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Resumen de componentes

En la industria, los sistemas neumaticos
complejos suelen estar controlados por
un microprocesador en sistemas
denominados controladores logicos
programables (PLC).

Esto hace que sea relativamente facil:

o extender y retraer los cilindros en
cualquier secuencia;

* incluyen el cronometraje y el recuento;

e hacer que el sistema responda a los
sensores.

Este médulo utiliza un PLC Siemens de
la serie S7-1200 para controlar los circuitos neumaticos.

PLC y médulos adaptadores:
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Modulo de Modulo PLClInputs 10- Modulo de
alimentacion |7 relés Q0-Q3
V+ 0V enchufes enchufes

enchufes

Tenga en cuenta que el numero de entradas y salidas utilizables dependera del modelo de PLC utilizado

2 R =

Componentes automaticos:

re

electrovalvula 3/2 sensor de luz
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urar

Cableado del
sistema
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Copyright 2023 Matrix TSL Pag Ina



Config 1ild r i?I X | roToraTics

urar

Cableado del
sistema

Detalle del cableado de la salida de relé:
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Cableado de seleccién de programas

Seleccionar los ejercicios preprogramados de la Hoja de Trabajo:

El Automatics Control Kit cuando se suministra con un PLC Siemens S7 esta preprogramado
con las soluciones a los programas de la hoja de trabajo.
Se seleccionan aplicando tensién V+, mediante conectores banana, al médulo de entradas

Ficha 1A "Control electrénico"
Ficha 1B "Control electrénico"
Ficha 2A "Alimentacion de revistas"

Ficha 2B "Alimentacion de revistas"

Ficha 3A "Puerta acorazada de un banco
Ficha 3B "Puerta acorazada de un banco"
Ficha 4A "En secuencia"
Ficha 4B "En secuencia"

Ficha 5A "Feedback"

Ficha 5B "Feedback"
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Control electrénico

Te toca a ti:

Construya la disposicion que se muestra a continuacion, utilizada para demostrar
como el PLC puede controlar valvulas neumaticas. No hay conexiones neumaticas,
isolo eléctricas!

Sujeta un interruptor y un sensor de luz a la plataforma.
» Fije una electrovalvula 3/2 a la plataforma.

¢ Realiza las siguientes conexiones:
* panel de alimentacién - rojo a V+ y negro a 0V;

* interruptor - toma roja al panel de enlace de alimentacion toma roja y negra a la entrada O
del PLC;

» sensor de luz - enchufe rojo al panel de enlace de alimentacion rojo, enchufe
negro al panel de alimentacion negro y enchufe amarillo a la entrada PLC 1,

» electrovalvula - positivo a la salida Q2 del PLC y negativo al negro del panel de
alimentacion.

Seleccionar programa 1A
Enchufa la fuente de alimentacion y enciéndela.

Pulse el interruptor y observe que el LED PLC de la entrada 0 se
ilumina. También deberia oir como funciona el solenoide dentro
de la valvula de control.

Ahora sombree el sensor de luz con la mano. Mira el LED PLC de la entrada 1 mientras lo haces.
Deberia oir que la electrovalvula vuelve a funcionar.

Disefo de la hoja de trabajo 1:

£ fH___
j[® ® ® ® @ |

T

10 Q2 oV

Copyright 2023 Matrix TSL Pég | na 7



Ficha 1 AAATRIX | wrormcs

Control electrénico

La gira continua:

» El Siemens S7-1200 es un controlador industrial totalmente especificado que esta
cableado a modulos adaptadores en el carril que estan equipados con tomas de 4 mm
protegidas para facilitar la conexion a las piezas automaticas de la plataforma a través
de cables con conectores banana.

» El sistema esta disefiado para funcionar a 24 V CC.

* De las entradas digitales, dos se utilizan para estos ejercicios de hoja de trabajo y
cuatro como selectores de programa. Los LED de entrada muestran el estado de
cada entrada.

» Cada entrada tiene una resistencia al rail de OV y requiere una tension de entrada de 15V
@ 2,5mA para registrarse como un alto légico.

Como resultado: A , A
* Las entradas del PLC estan a OV cuando no hay -
ninguna sefal de entrada externa; o
* Los componentes de deteccion pasivos, como un interruptor o
un termistor, pueden conectarse directamente, como en el circuito B - |
A, en lugar de requerir queel subsistema completo del divisor de fsmwh
tension, mostrado en el circuito B. "o
L
» Los componentes de deteccién activa, como el sensor de 5
luz de Automatics, deberan conectarse a +V'y 0V, con la I
salida del sensor conectada al terminal de entrada del PLC. e L

» EI PLC tiene seis salidas de relé marcadas como Q0 a Q5.
Los LED de salida se encienden cuando se activa la salida correspondiente.

* Launidad PLC de Siemens esta preprogramada con los ejercicios para estas hojas de trabajo

Copyright 2023 Matrix TSL Pég | na 8
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Control electrénico

Visién general del Programa 1A:

Seleccionar programa 1A

La secuencia es:

e comprobar si el interruptor esta pulsado (entrada alta y LED encendido)

¢ sjes asi, encienda la valvula de control;

» comprobar si el sensor de luz esta a oscuras (entrada baja y LED apagado)
* sies asi, encienda la valvula de control;

%0 0 %00 2
IINI:II lel
] | I 1
11 1% ]
%0 1
"INT"
/1

En
el interruptor y el sensor de luz estan en una configuracion légica OR.
La valvula de control se enciende si se pulsa el interruptor O si el sensor de luz esta en la oscuridad.

Para que lo sepas:
Utiliza un multimetro para medir las cantidades que se indican a continuacion.
A continuacion, copia y completa la tabla con tus resultados.

Cantidad Medicion
Entrada PLC 10 - interruptor no pulsado

Entrada PLC I0 - interruptor pulsado

Entrada PLC I1 - sensor de luz diurna

Entrada PLC I1 - sensor de luz en
oscuridad

Salida PLC Q2 - solenoide no activado

Salida PLC Q2 - solenoide activado

Copyright 2023 Matrix TSL Pég | na 9
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Control electrénico

Visién general del programa 1B:

Seleccionar programa 1B

La secuencia es:

e compruebe si el interruptor esta pulsado y el sensor de luz esta en la oscuridad;
¢ sjes asi, encienda la valvula de control;

%0 .0 %0 1 %00 2
*IND" "IN1" 02"
| | /1 { )

El interruptor y el sensor de luz estan en una configuracion Iégica AND.
La valvula de control se enciende si se pulsa el interruptor Y si el sensor de luz esta en la oscuridad.

Para que lo sepas:
Utiliza un multimetro para medir las cantidades que se indican a continuacion.
A continuacion, copia y completa la tabla con tus resultados.

Cantidad Medicién
Entrada PLC 10 - interruptor no pulsado

Entrada PLC I0 - interruptor pulsado

Entrada PLC I1 - sensor de luz diurna

Entrada PLC I1 - sensor de luz en
oscuridad

Salida PLC Q2 - solenoide no activado

Salida PLC Q2 - solenoide activado

Pagina
10
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Revista

= En la produccion automatizada, a menudo es
necesario introducir piezas en bruto en el proceso
desde un almacén, conocido como depdsito.

La neumatica ofrece una forma fiable y rapida de
hacerlo, como ilustra el diagrama. Un cilindro de simple
efecto empuja una nueva pieza bruta hacia la cinta
transportadora y, a continuacion, se retrae.

NTHIRRRRERRRRA R

Esta hoja de trabajo examina cdmo un sistema de
control electronico puede automatizar esta parte del
proceso.

Te toca a ti:

* Lea las normas de seguridad que figuran en la pagina siguiente antes de empezar.
» La palanca roja del colector debe estar apagada en esta fase.

» Construye la disposicion que se muestra en la pagina siguiente. Compara los diagramas de
los circuitos fisico y neumatico.

* Sujeta un interruptor y una electrovalvula 3/2 a la plataforma.

* Afnada una valvula de control de caudal, para restringir el caudal en la direccion indicada por la
flecha.

» Realice las siguientes conexiones eléctricas:
¢ panel de alimentacion - rojo a V+ y negro a 0V,

¢ interruptor - toma roja al panel de enlace de alimentacién toma roja y negra a la entrada 0
del PLC,;

» electrovalvula - positivo a la salida Q2 del PLC y negativo al negro del panel de
alimentacion.

» Seleccionar programa 2A
» Enchufa la fuente de alimentacion y enciéndela.

¢ Encienda el suministro de aire.

* Elinterruptor representa un dispositivo de seguridad:
» Podria asegurarse de que hay una cubierta sobre la maquinaria.

» Podria tratarse de una "manivela de hombre muerto" (boton de parada de emergencia)
que detiene el proceso a menos que el operario mantenga pulsado el interruptor.

* Mantenga pulsado el interruptor. El cilindro se extiende y se retrae repetidamente,
gobernado por los retardos de tiempo incorporados en el programa. Esto se describe mas
adelante.

» Ajuste el caudal con la valvula reguladora de caudal para que el cilindro se extienda
completamente, dentro del tiempo permitido, pero lo haga a una velocidad moderada.

Copyright 2023 Matrix TSL Pag Ina
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Revista

Normas de seguridad para sistemas neumaticos

Recuerde que el aire comprimido y sus componentes son capaces de ejercer grandes
fuerzas.

1. Nunca sople aire comprimido a nadie.
2. No encienda el suministro de aire hasta que el circuito esté completo.

3. Si detecta una fuga de aire, cierre inmediatamente el suministro de aire.

4. Desconecte siempre el suministro de aire antes de modificar un circuito.

5. Mantenga los dedos alejados de las piezas moviles, como los vastagos del
piston.

6. Utilice gafas de seguridad cuando construya y
maneje circuitos neumaticos.

Diseifo de la hoja de trabajo 2:

A a
® ®© @© @ © @Q
—
— = fis] \
e T, e tee \
V+ 10 Q2 0OV

Circuito neumatico para la hoja de trabajo 2:

L)

= i

control de Solenoide
accion simple flujo 3/2
cilindro valvula valvula
Copyright 2023 Matrix TSL Pég | na
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Revista

Vision general del programa 2A:

El programa es similar al utilizado en la hoja de ejercicios 1, salvo que no se necesita el sensor de luz.

Hay dos retrasos, uno para permitir que el cilindro se extienda completamente y otro para

retrasar la siguiente pieza en bruto hasta que el proceso de produccion esté preparado para
ello.

La secuencia es:

e compruebe si el interruptor esta pulsado;
* sies asi, encienda la valvula de control de extension durante 1 segundo;

* Inicie un temporizador para desactivar la reoperacion durante 4 segundos;

%YWABS
"WZA_Q2_ON_
TIMER®
%0 .0 “W2A_REPEAT_ ™ %00 2
*IND" TIMER".Q Time Q2"

| | /1 IN Q

——
D

%DBY
"W2A_REPEAT_
TIMER"

™
Time

IN Q —

$45

s FT ET

Una modificacion:

La empresa de transformacion puede querer una tirada limitada de un producto concreto. El
programa 2A sigue funcionando mientras se pulse el interruptor. El programa 2B es una

modificacion que hace un bucle hacia atras soélo diez veces, de modo que solo se procesan
diez espacios en blanco.

* Mantenga pulsado el interruptor. El cilindro se extiende y se retrae, pero solo diez veces. En

lugar de repetir indefinidamente, el PLC mantiene un recuento e inhibe la operacion después
de 10 operaciones.

Copyright 2023 Matrix TSL Pag Ina
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Revista

El programa modificado (2B):

El unico cambio respecto al programa anterior es que ahora esta configurado para actuar solo
diez veces. Antes, actuaba continuamente.

WB11
"WZB_0Q2_ON_
TIMER"
%00 "WZ2E_REFEAT_ "W2B_COUNTER". ™ %00 2
"MD" TIMER".Q) Qu Time g2
| | /1 /1 IN Q { }
T#15 FT ET
WDB12
"W2E_REPEAT_
TIMER"
P
Time
I [ —
T#45 — PT ET
“WEB13
"W2B_COUMTER"
CTuU
Int
cu Q —
3ls8— R "W2B_COUMTER".
0 Py oy i
Para que lo sepas:
» Copie la l6gica de escalera para el programa 2B, dado anteriormente.
» Explica la funcién de cada simbolo en el programa.
* Qué simbolo se modificaria a:
* hacer que el proceso se repita 20 veces;
* aumentar el tiempo de extension del cilindro;
e aumentar el tiempo entre ciclos de proceso.
* ;CoOmo haria para que el cilindro se extendiera mas rapidamente?
Copyright 2023 Matrix TSL Pég | na
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Controlador de la puerta
acorazada de un banco

Las camaras acorazadas de los bancos suelen tener pesadas
puertas de acero para aumentar la seguridad. Su peso las
hace dificiles de mover manualmente.

Pueden abrirse y cerrarse neumaticamente mediante un
cilindro de doble efecto. Puede conectarse a un sistema de
seguridad electronico que requiera un numero PIN correcto,
una huella dactilar o un escaner de retina.

Esta hoja de trabajo examina el sistema de control del circuito
neumatico.

Te toca a ti:

* Asegurate de aplicar las normas de seguridad indicadas en la ficha anterior.
e La palanca roja del colector debe estar apagada en esta fase.

» Construye la disposicion que se muestra en la pagina siguiente. De nuevo, compara los
diagramas del circuito fisico y neumatico.

» Realice las siguientes conexiones eléctricas:
» panel de alimentacion - rojo a V+ y negro a 0V;
 interruptor 1 - toma roja al panel de alimentacion toma roja y negra a la entrada 0 del PLC;
 interruptor 2 - toma roja al panel de alimentacion toma roja y negra a la entrada 1 del PLC;
» electrovalvula 1 - positivo a la salida Q2 del PLC y negativo al negro del panel de alimentacion;
» electrovalvula 2 - positivo a la salida Q3 del PLC y negativo al negro del panel de alimentacion.

» Seleccione el programa 3A
» Enchufa la fuente de alimentacion y enciéndela.

¢ Encienda el suministro de aire.

» Mantenga pulsado el interruptor 1. El cilindro se extiende. Ajuste el caudal con el regulador de caudal
valvula 1 para que se extienda completamente a una velocidad moderada.

* Mantenga pulsado el interruptor 2. El cilindro se retrae. De nuevo, ajuste el caudal, ahora con
la valvula reguladora de caudal 2, para que también se retraiga a una velocidad moderada.

Copyright 2023 Matrix TSL Pag Ina
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Controlador de la puerta
acorazada de un banco

Diseio de la hoja de trabajo 3:

V+ 11 V+ 10 Y% Q2 oV

Circuito neumatico para la hoja de trabajo 3:

cilindro de

|=||= doble
efecto

I
control de flujo control de flujo
valvula 2 | valvula 1

Electrovalv - H Electrovalvu
ula 3/2 2 — ~— la 3/2 1
> >
L =0 "L +=—0
Copyright 2023 Matrix TSL Pégina
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Ficha 3

Controlador de la puerta
acorazada de un banco

Y7777 17, /7, QLGN

Vision general del Programa 3A:

El programa consta de dos secciones.
Uno responde al cierre del interruptor "extender" y el otro al cierre del interruptor "retraer".

La secuencia es:

e compruebe si el interruptor "extender" esta cerrado;
* sies asi, conecte la valvula de control "extender" durante 0,5 segundos;
» compruebe si el interruptor de retraccion esta cerrado;
* silo esta, conecte la valvula de control de "retraccion" durante 0,5 segundos;
* En ambos casos inhibe la reoperacion durante 1,5 segundos;

Extend

"WEA_EXTEND_
TMER_2".0

"W3A_RETRACT.
TIMER_2".0)

YDB15
"W3A_EXTEND_
TIMER_1"

™ Q0.2
Time "Q2"

Retract

/1

"WIA_EXTEND_

TIMER_2".Q

I/

/1

T# 500MS

#15_500M5

"W3A_RETRACT_

TIMER_2".Q

/1

=
fa]
———

YDB16
"W3A_EXTEND_
TIMER_2"

™
Time

I Q—

UDB17
"W3A_RETRACT
TMER_1"

™ W03
Time Q3"

T# 50005

5
o

-
[

YDE18
"W3A_RETRACT
TIMER_2"

™
Time

T

Copyright 2023 Matrix TSL
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Controlador de la puerta
acorazada de un banco

Una modificacién:
El banco quiere controlar cuantas veces se abre la camara acorazada.

Para ello se modifica el programa incrementando un contador.

Vision general del Programa 3B:

Esto se consigue anadiendo otros dos peldafos de escalera al programa 3A

Count

%WB23
"W3E_COUNTER"
W0 2 CTu
"0z" #DOOR_FLAG #DOOR_FLAG Int
] | |
1 1 |./= :5} Cu Q
Elie—R "W3B_COUNTER".
0— py v — v
W03
03" #DOOR_FLAG
] |
{ | {R}

No queremos sumar uno a la cuenta cada vez que se acciona un interruptor. Queremos que se
incremente solo cuando la puerta se abra, y luego se cierre. Esto requiere el uso de una
bandera, esta ha sido llamada DOOR_FLAG

Cuando se abre la puerta, pulsando el interruptor "extender", el indicador no se activa
(DOOR_FLAG = 0), por lo que se incrementa el recuento. Ademas, el indicador se activa
(DOOR_FLAG = 1).

No se pueden producir mas incrementos, ya que el indicador sigue activado.

Cuando se pulsa el interruptor 'retraer’, uno de los efectos es restablecer la bandera, (DOOR_FLAG =
0) de nuevo.

La préxima vez que se abra la puerta, se incrementara la cuenta y se repetira el proceso
descrito anteriormente.

Copyright 2023 Matrix TSL Pag Ina
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En secuencia

Muchas aplicaciones neumaticas requieren que dos o mas
cilindros funcionen juntos en una secuencia.

En el médulo "Neumatica Automatica", se mostré como un
circuito puramente neumatico podia controlar un sistema
t utilizado para mover una cesta de componentes de
automovil dentro y fuera de un depdsito de liquido
limpiador. La secuencia necesaria era A+, B+, B-, A-.

Ese sistema utilizaba tres valvulas de control 5/2 y cinco

A sl \/alvulas de control 3/2, y hubo que reconstruirlo para
adaptarlo a cualquier modificacién de la secuencia.

En esta hoja de ejercicios, mostramos como se puede hacer que un circuito neumatico
estandar ejecute diferentes secuencias simplemente eligiendo el programa adecuado.

Te toca a ti:

» Asegurese de que la palanca roja del colector esta apagada.

» Construya la disposicion que se muestra en la pagina siguiente. S6lo se muestra el
esquema del circuito neumatico. Sin embargo, las conexiones para cada cilindro son las
mismas que en la ultima hoja de trabajo.

* Realice las siguientes conexiones eléctricas:
¢ panel de alimentacién - rojo a V+ y negro a 0V,
* interruptor 1 - toma roja al panel de alimentacion toma roja y negra a la entrada 0 del PLC;
 interruptor 2 - toma roja al panel de alimentacion toma roja y negra a la entrada 1 del PLC;

» electrovalvula a+ - positivo a la salida Q0 del PLC y negativo al negro del panel de alimentacion;
» electrovalvula a- - positivo a la salida Q1 del PLC y negativo al negro del panel de alimentacion.

» electrovalvula b+ - positivo a la salida Q2 del PLC y negativo al negro del panel de
alimentacion;

» electrovalvula b- - positivo a la salida Q3 del PLC y negativo al negro del panel de alimentacion.

» Seleccione el programa 4A

» Enchufe la fuente de alimentacion y enciéndala. A continuacion, encienda el suministro de aire.

» Mantenga pulsado el interruptor 1. La secuencia debe comenzar extendiendo el cilindro A,
para mover la cesta de componentes sobre el depdsito. Ajuste la valvula de control de caudal
para obtener una velocidad de movimiento razonable.

» Pulse el interruptor 2 para extender el cilindro B y bajar la cesta al
depdsito. Tras un retardo de diez segundos, el cilindro B debe
retraerse, elevando el deposito.

* Ahora vuelve a pulsar el interruptor 1. Esta vez retrae el cilindro A, devolviendo la cesta
a su posicion inicial.

Copyright 2023 Matrix TSL Pag Ina
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En secuencia

Circuito neumatico para la hoja de trabajo 4:

H H H H
H - s -
.| -] - - |
| | =t - | | et =t
T+ "L +=0 "10 "L_+0
> = = >,
a- ad b= b+
Programa 4A:
Deploy Piston A
%DB4
"Wda_DEPLOY_
%000 TIMER_1"
%0 .0 Qo TOM #A_READY
#A_READY *IND” SR Time T
/1 { | s Q IN Q 5 Q—
0=—R1 TEES PT ET - 0—n
Deploy Fiston B
YDB5
"Widas_DEPLOY_
TIMER_2"
%00 1 P Y00 2
#4_READY "IN1" Time Q2"
] | ] |
1 I 1 I IM Q { }
T#55 FT ET
WB6
"Widas_DEPLOY_
TIMER_3"
Y00 2 P %00 3
#A_READY "0Q2" Time Q3"
] | | |
1 I M| IM Q { }
#MQ2 T#15 —{pT ET
Copyright 2023 Matrix TSL Pég | na

21



Ficha 4 AAATRIX | wrormcs

En secuencia

Retract Fiston &

%000
U0 2 %0 0 Qo
#4 READY Q2" "IND" RS
[ 1 I [ 1
1 | l/l 1 | R Q
0=—-z1
DB 7
"WidA_RETRACT
TIMER_1"
U0 0 ™" %01
#4 READY Q0" Time Q1"
1 Il
1 I M| IM Q { )
#MO0 T#15 — PT ET
%00 1 #4_READY
#4 READY Q1" RS
| N R Q —
#MO 0—1s51

Vision general del programa 4A:
El programa se muestra en tres secciones:

e La primera es la seccion "Desplegar el piston A".
» El programa tiene una bandera que indica si el piston A esta desplegado, llamada A_READY
» Sila bandera no esta activada y la entrada 0 esta activada, la salida QO esta activada y el
cilindro A
se extiende, moviendo la cesta sobre el deposito.
e Tras un retardo de 5 segundos, para garantizar que el piston ha tenido tiempo de
desplegarse, se activa el indicador A_READY.

¢ La segunda seccion es "Desplegar el piston B"

* Cuando se activa el indicador A_READY Yy el interruptor de la entrada 1, la salida
Q2 se enciende durante 5 segundos, el cilindro B se extiende, bajando la cesta al
deposito.

» Al final de este periodo, cuando Q2 se apaga, el flanco negativo dispara el
temporizador 3 para activar la salida Q3 durante 1 segundo. Por lo tanto, la valvula
b- se acciona para elevar la cesta.

e La tercera seccion es "Retraer Piston A"

e Supervisa el interruptor de la entrada 0. Cuando se pulsa, la valvula a+ se desconecta
reiniciando Q0. Esto provoca la activacion de Q1 durante 1 segundo. El cilindro A se
retrae, devolviendo la cesta a su posicion inicial. Esto provoca el restablecimiento de la
bandera A_READY a 0.

Copyright 2023 Matrix TSL Pag Ina
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En secuencia

Te toca a ti:
Una modificacion:

El siguiente sistema de control neumatico acciona una pinza.
El objetivo es que la pinza extienda la

mano y traiga de vuelta un objeto, como B

una taza, al pulsar un interruptor.

La secuencia requerida es:
* tender la mano (A+);
* agarre (B+);
 traer de vuelta (A-);
¢ liberacion (B-).

El circuito neumatico es el mismo que antes. El programa que lo controla cambia para generar
la secuencia requerida, que es A+, B+, A-, B-.

» Seleccionar programa 4B
e Pulse el interruptor 1 y suéltelo.

» La secuencia comienza extendiendo el cilindro A, y luego el B, y luego retrayendo el Ay
luego el B. El programa 4B es el siguiente:

Trigger control

WB25
"WaB_RUNMING_
TIMER"
Wo .o "WaB_RUMMIMG_ ™
“IMO" TIMER".Q Time
] | |
1 I |./= I Q
TH#BS FT ET

. La activacion de la entrada 0 dispara un temporizador de "Funcionamiento" que inhibe
otros disparos de funcionamiento durante 6 segundos.
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En secuencia

Q0 contral
Y“WB24
"W4E_0O_OMN_
TIMER"
"WLE_RUNMING_ il %00 .0
TIMER™ .Q Time Q0"
] |
| IN Q { }
T#25 PT ET

El inicio del temporizador "En marcha" activa la salida QO durante 2 segundos, el cilindro A
se extiende, desplazando la pinza hacia delante.

Q2 control
Y“DB28 W“WDB29
"W4B_Q2_ "W4B_Q2_ON_
DELAY_TIMER® TRER
"W4B_RUNMING_ TON ™ %00 2
TMER™.Q Time Time Q2"
| | IN Q IN Q { )
T#15 FT ET T#3S FT ET

El inicio del temporizador "En marcha" desencadena también un retardo de 1 segundo, seguido de
la operacién

de Q2 durante 3 segundos. Esto extiende el cilindro B para accionar el mecanismo de agarre.
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Ficha 4

En secuencia

Q1 control

%00 .0
Q0"
[N

#Q0_STATE T#15S

1ild r i?I X | roToraTics

%DB26
"WAB_Q1_OM_
TIMER”

™
Time

%001
01"

——
g

La desconexion de QO provoca la activacién de Q1 durante 1 segundo para retraer el cilindro A.

Q3 contral

%00 2
lel
N |

#02_STATE #15

DB 30
"W4B_Q3_ON_
TIMER"

il
Time

%00 3
lQB'

——
S

La desconexion de Q2 provoca la activacién de Q3 durante 1 segundo para retraer el cilindro B.

Para que lo sepas:

» Un problema con el controlador de la cesta - la cesta volvera a bajar sola cuando b- se
apague, debido al peso de la cesta y el contenido.

¢, Coémo se supera esto?

* ;Qué secuencia seria necesaria para controlar una esclusa en la que el cilindro A acciona
la puerta exterior y el cilindro B la interior?

Explique cada etapa de la secuencia como parte de su respuesta.
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Comentarios

Los programas creados hasta ahora funcionan a ciegas. El PLC sigue enviando senales sin
saber si los cilindros responden o no. El interruptor de laminas proporciona retroalimentacién al
sistema de control, para hacerle saber que un cilindro se ha extendido o retraido, lo que se
denomina "prueba de posicion".

Esta ficha ilustra por qué es importante.
,£I escenario - un.contenedor es empujado bajo una tolva por el cilindr
e Y ﬂk A continuacion, el cilindro B vuelca la
9 i | tolva para verter su contenido en el

Fafe

~ = "+ contenedor.

Ty

[

El sistema de control debe saber
cuando deja de funcionar el cilindro A,
ya que de lo contrario el cilindro B
volcara el contenido de la tolva al
suelo.

Te toca a ti:

Version 1 - Sin comentarios

La secuencia podria ser la misma utilizada al principio de la ficha 4.
Incorporamos una ligera modificacion, para que los cilindros A y B se replieguen al mismo tiempo.

* Asegurese de que la palanca roja del colector esta apagada.

» Construye la disposicion que se muestra en el esquema del circuito neumatico de la
pagina siguiente. Es el mismo que en la ultima hoja de ejercicios.

* Realiza las mismas conexiones eléctricas que en la ultima hoja de trabajo:
e panel de alimentacién - rojo a V+ y negro a 0V,
 interruptor 1 - toma roja al panel de alimentacion toma roja y negra a la entrada 0 del PLC;

» electrovalvula a+ - positivo a la salida Q0 del PLC y negativo al negro del panel de alimentacion;
» electrovalvula a- - positivo a la salida Q1 del PLC y negativo al negro del panel de alimentacion.

» electrovalvula b+ - positivo a la salida Q2 del PLC y negativo al negro del panel de
alimentacion;

» electrovalvula b- - positivo a la salida Q3 del PLC y negativo al negro del panel de alimentacion.

» Seleccione el programa 5A
» Enchufe la fuente de alimentacion y enciéndala. A continuacion, encienda el suministro de aire.

» Pulsa el interruptor 1 para iniciar la secuencia. Comienza extendiendo el cilindro A, para
empujar el contenedor hasta su posicion. Ajusta la valvula de control de caudal para obtener
una velocidad de movimiento razonable. A continuacion, el cilindro B se extiende para
volcar la tolva. De nuevo, ajusta el caudal a un valor razonable. Tras un breve retardo,
ambos cilindros se retraen, devolviendo la tolva y el recipiente a sus posiciones iniciales.
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Comentarios

1ild r i?I X | roToraTics

Circuito neumatico para la hoja de trabajo 5:

Programa 5A:

ok

= =i

H H H
H - s -
-] -] -] -]
L=t = | |t i
[ t-_.—{':;l ) h_—@- Py .'_._@ ) .
> = = =,
a- at b- b+

El programa se muestra por secciones.
Examinelo detenidamente y haga coincidir las instrucciones con las acciones de los cilindros.

Trigger control

%00 .0
lQl:ll

]
L

WB32
"WSA_RUMNMING_
TIMER"
W0 0 “WSA_RUMMING_ ™
“INO" TIMER".O) Time
] | |
1 I |/1 I Q
T#105 PT ET
Q0 contral
B33
"WSA_ Q0 _ON_
TIMER"
"WSA_RUMMING,_ ™
TIMER".Q Time
] |
1 1 I Q
T#65 FT ET
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Comentarios
Q1 control
“WDB34
"W5A_01_ON_
TIKER"
%00.0 L %001
" Q |:| u Tl'me " Q .I "
| 1
{ N} IN Q { }
#00_STATE T#15 — PT ET
02 contral
WDE35 WDE36
"WSA_QZ_ "WSA_Q2_ON_
DELAY_TIMER TIMER"
"WSA_RUNMING_ TON P %00 2
TMER".Q Time Time Q2"
| | IN Q IN Q { )
TH35 FT ET TH35 FT ET
Q3 contral
YWDB37
"W54A 03 _ON_
TIMER"
Y00 2 P %00 3
02" Time 03"
ez N | IN Q { )
#Q2_STATE TH#1S FT ET
Copyright 2023 Matrix TSL Pég | na
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Comentarios

Te toca a ti:
Versién 2 - con comentarios:
» Apague y desconecte la fuente de alimentacion.

o Utilizando el mismo circuito neumatico que antes, afiada un relé reed al cilindro A, como
se muestra en los siguientes diagramas:

B W—_
_J._.p—ll_ .
.—l_ﬁ-
1 4] .
. —— ;

» El pistdn del cilindro se magnetiza y, cuando se acerca al relé reed, el campo magneético
hace que se cierren los contactos del relé reed.

» Conecte una toma del relé reed a V+, y la otra a la entrada 1 del PLC.

» Seleccione el programa 5B
» Enchufa la fuente de alimentacion y enciéndela.

» Pulse el interruptor 1 para iniciar la secuencia. Como antes, comienza extendiendo el
cilindro A, para empujar el contenedor a su posicion, y luego extiende el cilindro B para
inclinar la tolva, antes de que ambos cilindros se retraigan.

* Gire la palanca roja para desconectar el suministro de aire.

 Identifique la tuberia que alimenta al cilindro A desde el colector y desconéctela de éste.
(Recuerda que las salidas del colector son autosellantes. El aire no saldra a menos que se
empuje una tuberia hacia dentro).

» Encienda el suministro de aire y vuelva a pulsar el interruptor 1. Observe la diferencia.
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Comentarios

Vision general del programa 5B:

1ild r i?I X | roToraTics

El programa es el mismo que el programa 5A, excepto que hemos introducido una
comprobacién extra en el escalon de control Q2. Después de que el temporizador de retardo
de disparo inicial haya expirado, la entrada 1, el interruptor de laminas, tiene que estar en una
posicidon activada para permitir que Q2 funcione y despliegue el pistén B.

Q2 control
DB
"WSE_Q2_
DELAY_TIMER"
"WSE_RUNMING_ TON %0 .1
TMER".Q Time "IN1"
] | ] |
11| M Q 11|
T#35S FT ET T#35

Para que lo sepas:

Muchas instalaciones de produccién modernas
utilizan sistemas neumaticos para clasificar sus
productos. En una version,

un sensor "lee" un cédigo de barras pegado en el
lateral de

el producto.

Se le pide que disefie un sistema que modele este
comportamiento. En lugar de un codigo de barras,

los productos llevan una etiqueta negra o una

blanca. Hay que clasificarlos y enviarlos por la

cinta transportadora adecuada para su envasado.
Dibuja la l6gica de escalera de este sistema, utilizando
como guia las que se han dado hasta ahora en las hojas
de trabajo.

Copyright 2023 Matrix TSL
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"WSB_Q2_ON_

TIMER"

il
Time

Cajas para clasificar

Etiquetas Qe_grgs

-

%00 2
lel

o

B

~ Etiquetas

blancas
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revision
Sobre estas preguntas

Estas preguntas estan concebidas como una ayuda util para el repaso.
Dedica 25 minutos a contestarlas y luego comprueba tus respuestas con las que figuran en la

pagina 30. Elige la respuesta correcta (a, b o c).

1. Las valvulas neumaticas de accionamiento eléctrico se accionan mediante un:
a) solenoideb ) palancac ) iman permanente

2. ;Cual es la descripcion correcta de un interruptor pulsador "normalmente abierto", conectado en
un circuito?

a) No tiene tapa.
b) Tiene una resistencia muy baja cuando se presiona.
c) tiene un alto voltaje cuando se presiona, y un bajo voltaje cuando no se presiona.

3. ¢ Qué tipo de interruptor es accionado por el anillo magnético del piston de un cilindro?
a) interruptor de laminasb ) interruptor pulsadorc ) interruptor de palanca

4. ;Cual es el simbolo correcto de una valvula de control 5/2 accionada por solenoide y con retorno
por muelle?

|1 2

+ oo o7 oY

|
oy | 3

5. ¢Qué afirmacion es cierta para el circuito neumatico de enfrente?
a) El orificio 3 de la valvula A es un orificio de escape.
b) La valvula reguladora de caudal B esta mal conectada
redondo para controlar el flujo de aire en el cilindro C. A 8
c) Cuando se acciona la valvula A, el cilindro C se retrae. T J T 3 [ Q ] 7

H—

AV
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revision

%WB11
"W2B_Q2_OMN_
TIMER"

0.0 "W2B_REPEAT_  "W2B_COUNTER". T %002
"INO® TMER™.Q Qu Time a2

{ | /1 1/} IN Q { 1}

T&#1S — PT ET— ...

UDE12
"W2B_REFEAT_
TIMER"

TP
Time

N Q—i

T#45 — PT ET— -

“WB13
"W2B_COUNTER"

cTJ
Int

cu Q—

falte — R *VI2B_COUNTER".
10— pyw oy — OV

6. ; Qué parametro se modificaria para que el proceso se repitiera veinte veces?
7. ;Durante cuantos segundos se extiende el cilindro?

8. ¢ Cuanto tarda en completarse un ciclo del programa después de pulsar el interruptor?

9. Dibuje el esquema del circuito neumatico del siguiente sistema .
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Disefe un programa para satisfacer los requisitos establecidos en las cartas siguientes.
Para cada uno de ellos, proporcione diagramas logicos en escalera, como los de las hojas de
trabajo, junto con una descripcion de lo que hace cada seccion del programa.

St

PLAYFUN TOYS LTD

Estimado disenador,

Los componentes se desplazan por una cinta
transportadora hasta la maquina. A medida que

componentes, un cilindro neumatico los empuja
hasta su posicidn en la maquina.

A continuacion, un segundo cilindro realiza cinco

endurece la cola.

El resguardo debe estar disefiado de forma que
presione un interruptor cuando esté cerrado. Tanto el
interruptor de proteccién como el de encendido/apagado
deben pulsarse para arrancar la maquina.Mientras
maquina esta en marcha, debe detenerse
automaticamente si se abre la proteccion o si se vuelve a
pulsar el interruptor de encendido/apagado.

Ayuntamiento de Coldham
Departamento de Salud y Seguridad

Estimado KnivesRUs,

Nuestra inspectora observo en su Ultima visita que su
magquina afiladora de cuchillos utiliza dos cilindros
neumaticos que funcionan en la secuencia A+, A-, B+,
B-.

Debe instalarse inmediatamente una proteccion de la
maquina para proteger al operador de posibles lesiones.

la

Atentamente

Copyright 2023 Matri

¢ Podria disefiar un sistema de control para nuestro
nuevo sistema de encolado de juguetes de madera?

llegan, activan un sensor. Cuando han llegado cinco

ciclos de proceso. En cada uno de ellos, el cilindro
espera cinco segundos en posicion extendida para
mantener los componentes en su sitio mientras se

wen~lu
@%‘{‘a‘ Arts [:lomi,,g

Estimado disefiador,
u

Utilizamos un banco de pruebas ne

indro que gira continuame

matico

nte para
con un cil

de
comprobar el desgaste de las muestras

Y iclos
tejido. El sistema cuenta el numero de cic

completados por el cilindro.

i roporcionar
jadamente, puede p
e igue contando

informacion engafiosa, ya que s -
incluso cuando el suministro de alre s~e )
desconecta por error. por favor, dns.ene ucmtar
nuevo sistema de recuento que deje de c
cuando el cilindro deje de movlerse, o
independientemente de si esta extendl

amero
retraido, y queé muestre entonces el num
7’
de ciclos de prueba completados.

Atentamente

x TSL
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Respuestas a las Y77/ r7; /7 QESLSN=

preguntas de revisiéon

Respuestas a las preguntas de repaso (véase la pagina 27)

1. a)

 w N
L

o
L

(=2}

. W2B_COUNTER, parametro PV
7. 1s

8. 4s
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