Planificacién grupos practica 4 - 5 grupos /5 sesiones

G1 G2 G3 G4 G5
Sesién 1 M1 M2 M3 M4 M5
Sesion 2 M2 M3 M4 M5 M1
Sesién 3 M3 M4 M5 M1 M2
Sesién 4 M4 M5 M1 M2 M3
Sesién 5 M5 M1 M2 M3 M4

M1: Manipulador electroneumatico

M2: Médulo de reconocimiento y medicion

M3: Cinta transportadora lineal

M4: Alimentador de piezas por gravedad (alimentador simple)

M5: Alimentador de piezas por gravedad (alimentador doble)




1. Revisar las normas de seguridad basicas
2. Visualizar funcionamiento de la electrovalvula (pistén)
3. Realizar Grafcet del sistema de control
4. Programar autémata en KOP
5. Cableado de entradas/salidas a través de las borneras de conexion X1 y X2
6. Revisar conexiones
7. Alimentar la maqueta a través de la bornera X1
8. Controlar el sistema sin aire comprimido (manipular el pistén a mano)
9. Conectar aire comprimido
| CONEXIONADO
PIN (X1) ENTRADA AUTOMATA |DESCRIPCION
1 10.0 Seta de emergencia S1 NC
2 10.1 Paro S2 NC
3 10.2 Marcha S3 NA
4 10.3 Manual/Automatico S4
6 10.5 Sensor reed cilindro
neumatico recogido B6
7 10.6 Sensor reed cilindro
neumatico extendido B7
10 10.4 Microinterruptor de
presencia de pieza en la
zona de recogida NA
19 ALIMENTACION +24Vdc |Alimentacion del autémata
Se alimentara directamente
Q1.1 desde el automata
conéctandolo a la salida
Q1.1 y activandola desde
programa
20 Tierra 0V |[Tierra del automata OV
Procesos independientes: 11.0 Solicitud de pieza por parte
ninguna del brazo electroneumatico.
Procesos sincronizados:
Conectar a la salida Q0.7
Salidas:
PIN (X2) SALIDA AUTOMATA DESCRIPCION
9 Q0.0 Led2L2
10 Q0.1 Led2L3
11 Q0.2 Led214
1 Q0.3 Relé cilindro adelante/atras
Procesos independientes: Q0.4 Pieza servida para que la

ninguna conexion.
Procesos sincronizados:

conectar a entrada I1.5 de
AL

recoja el brazo
electroneumatico.




1. Realizar Grafcet del sistema de control
2. Programar autémata en KOP
3. Conexion de entradas salidas
a. Especial atencién al funcionamiento de la ventosa
i. Aspiracion: Q0.1 (ON), Q0.2 (OFF)
ii. No Aspiracién: Q0.1(OFF), Q0.2 (ON)

4. Conexion de la fuente de alimentacion externa en la maqueta

a. Bornaroja:24V
b. Borna azul: 0OV

5. Alimentacion de la maqueta (a través del automata)

a. Pin1-24V
b. Pin25-0V
CONEXIONADO
PIN (X111) ENTRADA AUTOMATA [DESCRIPCION
6 10.0 Seta de emergencia S1
21 I1.1 Encoder incremental B1
7 10.1 Marcha, preparado S3
8 10.2 Manual/Automatico S4
19 11.0 Vacuostato B3
9 10.3 Cilindro vertical abajo B6
10 10.4 Cilindro vertical arriba B7
4 10.5 Mesa posicion basica S8
3 10.6 Mesa posicion 1 S9
2 10.7 Mesa posicion 2 S10
20 Entrada analdgica automata | Entrada analdgica del

(no utilizada)

potencidémetro giratorio

ninguna

Procesos sincronizados:
Conectar a la entrada I1.0
de AII

Procesos independientes: I1.5 Indica al automata que hay
Ninguna conexion. una pieza preparada en la
Procesos sincronizados: posicion derecha.
Conectar conexi6n con All)

(conexi6n con ATIT) 114 Indica al automata que la
pieza en la posicion
1zquierda esta preparada

1 ALTMENTACION +24Vdc | Alimentacion del autémata
mediante fuente de
alimentacion 0-24Vdc

25 Tierra oV

PIN (X112) SALIDA AUTOMATA DESCRIPCION

5 Q0.0 Bajar cilindro vertical

6 Q0.1 Vacio ON

7 Q0.2 Vacio OFF

12 Q0.3 Girar motor en direccion a
posicion derecha

13 Q0.4 Girar motor en direccion a
posicion 1zquierda

2 Q0.5 Led H2

3 Q0.6 Led H3

Procesos independientes: Q0.7

Entrada analdgica automata
(no utilizada)

Entrada analdgica del
potencidmetro giratorio




La maqueta consta de 3 sensores:

* Inductivo (inferior) iNO USAR CILINDRO
* Capacitivo (lateral negro) PARA LA
»  Optico (lateral) REALIZACION DE LA
, , PRACTICA!
1. Realizar Grafcet del sistema de control
2. Programar autémata en KOP
3. Conexionado de entradas/salidas a la bornera
4. Alimentar maqueta desde el automata
TABLA DE CLASIFICACION
INDUCTIVO CAPACITIVO OPTICO SALIDA A ACTIVAR
PLASTICO BLANCA 0 1 1 Q0.1
PLASTICO NEGRA 0 1 0 Q0.2
METAL 1 1 1 Q0.3
Conexionado:
PIN (X111) ENTRADA AUTOMATA |DESCRIPCION
6 10.0 Seta de emergencia S1
21
7 10.1 Marcha, preparado S3
8 10.2 Manual/Automatico S4
19
9 10.6 Cilindro de medida arriba
B6
10 10.7 Cilindro de medida abajo
B7
11
12
2 10.3 Sensor 6ptico B10
3 10.4 Sensor capacitivo B11
4 10.5 Sensor inductivo B12
1 ALIMENTACION +24Vdc |Alimentacion desde el
automata
25 Tierra oV
PIN (X112) SALIDA AUTOMATA  |DESCRIPCION
5 Q0.0 Cilindro solidario al
potenciometro
7
12
13
2 Q0.1 Led H2
3 Q0.2 Led H3
Procesos independientes: Q03 Deteccién: Pieza de plastico
Ninguna conexion. negra
Procesos sincronizados:
conectar a entrada 10.4 de
AIV
Procesos independientes: Q0.4 Detecci6n: Pieza de plastico
Ninguna conexion. blanca
Procesos sincronizados:
conectar a entrada 10.5 de
AIV
Procesos independientes: Q0.5 Detecci6n: Pieza de metal
Ninguna conexion.
Procesos sincronizados:
conectar a entrada 10.6 de
AIV
20 Entrada analdgica automata |Entrada analogica del
potencidmetro giratorio
Procesos independientes: Q1.0 Pieza procesada
Ninguna conexion.
Procesos sincronizados:
conectar a entrada I1.4 de
Al




1. Realizar Grafcet del sistema de control

2. Programar autémata en KOP

3. Conexionado de entradas/salidas a la bornera

4. Conexion de la fuente de alimentacion externa en la maqueta

a. Bornaroja: 24V
b. Borna azul: 0OV
Conexionado
PIN (X111) ENTRADA AUTOMATA |[DESCRIPCION
6 10.5 Seta de emergencia S1
21
7 10.0 Marcha, preparado S3
8 10.1 Manual/Automatico S4
19
9
10
11
12
2 10.3 Sensor optico
20
2 Contador rapido del encoder
1 ALTMENTACION +24Vdc | Alimentacion desde el
automata

25 Tierra oV
Procesos independientes: 10.4 Deteccion: Simula la
ninguna conexion deteccion de una pieza de
Procesos sincronizados: plastico negra
Conectado a la salida Q0.3
de AT
Procesos independientes: 10.5 Deteccion: Simula la
ninguna conexion deteccion de una pieza de
Procesos sincronizados: plastico blanca
Conectado a la salida Q0.4
de AITI
Procesos independientes: 10.6 Deteccion: Simula la

ninguna conexion
Procesos sincronizados:
Conectado a la salida Q0.5
de AIII

deteccion de una pieza de
metal

PIN (X112) SALIDA AUTOMATA DESCRIPCION

1 +24Vdc Alimentacion

6 Vacio ON

7 Vacio OFF

12 Q0.2 Girar motor en direccion a
posicion basica

13 Q03 Girar motor en direccién a
posicion de trabajo

2 Q0.0 Led H2 preparado

3 Q0.1 Led H3 (manu/auto)




