MANDOS SECUENCIALES
MATERIA: Neumatica e hidraulica

. - L 1] 1 . o.
MODO: Automatico ONLINE TEACHING PRACTICA N°: 05
MODO: Manual [ DURACION: 60 Min.

1. INTRODUCCION

Segun Balcells y Romeral® los mandos secuenciales son dispositivos que pueden
trabajar por si solos o de forma automatica las maquinas o instalaciones, su
naturaleza puede ser mecanica, eléctrica, neumatica o hidraulica. Este es un
mando que se desarrolla a pasos, es decir que esta en funcién de unas
condiciones determinadas y se clasifican en:

¢ Mando secuencial en funcion del tiempo: las condiciones por tanto
dependen del tiempo por lo cual puede emplearse temporizadores.

¢ Mando secuencial en funcion del desplazamiento: por tanto depende sdlo
de las sefales que sean generadas durante un traslado.

¢ Mando secuencial en funcidon de la presidn: en esta serie de mandos puede
emplearse valvulas de secuencia (por presion o vacio).

En conclusion, se determina que los mandos secuenciales ejecutan una serie de
movimientos en un orden determinado y de forma ciclica, logrando ejecutar el
proceso una o varias veces, permitiendo establecer como es su funcionamiento
diariamente. Una de las formas para representar dichos movimientos es mediante
los diagramas de funcionamiento entre los cuales estan:

3> BALCELLS, Josep y ROMERAL, José Luis. Autdmatas programables. Barcelona: Marcombo S.A., 1997. 456 p.
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e Diagrama de movimiento o rutina de movimientos es la representacion
sencilla del avance y retroceso de los cilindros, suministrando informacion para
la elaboracion del diagrama espacio-fase.

e Diagrama espacio-fase es una “representacion grafica del ciclo mediante un
sistema de ejes cartesianos debidamente acotados”, por consiguiente cada
uno de los elementos que componen el diagrama se representa en una banda
horizontal donde se ubica en la parte inferior el retroceso del vastago con un
signo menos (-) 6 0 y en la parte superior el avance del vastago con el signo
mas (+) 6 1, esta informacion permite analizar rapidamente el ciclo del proceso.

2. OBJETIVOS

e Analizar el funcionamiento de cada estacion con la realizacion del croquis.

¢ |dentificar los movimientos especificos de los cilindros neumaticos.

e Realizar un diagrama espacio — fase para identificar claramente la secuencia
del proceso

e Disenar el sistema neumatico en el software Fluidsim.

e Utilizar el software 3DSupra como fuente de informacion

. REQUERIMIENTOS PARA LA PRACTICA

w

e Consultar y ejecutar con anterioridad las practicas 00, 01, 02 y 04.

e Realizar con anterioridad la practica 04.

e Seguir paso a paso las indicaciones de la practica.

e Seguir las normas de seguridad establecidas por el Laboratorio de Industrial.
e Se recomiendan grupos de 12 personas por practica

4. DESCRIPCION

El gerente de mantenimiento de una empresa dedicada a la produccion y
distribucion de arroz esta organizando la informacion de los equipos activos de la
compafia para tener un registro del modo de funcionamiento de tal forma que
posteriormente se logre tener una base para la capacitacion de los colaboradores
del area y el mantenimiento preventivo con base en los datos recolectados.

36MILLAN, Salvador. Automatizacién neumadtica y electroneumatica. Barcelona: Marcombo S.A., 1995. 252 p.
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Por tanto, fue asignado a este grupo de trabajo la realizacion del informe de los
mandos secuenciales para las estaciones del Sistema Altamente Automatizado
HAS - 200.

Se pide:

Realizar un croquis de la situacién

Realizar la rutina de movimientos (asignar letras “A, B, C” a cada tipo de
cilindro, signos para el tipo de movimiento: avance = + y retroceso = - )
Realizar un diagrama espacio — fase.

Disefiar el sistema neumatico de cada estacion en el software Fluidsim.

5. PASOS A SEGUIR

Paso 1. Realizar croquis de la situacion, es decir representar en un plano sin
medidas la estacion destacando el posicionamiento de los cilindros, direccion
de movimiento y el respectivo simbolo o letra. (Imagen 59)

Imagen 59. Ejemplo croquis de la situacion.

Fuente. Tomado de los planos mecanicos del Manual del Usuario de la HAS-200.
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Paso 2. Enviar una orden de produccion en modo manual (ejecutar los pasos
del 1 al 7 — 6rdenes de fabricacién en modo manual - practica 02) y con base
en la observacion, realizar la rutina de movimientos de cada estacién de
trabajo.

Ejemplo: En la estacion 7 de tapado y etiquetado se inicia el proceso dando
paso al producto cuando se activa el cilindro de tope (F+), luego baja el cilindro
de parada del bote (G+), después avanza el cilindro de traslado del producto
(H+), y asi sucesivamente hasta terminar el proceso dejando como resultado:

RUTINA DE MOVIMIENTOS: F+ G+ H+ etc.

Con el visor de las estaciones proporcionado por el software 3DSupra en modo
Teaching el estudiante puede interactuar con la celda en modo virtual
moviendo los accionamientos de cada componente situado en la estacion
seleccionando la pestafia Outputs (Imagen 60), dicha interacciéon permite
conocer cuales son los simbolos de cada cilindro facilitando el desarrollo del
paso 2.

Imagen 60. Outputs de estacion 3.

Inputs Outputs Data Info.

- [&+] Box Feeder
mm [BE+] Box Stocker 1 Forward
mm [E-] Box Stocker 1 Rewind
mm [C+] Box Stocker 2 Forward
mm [C-] Box Stocker 2 Rewind
mm O +] Wertical bd anipulator Forveard
mm(E +] Rotation kb anipulator Faonaard
mm [E -] R otation Manipulator B ewind
mm [F+] Horizontal b anip. Forward
mm [G+] Translation Cylinder Forveard
mm [5-] Tranzlation Cylinder Rewind
[H+] Feeding Great Hopper
[I+] Feeding Small Hopper
[1+] Stopper Culinder
[K+] Stopper Elewvator Up
[L+] Reject Box Down
[F+] Reject Box
[+ ] W acumm
-] % acuum
(Lo GEvssr ikt
[La] Orange Light
[Lr] Red Light

= Teaching Made
 On - Line Mode

Fuente. Software 3DSupra.
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e Paso 3. Con base a la rutina de movimientos y a la observacion se realiza el
diagrama espacio — fase el cual consiste en graficar la rutina de movimientos
estableciendo cuales son los componentes que se encuentran en estado de
avance o activacion (1) y cuales en retroceso o desactivo (0). (Imagen 61)

Imagen 61. Ejemplo de diagrama espacio-fase.

ac]Be] e+ [ [aps[D[r+]F [e[v+]E ]G [V
v 1
0
G 1
0 .
1
F o ™S
1
E
0 ~
b 1
0
1
c
0
1
B
0
1
A
0

Fuente. Elaboracion propia del autor.

e Paso 4. En el software 3DSupra realizar la simulacion del proceso siguiendo la
secuencia obtenida del diagrama espacio — fase, activando a través la pestana
Outputs los accionamientos que pueden ser controlados secuencialmente con
el fin de lograr movimientos combinados (Imagen 62).
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Imagen 62. Movimientos combinados en la estacion de tapado y etiquetado.

COVER FEEDER {Teol 7)

Teaching Mode

[ Inputs | Ougpuss | Doty Info

- ] Cove Fants

= B +] Posone Cpleds Fomad
i N ovrg Nargubta Fomad
(04| Coverirswson Down

- Fe)Botle Sioppe Crrden

-
-

- O Vaoua Bose
- (Vs lBOR / Prick)
- LJIGreen gt
- Lo Dsarpe Light
- Wi RedLige

= Taachng Made
On - Line Made

CENEFGENDY 0 1 START TP 1 FESET ‘

Fuente. Autoras. Basado en el 3DSupra.

e Paso 5. Ingresar al software Fluidsim con el objetivo de representar el sistema
neumatico presente en la estacion. (Ver diagramas neumaticos en Anexo M)
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6. RESULTADOS ESPERADOS (*)
ESTACION2Y 3

e Croquis de la situacion

Imagen 63. Croquis de la situacion en las estaciones 2y 3

Fuente. Tomado de software 3DSupra.

(*) NOTA: La informacion suministrada es resultado de la primera orden de produccién, por tanto, los
resultados esperados pueden variar de acuerdo a la cantidad de productos fabricados. Es decir, en las
estaciones 2 y 3 pueden aparecer nuevos movimientos en el drea de almacenamiento de botes; en la
estacion 5 varia dependiendo de la cantidad de productos que van a ser evaluados en calidad por altura
cambiando la secuencia de los movimientos; en la estacion 7 el movimiento del almacén de tapas y
finalmente en la estacion 10 pueden aparecer nuevos movimientos de cilindros en el posicionamiento de
lote 1y lote 2 o retroceso de los mismos.
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e Rutina de movimientos estacion de produccién

A+ A- D+ F+ V+ D- F E+ G+ F+ F- E-

D+ F+ V- F- F+ H+ H- F F+ I+ I- F-
F+ I+ - F- F+ V+ F- D- E+ F+ V- F-
K¥ G- E-

e Diagrama espacio — fase

Imagen 64. Diagrama espacio-fase de las estaciones 2 y 3.

mela [ [ w0 Je e ] e o [r v [ F [ r i w e el e e [r]elw] e [rlmlwle o [e]m]v]rlele]E

1
0 ~__ |
1

¢ _
0
1

I
0
1
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!

0 N

P 1
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1

E
q
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a
1

A
0

Fuente. Elaboracion propia del autor.
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Diseno neumatico

Imagen 65. Disefio neumatico de las estaciones 2 y 3.

ALMACEN BOTES TRASLADA BOTE
CILINORO EMPUJADOR CILUNDRO ALMACEN CILUNDRO ALMACEN CILINDRC TRASLADA ACTUADOR GIRO BOTE CILINDRO BOTE RECOGE BOTE CIUNDRO TRASLADA
(cxsMio-75) (CxsWhzo-100) (cxsh20-50) (CKSM20-50) (MSUB3—$0S) (Cxs\10-50) (ZPTI3CHK10-B5—A10) (Mr1C256—200)
al bO bl do d1 el el 0 fl a0 1
= &= 2= = = = = = L g
I I v
| | 1Y
1 D ‘ = ¢
| !
o+ | |o- f
____________________ _—— AI
|
]
I I
]
/
L\
Y
\
A

STOPPER PUNTA

5. PARA
BOTES ELEV.

CILINDRG EXPULSCR

S. EXPULSA BOTES
CILIMDRD EXPULSOR
{CxHsM1o-30)

TOLVA

CILINDRO PARADCR

CIUNDRO TOPE BCR
{CXSW10-40)

(Cushio—40)

I
=

CILMDRO AUM. TOLVA GRANDE CIUNDRO ALM. TOLYA PEQUESA
{CXSM10-10)

(MIwz0—20)

(coas12-300CHM)

k1
=

_r R @ R r 3
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ESTACION 5

¢ Croquis de la situacion

Imagen 66. Croquis de la situacion en la estacion 5.

Fuente. Tomado de software 3DSupra.

¢ Rutina de movimientos estacion de control de calidad.

A+ B+ C+ E+ B- C- A- D+ D-
V+ E- G- V-
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e Diagrama espacio — fase

Imagen 67. Diagrama espacio — fase de la estacion 5.

Ac]B+] e+ [B [ C [A[De[D [ F]F [Ge]v+]E ]G [ V-

\_

™
o P s prlo prp P lo P2 Ho 2o

Fuente. Elaboracion propia del autor.

e Disefio neumatico

Imagen 68. Disefio neumatico de la estacion 5.

STOPPER PUNTA TRASLADA CINTA BUFFER STORPER PUNTA MANL COMPRUEBA BOTES MANIPULADOR VENTOSA

CILINDRO PARADOR CLINDRC TRASLADA  CIUNDRG TRASLADA CIUNDRG PARADCR CILINDRO AMARRE BCTE CIUNDRO LECTURA CARRERA  CIINDRG TRASLADA TRASLADA HOTE

(cDes12-300CH) (Cxsh10-40) (cxsM15-100) (CDOS12-300CH) (WGFM12-50) (cE1B20-50) (Mouaz5—1000M) (ZPTIBUN-B5)
b1 cf 1

&
= =

90 al
= =

~ ]
|

T

.

Gl

Fuente. Tomado de los esquemas neumaticos del Manual del Usuario HAS-200.
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ESTACION 7

¢ Croquis de la situacion

Imagen 69. Croquis de la situacion en la estacion 7.

Fuente. Tomado de software 3DSupra.

¢ Rutina de movimientos estacion de tapado y etiquetado.

F+ G+ H+ A+ D+ VI+ A- D- Cc+ D+ Vi1- D-
E+ V2+ E- C- E+ V2- E- V3+ H- V3- G- F-
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e Diagrama espacio — fase

Imagen 70. Diagrama espacio — fase de la estacion 7.

Fr |G+ He]a+ [ o+ [vis] a- [ o- [ e [ o+ [vi-| o- [ e+ [vas[ e | o [ e+ [va-[ e Jva+[ b-[va-[ 6- | F

v 1

0 ~_ |
va !

0 ~
vt
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1
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° o |
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Fuente. Elaboracion propia del autor.

e Diseno neumatico

Imagen 71. Diseno neumatico de la estacion 7.

ALMACEN TAPAS PORT. ALMACEN TAPAS
CILINDRO ALIM. TAPA CILNDRO POSICICNADOR CILNDRO TRASLADA CILINDRO INSER, TAPA RECOGE TARA CIUNDRO INSER. EMQUETA  RECOGE ETIQUETA
(CXSM15—100) [CxsWM T E—50) (CNSWMZ5—200-X811) (CxsMis—30) (ZPTIGCH-BOT) (CxEM15—20) (ZPTO4UN-BE)
al b0 b1 <0 ¢l dl el

TYY %,

o= o o= s

!

Fuente. Tomado de los esquemas neumaticos del Manual del Usuario HAS-200.
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Imagen 71. (Continuacion)

STOPPER PUNTA MANI, YENTOSA

5. PARA BOTES ELEV.

ALMACEN TAPAS

CIUNDRO RECOGE BOTE
(MDUBZ5-1000M) (ZPTIBUN-BS)

CILINDRO PARADOR
(CDOS12-300CH)

gl

o

¥

CILINDRG TRASLADA
(EX5M10-40)
ho ht

|

Ji

T

L{p—L 4

CILINDRD EXPULSOR
(CJ1B4=205U4)

o | e Vis H+ | |H- I
_____________________ H——————————— = ———————H——
[T [T i W [T I
|
, I I ] |
f |
] |
]

Fuente. Tomado de los esquemas neumaticos del Manual del Usuario HAS-200.
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ESTACION 9

¢ Croquis de la situacion

Imagen 72. Croquis de la situacion en la estacion 9.

Fuente. Tomado de software 3DSupra.

¢ Rutina de movimientos estacion almacén horizontal

D+ C+ A+ B+ A- A+ B- A- D- C-
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e Diagrama espacio — fase

Imagen 73. Diagrama espacio — fase de la estacion 9.

D+ c+ [a+ B+ [ a-[ar]B-] A [D-| -
1
D
0
1
C
0
1
B
0 \\—
1
A TN
1]
Fuente. Elaboracion propia del autor.
e Disefo neumatico
Imagen 74. Disefio neumatico de la estacion 9.
MANIFULADOR ALMACEN STOPPER PUNTA 5. PARA BOTE ELEY.
CIUNORO WERTICAL PINZA CILMDRO PARADOR CIUNDRO ELEVADOR
[Cxshio—75) (MHZZ-18D)} (CDAS12-300CH) {Cxshio—4o)
L & 4
A 8
em
L
lr____i*__”_‘ ____________ -
P LIk |
= |
| |
e 4
Q=1
!@? o %;
I |
L___1

Fuente. Tomado de los esquemas neumaticos del Manual del Usuario HAS-200.
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ESTACION 10

¢ Croquis de la situacion

Imagen 75. Croquis de la situacion en la estacion 10.

Fuente. Tomado de software 3DSupra.

¢ Rutina de movimientos estacién de despacho.

A+ B+ D+ C+ V+ C- D- A B- C+ C- V-
F+ F-
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e Diagrama espacio — fase

Imagen 76. Diagrama espacio — fase de la estacion 10

As]B+|De|ce|ve] e [D- A B[ [v- [ e [
!
0
et
0
5 1
0
1
c
0
1
B
q
1
A
0

Fuente. Elaboracion propia del autor.

e Diseno neumatico

Imagen 77. Disefio neumatico de la estacion 10.

STOPPER PUNTA S. PARA BOTES ELEV. WANIL. TRASLADA BOTES PLATAFORMA RODILLOS
CILINDRO PARADOR CILINDRO ELEVADOR CLINDRO VERT. TRASLADA  CILINDRO HORIZ. TRASLADA CILINDRG POSICIONADOR CILNDRO ELEVADOR CLINDRG TOPE CIUNDRG TOPE
{CD0312-300CH) (cHsM10-50) (ZeDuke20-25) (cxsI20-100) (CxsWM 32-50) (CDOsB12-250CH) (cosPE1D-30D) (CoJPB10-300)
b1 4o di 0 ol i
F1N o = & = = q i
- = =i ==
1 B) E [ 1 all 1

G
i I Il I

N

Fuente. Tomado de los esquemas neumaticos del Manual del Usuario HAS-200.
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EVALUACION PRACTICA 05. MANDOS SECUENCIALES DE LA HAS — 200

Con el objetivo de evaluar la practica a continuacién se encuentran una serie de
preguntas de seleccion multiple con unica respuesta. Por favor rellene el circulo
como se muestra en la imagen.

Imagen 78. Instruccidon de respuesta de practica 05.

MARCAR ASi % . ©
NO MARCAR AS % @ @ ©

Fuente. Autoras.

1. La representacion en un plano sin medidas de un area o estacion de trabajo
en el cual se destaca principalmente el posicionamiento de los cilindros y
direcciéon de movimiento es conocido como:

(® Diagrama de recorrido

® Croquis de la situacion

@ Diagrama de posicionamiento

2. Con el objetivo de analizar paso a paso cada uno de los movimientos de los
cilindros presentes en la celda, es necesario realizar:

@ Un diagrama de procesos
® Un diagrama de flujo

@ Una rutina de movimientos
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3. El diagrama espacio — fase tiene como objetivo:

® Delimitar el lugar donde estan ubicados los cilindros
@ Dar a conocer los procesos de cada estacion y el lugar donde se ubican.

© Graficar la rutina de movimientos aclarando cuales son los componentes
qgue se encuentran en estado activo o inactivo.

4. La diferencia entre la electrovalvula con el simbolo C y la electrovalvula con
simbolo F es:

Imagen 79. Electrovalvula C y F.

C+ c—| |F+

Fuente. Elaboracion propia del autor.

@ La primera imagen es una electrovalvula de 4/2 monoestable y la
segunda imagen es una electrovalvula de 4/2 biestable.

@ La primera tiene un retorno por electroiman y presion a diferencia de la
otra imagen que posee un retorno por muelle.

@ La imagen C es una electrovalvula de 5/2 biestable y la segunda es de
5/2 monoestable.
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5. LaIlmagen 80 es:

Imagen 80. Cilindro neumatico

Fuente. Elaboracion propia del autor.

(® Un cilindro neumético de doble efecto con doble vastago.
® Dos cilindros neumaticos de doble efecto

@ Dos cilindros neumaticos de doble efecto con doble vastago y finales de
carrera

6. Realizar el croquis de la situacion de la estacidn(es) asignada por el
docente, basandose en la Imagen 59.

7. Realizar la rutina de movimientos de la estacion(es) asignada por el
docente, basandose en el paso 2.

8. Realizar un diagrama espacio — fase de la estacion(es) asignada por el
docente, basandose en la Imagen 61.

9. Representar el sistema neumatico de la estacion(es) asignada por el
docente, utilizando el software Fluidsim y basandose en el Anexo M.

10. Analizar los resultados obtenidos.
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