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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

1.- INTRODUCCION.

Para que un sistema automatico tenga un funcionamiento correcto, realizando todas las
premisas y condiciones establecidas, es necesario integrar todos los componentes neumaticos,
mecanicos, hidraulicos, electrénicos, software etc, en un diseio sencillo y eficaz.

Aparte de la rama de programacion de software, debemos considerar otra rama de aplicacion de
la automatica, en la que tratamos la integracion de todos los dispositivosy componentes
necesarios.

La técnica de disefio de autdmatas flexibles y reprogramables, junto con la integracién de los
dispositivos, nos ayudan a desarrollar un sistema estatico y dinamico estable.

2.- DESARROLLO DE LA INTEGRACION DE SISTEMAS.

El aula cuenta con 10 puestos de trabajo, cada uno de los cuales dispone de PC, autémata 1200,
pantallas HMI, y elementos varios para la integracién de los sistemas que se desean
automatizar.

Cada practica se realizara en grupos de dos personas, de tal forma que siempre existiran
maquetas libres para continuar las practicas al ritmo de cada grupo.

Una vez que el grupo desarrolle las conexiones y el software para el proceso requerido, se
sometera por separado a cada miembro del grupo a una prueba de modificacién del sistema, de
esta forma el equipo educativo se asegura del correcto aprendizaje de todos los alumnos.

Es necesario para la aprobacién de este mddulo que el alumno desarrolle al menos las siguientes
magquetas:

- Dos del bloque de maquetas desarrolladas, en el primer trimestre.
- Cinco maquetas obligatorias, entre el primer y segundo trimestre.
- Una del bloque de maquetas a mejorar o desarrollar, a realizar en segundo trimestre.

Se evaluard el trabajo desarrollado con la siguiente ponderacidn de la calificacién obtenida:
- 30 % Correcto funcionamiento del proceso.

40 % Programacion y SCADA.

- 30 % Presentacion trabajo, esquemas, descripcion soluciones, grafcet, video etc.

Se realizardn los siguientes examenes y pruebas practicas:

- Unidad 2 GRAFCET AVANZADO. (PRIMERA EVALUACION).

- Programacion TIA PORTAL con HMI. (PRIMERA EVALUACION).

- Unidad 5 Variadores de Frecuencia. Teoria. (SEGUNDA EVALUACION).

- Montaje e integracion de una maqueta propuesta, con conexion de elementos neumaticos,
eléctricos, con el $1200, conexidon de sensores etc. Desarrollo de programacion con SCADA.
Puesta en marcha. (SEGUNDA EVALUACION).

IES HIMILCE - LINARES Pagina 2



e

yd

UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

MAQUETAS DESARROLLADAS. (12 TRIMESTRE).
(ORDENADAS DE MENOR A MAYOR DIFICULTAD)

MAQUETA N2 1- SUMINISTRO DE BLOQUE PARA INSERCCION DE RODAMIENTO.
MAQUETA N2 2 — COLOCACION DE TORNILLOS.

MAQUETA N2 3 - COLOCACION DE RODAMIENTOS. (ANALOGICAS).

MAQUETA N2 4 — ESTAMPACION DE PIEZAS.

MAQUETA N2 5 - SELECCION DE PIEZAS, EN CARRO LINEAL.

MAQUETA N2 6 — ALMACENAMIENTO AUTOMATICO DE BOLAS DE TRES COLORES.
MAQUETA N2 7 - ALMACEN PALETS VERTICAL.

MAQUETA N2 8 — FABRICACION DE MOSAICOS DE AZULEJOS. (HSC).

MAQUETAS OBLIGATORIAS PARA TODOS LOS GRUPOS. (12 - 22 - TRIMESTRE).

MAQUETA N2 9 — TRASVASE DE LIQUIDOS. (ANALOGICAS).

MAQUETA N2 10 - CONTROL CALIDAD CON VISION ARTIFICIAL.

MAQUETA N2 11 - CONTROL DE REVOLUCIONES DE MOTOR /ESTABILIZACION BOLA CON PID.
MAQUETA N2 12 - ENCODER INCREMENTAL.

MAQUETA N2 13- VARIADOR FRECUENCIA SINAMICS G120.

MAQUETAS A MEJORAR O DESARROLLAR. (22- TRIMESTRE). (ULTIMO MES CON / SIN
PROYECTO INTEGRADO).

- MAQUETA — CONTROL MOTION- DESARROLLO APLICACION DIDACTICA.
- MAQUETA - SELECCION TAMANO CAJAS.

- MAQUETA — CONTROL PUENTE GRUA CON ENCODERS.

- MAQUETA - PUESTA EN MARCHA- MESA COMPROBACION.

- MAQUETA - CONCURSO SIEMENS A DEFINIR (TRES ALUMNOS).

Para todas las maquetas se tendra que realizar la siguiente documentacion:

19.- Portada indicando nombre de los alumnos que componen el grupo y nombre de la maqueta.
22.- |dentificacion y caracteristicas de los elementos que componen la maqueta. (Tipos sensores,
electrovalvulas etc).
392.- Descripcidn del proceso de automatizacion. (Este proceso podria variar segun indicaciones
del profesor o a iniciativa del grupo).
49- Esquemas eléctricos de mando y fuerza. (Segun lo indicado en la unidad 1 Representacion
grafica).
592.- Tabla asignacion variables, entrada, salidas etc.
62.- GRAFCET del proceso.
72.- Implementacion en el $S1200.
82- SCADA del sistema implementado, en pantalla HMI o bajo WINCC RUN TIME. El SCADA
dispondra al menos de cuatro pantallas:

2_- Pantalla inicial: Seleccidén de pantalla, logotipo IES HIMILCE, nombre alumnos, etc.
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

accionamiento, registro de

32, Pantalla Datos: Datos de piezas,

CONTROL DE CALIDAD

CTEQUETA
DEFECTUDSA

operarios etc.

TRASVASE DE LIQUIDOS
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tiempos de funcionamiento,

2_- Pantalla control: Botones de marcha, (modos manual, semiautomatico y automatico),
botones de emergencia (Parada de ciclo, parada de etapa etc), segun especificaciones de
cada propuesta de ejercicio.) Se deberd incluir ventanas emergentes para controlar
(accionar, apagar) y poder conocer el estado de vélvulas, motores etc.

registro de
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

42.- Pantalla de simulacion del proceso. Simulaciéon del proceso con los elementos mas
caracteristicos de la maqueta. Desplazamiento de cilindros, emisién de avisos, textos de

alertas etc.
ALIMENTADOR DE TORNILLOS
- "
o oy T8 geememe 4] (@]

992.- Video del proceso.

El video serd montado en formato de alta calidad, (con el consentimiento del alumno podra ser
colgado en YOUTUBE y en la PAGINA WEB del IES HIMILCE). Debera contener al menos:

19.- Portada inicial con el logo del IES HIMILCE, nombre del proyecto y nombre de los
alumnos. (Duracion 10 s).

..m!:! IES Himilce

EDUCACION
SECUNDARIA
HIMILCE

Integracion de Sistemas
de Automatizacion Industrial

29.- Descripcién del proceso con la maqueta de fondo. (60 s).

39.- Visualizacién del proceso, con explicacion simultanea de los alumnos que han realizado
el ejercicio. Se puede optar a visualizar en una zona pequefia del video la simulacién del
proceso en la pantalla HMI y el funcionamiento de la maqueta a tiempo real.

IES HIMILCE - LINARES Pagina 5



e

yd

UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

42.- Terminacién con logo IES HIMILCE, afio de la promocidn, indicacién del
DEPARTAMENTO ELECTRICIDAD Y ELECTRONICA, y mencién al médulo, INTEGRACION DE
SISTEMAS DE AUTOMATIZACION INDUSTRIAL.

Toda la documentacidn de texto se entregard en un fichero formato pdf, junto con el fichero de
video en un directorio MAQUETA XX — Apellidos alumno 1 — Apellidos alumno 2.
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

PRIMER TRIMESTRE.

MAQUETAS DESARROLLADAS.

MAQUETA N2 1 — SUMINISTRO DE BLOQUE PARA INSERCCION DE RODAMIENTO.

—_—

3
>

LT evnanes

DESCRIPCION DEL PROCESO.

Esta maqueta realiza la alimentacién del bloque base, al que se le insertard el rodamiento y
posteriormente los 4 tornillos. Dispone de un alimentador por gravedad, que suministrard un
determinado numero de piezas.

Una vez detectada la pieza, es empujada por un cilindro hasta una posicién en la que se
comprueba si esta en la postura adecuada mediante un cilindro que aloja una base cilindrica en
el agujero que presenta la pieza. En caso de que el cilindro no baje del todo, se desecha la pieza.

Si la postura de la pieza es la adecuada, es decir el orificio en la parte de arriba, la pieza es
empujada por otro cilindro hasta una 22 posicidén en la que serd recogida por el manipulador de
2 ejes con cuatro ventosas que la colocara sobre el carril de alimentacion de piezas a la segunda
estacion.

El proceso de la maqueta se realizara de tres formas posibles, que seran seleccionadas con los
correspondientes botones del panel HMI.

2.- De forma automadtica, se podrd determinar el nimero de piezas y caracteristicas que se
desean suministrar, mediante un campo de entrada en la pantalla HMI. Una vez pulsado en
botdn de marcha, se irdn suministrando piezas hasta alcanzar el nimero predeterminado.

2 - De forma semiautomatica, en la que colocard una pieza y no volverd a colocar otra pieza
hasta que no se pulse la marcha.

2 - De forma manual, cada etapa se ird ejecutando cada vez que pulsemos el botén de marcha.
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

49 - La maquina puede parar en cualquier parte del proceso pulsando el botén de Paro y seguird
en el mismo punto si se vuelve a pulsar el botén de Marcha, si por el contrario se pulsa el botén
de Reset el proceso comenzard desde su inicio.
59.- El sistema SCADA dispondra de cuatro pantallas:
12.- Pantalla inicial. Seleccién de pantalla, logotipo IES HIMILCE, nombre alumnos, etc.
22.- Botones de marcha, (modos manual, semiautomatico y automatico), botones de
emergencia (Parada de ciclo, parada de etapa etc).
32.- Pantalla de Datos: NUmero de piezas colocados, nimero de piezas defectuosas, tiempo
de funcionamiento del proceso etc. Registro de la hora de puesta en marcha del proceso (al
menos los cinco primeros ciclos de funcionamiento).
42.- Pantalla de simulacion del proceso. Movimiento de cilindros, desplazamiento de
piezas, sefializacion de accionamientos, avisos de alarma, textos informativos, ventanas
emergentes con indicacion del estado de valvulas, motores, tipo de funcionamiento
(manual, automatico etc).

DOCUMENTACION Y ESQUEMAS EN FICHEROS ADJUNTOS AL TEMA
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AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

MAQUETA N2 2 — COLOCACION DE TORNILLOS.

b
.

ALIMENTADOR
DE
TORNILLOS

BRAZO
HORIZONTAL

CILINDROS DE
SUJECCION §
DE TORNILLOS

MESA
SORREDERA

DESCRIPCION DEL PROCESO

Esta estacion realiza un proceso de ensamblaje de tornillos en una pieza.
-Para cada pieza se necesitaran 4 tornillos.

El proceso de la maqueta se realizara de tres formas posibles, que seran seleccionadas con los
correspondientes botones del panel HMI.

2- De forma automatica, se podrd determinar el nimero de tornillos que se desean
suministrar, mediante un campo de entrada en la pantalla HMI. Una vez pulsado en botdén de
marcha, se irdn suministrando tornillos hasta alcanzar el nimero predeterminado.

2 - De forma semiautomatica, en la que colocara un tornillo y no volvera a colocar otro tornillo
hasta que no se pulse la marcha.

2 - De forma manual, cada etapa se ird ejecutando cada vez que pulsemos el botdn de marcha.

2 - La mdaquina puede parar en cualquier parte del proceso pulsando el botdn de Paro y seguird
en el mismo punto si se vuelve a pulsar el boton de Marcha, si por el contrario se pulsa el botén
de Reset el proceso comenzard desde su inicio.

2.- El sistema SCADA dispondrd de cuatro pantallas:
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

a - Pantalla inicial. Seleccién de pantalla, logotipo IES HIMILCE, nombre alumnos, etc.

PARTES DE LA MAQUETA

ELECTROVALVULAS:
-Para la mesa horizontal, el
brazo . el alimentador de
tornillos y la pmza.

trabajo

kg)

ENTRADADE
PRESION AL
CUADRO
ELECTRICO:

-Un regulador de
presion para alimentar
los cilindros a la
presion optima de

(aproximadamente 3

IES HIMILCE - LINARES

2.- Botones de marcha, (modos manual, semiautomatico y automatico), botones de
emergencia (Parada de ciclo, parada de etapa etc).
a- Pantalla de Datos: Numero de tornillos colocados, tiempo de funcionamiento del
proceso etc. Registro de la hora de puesta en marcha del proceso (al menos los cinco
primeros ciclos de funcionamiento).
a- Pantalla de simulacidon del proceso. Movimiento de cilindros, desplazamiento de
piezas, sefalizacion de accionamientos, avisos de alarma, textos informativos, ventanas
emergentes con indicacién del estado de valvulas, motores, tipo de funcionamiento
(manual, automatico etc).
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

-CONTROL
MEDIANTE
PULSADORESY
SELECTORES DEL
CUADRO
ELECTRICO

-FUENTE DE
ALIMENTACION
DEL CUADRO
ELECTRICO A 24V
CcC

-BORNERO DE
ENTRADASY
SALIDAS AL
AUTOMATA :
(descritas en una tabla
posterior de este
archivo )

rEem
W INvEER

= AL
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AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

SISTEMA DE BRAZO
NEUMATICOY
PINZA:

-Este primero esta
retraido, v cuando la
mesa horizontal le trae
el tornillo sobre la
vertical de la pinza. el
brazo baja y cierra la
pinza cogiendo el
tornillo. Despues el
brazo sube y

avanza .hasta la
vertical del palet y alli
baja y abre la pinza,
colocando asiel
tornillo.
Posteriormente un
cilindro rotacional
girara el palet para asi
repetir el proceso de
colocacion del tornillo ,
en las otras 3 esquinas
del palet.

DOCUMENTACION Y ESQUEMAS EN FICHEROS ADJUNTOS AL TEMA.
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

MAQUETA N2 3 — COLOCACION DE RODAMIENTOS.

DESCRIPCION DEL PROCESO

El funcionamiento de la maquina consiste bdsicamente en diferenciar el tamafio de los
rodamiento y discriminar los que no son adecuados y los demas insertarlos en la pieza. Esta
discriminacion se realiza mediante un sensor analdgico.

El proceso de la maqueta se realizara de tres formas posibles, que seran seleccionadas con los
correspondientes botones del panel HMI.

19.- De forma automatica, se podra determinar el nimero de rodamientos que se desean
suministrar, y cuales seran expulsados (los de 5 0 10 mm), mediante seleccién de un campo de
entrada en la pantalla HMI. Una vez pulsado en botén de marcha, se irdn suministrando
rodamientos hasta alcanzar el nimero predeterminado.

9 - De forma semiautomatica, en la que colocard un rodamiento y no volvera a colocar otro
rodamiento hasta que no se pulse la marcha.

2 - De forma manual, cada etapa se ird ejecutando cada vez que pulsemos el botén de marcha.

2 - La mdaquina puede parar en cualquier parte del proceso pulsando el botén de Paro y seguird
en el mismo punto si se vuelve a pulsar el boton de Marcha, si por el contrario se pulsa el botén
de Reset el proceso comenzard desde su inicio.

9 - El sistema SCADA dispondra de cuatro pantallas:

2 - Pantalla inicial. Seleccidn de pantalla, logotipo IES HIMILCE, nombre alumnos, etc.

2- Botones de marcha, (modos manual, semiautomatico y automatico), botones de
emergencia (Parada de ciclo, parada de etapa etc).

a- Pantalla de Datos: NiUmero de rodamientos colocados, diferenciando las distintas
medidas tiempo de funcionamiento del proceso etc. Registro de la hora de puesta en
marcha del proceso (al menos los cinco primeros ciclos de funcionamiento).

a- Pantalla de simulacion del proceso. Movimiento de cilindros, desplazamiento de
piezas, sefalizacion de accionamientos, avisos de alarma, textos informativos, ventanas
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AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

emergentes con indicacién del estado de valvulas, motores, tipo de funcionamiento
(manual, automatico etc).

El control de la maquina se realizara mediante la siguiente botonera:

1. Parada de Emergencia que corta el suministro de energia de la maquina.
2. Selector para dar alimentacion a la maquina.

3. Pulsador de Marcha.

4. Pulsador de Paro.

5. Selector de Automatico o Manual.

6. Pulsador de Reset.

7. Testigo de alarma para la falta de piezas.

Se insertaran las piezas en el alimentador, una vez seleccionado el modo del proceso se
accionara el pulsador de marcha.

El cilindro A se extenderd hasta accionar el sensor Al, al extenderse el cilindro sacara el
rodamiento que presionara el final de carrera (presencia de rodamiento).

Si no dispone de rodamientos (PR sin accionar y Al accionado) se encenderad la luz de falta de
material y no reiniciara el proceso hasta pulsar Reset.

Una vez accionado el final de carrera PR el brazo accionado por el cilindro B se acercara al
rodamiento hasta B2, accionara el cilindro C para abrir las pinzas y lo posicionara en la siguiente

plataforma hasta BO y se colocara en la posicion de B1.
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

Una vez posicionado el rodamiento en la plataforma y ha sido retirado el brazo accionado con el
cilindro B se accionara el cilindro F, siendo este un cilindro de sujecién que se introducira en el
interior del rodamiento. Al estar el sensor DO activado (plataforma abajo) se accionara el cilindro
D subiendo asi la plataforma hasta llegar al sensor D1, al estar en esta posicion el
potenciometro (0-10v) recogera una medida concreta para saber si discriminar o no el
rodamiento que tenemos en la plataforma, el rodamiento discriminado serd el que de una
tensioén superior a 4v y el rodamiento deseado dara una tensién comprendida entre 2vy 3,8v.

Una vez realizada la medida el cilindro de doble efecto bajara D-, hasta llegar al sensor inferior
DO, bajando el cilindro de sujecidn F. Si el rodamiento es el deseado pasaremos a la siguiente
etapa, si por el contrario es el discriminado se accionara el cilindro E expulsando asi el
rodamiento fuera de la maquina a través de una rampa.

Si el rodamiento ha sido expulsado dependiendo del modo seleccionado, el cilindro A volverd a
alimentar la maquina (Automatico) o esperar a que el operario pulse el botén de Marcha
(Manual).
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

Si el rodamiento ha sido el correcto el brazo accionado por el cilindro H se dirigird hacia el
rodamiento, hasta activar el sensor HO. Una vez activado el sensor HO se activara el cilindro G
bajando asi el brazo a la posicién central del rodamiento activando el sensor G1, una vez
activado este sensor se abrird la pinza que corresponde al cilindro |, sujetando el rodamiento.
Una vez sujetado el rodamiento el cilindro G se desactivara subiendo asi el brazo hasta activar el
sensor GO, desactivando el cilindro H y volviendo a su posicién inicial.

Cuando esta en su posicion inicial con el rodamiento sujeto en la pinza activa el sensor H1
haciendo que se active el cilindro G bajando asi el brazo y colocando el rodamiento en la
posicidon deseada, en esta posicidn se activara el sensor G1 desactivando el cilindro C, soltando
el rodamiento, finalizando asi el proceso y volviendo la maquina a su posicion inicial.

El proceso se repetird o no dependiendo del modo.

DOCUMENTACION Y ESQUEMAS EN FICHEROS ADJUNTOS AL TEMA.
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

MAQUETA N2 4 — ESTAMPACION DE PIEZAS

DESCRIPCION DEL PROCESO

La maqueta en cuestidon tiene por finalidad la recogida y posterior tratamiento en prensa
neumatica de las piezas entregadas. Las piezas se pueden recoger desde cualquier punto de la
magqueta, este punto se podrd programar mediante el ENCODER INCREMENTAL que dispone la
maqueta asociado al motor de giro del brazo manipulador.

El proceso se inicia cuando se tiene disponible una pieza valida. La presencia de pieza o
comienzo de ciclo se realizard de forma manual, mediante un pulsador de la botonera de
mando. En tal caso el brazo de recogida, que debera estar en la posicidn inicial, tomara la piezay
la depositara en la entrada de la prensa neumatica, para su tratamiento. El brazo no podra
recoger piezas mientras se esté procesando la anterior.

El proceso de la maqueta se realizara de tres formas posibles, que seran seleccionadas con los
correspondientes botones del panel HMI.

19.- De forma automadtica, se podra determinar el nUmero de piezas que se desean suministrar,
mediante un campo de entrada en la pantalla HMI. Una vez pulsado en botdn de marcha, se irdn
suministrando piezas hasta alcanzar el nUmero predeterminado.

2 - De forma semiautomadtica, en la que colocara una pieza y no volverd a colocar otra pieza
hasta que no se pulse la marcha.

2 - De forma manual, cada etapa se ird ejecutando cada vez que pulsemos el botén de marcha.
49 - La maquina puede parar en cualquier parte del proceso pulsando el botén de Paro y seguira
en el mismo punto si se vuelve a pulsar el botén de Marcha, si por el contrario se pulsa el botén
de Reset el proceso comenzard desde su inicio.

9 - El sistema SCADA dispondra de cuatro pantallas:

12.- Pantalla inicial. Seleccién de pantalla, logotipo IES HIMILCE, nombre alumnos, etc.

22.- Botones de marcha, (modos manual, semiautomatico y automatico), botones de
emergencia (Parada de ciclo, parada de etapa etc).

32.- Pantalla de Datos: NUmero de piezas colocadas, tiempo de funcionamiento del proceso
etc. Registro de la hora de puesta en marcha del proceso (al menos los cinco primeros
ciclos de funcionamiento).
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

42 - Pantalla de simulacién del proceso. Movimiento de cilindros, desplazamiento de
piezas, sefalizacion de accionamientos, avisos de alarma, textos informativos, ventanas
emergentes con indicacién del estado de valvulas, motores, tipo de funcionamiento
(manual, automatico etc).

PARTES DE LA MAQUETA

Prensa neumdtica

El mdédulo de prensa neumatica puede prensar mitades de
cubos. Después de depositar la pieza, se cierra la jaula de
seguridad y se prensan las piezas con un cilindro neumatico.
Después del procesamiento, las piezas se extraen mediante un
cilindro neumadtico del area de trabajo a través de la puerta de
seguridad abierta y el aparato de manipulacion prosigue con el
transporte. La prensa dispone de un 4rea de trabajo cerrada. Las
paredes de plexiglas permiten observar el proceso de prensado.
Como en un modelo grande, aqui también se puede poner en
funcionamiento el mando de seguridad a dos manos. El médulo
estd completamente montado en una plataforma y se puede
montar facilmente en una placa perfilada de aluminio como un elemento individual o con otras
unidades de funcionamiento.

Manipulador con eje-Z

El manipulador con eje-Z dispone de tres ejes de movimiento — con un motor en forma de pinza
se pueden girar las piezas tanto vertical como horizontalmente — y elevarlas con dos cilindros
neumaticos giratorios. Con el aspirador de vacio se pueden tomar las piezas y ser transportadas
a lo largo del radio de giro asi como ser desplazadas en cualquier posicién deseada.

fl

3 % - - Posicionamiento reproducible de piezas sin simetria axial a través
—! del nivelador de altura giratorio de la pinza
,5' g - Sujecion y agarre de piezas desde diferente altura (Diferencias de

“ 40 mm)
- Momentos de toma y depésito indefinidos

DOCUMENTACION Y ESQUEMAS EN FICHEROS ADJUNTOS AL TEMA.
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AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

MAQUETA N2 5 - SELECCION DE PIEZAS, EN CARRO LINEAL.

DESCRIPCION DEL PROCESO.

NEGRAS

La unidad de almacenamiento da cabida a un maximo de 10 piezas. La pieza de nivel inferior es
empujada sobre la cinta transportadora por un cilindro neumatico. Un sensor controla el estado
del mecanismo de almacenamiento. Los articulos son transportados por una cinta de transporte
de 680mm hacia la zona de los 4 puntos de test para el control de sus caracteristicas
materiales.

Para la inspeccién de la calidad del material, se aplican los sensores Optico, capacitivo,
inductivo. Y un cilindro neumatico chequea si la pieza esta en la postura adecuada. Un sensor
en el extremo de la estacion de transporte determina la puesta en marcha o la parada de la
cinta. Al terminar la secuencia de test, los resultados se ponen a disposicion del controlador
para la siguiente fase de proceso de la pieza.

La seleccidn de piezas las organizara de la siguiente manera:
e Piezas negras: expulsadas por la cinta hacia la derecha.
e Piezas metalicas: expulsadas por la cinta hacia la izquierda.
e Piezas blancas: la cinta se detiene, se activa una alarma, se retira manualmente y se acciona
un pulsador de rearme (start).
e Pieza huecas (mal posicionadas): Son expulsadas hacia la izquierda.
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El proceso de la maqueta se realizara de tres formas posibles, que seran seleccionadas con los
correspondientes botones del panel HMI.

2.- De forma automadtica, se podrd determinar el nimero de piezas de una caracteristica
determinada, color, plastico o metalicas, que se desean suministrar, mediante un campo de
entrada en la pantalla HMI. Una vez pulsado en botdn de marcha, se irdn suministrando piezas
hasta alcanzar el nimero predeterminado.

2 - De forma semiautomatica, en la que colocard una pieza y no volvera a colocar otra pieza
hasta que no se pulse la marcha.

2.- De forma manual, cada etapa se ird ejecutando cada vez que pulsemos el botén de marcha.

2.- La maquina puede parar en cualquier parte del proceso pulsando el botén de Paro y seguird
en el mismo punto si se vuelve a pulsar el botdn de Marcha, si por el contrario se pulsa el botén
de Reset el proceso comenzard desde su inicio.

2.- El sistema SCADA dispondrd de cuatro pantallas:

2 - Pantalla inicial. Seleccidn de pantalla, logotipo IES HIMILCE, nombre alumnos, etc.

2- Botones de marcha, (modos manual, semiautomatico y automatico), botones de
emergencia (Parada de ciclo, parada de etapa etc).

2- Pantalla de Datos: Numero de piezas de cada tipo colocadas, nimero de piezas

desechadas, tiempo de funcionamiento del proceso etc. Registro de la hora de puesta en
marcha del proceso (al menos los cinco primeros ciclos de funcionamiento).
42.- Pantalla de simulacién del proceso. Movimiento de cilindros, desplazamiento de
piezas, sefalizacion de accionamientos, avisos de alarma, textos informativos, ventanas
emergentes con indicacién del estado de valvulas, motores, tipo de funcionamiento
(manual, automatico etc).

PARTES DE LA MAQUETA.

- Distribucion de piezas
- Control motor
- Tecnologia de transporte
- Sensores
- Identificacién de diferentes piezas
- Separacion/clasificacién en funcion de caracteristicas materiales
- Tecnologia de fibra 6ptica
Sensores:
e 1 sensor inductivo
e 1 sensor capacitivo -
e 1 sensor dptico
e 4 cilindros interruptores de final de carrera
e 1 micro interruptor de final de carrera
e 1 escaner M3 de luz con amplificador éptico de fibra.
Accionadores:
e 1 motor DC 24V
e Circuito interruptor de inversion
e 1 valvula 5/2 vias J/c‘\

e 2 cilindros de doble efecto
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e 1 CILINDRO DE SIMPLE EFECTO
e 1VALVULA 3/2 VIAS.

Panel de operador
Con botones de presion iluminados y un interruptor de emergencia.
Unidad de mantenimiento

-Vélvula manual de 3/2 vias

Maodulos conectores con conector-enchufe 2 x 8bit
Requerimientos del PLC:

-17 entradas-PLC digitales

-8 salidas-PLC digitales

DOCUMENTACION Y ESQUEMAS EN FICHEROS ADJUNTOS AL TEMA
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MAQUETA N2 6 — ALMACENAMIENTO SELECTIVO DE BOLAS DE DISTINTO COLOR.

DESCRIPCION DEL PROCESO

La maqueta dispone de tres sensores que discriminan el color de la bola, un sensor de color, un
sensor inductivo y un sensor capacitivo. Los colores de las bolas son blanco u otro color a
seleccionar de plastico, metdlica color gris, y negra plastico.

El proceso de la maqueta se realizara de tres formas posibles, que seran seleccionadas con los
correspondientes botones del panel HMI.

2 - De forma automatica. Una vez pulsado en botén de marcha, se irdn suministrando bolas de
manera aleatoria. Almacenadas tres bolsa en el depdsito correspondientes, las siguiente bolas
de caracteristicas seleccionas seran desechadas.

9 - De forma semiautomatica, en la que se almacenara una bola y no volverd a almacenarse
otra bola hasta que no se pulse la marcha.

2.- De forma manual, cada etapa se ird ejecutando cada vez que pulsemos el botdn de marcha.

2.- La maquina puede parar en cualquier parte del proceso pulsando el botdn de Paro y seguird
en el mismo punto si se vuelve a pulsar el botédn de Marcha, si por el contrario se pulsa el botdn
de Reset el proceso comenzard desde su inicio.

2.- El sistema SCADA dispondrd de cuatro pantallas:

12.- Pantalla inicial. Seleccién de pantalla, logotipo IES HIMILCE, nombre alumnos, etc.
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22.- Botones de marcha, (modos manual, semiautomatico y automatico), botones de
emergencia (Parada de ciclo, parada de etapa etc).

32.- Pantalla de Datos: Numero de bolas de cada color almacenadas, tiempo de
funcionamiento del proceso etc. Registro de la hora de puesta en marcha del proceso (al
menos los cinco primeros ciclos de funcionamiento).

42 - Pantalla de simulacién del proceso. Movimiento de cilindros, desplazamiento de
piezas, sefalizacion de accionamientos, avisos de alarma, textos informativos, ventanas
emergentes con indicacién del estado de valvulas, motores, tipo de funcionamiento
(manual, automatico etc).

DOCUMENTACION Y ESQUEMAS EN FICHEROS ADJUNTOS AL TEMA
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MAQUETA N2 7 — ALMACENAMIENTO VERTICAL DE PALETS.

LR

FEH- TV TR , :

Esta maqueta realiza el almacenamiento de PALETS de forma automatica o de forma manual,
segun modo de funcionamiento. Dispone de una zona de recogida, donde se deposita el PALET
gue se quiere almacenar (izquierda de la maqueta), y otra zona donde, una vez agotado el
tiempo de almacenamiento o por orden expresa, se extrae de la zona de almacenamiento y se
deposita en la zona de carga. (Derecha de la maqueta).

Antes de comenzar a trabajar con la maqueta se debe realizar un engrasado de los ejes de la
plataforma deslizante y del tornillo sin fin que determina los niveles de almacenamiento.

El proceso de la maqueta se realizard de tres formas posibles, que seran seleccionadas con los
correspondientes botones del panel HMI.

2.- De forma automadtica. Al optar por este modo, mediante SCADA, el autémata deberd
almacenar todos los palets que se depositen en la zona de recogida, hasta completar las nueve
posiciones en la zona de almacenamiento. Una vez completados y con un tiempo de espera
preestablecido por el operario, comenzara a retirar los palets de la zona de almacenamiento a la
zona de carga, en intervalos de tiempo iguales, establecidos por el operario. Una vez retirados
todos los palets, la maquina debera volver a su inicio, hasta nueva orden de ejecucidn de ciclo.

2- De forma semiautomatica, en la que se almacenard un SOLO PALET y no volvera a
almacenarse otro hasta que no se pulse la marcha.

2.- De forma manual, El operario determina en todo momento, el instante de recogida del
palets para su almacenamiento y la posicion donde se almacena. De igual forma determinara
gue palets de la zona de almacenamiento se retira a la zona de carga.

2.- La maquina puede parar en cualquier parte del proceso pulsando el botdn de Paro y seguird
en el mismo punto si se vuelve a pulsar el boton de Marcha, si por el contrario se pulsa el botén
de Reset el proceso comenzard desde su inicio.

2.- El sistema SCADA dispondrd de cuatro pantallas:

12.- Pantalla inicial. Seleccién de pantalla, logotipo IES HIMILCE, nombre alumnos, etc.
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22.- Botones de marcha, (modos manual, semiautomatico y automatico), botones de
emergencia (Parada de ciclo, parada de etapa etc).

32.- Pantalla de Datos: Numero de palets colocados, nimero de palets retirados, tiempo
de funcionamiento del proceso etc. Registro de la hora de puesta en marcha del proceso (al
menos los cinco primeros ciclos de funcionamiento).

42 - Pantalla de simulacién del proceso. Movimiento de cilindros, desplazamiento de
piezas, sefalizacion de accionamientos, avisos de alarma, textos informativos, ventanas
emergentes con indicacién del estado de valvulas, motores, tipo de funcionamiento
(manual, automatico etc).

DOCUMENTACION Y ESQUEMAS EN FICHEROS ADJUNTOS AL TEMA
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MAQUETA N2 8 — FABRICACION MOSAICOS DE AZULEJOS.

La maqueta cuenta con dos cargadores verticales, que contienen los azulejos de color negro y
blanco, usados para realizar el mosaico. Los azulejos depositados en los cargadores, son
extraidos por un cilindro.

Un cilindro sin véstago, movible en ambos sentidos, se encarga de desplazar el azulejo, desde la
salida de los diferentes cargadores hasta la posicidon correspondiente del tapiz.

El posicionamiento de dicho cilindro sin vastago, es determinado por un encoder incremental, el
cual emite un tren de impulsos, que serd interpretado y convertido por el autémata de Siemens
en un numero decimal, cuyo valor corresponde con la posicion.

En la pantalla tactil, definimos una composicion personalizada, la cual, es cargada en el
autémata siemens, y éste se encargara de gobernar todos los captadores y actuadores hasta
realizar el mosaico predefinido.
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El proceso de la maqueta se realizara de tres formas posibles, que seran seleccionadas con los
correspondientes botones del panel HMI.

2.- De forma automadtica. Al optar por este modo, mediante SCADA, el autémata deberd
posicionar todos los azulejos segun la configuracidn realizada en la pantalla HMI. Una vez
terminado el primero mosaico, deberd de esperar 30 segundos para poder retirar el mosaico
fabricado y repetir otro.

2 - De forma semiautomadtica, en la que se posiciona el mosaico configurado y no volvera a
almacenarse otro hasta que no se pulse la marcha.

2 - De forma manual, El operario determina en todo momento, el instante de posicionamiento
del azulejo y la posiciéon donde se almacena.

49 .- La maquina puede parar en cualquier parte del proceso pulsando el botdn de Paro y seguira
en el mismo punto si se vuelve a pulsar el botén de Marcha, si por el contrario se pulsa el botén
de Reset el proceso comenzard desde su inicio.

2.- El sistema SCADA dispondrd de cuatro pantallas:

12.- Pantalla inicial. Seleccién de pantalla, logotipo IES HIMILCE, nombre alumnos, etc.

22.- Botones de marcha, (modos manual, semiautomatico y automatico), botones de
emergencia (Parada de ciclo, parada de etapa etc).

32.- Pantalla de Datos: Numero de azulejos blancos y negros colocados, tiempo de
funcionamiento del proceso etc. Registro de la hora de puesta en marcha del proceso (al
menos los cinco primeros ciclos de funcionamiento).

42.- Pantalla de simulacién del proceso. Movimiento de cilindros, desplazamiento de
piezas, sefalizacion de accionamientos, avisos de alarma, textos informativos, ventanas
emergentes con indicacién del estado de valvulas, motores, tipo de funcionamiento
(manual, automatico etc).
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PRIMER-SEGUNDO TRIMESTRE.

MAQUETAS OBLIGATORIAS.

MAQUETA N2 9 — TRASVASE DE LIQUIDOS.

La maqueta cuenta con dos depdsito, un principal con liquido preparado para trasvasar al
secundario. El trasvase es realizado por una electrobomba a 12 voltios alimentada desde fuente
externa. NO ALIMENTAR CON EL AUTOMATA. Se debera conectar la alimentacion de las
electrobombas mediante contactor.

El proceso de la maqueta se realizara de tres formas posibles, que seran seleccionadas con los
correspondientes botones del panel HMI.

19.- De forma automatica, se podra determinar el nivel a alcanzar en el depdsito secundario,
mediante un campo de entrada en la pantalla HMI. Una vez pulsado en botdn de marcha, se ird
suministrando liquido hasta alcanzar el nivel predeterminado.
29.- Al seleccionar este modo de funcionamiento se nivelaran los dos depdsitos,
independientemente del agua que tenga cada uno,
39.- Al seleccionar este modo de funcionamiento se vaciara el depdsito secundario al primario.
49 - La maqueta puede parar en cualquier parte del proceso pulsando el botén de Paro y seguira
en el mismo punto si se vuelve a pulsar el botdn de Marcha, si por el contrario se pulsa el botdn
de Reset el proceso comenzara desde su inicio, es decir se trasvasara el liquido del depdsito
secundario al primario.
59.- El sistema SCADA dispondrd de cuatro pantallas:

a.- Pantalla inicial. Seleccién de pantalla, logotipo IES HIMILCE, nombre alumnos, etc.
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22.- Botones de marcha, (modos manual, semiautomatico y automatico), botones de
emergencia (Parada de ciclo, parada de etapa etc).

32.- Pantalla de Datos: Volumen de liquido trasvasado, tiempo de funcionamiento del
proceso etc. Registro de la hora de puesta en marcha del proceso (al menos los cinco
primeros ciclos de funcionamiento).

42 - Pantalla de simulacién del proceso. Movimiento de cilindros, desplazamiento de
piezas, sefalizacion de accionamientos, avisos de alarma, textos informativos, ventanas
emergentes con indicacién del estado de valvulas, motores, tipo de funcionamiento
(manual, automatico etc).

TRASVASE DE LIQUIDOS

Dvreaive Oy Carpa

VACLANDO
IFEPCESITOR

. . - dricw Fapary Magvro
e Assnmeanizachen Teaustei = Mg L Srrars P i
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MAQUETA N2 10 - CONTROL DE CALIDAD POR VISION ARTIFICIAL.

DESCRIPCION DEL PROCESO
El proceso de la maqueta se realizard de dos formas posibles, que serdn seleccionadas con los
correspondientes botones del panel HMI.

Para ello hemos desarrollado dos tipos de etiquetas:

Etiqueta Valida. Etiqueta Erronea

CFGS.
AUTOMATIZACION ¥
ROBOTICA INDUSTRIAL

Cras
AUTOMATIZACION ¥
ROBOTICA INDUSTRIAL ©

s s . Bl B RO N

CONTROL DE CALDAD W8
| MEDIANTE VISION ARTFICIAI

-

Si el sensor de vision detecta la etiqueta errdnea, la caja al llegar al sensor inductivo detendrd la
cinta y activard la baliza luminosa junto con el mensaje de error en el HMI.

Para reanudar el proceso, se ha de pulsar paro, quitar la caja con la etiqueta errénea y cuando
pulsemos Marcha, volvera a funcionar todo.
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Contaremos con un pulsador de Marcha, otro de Paro y una Seta de Emergencia que ambos
detienen el proceso en cualquier punto. Mds tarde se habilitar el sistema pulsando sobre
Marcha.

2- De forma automadtica, tras accionar el botén “Automatico” desde el panel HMI, el
alimentador por gravedad alimentara la cinta trasportadora con una caja. Esta se detendrd bajo
el sensor de vision durante 1 segundo para ser fotografiada y continuara andando la cinta. Al
llegar al final de la cinta y caer por la rampa, si es caja grande sera desviada por el cilindro, si es
caja pequeiia el cilindro no la desviara.

2 - Semi-Automatico, el funcionamiento es el mismo la unica diferencia se da en que el
alimentador ofrecera una caja cada vez que accionemos marcha. El sensor de visidn clasificard
dos tipos de cajas (grande y pequefia) y determinara si el cédigo QR del etiquetado es correcto o
no.

39.-.

49 - La maqueta puede parar en cualquier parte del proceso pulsando el botén de Paro y seguira
en el mismo punto si se vuelve a pulsar el botéon de Marcha, si por el contrario se pulsa el botén
de Reset el proceso comenzara desde su inicio, es decir se trasvasara el liquido del depdsito
secundario al primario.

2.- El sistema SCADA dispondrd de cuatro pantallas:

12.- Pantalla inicial. Seleccién de pantalla, logotipo IES HIMILCE, nombre alumnos, etc.

22.- Botones de marcha, (modos manual, semiautomatico y automatico), botones de
emergencia (Parada de ciclo, parada de etapa etc).

32.- Pantalla de Datos: Numero de piezas buenas y malas, tiempo de funcionamiento del
proceso etc. Registro de la hora de puesta en marcha del proceso (al menos los cinco
primeros ciclos de funcionamiento).

42.- Pantalla de simulacion del proceso. Movimiento de cilindros, desplazamiento de
piezas, sefalizacion de accionamientos, avisos de alarma, textos informativos, ventanas
emergentes con indicacién del estado de valvulas, motores, tipo de funcionamiento
(manual, automatico etc).

CONTROL DE CALIDAD

IO [

- - : 8 Reowl Contadorme RO
ADrasos | ey
CYIgQUETA EQRESD L g—
DEFECTUDSA B e Al det @
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MAQUETA N2 11 — CONTROL REVOLUCIONES DE UN MOTOR MEDIANTE UN REGULADOR PID.

Mediante un variador de frecuencia SIEMENS se regulard la velocidad de un motor en el que se
ha acoplado un freno magnético, para simular la carga de un proceso industrial. EIl motor
dispone de voltimetro y amperimetro para conocer los incrementos de tensidn e intensidad.

Se debera implementar un PID en el autémata S1200, con conexion de su salida analdgica al
variador de frecuencia y con la realimentacién de un taco dinamo que controlara la rpm del
motor.

En una pantalla HMI se podra poner en marcha el sistema y se introducird en un campo de
entrada de datos la velocidad de consigna que deseamos y los parametros de PID KP, KI, KD. Se
deberd monitorizar la velocidad del motor, la sefial de consigna, las graficas de respuesta del
PID, con una escala adecuada.

DOCUMENTACION Y ESQUEMAS EN FICHEROS ADJUNTOS AL TEMA
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ESTABILIZACION DE BOLA MEDIANTE UN REGULADOR PID.

Se implementard un PID en el autémata S1200 para poder estabilizar la bola en una posicion
predeterminada por el alumno en una escala porcentual.

==

Se visualizardn a escala adecuada, la actuaciéon del PID, la lectura del sensor, y una vez
estabilizada la bola deberd aparecer un mensaje. Los parametros P,I,D, se podran modificar
directamente en la pantalla SCADA.

GRAFICA PID

L H T =i LoD
EITRETFT . TN A OOy 31712 2K
1 P i '
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MAQUETA N2 12 - ENCODER INCREMENTAL.

Con las entradas que nos proporciona la maqueta de ENCODER,S realizar la implementacién y
configuracion de un ENCODER INCREMENTAL en el S1200.

Implementar un contador rdpido y configurarlo para que el numero de vueltas y los pulsos,
necesarios para completar una vuelta coincidan.

En la pantalla del SCADA, se deberd visualizar el nUmero de vueltas y el nUmero de impulsos que
emite el ENCODER vy tres sefalizadores para indicar el rebasamiento de vueltas a definir por el
alumno.

]
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MAQUETA N2 13 — VARIADOR DE FRECUENCIA SINAMICS.

El variador de frecuencia SINAMICS G120 ofrece una conexidon con TIA PORTAL, que facilita su
manejo y configuracién. Para conocer el funcionamiento de este variador SINAMICS, se
proponen las siguientes practicas:

PRACTICA N°1.
PUESTA EN MARCHA CON MACRO “I/O ESTANDAR CON CONSIGNA
ANALOGICA?”.

En esta experiencia programaremos el drive Sinamics G120 a partir de la plataforma TIA
PORTAL, dentro de TIA utilizaremos el modulos de programacion de accionamientos
“STARTDRIVE STANDALONE V13 SP13”.

Paso N°1: Crear proyecto con nombre “Proyecto configuracion Sinamics G120” y en autor el
nombre de la empresa o participante.

Totally Integrated Automation
PORTAL

Iniciar N Crear proyecto

Nombre proyecto: | Proyecto configuracion Sinamics G120

Ruta: | C\Users120034r0jIDocuments|LABORATORIOS TIA TOUR CONCEPCION 2105

@ Abrir proyecto existente

@ Crear proyecto Autor: | Manuel Morales

Comentario | Puesta en marcha|
@ Migrar proyecto

Creando el proyecto...

Creando el proyecto...

Creando el proyecto C:\Users\z0034r0j\DocumentsILABORATORIOSITIA TOUR
@ Welcome Tour CONCEPCION 2105|Proyecto configuracion Sinamics G120IProyecto
configuracion Sinamics G120.ap13. Espere.
.

|
ar |

@ Software instalado

® Ayuda

& Idioma de la interfaz

Paso N°2: Iniciar el proceso de parametrizacion.
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Totally Integrated Automation
PORTAL

Iniciar Primeros pasos

Elp : "Proyecto confi i i ics G120" se ha abierto

Abrir proyecto existente

@ Crear proyecto |

Migrar proyecto

Cerrar proyecto

Configurar un dispositivo
Welcome Tour
Escribir programa PLC

Primeros pasos

Configurar
objetos tecnolégicos

Software instalado S X . :
N < Parametrizar accionamiento /

Ayuda

Configurar una imagen HMI

Idioma de la interfaz

Abrir la vista del proyecto

0 Pr o: C: 0034r0{\D ts\LABORATORIOS\TIA TOUR CONCEPCION 2105\Proyecto configura...\Proyecto configt nics G120

Paso N°3: Agregamos un dispositivo y buscamos en accionamientos el Sinamics G120 y la
unidad de control CU250S-2 PN, si usted no asigna un nombre el software le asignara
automaticamente el siguiente: Accionamiento_1

7
X | Automation
PORTAL

Dispositivo: 5]

~ lag Acci y
v [38 Accionamient tos SINAMICS
Pinchar aca agregar » [3 SINAMICS G110M
digpoxitive » [32 SINAMICS G120
e

» [38 SINAMICS G120C
» [32 SINAMICS G120D
» 32 SINAMICS G120P

Descripcién:

m Parametrizacién

del accionamiento
Accionamientos y rrancadores

® Ayuda

) Abrir la vista de dispositivos c || cancelar

Paso N°4: Luego de encontrar la CU corroboramos la referencia y la version de Firmware, debe
ser la 4.7, una vez chequeados estos datos aceptamos.
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B P
Parametrizaci6n
J del accionamiento

» Vista del proyecto

0,37KW) segun co

Nombre del dispositiv

[Accionamiento_1

~ [38 Accionamientos yarrancadores
v [a2 Accionamientos SINAMICS
» 32 SINAMICS G110M
~ 32 SINAMICS G120
~ |38 Control Units
2 CU2408-2
@ CU2408-2 DP
9 CU240E2
9 CU240E-2 PN
€ CU240E-2 DP
4 CU240E2F
@ CU240E-2 PN-F
9 CU240E-2 DPF
A CU2505-2 Vector
& CU2505-2 CAN Vector
o2 it vecor
9 CU2505-2 DP Vector
» [32 SINAMICS G120C
» 32 SINAMICS G120D
» [32 SINAMICS G120P

Controladores.

|
=

Sistemas PC

‘ﬁ_

Accionamien...

® Ayuda

[ Abrir la vista de dispositivos
Proyecto abierto: C:\Users\z0034

rresponda.

Dispositivo:

CU250S-2 PN Vector

Referencia: [6513246:08A22:1720

Versién: [47

Descripcién:
Tipe Control Unit: CU2505-2 PN Vector
Sistemas bus: PROFINET

Entr. analégicas: 2

Sal analogicas: 2

Salidas de relé: 3

Entradas digitales: 11

Salidas digitales: 0

Otras entradas/salidas: 4 DIIDO

Funciones Safety: STO, SBC, $51, SLS, SDI, SSM
Grado prot.: IP20

Aceptar Cancelar

mics G120

Paso N°5: Ya esta creada la unidad de control. Ahora tenemos que crear la etapa de potencia, para
esto en el catalogo de hardware (extremo derecho de la pantalla) ingresamos el N° de parte
6SL3210-1SB11-0AA0 (PM340) o 6SL3224-0BE13-7TAU0 (PM240 1P20 FSA U 400V

IES HIMILCE - LINARES

IVt Stemens - C:\Usersz0034r0j\Documents\'/ABORATORIO OUR'CO O 05\Proyecto configuracion Sinamics O\Proyecto configuracion Sinamics 0 —
Proyecto  Edicién Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana  Ayuda T .,
3f (Y[ Guardarproyecto 3 Y = 5 X & (*: 3 MG B [} ¥ establecer conexion online ¥ Deshacer conexion online fp [ [ 3% | [ PORTAL.
Proyecto co guracio a 0 A ona ento 0 0 P ecto
Dispositivos [ Vista topolégica [y Vista de redes |BY Vista de dispositivos | | Opciones
QO df [Accionamiento_1 2= <A = OB =4 | [ Vista general de dispositivos |8
[ =
o ‘r W2 Médulo siot|¥|Catilogo 2
~ T3 s conumcon Snamis - m e o |[estrorseirom EE
[EF Agregar dispositivo L R o-| @ L = (8
o Dispositivos yredes o | B
~ [ Accionamiento_1 (G120 CU... » [22 Control Units
[ configuracién de dispositi... ~ (2 Etapes de potencio V/
¥ Parémetros » a3 Pr230
¥ Puesta en servicio » (32 Pr240
%] online y diagnéstico » lad Pr2402
» [ Traces E » a2 P50
3 Dispositivos no asignados ‘ » [aa Przso
Datos comunes I- » [38 PM340
onfiguracién del documento r |
< = b
<] i ]
v[vista detallada -
8
z
Nombre z
Il Configuracién de dispositiv...
¥ Parametros
i Puesta en servicio
1] online ydiagnéstico |
(% Traces 3 - [v]
<][m] [>][100% [«] —5— & [<] i ] [>
|8 Propiedades  [*} Informacién |2 Diagnéstico |
General
_» Intercambio ciclicod.. | [al—
<] I B Direcciones Ethemet =l> [ir
4 Vista del portal i & Prove ercio
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Paso N°6: Cuando aparezca el modulo de potencia que llamamos con el numero de parte, le
damos doble click para ingresarlo.

L G \Users\z0034r0y\Do e \[ABORATORIO OUR CONCEPCION 05\Proyecto co guracio a O\Proyecto co guracio e 0
Proyecto  Edicién Ver Inseriar Online Opciones Hemamientas Ventana Ayuda Totilly ntegrated Automation
3 (Y H Guardarproyecto & ¥ 5] 5 X M2 (¥ 5 M [ B [} ¥ Eteblecer conexién online ¥ Deshacer conexién online - i [ [ 3¢ H [|] PORTAL
Proyecto configuracion Sina 0 » Accionamiento 0 0S-2 PN Vecto
Dispositivos [ Vista topologica | Vista de redes [} Vista de dispositivos || Opciones
HOO dt [Accionamiento_t RN =HO¢] H Vista general de dispositivos =
- (=]~ pimeduio slot | ‘C“‘f"‘fg" S
> Prfyecm configuracion Sinamics ... 1 TR o |[6stz21015811 0880 1 iy | it
I Agreger dispositivo » InterfszPROFINET o | @ ritro
gy Dispositivos y redes o 2
~ I3 Accionamiento_1[G120 CU... » rﬁ Centrol Units
IIY configuracién de dispositi... T tiepes de potenen
¥ Parémetros » ra PM230
Ui Puests en servicio > r“ PM240
1%/ Online y diagnéstico > vzi02
» [ Traces |- > EV2S0
» 73 Dispositivos no asignados 5 b = D
» [4§ Datos comunes = [ a8 PM340
» (5] Configuracién del documento | 5 Doble hng VEA0IP2OFSAA 220V 0.,
i | @B PNB40 IP20 FSA U 240V
<l = W] p—— @E P340 IP20 FSAA 240V 0,
v | Vista detallada @B P340 IP20 FSA U 240V0,...
@B PMB4O P20 FSAA 240V 0....
NS QB PNB40 P20 FSAU 240V 0.
N Configuracién de dispositiv...
3 Parémetros
Uit Puesta en senvicio
1) Online ydiagnéstico
(% Traces 1 [~
<][w] [>] [100% [ o & [ ] [>
|4 propi [72 Informacion. ®] % Diagnéstico. |
General
» Intercambio ciclicod... & . 2] n [3]
(<] ] Direcciones Ethemet 1 I i

Paso N°7: Ya podemos el ver el modulo de potencia al lado de la CU y estamos listos para iniciar
la configuracion (observar el extremo izquiero de la pantalla):

WA Sieme \Users\z003410j\Do ents\LABORA

Proyecto  Edicién | Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana Ayuda Totally Integrated Automation

3 Guardar proyecto 5 =) (=) T G B Establecer conexion online ¥ Deshacer conexién online RIE 3¢
A0 rdar proyecto 55 EEIETS ¢ L Gy = & p B x! PORTAL
Proyecto co acio a 0 » Accionamiento 0 0S-2 PN Vecto
Dispositivos |E‘ Vista topolégica Hﬁb Vista de redes Wf Vista de dispositivos Opciones
HOQ #¢ [Accionamiento_1 = & e (OF 1 = J Vista general de dispositivos ‘ |
- 2 " (&~ [pwisduio siot | ¥ Catdlogo -
¥ 1 Proyecto configuracion Sinermics . [ = v Accionamiento_1 o |[sst321015B110880 fiy | it |
W A5enandispositivo > InterfazPROFINET o...| @ Fiiro
gy Dispositivos yredes PNB40 P20 03

» (3 Control Units

v 5 Accionamiento_1[G120 CU... -
~ (32 Etapas de potencia

Y configuracién de dispositi=

¥ Parsmetros » r? PM230
Vit Puesta en servicio » 32 PM240
%] online y diagnéstico » :a PM240-2
» [ Traces [l » (3 prso
» (13 Dispositivos no asignados ‘ » ks PM260
» (4§ Datos comunes = ~ [38 PAB4O
8 F=PL340 1P20 FSA A 240V

Configuracién del documento
<] W LB
v | Vista detallada

<

E PM340 IP20 FSAU 240V 0,...
@ PM340 IP20 FSA A 240V 0,..

B PM340 IP20 FSA U 240V 0,...
@ PM340 IP20 FSA A 240V 0,...
B PM340 IP20 FSA U 240V 0,...

Nembre
Y Configuracién de dispositiv...
% Parémetros.
I Puests en senvicio
%) Online y diagnéstico
(% Traces [v]
<[] [>] [100% el ——g— 8 B« i >

| @ Propiedades Waddn y“y Diagnéstico I

J General ‘l Variables 10 ﬂ Constantes de sistema H Textos l

[<] ] ]
General > | Inf

>

» General
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Paso N°8: En el menu parametros activaremos la puesta en marcha e iniciaremos el asistente.

JA Sieme (Usersz003410] Do entS ABORATORIO OUR CONCEPCION 2105 Proyecto contiguracio 3 OWProyecto contiguracio amics 0
Proyecto  Edicién Ver Insertar Onl‘me Opciones  Herramientas  Ventana  Ayuda TGty T e Ao o
f (Y Guardarproyecto 5 ¥ = 5 X W& (*s ) M B [} ¥ establecer conexion online ¥ Deshacer conexion onfine o [M [ % - ]| PORTAL
Proyecto configuracion Sinamics G120 » Accionamiento_1 [G120 CU250S-2 PN Vector] » Parametros

| Asistentes | Vista de funciones | Vista de parametros || Opciones

Dispositivos

— =
~ ] Proyecto configuracion Sinamics ... |~ Accionamiento en eje SIMATIC Motion Control Puesta en marcha bésica paso a paso del
—( Agregar dispositivo et e P e le accionamiento en un eje SIMATIC Motion Control Busca o
s Dispositivos yredes | 2

~ (32 Accionamiento_1 [G120 CU...
IIY configuracién de dispositi...
¥ Parametros
Vit Puesta en senvicio
%] online y diagnéstico
» [ Traces i

” B e ——

J
» [[3 Dispositivos no asignados
» [§§ Datos comunes
» 5] Configuracién del documento [ -
v Sdoe
== ¥
<[ [ LB nevdet

v | Vista detallada

ol [<] [ [>

|4 Propiedades [} Informacién &) % Diagnéstico | —a—

|| General

Valor real [2] T |~ ‘7
Direcciones Ethemet =1 |
Consigna |=]
» Opciones svanzdas « Interfaz conectada en red con [Reemplozar_| [ Reempl. todo ]
Direcciones de diagn... | |-
Parémetro del médulo =0 Subred: | no conectada 2

Direcciones de diagné... M

Agregarsubred |

<]

[«]> |Idiomas y recursos

v

(< ]

ardmetros.

Paso N°9: El inicio del asistente muestra la siguiente pantalla y vamos avanzando con el boton
“siguiente”. Aca se muestran los juegos de datos, Sinamics G120 posee dos juegos de datos (0 y
1), trabajaremos sobre el N° 0.

Proyecto  Edicién Ver Insertar  Online CRRCS ST TR FATREE

Totally Integrated Automation
3 (% [ Guardarproyecto 5 Y PORTA

Seleccién del juego de datos de accionamiento y de mando para los que deben definirse
ajustes al ejecutar el asistente

J Dispositivos Opciones

OO Juegos de datos

Seleccién de juegos de datos:

T ot ) Juego datos mando: [N ~

v[B

¥ ] Proyecto configuracion Sinamics ... Juego datos accto.: |0 =]

¢ Agregar dispositive
gy Dispositivos y redes
~ (3 Accionamiento_1 [G120 CU._.
Y Configuracién de dispositi...
1% Parsmetros
Vi Puests en servicio
%] online ydiagnéstico
» [ Traces
» [ Dispositivos no asignados
» [§§ Datos comunes
» [5]) Configuracién del documento

®
®
®
®
([ ]
®
®
®
®

Nombre

<< Atrés Siguiente = Finalizr || Cancelar

> |Idiomas y recursos

4 Vista del portal e
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Paso N°10: EI modo de control sera vectorial sin encoder

Proyecto  Edicién Ver Insertar Online (|

3F % B Guardarproyecto 5 ¥

~ | Proyecto configuracion Sinamics ... |
B Agregar dispositivo W
h Dispositivos yredes
~ [32 Accionamiento_1[G120 CU...
Y configuracién de dispositi...
% Parametros
1§ Puesta en senvicio

1% online y diagnéstico
» [Z Traces
» 3 Dispositivos no asignados
» (4§ Datos comunes
Configuracién del documento

[ nE
~ | Vista detallada

Nombre

J<l BT O EX

0 [0 contiguracion Sinamics G120Proyecto contig 0 0
Tipo de controlfregulacién
Definicién del tipo de lacién segin la de carga & la tarea de

controliregulacién

Médulos de funcién:

[V Regulador tecnolégico

[ Posicionador simple.

[¥ Avisosivigilancias avanzdos

[ Blogues de funcién libres

Consigng PO de regulacién:
[20] Regulacién de velocidad (sin encéder) [+ _K
= |
Acondicionamiento velocidad real
se calcula
| <cawss || siguiente >> Finali || cancelar

Totally Integrated Automation
PORTAL

Opciones

v l Buscar/reemplazar

Paso N°11:

Parémetros

| > | Idiomas y recursos

En los ajustes predeterminados configuramos las 1/O a traves de la macro N°12 “E/S
estandar con consigna analogica”, luego activamos el boton aplicar.

Proyecto  Edicién Ver Inserar  Online

>f % B Guardar proyecto 54

~ ] Proyecto configuracion Sinamics ...
& Agregar dispositivo
h Dispositivos y redes
~ [ Accionamiento_1 [G120 CU...
JIY configuracién de dispositi...
% Parametros

¥ Puesta en servicio

%) Online y diagnéstico
» [Z Traces
Dispositivos no asignados
Datos comunes
Configuracién del documento

=
=
-

o — W LBl
v | Vista detallada

Nombre

Ajustes predeterminad...

®
®
®
®
®
[
®

Seleccién de una i i de las idas y. dado el caso, del
telegrama de bus de campo. Més tarde se puede modificar de forma especifica para el usua...

Configuracién de E/S actual:
[[121 E/S esténdar con valor analég.

el ajuste
[ [12] €15 estandar con valor analég.

dela 6n de EiS:

Nota: en caso de modificacién, se borrarén todas las interconexiones
I cistentes intemas del accionamiento en los bornes de EfS

se conectarén de nuevo seglin la configuracién de EiS seleccionada.
- Aplicar

Interconexiones seleccionadas de los bornes de EfS:
DIO:  p840[0] BI: CON/ DES (DES1)

DI1:  p1113[0] BI: Inversién de consigna

DI2:  p2103[0] BI: 1. Confirmar fallos

DO0: 523 CO/BO: Palabra de estado 1:Fallo activo
DO 1: 527 CO/BO: Palabra de estado 1:Alarma activa
AlO:  p1070[0] CI: Consigna principal

AO0: 121 CO:Velocidad real filtrada

AO 1:  r27 CO:Intensidad real Valor absolute filtrado

Configuracién de telegrama seleccionada:
[1999] Configuracién libre de tel con BICO

-
| <cAwss || Siguiente >>

4 Vista del portal i
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Paso N°12: En este paso elegiremos la norma del motor (50Hz o 60Hz) y la aplicacion

(sobrecarga leve o al

ta).

L eme \Users\z0034r0j)\Do e \L/
Proyecto  Edicién Ver Insertar Online
>f (% E Guardarproyecto 5b ¥ =l 3

Dispositivos

i Q O =

¥ ] Proyecto configuracion Sinamics ...
& Agregar dispositivo
g Dispositivos y redes
~ [ Accionamiento_1 [G120 CU...
[IY configuracién de dispositi...
¥ Parametros
it Puests en senvicio

1] online y diagnéstico
» [ Traces
» (13 Dispositivos no asignados
Datos comunes

Configuracién del documento

A n LB

v | Vista detallada

Nembre

Ajuste del accionamiento

Seleccién de norma de motor y ciclo de carga

Norma:

Totally Integrated Automation
POR

TAL

Opciones

| [0] Motor IEC (50Hz unidades SI)

v [Busc

Enla placa de caracteristicas puede ver qué norma corresponde a su motor:
[0] Motor IEC (50Hz unidades SI)

Ajuste del accionamie... 1) Motor NEMA(E0Hz unidsdEs.US)

[2] Motor NEMA (60 Hz unidades SI)

Aplicacién etapa de potencia:

0] Ciclo de carga con alta sobrecarga acctos vectoriales -

f r— [ r———
guiente >> | I || cancelar

| <cpwss ||

[l

iun[)‘

| <I [ >

‘arémet

> |ldiomas y recursos

e

Paso N°13: En este paso se configuran los datos de placa, en base a los valores de placa del motor
del equipo demostrativo que usted posea:

Conexion delta 50Hz Conexion estrella 50Hz

yd

UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

¥ S
Czech_Rep. ub
IP55 63M IMB3
50 Hz
0.12 kW
cosp0.75
ETA-53.6%

230
0.7

1411/1664604—0

0/min

2-011 %
IEC/EN 60034 ThCL, 155(F) ~20' C <=TAMB<=4)' C (¢
400 V A/Y 60 Hz 460 V Y

/043 A 0.14 kW 043 A

cosp0.74 1650/min
ETA-56.0%

Proyecto  Edicion Online

F [% EJ Guardarproyecto 5, ¥

Ver Insertar

i Puesta en marcha

~ | Proyecto configuracion Sinamics ..
B Agregar dispositivo
#h Dispositivos y redes
~ (32 Accionamiento_1[G120 CU...
Y configuracion de dispositi..

%% Parametros

i Puests en senvicio

Determinacién del tipo ylos datos del motor

Configuracién del motor
[Introducir datos del motor

Totally Integrated Automation
POR

TAL

Opciones

seale.

Seleccionar el tipc de motor
| [1] Motor asincrono

c0 00

Seleccione el tipo de conexién de su motory el modo con 87 Hz
[] Funcionamiento del motor a 87

| Tridngulo [~}

@
5

Datos del motor

IES HIMILCE - LINARES

<]

1% online y diagnéstico Perémetro Texto del parémetro Valor Unidad
» [ Traces @ rars p304[0] Tensién asignada del motor 230 Vef §
» [3 Dispositivos no asignados p305[0] Intensidad asignada del motor 074 Aef -
» [§§ Datos comunes ® p307[0] Potencia asignada del motor 012 kw
» [5]] Configuracién del documento p308[0] Factor de potencia asignado del motor 0,750 =
< - - = Bl ® p310[0] Frecuencia asignada del motor 50,00 Hz
[Vista detalias - p311[0] Velocidad de giro asignada del motor 13500 1imin
v 0
ista;aetaliada @® p335[0] Tipo de refrigeracién del motor [0] Refrige... [+
Nombre
[] Conexién en paralelo de motor Nimero: 1]
[
[ [~]
| «<hwss || Siguiente>> | B [ cancelar |

> |ldiomas y recursos
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Paso N°14: Luego seteamos los parametros que limitan la corriente y las velocidades minima y
méaxima.

d Puesta en marcha: = %

Proyecto  Edicion Ver Insertar Online Totally Integrated Automation
POl

5 [ B Guarderproyecto 5 ¥ ® Parametros importantes RTAL
Definicién de los datos dindmicos més importantes
‘ Opciones
=) O jue Especifique los valores para los parametros mas importantes: 2
~ | Buscarireemplazar a
~ 1 Proyecto configuracion sinamics .. | [Nl Limite intensidad: 1,11 Ak
B Agregar dispositivo X : 1l
o Dispositivos y redes 9 Veloc. giro min.: 0,000 1/min -
~ [ Accionamiento_1[G120 CU... i ™
9 . = A ax: 1 4
IIY configuracién de dispositi... o Velocidad max 290000 Himin so
P imetios Generador de rampa Tiempo
¥ ricssen sexicio ® 1o de aceleracién: 10,000] s :
X = Generador de rampa Tiempo
I °f
rE" Online y diagnéstico de deceleracion: 10,000 |
» [ Traces @ Parametros importantes
VT Disposi ianad DES3 Tiempode
Uk posioR N0t kynados deceleracién: 0,000]s o o
Datos comunes ® =
Configuracién del documento ,
<[ [ ® b
v ‘ Vista detallada Y 2
Nombre B
[ wchwas || siguiente>> | [ Finelizr || cancelar |
K] [ B [«|> |Idiomas y recursos

e = i i ¥ Pardmetros

Paso N°15: Activacion de reconocimiento de datos en parada.

T eme \Users\z0034r0j\Do = \LA {ATORIO A TOUR CONCEPCION 05\Proyecto co quracio a O\Proyecto co guracio a CS 0
). L amies 51e8
— " 7
Proyecto Edicién  Ver Inserar Online  ChimtalelLEICEREL LY 7 | X Torily Integrated Automation
I Guardarproyecto 51 ¥ Funciones de accionamiento PORTAL
Definicién del método para medir los datos del motor .
Dispositivos l Opciones
]
RN o En la primera puesta en marcha se recomienda una identificacién del motor. -
Se recomienda medicion en parada para UIF y regulacion vectorial. v |Buscarireemplazar
g SALrAtonaT O Se recomienda medicién en parada y medicién en giro para regulacién
|7 Proyecto configuracion Sinamics ... S b ; : L
= et vectorial. (Solo la medicién en giro no tiene sentido)
& Agregar dispositivo bl B
# Dispositivos y redes ©x identificacién del motor: \ =
~ |32 Accionamiento_1[G120 CU... | [2] 1dentificar datos de motor (en parada) [+] .
[Y configuracién de dispositi.. 9 i Con habilitacién de accto. se ejecuta una Gnica vezla identificacion 04
%# Parametros de datos del motor. El motor conduce corriente y puede girar hasta un
T Puests en senvicio o e Busc
%) online y diagnéstico “
R ).
» & Traces o Calculo de los parémetros del motor Utiliza
P
ispositivos no asignados e
P in calculo
» 'gf Datos comunes @ Funciones de acciona... @ Gicuio campless
Configuracién del documento
. = ®: incluye el célculo de los parémetros de motor, control y
] e I regulacién segin los datos de motor De
v | Vista detallada ® que se han introducido.
Nombre B
[~
| <<huss || siguiente> | | Cancelor |
Ji<l [T [ EH |v|> |ldiomas y recursos
=i ionami 1 pardmetros
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Paso N°16: Este paso lo pasamos por alto ya que no configuraremos el encoder. Por lo tanto
debemos desmarcar en caso de tener un encoder marcado.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL
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3f % ) Guardarproyecto Si ¥

Dispositivos
G © g
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4 Vista del portal

Paso N°17: Muestra de resumen de datos, pulsar el boton finalizar
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3 Parémetros
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1) online y diagnéstico
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» [13 Dispositivos no asignados
» [§§ Datos comunes
| Configuracién del documento
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v | Vista detallada

Nombre

Resumen

Comprobarlos datos introducidos y finalizar configuracién

Se han los tes datos del

Juegos de datos:
DDS:0
DS:0

Médulos de funcién:
Regulador tecnolégico: Si
Posicionador simple: No
Avisoshvigilancias avanzdos: Si
Blogues de funcién libres: No

Tipo de controliregulacién:
Modo de operaci6n Laz abiertolcerrado: [20] Regulacién de velocidad (sin encéder)

Ajustes predeterminados de consignas/fuentes de mando:
Macro unidad de accto.: [12] EIS esténdar con valor analég.

Ajuste del accionamiento:
Motor IEC/INEMA: [0] Motor IEC (S0Hz unidades SI)
Etapa de potencia Aplicacién: [0] Ciclo de carga con alta sobrecarga acctos vectoriales

Motor:
Tipo motor Selec.: [1] Motor asincrono
Motor Tipo de conexién: Tringulo
Funcionamiento del motor a 87 Hz No
NGmero de motores conectados en paralelo: 1
Tensién asignada del motor: 230 Vef
Intensidad asignada del motor: 0,74 Aef
Potencia asignada del motor: 0,12 kW
Factor de potencia asignado del motor: 0,750
Frecuencia asignada del motor: 50,00 Hz
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AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

Paso N°18: Enviaremos la programacion al dispositivo.
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Paso N°19: La conexion con el VDF la haremos a través del puerto USB del equipo, por esta
razén la interfaz PG/PC debe ser STUSB — USB, luego se inicia la busqueda y TIA portal nos dira
cual es el equipo en la conexion, luego iniciamos con el botédn cargar.
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AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

Paso N°20: Ahora debemos esperar que el software envie toda la informacion al drive, una vez
terminado este proceso, el accionamiento esta listo para usarse!
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Paso N°21: Visualizar la confirmacion de la carga de los parametros en la esquina inferior
derecha de la pantalla.
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

PRACTICA N°2
UTILIZACION DEL PANEL DE MANDO DE TIA PORTAL.

En esta experiencia le daremos la instruccién de partida y parada al drive, ademas de cambios de
velocidad a través del panel del software.

Paso N°1: Establecer conexién online con el VDF.
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

Paso N°2: Como en pasos anteriores configuramos la PG/PC la conexion online se simplifica, aca
tenemos la confirmacion de que estamos online con el VDF, luego activamos el ment “Puesta en
servicio”.
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Parédmetros

Paso N°3: En el ment “puesta en servicio” se despliega el panel de mando, luego lo activamos.
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UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

Paso N°4: Luego de activar el panel aparecera esta advertencia, continuamos.
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Paso N°5: En el ment “puesta en servicio” se despliega el panel de mando, luego lo activamos.
Una vez que realizamos las pruebas procedemos a desactivar el mando.
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AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

PRACTICA N°3 ) )
ESTABLECER UNA DIRECCION IP A TRAVES DE TIA PORTAL.

En esta experiencia veremos los pasos para asignar una direccion IP al drive para que quede
habilitado a ingresar una red Profinet y logre ser parte de una red teniendo como maestro a un
PLC. Parametros direccion IP:

P08921: Direccion IP & P08923: Mascara de Subred.

Paso N°1: Debemos deshacer la conexidn online porque ahora nos conectaremos al drive a traves
de un cable de red Profinet. Como se puede apreciar el equipo no tiene una direccion IP asignada,
por esta razon los datos estan con una IP en 0.0.0.0 y una mascara de subred en 0.0.0.0, esta es la
informacion que aparece en el panel IOP desde la ruta “mend” - “diagnostico” - “estado de la
comunacion” - “Interfaz del bus de campo”:
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>
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8
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Paso N°2: Desconectamos el cable USB en caso de estar conectado y conectamos el cable de red
Profinet. Ahora en el menu “Accesos online” buscaremos la tarjeta de red LAN que nos permitira
tener acceso al drive a través del cable de red: Realtek PCle GBE family controller y
actualizamos los dispositivos accesibles:
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Dispositivos

[0)2]®) [mosworodos lossvizes )

f

& Vista topolégica [ Vista de redes [[IY Vista de dispositivos || Opciones
HOO [Z]2 | d¢ [Accionamiento_1 B PECE = Vista general de dispositivos
- _ (2]~ igplwsauio sioe | ¥ | Catdlogo
» [60 Configuracién del documento & H ~ Accionsmisnto_1 o [[ucr iyt
¥ [ diomes yrecursos SRz FRO NET o | @rivo
b Accesos online PM340 P20 o3|, .
Y Mostrariocultar interfaces > SEEESERS
» L3 Juniper Network Connect Virtual Adapter i Y @ Etapa=de potencia
» (1) DOW1501 Wireless-N WLAN HalfMini Card X8| =
» [ PCinteral [Local] |
» [ PLCSIM[PNIIE] E‘“
[ T 15 |
v | Vista detallada
Nombre
2
<Jm [>][100% M —v— 9 [<] [0 >
|'d Propiedades  |*4} Informacién | 2] Diagnéstico
General | Referencias cruzadas | Compilar |

> | Informacién

N°3: Ahora podremos observar el accionamiento_1 y la visualizacion de su direccién fisica
(mac), en el ejemplo es 00-1F-FB-E0-3D-57. En el submenu “online y diagnostico” activamos
“funciones” - “asignar direccion IP & nombre” y asignamos los siguientes valores:

5% [ [ Guardar proyects &

Proyecto  Edicion Ver Insertar Online Opciones Heramientas Ventana Ayuda

XEEX D:e: 5 ME B R F esoblecerconexiononline @¥ Deshacer conexiononline - fio [M [ 3¢  []
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PORTA!

Dispositivos

Opciones

Q@

~ Diagnéstico

» [ Juniper Network Connect Virtual Adapter %8 |
» (1) DW1501 Wireless-N WLAN HalfMini Card i
~ [ Intel(R) 82579LM Gigabit Network Conne... &,
B2 Actualizr dispositives accesibles
~ (32 accionamiento_1 [00-1F-F8-E0-3D-57]

% Online y diagnéstico
» 1 PC Adapter [MPI]
» [ pCinternal [Local]

[

» [3 PLCSIM [PNIIE]

» (3 usB [s7USB]

» [ TeleService [Deteccién automatica de prol
» [ Lector de tarjetasimemoria USB

IiﬁH!A

vl

<[ n 2]

i l Vista detallada

Diagnéstico general
¥ Funciones

Asignar direccién P

Asignar nombre

Restablecer los parémetros de la interfazPR...

v | B

Asignar di ion IP

Direccién MAC

DirecciénIP: 192 . 168 .0 .1

Méscara de subred: 255 . 255 . 255 .0

[] utilizar router

Direccién del router: O

Asignar direccion IP

Nombre
(< il L BIRA il [>
Tar Tt T2 Diagnostico
General H Referencias cruzadas H Compilar |
@m [Mostrar todos los avisos [+ a
T ? Idiomas y recursos "
{ Vista del portal namie
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Paso N°4: En la esquina inferior derecha podemos ver la confirmacion de los parametros

transferidos.
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500
~ Diagnéstico ) W | v | Buscarireemplazar
» (8 Juniper Network Connect Virtual Adapter i1 | Dignostconeneral Asignar direccion IP
» ) DW1501 Wireless-N WLAN HalfMini Card 38 |+ Funciones
~ [7 Intel(R) 82579LM Gigabit Network Conne... K8, e %

#i2 Actualizar dispositivos accesibles
~ [ accionamiento_1 [00-1F-F8-EG3D-57]
& Gniine y diagnéstico V

» [} PC Adapter [MPI] ]
» [ PCinternal [Local] ]
» C8 PLCSIM [PNIIE] LA

L

L

Asignar nombre

Restablecer los pardmetros de Is interfazPR... R
Direccién IP: 192 . 168 . 0 @1 “

Méscara de subred: = 255 . 255 . 255 .0 V

NN

= [[] uilizar router
» (3 use [s7uUsB]

» [} TeleService [Deteccién automatica de pro. Direccién del router:

apreciar que ya no se muestra la direccion fisica sino que ya tenemos una IP asignada.

» [ Lector de tarjetasimemoria USB Y] =
<[ n 2]
v | vista
Nombre
B [ I [T [ ] B
[Sricisies T ormadin [Lomgstio_] Fenpier ] eenpi e
|| General [ Referencias cruzadas | Compilar |
[©][4.][@][Mostrr todos tos avises =
i [
Rl = > mas y recursos
4 Vista del portal 23 3 i i Onlis i Online y dia... . )y ——

Paso N°5: Ahora comprobamos a través de la actualizacidn de dispositivos accesibles. Podemos
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~ Diagnéstico s
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» (1) DW1501 Wireless-N WLAN HalfMini Card i
~ [ Intel(R) 82579LM Gigabit Network Conne... R, o el
A Asignar nombre Bieccion A | 00 -1F -5 -£o -3 -57 || Dispositvos accesivles. |
~ [ accionamiento_1 [192.168.0.1]
1 online y diagnéstico
» ) PC Adapter [MPI]
» (3 pcinternal [Local]
» [3 PLCSIM [PNIIE]
» [ use [s7use]
» []) TeleService [Deteccién automética de pro il
» [5 Lector de tarjetasimemoria USB =
<[ il 1]

| Vista detallada

¥ Funciones

Restablecer los parémetros de Ia interfazPR...

DirecciénIP: 192 . 168 . 0 .1

Méscara de subred: 255 . 255 . 255 .0

TaEE

l [7] utilizar router

[ asignar direccién IP Todo e

Direccién del router:  © 0 0 0 Utilizar expresiones re
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Paso N°6: Ahora establecemos la conexion online y activamos la seccion “parametros”:

DR Slemens - C:Wsersy daDesktopProyecto confiquracion SINamics G 1 20PToyecto contiguracion Si cs G120 -
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— 2 msduio
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%} Onkine y diagnéstico B
» '3 Erapas de potencia
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» f PCinternal [Local]
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» L] TeleSenice [Deteccién sutombtica
» [ Lector de tarjetasimemoria US8

v

</ @
v | Vista detallada

; |
<= >|1100% B —y— @ <= >
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| General | Referencias cruzadas | Compilar |

Nombre

D10 todos los avisos -l

I Menssje Ire ? Fecha Hora

0 Ha fnakaado Is bisqueda de dispositvos en la interiaz Realtek POle GBE Family Controller. 5. 220712015 133.. |a
@ ~ niciorcarge 220712015 133,

(] Accicnamiento_1 2200712015 133.. L=
& Operacién de carga finalizada (errores: 00 advertencias: 0). 133, v

<[ " > |> |Informacién V
< > = bl Acc n or 1

Paso N°7: Dentro de esta seccion podemos trabajar con la lista de funciones y la lista de

parametros. Todos los cambios que hagan se veran reflejados de manera inmediata.
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1> comunicacién 32 Potencia activa real filtrada 5
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<[ i >
35 Temperatura en motor
v | Vista detallada » 3900] Indicador de energia, Balance energético (suma) 3 ec
(<] W | > | @ absjo
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Paso N°8: en esta seccion cambiaremos la funcion de las salidas digitales para observar que el
cambio es inmediato:

“Wsers\Arrienda\Desktop\Proyecto configuradon Si cs O\Proyedi

“royecto  Edicién Ver Insemar Online Opciones Hemamientas Ventana Ayuda Totally Integrated Automation
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v g8 accicnamiento_1 [192.168.0.1] Copia de seguridad y restauracién a M Buscer:
¥ Parbmetros Informacién del sistema 50 - 152.2 CO/BO: Palabra de estado | D E|
Vit Puesta en servicio Ajustes basicos SR 1 152.2 COIBO: Palabra de estado 1

- Buscar sélo pelobrs complets

) Online y diagnéstico w Entradasisalidas

» 8 PC Adspter [MPI] | ] Enwadas digitales ot [[] Maytisculasimindsculas
» (3 PCintemal [Local) L] Salides digitales || . »
» [ use [s7use] - = Salidas de relé
» ) TeleService [Deteccién automética . K Entradas analégices
» 8 Lector de tarjetasimemoria USE Salides anslégicas [v <] m " [3]
|G, Propiedades | i Informacion | %l Diagnéstico | =
f = Informacién de dispositi Inf i6n de la i I Visor de avisos
< n >
Vv Vista detallada
@® Absjo
Nombre O Arribs
L
| |
»
L [ ] [»
<| " | 1>
v Idiomas y recursos
T |~
Idioma de edicién: v
<| 1l >
o vists genersl | Accionsmien . |3 Puestsense . |1 Pusstense. |1 Parémetios

PRACTICA N°4
NOMBRE DE LA ACTIVIDAD: HABILITAR LA CONEXION PROFINET.

En esta experiencia veremos los pasos dejar el drive habilitado para trabajar en una red profinet
con un PLC, se asignara un telegrama especifico para que el PLC establezca funciones de
comando.

Paso N°1: Hay que tener claro que para cambiar un pardmetro que este con candado, se requiere
pasar al nivel de puesta en marchay dejar el P10=1, luego de esto, tenemos que cambiar la
“macro” en P15y dejarla en la opcion 4 (transportador con bus de campo) de esta manera
podremos cambiar los datos del menu comunicacion - Configuracion:
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Paso N°2: En el ment comunicaciones - Configuracion, configuraremos el telegrama 352 en el

parametro P922,

también cambiaremos el pardmetro P2030 (Int. Bus de campo seleccion de

protocolo) a la opcién 7 (PROFINET), de esta manera el drive queda listo para ser parte de una
red Profinet con un PLC como maestro.
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SEGUNDO TRIMESTRE.

MAQUETAS A DESARROLLAR.

En el siguiente bloque de maquetas a desarrollar, el alumno debera realizar el cableado y
montaje de los elementos que integran el sistema automatico. O realizar una adaptacién de
maquetas ya construidas pero que se pueden mejorar.

MAQUETA- CONTROL MOTION.

Se deberd desarrollar una maqueta para realizar un CONTRO MOTION con un motor paso a paso
de 12 V, programando una secuencia de giros en TIA PORTAL. Para ello de deberd integrar en el
autémata el médulo de expansion de salida a transistor, realizar el montaje, y documentar la
practica.

PROFINET
Salidas de direccion e impulso

Etapa de potencia para motor paso a paso

®eee6

Etapa de potencia para servomotor

Las variantes DC/DC/DC de la CPU 57-1200 cusntan con
salidas incorporadas para ejercer un control directo de los
accionamientos. Las variantes de relé de |a CPU necesitan
una Signal Board con salidas DC para el control de los
accionamientos.

;DL L

w Pardmetros basicos " N
Accionamiento

Generl —

| Accionamiente

~ Pardmetros avanzados
Mecanica

PLC x
Sefial FTO =

Motor
Habilitar

Listo

Limites de pasician
= Dindmica

General

Parada de emergencia
* Referenciando

Actvo

Pasive

LT L L T L T T T T

Interfaz de hardware

v T

Generador de impulses: | Fulse_1 | Configuracion del disp...|

Tipo de sefial: | FTO (mpulo Ay sentida B)

EFE]

Salida de impulses: | Ej=_1_Impulza |l %000

Salida integrada de 100 kH

[l Activar salida de sentido
Salida de sentido: | Eje_1_Senudo w001 [=] Salida integrads de 100 kH

Habilitacion y respuesta del accionamiento

CPU Accionamiznto
Seleccion selida de habilitacién:
Eje_1_Habilitaraccionam] 8] [%00.3 ] I Habilitar sccianamients
Seleceidn entrada de disponibilidad:
TRUE [EN S Accionamients lizta
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MAQUETA- SELECCION TAMANO DE CAJAS

Se debera disefiar una maqueta para realizar la seleccidon de varios tamafios de cajas, que serdn
desplazadas a diferentes puntos. Mediante un cilindro roto-lineal, en el que se ha ubicado una
pinza para sujecién de las cajas correctas de tamafio.

Se debera terminar la maqueta mediante el disefio de piezas adecuadas, cableado y conexion
neumdtica.
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MAQUETA - PUENTE GRUA CON ENCODERS.

o A
g i
A &1
N i |
o 3 A A
~ I V4 %
B s " e
IV 8 !Lff !

&

Lokl k3

&

-

Se deberd disefiar una maqueta para la simulacidon de un puente grua, en el que las posiciones
deberdn estar controladas con motor con ENCODERS incorporados, para poder determinar con
exactitud donde recoger una carga y donde soltarla, estas coordenadas deberdn ser insertadas
en una pantalla SCADA.

Se deberd terminar la maqueta mediante el disefio de piezas adecuadas, cableado y conexion
eléctrica de todos los elementos.
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MAQUETA — MESA COMPROBACION.

Se debera realizar una adaptacion del autdmata S1200 para esta maquina de comprobacién de
placas, utilizando todos los elementos disponibles, barrera de proteccidn, sefalizadores
cilindros, etc. Se implementara un proceso industrial mediante accionamiento de botones,
simulando la comprobacién de placas electrdnicas.

IES HIMILCE - LINARES Pagina 58



e

UNIDAD 4- INTEGRACION SISTEMAS AUTOMATICOS.

yd

AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

MAQUETA - CONCURSO SIEMENS (A DETERMINAR)

Realizacidon de maqueta para el concurso de SIEMENS, estd maqueta sera propuesta por el grupo
de alumnos voluntarios que decidan participar. Disefiando, las piezas, colocacién de sensores
etc.

Se debe aportar una idea original y factible econémicamente y ejecutable con los recursos que
dispone el centro.

PROPUESTA:
ASCENSOR INTELIGENTE PARA AHORRO ENERGETICO.

PROCESO:

Se deberd realizar el disefio de un sistema de cuatro ascensores controlador por un motor con
ENCODER que determina la posicién de cada piso ( cuatro pisos), de tal forma que cualquier
persona que desee subir o bajar, debera introducir en una pantalla HMI, el piso al que desea
desplazarse, el sistema comprobara que ascensor estda mas cerca de su posicion y en la pantalla
deberd aparecer la identificacion del de ascensor a tomar.

Se debera realizar un sistema con conexion de 4 pantallas HMI y un autdmata S-1500. Las ocho
entradas primeras del autdmata seran reservadas para el control de los cuatro ENCODERS
incrementales que determinan la posicién del piso.
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AUTOMATIZACION Y ROBOTICA INDUSTRIAL

PROPUESTA:
CONTROL DE LAMAS PARA PROTECCION SOLAR DE EDIFICIO.

Con sensores de luz se deberd realizar un proceso de control de intensidad luminica para
proteger de forma automatica los ventanales de un edificio para que la cantidad de luz de la
estancia sea siempre la misma. Para impedir que los rayos de sol entren en el edificio se
simulard mediante lamas regulables que irdn abriendo o cerrando segun la intensidad de los
rayos solares, en dias nublados si las lamas estan en su posicidon totalmente abierta y no se
cumple con los niveles de iluminacidn predeterminados se podra afiadir luz artificial que debera
ser regulada correctamente.
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