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EL SSIMULADOR UNIVERSAL DE PROCESOS

El simulador universal de procesos es un dispositivo didéctico que permite simular
distintos procesos y llevar a cabo su automatizacién desde un PLC. El equipo consta de
una zona donde se simula €l proceso propiamente dicho mediante gréficos y leds; otra
zona correspondiente a la botonera mediante la cual un operario controlaria e proceso;
y €l bornero de conexionado hacia € automata. La figura siguiente muestra
esguemati camente el aspecto del equipo:
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PROCESO A AUTOMATIZAR EN ESTA PRACTICA

En esta préactica se deberd automatizar un proceso de lavado de piezas, que se supondra
gue esta integrado dentro de una cadena de produccion.

L os elementos fundamentales del proceso son:

Un bafio donde se sumergen las piezas alavar.

Un cedtillo (basket) donde se sitlan las piezas y que puede desplazarse
verticalmente paraintroducirse en €l bafio o salir de él.

Un cilindro neumético de doble efecto que es e encargado de desplazar
verticalmente el cestillo.

Una electrovalvula con accionamiento doble que comanda € cilindro neumético.

Tales elementos se aprecian en detalle en la figura siguiente:
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El sistema puede funcionar en modo manual o modo automatico, en funcién de lo
indicado mediante los interruptores S3 y $4 presentes en la botonera:

S3 pulsado: funcionamiento manual.
$4 pulsado: funcionamiento automético.
Ambos interruptores pulsados: funcionamiento manual.

Funcionamiento en modo manual

El usuario dispone de dos botones S7 y S8 para subir o bajar €l cestillo, de modo que
puede sumergir la pieza €l tiempo que desee y repetir e proceso de inmersion y
extraccion tantas veces como desee. No obstante, € sistema debe vigilar que las piezas
nunca estén sumergidas més de cinco segundos porque podrian deteriorarse. Si el
usuario no diese la orden de extraer €l cestillo y transcurriesen esos cinco segundos, €l
cestillo deberia subir automaticamente.

El comportamiento de |os botones debe ser el siguiente:

S7 (basket down) pulsado: baja el cestillo.
S8 (basket up) pulsado: sube € cestillo.
Ambos botones pulsados. sube el cestillo.

Funcionamiento en modo automatico

El usuario dispone de un boton (S1 o Start) para poner en marcha e proceso
automatico. Este proceso sumerge las piezas tres veces consecutivas, cada una de estas
veces las piezas se mantienen dentro del bafio durante cuatro segundos y fuera del bafio
durante tres segundos. Volver a pulsar € boton S1 antes de que finalice un proceso
automaético no debe tener ninguin efecto.
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Boton de parada

Tanto en modo manual como en modo automatico, pulsar € boton de parada (S2 o
Stop) debe llevar inmediatamente el cestillo ala posicién superior y detener el proceso.
Los botones S1, S7 y S8 quedardn sin efecto mientras esté pulsado el boton de Stop.

También se debe tener en cuenta que mientras el funcionamiento sea automético los
botones del modo manual (S7'y S8 para subir y bajar €l cestillo) no deben tener ninglin
efecto; y que mientras el funcionamiento sea manual €l botén del modo automatico (S1
0 Start) tampoco debe tener ningln efecto.

SENSORESY ACTUADORES PRESENTESEN EL PROCESO

Ademas de los botones e interruptores presentes en la botonera, en € sistema existirén
dos sensor es que también deberan ser conectados a las entradas del automata:

S14: se trata de un sensor magnético (tipo Reed) que indica que e émbolo del
cilindro neumético se encuentra en la posicion superior.

S13: sensor idéntico a anterior que indica que el émbolo del cilindro neumético
se encuentra en la posicion inferior.

Nota: los sensores indican con OV lapresenciadel émboloy con 24V la ausencia del
mismo.

En cuanto alos actuador es del proceso, existen los siguientes:

H1: bobina superior de la electrovalvula. De acuerdo con las conexiones que se
pueden apreciar en €l gréfico del proceso, activar esta bobina sitlia la
electrovavula en una posicién en la que se hace descender a émbolo.

H2: bobina inferior de la electrovavula. Del mismo modo, activar esta bobina
sitlala electrovdvula en una posicion en la que se hace ascender a émbolo.

H3: ldmpara indicadora de pieza sumergida. Debe estar encendida durante el
tiempo que € cestillo se encuentra sumergido.

Nota: las bobinas se activan con 24V y se desactivan con OV. Activar ambas
bobinas a tiempo producira un comportamiento impredecible del émbolo. La
l&mpara se activa con 24V.

La maqueta dispone, ademés, de un indicador luminoso del descenso o ascenso del
cestillo, de modo que se puede ver claramente el efecto de activar una u otra bobina de
la electrovévula.
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EJERCICIO A REALIZAR

Rellenar la tabla de asignacion de entradas y salidas del sistema (proceso y
botonera) a las entradas y salidas del automata. Esta tabla se incluye a fina de la
préctica.

Readlizar las conexiones de acuerdo con la tabla. Nota: una vez realizadas las
conexionesy antes de encender el autdmata se debera consultar al profesor.

Escribir el programa en lenguaje de esquema de contactos (KOP) que permita el
funcionamiento tanto en modo manual como en modo automético tal y como se ha
descrito anteriormente.
Probar el programa.

Se recomienda realizar pruebas a medida que se va escribiendo € programa: esperar a

tener el programa completamente escrito antes de realizar una prueba puede hacer
bastante complicada la deteccion de errores.

Tablade asignacién de entradasy salidas

Conexion

Elemento | Descripcion con autémata

S1 Boton Start: inicio proceso automatico
S2 Botdén Stop: detiene € proceso

S3 Interruptor modo manual

A Interruptor modo automético

S7 Boton bajada cestillo

S8 Boton subida cestillo
S13 Indicador émbolo abgjo
S14 Indicador émbolo arriba

H1 Bobina superior electrovavula

H2 Bobinainferior electrovivula

H3 L ampara indicadora pieza sumergida




