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RESUMEN

El presente proyecto esta constituido por tres capitulos, en los cuales se
detallan la modernizacion del tablero de control del torno mecanizador de
piezas de griferia modelo LSA-5A de la empresa Franz Viegener (fv), cuyo
objetivo es optimizar el funcionamiento de la maquina logrando una mayor

eficiencia en la produccion.

En el capitulo uno se describe el sistema de mecanizado, la obtencion de la
materia prima, el proceso de fabricacién de la pieza, el torno mecanizador, su
arquitectura estructural, componentes que intervienen en cada etapa de
maquinado, sistemas complementarios. El capitulo finaliza con la descripcion

del proceso de mecanizado.

En el capitulo dos se describe las secciones que conforman el tablero, los
dispositivos que constituyen cada una de éstas, su funcion, caracteristicas
técnicas, ademas se detalla el proceso de instalacion y conexion entre los
elementos. De igual forma se describe las pruebas de funcionamiento en vacio

y la elaboracion de planos AS BUILD.

En el capitulo tres se detalla el montaje del tablero junto a al torno, conexion de
los elementos que permiten su funcionamiento, operacion de la maquina a
través de los paneles de mando en sus modos manual y automatico. Se
concluye el capitulo con el resultado de las pruebas de verificacion del correcto

funcionamiento de los elementos y los modos de operacion.

Al finalizar se presentan en anexos el listado de componentes del tablero, los

planos eléctricos y el manual de operacion.



VI

PRESENTACION

Actualmente la empresa Franz Viegener lleva a cabo un proceso de
modernizacion de los distintos tableros de control de las maquinas que
conforman su complejo industrial, por lo cual la empresa Gamma Servicios
Electrénicos a través de su departamento de Automatizacion de Sistemas
Integrales de Control del cual formamos parte, implementa un nuevo tablero de
control que es armado, instalado y verificado para el torno LSA-5A como
mejora del proceso de produccion de esta industria, como se indica en éste

documento.

El objetivo del presente proyecto es de optimizar el funcionamiento del torno
mecanizador de piezas de griferia, el cual se detiene frecuentemente por las
fallas ocasionadas en los dispositivos electromecanicos que al ser de
tecnologia obsoleta pierden su confiabilidad en el control de la maquina,
generando tiempos muertos de produccion hasta que se identifique y se realice

el respectivo mantenimiento correctivo.

El documento detalla la elaboracion del tablero de control moderno que para
cumplir los requerimientos de la industria, tiene dispositivos que brindan mayor
seguridad al momento de operar el torno durante la preparacion de los
componentes que intervienen el proceso de maquinado, ademas se tiene
paneles de mando con pantallas HMI que facilitan la interaccion entren el

operario y la maquina.



CAPITULO 1

SISTEMA DE MECANIZADO

1.1 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

La empresa FV Area Andina, lider en el mercado nacional en la produccién de
griferia y sanitarios, se encuentra ubicada en la cuidad de Sangolqui, canton
Rumifiahui; su complejo industrial se divide en dos plantas de produccion,
sanitarios ubicada en la parte Sur y griferia ubicada en la parte Norte; como

muestra la Figura1.1.

GRIFERIA

SANITARIOS

Figura 1.1 Ubicacién geografica del complejo industrial de la empresa FV



Sanitarios es la planta encargada de fabricar toda la variedad de inodoros,
herrajes y lavabos. En cambio griferia elabora toda una gama de grifos, llaves y
accesorios en diferentes tipos de materiales.

Dentro de griferia, la planta esta formada por diferentes areas de produccion
como lo son: fundicion, cromado, almacenamiento y mecanizado; esta ultima
esta estructurada por maquinas-herramientas destinadas al arranque del
material de piezas metélicas, entre las cuales se encuentra el torno
mecanizador modelo DIEDESHEIM LSA-5A que realiza trabajos de perforado y

roscado en diferentes superficies de una pieza.

1.2 OBTENCION DE LA MATERIA PRIMA PARA EL PROCESO
DE MECANIZADO

La materia prima de la pieza de trabajo es de laton, que se obtiene de la
aleacion constituida por cobre y zinc en un 60 y 40 % respectivamente. Estas
aleaciones son de mayor aplicaciéon por ser econémicas, ductiles y facil de
trabajar. Al adicionar cantidades de plomo hasta un 3.2% se consigue modificar
las propiedades del latén, logrando acelerar y facilitar el proceso de
mecanizado automatico. El latén se lo puede encontrar en lingotes, como se

aprecia en la Figura 1.2. [8] y [11]

Figura 1.2 Lingotes de latbn como materia prima



1.2.1 FABRICACION DEL PRODUCTO A SER MAQUINADO

En el area de fundicion por medio de un proceso de vaciado, el cual consiste
en calentar la materia prima hasta su punto de fundicion para verterla en la
matriz de moldeo, transcurrido un determinado tiempo ésta se solidifica y es
expulsada con todo el material sobrante que luego es retirado, obteniendo el

producto conocido como pieza soélida mostrada en la Figura 1.3. [8]

Figura 1.3 Pieza sélida de trabajo

1.3 CONOCIMIENTO DEL TORNO DE MECANIZADO LSA-5A

El torno mecanizador LSA-5A, es una maquina formada por componentes

mecanicos, eléctricos e hidraulicos que acoplados permiten su funcionamiento.

1.3.1 DESCRIPCION DE LA ARQUITECTURA ESTRUCTURAL

El torno consta de dos puertas de acceso para inspeccion, una ubicada en la
parte frontal, y otra en la parte posterior, como indican la Figura 1.4 y Figura 1.5
respectivamente.

Las puertas facilitan la etapa de preparacion de la maquina y ademas, permiten
un libre acceso del operario a las estaciones de maquinado que se encuentran
en el interior de la cabina de trabajo en caso de una falla durante el proceso.
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Figura 1.4 Vista frontal del torno mecanizador
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Figura 1.5 Vista posterior del torno mecanizador



La LSA-5A tiene cinco estaciones de trabajo, distribuidas estratégicamente
dentro de la maquina, como se indica en la Figura 1.6, en las que se realiza los

trabajos de perforado y roscado sobre a la pieza sélida.

4° Estacion 5° Estacion

o . r
3° Estacion L7 2° Estacion

Figura 1.6 Vista posterior de estaciones de trabajo

En la primera estacién se coloca la “pieza sélida” en la mordaza, la cual por
medio del giro del cabezal atraviesa todas las estaciones de trabajo llegando
asi a la misma estacion donde fue colocada, para ser retirada una vez

terminado el mecanizado.

En las cuatro estaciones restantes consideradas de maquinado, se realiza el
trabajo de roscado y perforado por medio de unidades motrices, las cuales se
encuentran identificadas y distribuidas en el exterior del torno. La distribucion
inicia en la segunda estacion con dos unidades perforadoras la 21 y 23, sigue a
la tercera estacion con tres unidades perforadoras 31, 32 y 33, continua por la
cuarta estacion con una unidad combinada o mixta 41, una perforadora 42 y
una roscadora 43, y finaliza en la quinta estacion con tres unidades roscadoras

51, 62, y 53; como se visualiza en la Figura 1.7 y Figura 1.8.
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Figura 1.8 Vista lateral Derecha



1.3.2 COMPONENTES QUE INTERVIENEN EN EL PROCESO DE
MECANIZADO

Para un mejor conocimiento de los componentes que intervienen en el proceso,
se ha divido al proceso de mecanizado en tres grandes etapas como muestra

la Figura 1.9, siendo estas:

DESCARGA \

& MECANIZADO

/

Figura 1.9 Etapas del proceso de mecanizado

1.3.2.1 Etapa de carga de la pieza

En la etapa de carga los componentes principales que intervienen son: cabezal

y mordaza.

1.3.2.1.1 Cabezal

En el interior de la maquina se encuentra el cabezal que tiene un disefio
diferente al del cabezal del torno convencional, su disefio es basado en los
tornos de tipo revolver por lo que este tiene el comportamiento del tambor del
mismo, como indica la Figura 1.10; tiene un giro de 360° divididos en 5
posiciones correspondientes a cada estacion de trabajo. Para poder realizar el

giro requiere de un acoplamiento mecanico entre un plato y una cremallera. [9]



Figura 1.10 Cabezal tipo revolver

e El plato y La cremallera del torno

El plato mostrado en la Figura 1.11, tiene como funcién hacer que el cabezal
avance una estacion de mecanizado, cuando el plato esta bloqueado actua un
cilindro el cual esta acoplado mecanicamente a una cremallera representada
en la Figura 1.12, que permite el giro del cabezal en sentido horario, el plato se
desbloquea dejando al cabezal en dicha estacion y el cilindro vuelve a su
posicion inicial provocando que la cremallera gire en sentido anti horario
regresando el plato a su posicion inicial, cumpliendo asi un ciclo de avance del

cabezal.

movimiento
giratorio

movimiento lineal

Figura 1.11 Plato del cabezal Figura 1.12 Cremallera para el giro del
cabezal



1.3.2.1.2 Mordaza

Elemento de sujecién que se cierra al instante que el operario presiona el pedal
o activa la mordaza en la pantalla de mando, retiene a la pieza mientras esta
pasa por cada estacion de trabajo y una vez que regresa al inicio del proceso
es abierta para poder retirar la pieza; se encuentran distribuidas sobre las
partes fijas del cabezal como muestra la Figura 1.13, su forma depende

especificamente de la pieza a maquinar.

Mordazas

Figura 1.13 Mordaza para sujecion de piezas

1.3.2.2 Etapa de mecanizado

Una vez que la pieza avanza a la segunda estacion una nueva pieza es
colocada en la primera estacion En esta etapa los trabajos son realizados por
las unidades perforadoras, roscadoras y mixtas, con sus respectivas
herramientas de corte que son cuchillas de aleacion de acero y carbono, como
se muestra en la Figura 1.14, colocadas en el portaherramientas de cada

unidad.
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Cuchilla
unidad 21

Cuchilla
unidad 23

Figura 1.14 Herramientas de las unidades perforadoras

1.3.2.2.1 Unidades Perforadoras

Estas unidades numero 21, 23, 31, 32, 33, 42 vistas en las Figuras 1.7 y 1.8,
realizan perforaciones y desbaste sobre la pieza solida, por medio de la
herramienta de corte seleccionada segun el caso, para cumplir con su trabajo,
tienen como componentes principales a un motor trifasico que acoplado
mecanicamente a un cilindro de doble efecto permiten el giro y desplazamiento
de la herramienta de corte, como muestra la Figural.15; ademas tienen

electrovélvulas como elementos de control. Logo

Motor ——— @ FIFIR<——— Herramienta
de corte

Figura 1.15 Simbolo gréfico de unidades perforadoras

1.3.2.2.2 Unidades Roscadoras

Estas unidades numero 43, 51, 52, 53 vistas en las Figuras 1.7 y 1.8, dan la

forma a la rosca, tienen como elemento de control de velocidad del motor
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trifasico un variador de frecuencia, que permite el avance, paro y retorno de las
herramientas de corte, que se encuentran acopladas a un tornillo sin fin, como

indica la Figura 1.16.

Variador de
frecuencia T~

Herramienta

/ de corte

Motor / l'f.r.rff.r.rff.rr[

Figura 1.16 Simbolo grafico de unidades roscadoras

1.3.2.2.3 Unidad Mixta

Esta unidad numero 41 vista en la Figura 1.8, es la combinaciéon de las

anteriores, por lo tanto, puede operar como perforadora o roscadora.

La unidad mixta esta controlada por componentes hidraulicos cuando trabaja
como perforadora y mediante un variador de frecuencia al operar como
roscadora, pero en los dos casos tiene como elemento motriz a un motor, como

se aprecia en la Figura 1.17.

Variador de
frecuencia ~—

> Herramienta
de corte
rfffffffffff[

Motor

Figura 1.17 Simbolo grafico de unidad mixta
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1.3.2.3 Etapa de descarga

En esta intervienen los mismos componentes de la etapa de Carga ya que esta
accion se realiza en la misma estacion, cumpliendo asi el proceso de

mecanizado.

1.3.3 SISTEMAS COMPLEMENTARIOS

El torno mecanizador para realizar sus tareas de perforado y roscado, requiere
de cuatro sistemas complementarios, estos son: hidraulico, refrigeracion,
evacuacion de virutas y recoleccion de piezas; tareas que son importantes en

el proceso de mecanizado.

1.3.3.1 Sistema Hidraulico

Es un conjunto de elementos encargados de proporcionar la energia necesaria
al sistema, permitiendo el movimiento de los actuadores, los que transforman

dicha energia de origen hidraulico en energia mecanica.

El torno mecanizador LSA-5A para generar y transmitir la energia hidraulica,
requiere de tres elementos, estos son: una central hidraulica, dispositivos

actuadores, elementos de accionamiento y control.

1.3.3.1.1 Central Hidraulica

Es el lugar donde se genera la presion necesaria, permitiendo de ésta manera

el funcionamiento de los componentes hidraulicos de la LSA-5A.

La Figura 1.18 indica los componentes de una central hidraulica, estos son: un
motor de induccion trifasica como elemento motriz, una bomba hidraulica para

mantener el flujo y presion en el sistema, un tanque de almacenamiento de
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fluido con la cantidad suficiente para mantener el sistema en funcionamiento,
un filtro encargado de retener las impurezas residuales provenientes del tanque
de almacenamiento, un acumulador de presion para compensar fugas,
elementos de medicion para la presion y nivel del aceite, una valvula de
seguridad como dispositivo de proteccion, y una red de tuberias encargados de

transportar el fluido bajo presion por el circuito hacia los actuadores.

Motor
Acumulador
Tanque de Filtro
almacenamiento

Figura 1.18 Componentes de la central hidraulica

1.3.3.1.2 Dispositivos actuadores

Para convertir la energia de origen hidraulico generada en la central en
energia mecanica, se requiere de dispositivos actuadores, como un cilindro de

doble efecto.

El cilindro tiene un vastago que realiza desplazamientos lineales, e incluso
movimientos circulares al acoplarlos con otros dispositivos mecanicos; para

esto es necesario contar con elementos de accionamiento y control. [1]

1.3.3.1.3 Elementos de accionamiento y control

Dispositivos que permiten el recorrido del fluido hidraulico hacia los actuadores

de manera eficaz mediante electrovalvulas comandadas por sensores
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inductivos; ademas existen diferentes tipos de valvulas que complementan el
control del fluido entre las principales estan: reductoras de presion, de cierre y

de antiretorno .

1.3.3.2 Sistema de Refrigeracion

El sistema de refrigeracion tiene la funcion de mantener temperaturas ideales
de las herramientas de corte durante el mecanizado, de ésta manera se
aumenta su vida util y se asegura la precision del corte sobre la superficie de la
pieza. Para lograr éste resultado, el sistema se estructura de una bomba y la

taladrina.

1.3.3.2.1 Bomba Taladrina

Bomba de tipo centrifugo ubicada en el interior del tanque de almacenamiento
y unida a un motor por medio de un acoplamiento mecanico, como se aprecia
en la Figura 1.19; tiene la funcion de suministrar el liquido refrigerante bajo
presion al sistema de manera constante durante todo el proceso de

mecanizado.

Figura 1.19 Motor de la bomba taladrina
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1.3.3.2.2 Taladrina

Liquido refrigerante y lubricante, disefiado para atenuar un excesivo
calentamiento tanto de la pieza en que se trabaja como de la herramienta de
corte, evitando que se deteriore rapidamente, ademas por sus caracteristicas
mejora las condiciones fisicas y quimicas de contacto entre metales, evacua la
viruta y limaduras, previene el 6xido y actua como agente limpiador. Por medio
de mangueras la taladrina es aplicada a la pieza en cada una de las estaciones

de maquinado como indica la Figura 1.20. [3]

Figura 1.20 Aplicacion de la taladrina al proceso

1.3.3.3 Sistema de evacuacion de virutas

Las virutas arrancadas de la pieza en cada estacion son llevadas por el liquido
refrigerante a través de un ducto ubicado en la cabina de la maquina hacia el
tanque de almacenamiento de la taladrina, en el interior del mismo se
encuentra la banda transportadora que esta en constante movimiento para
depositarlas en un contenedor con una capacidad de 95Kg como indica la
Figura 1.21; una vez llenado es trasladado al area de fundicion, lugar donde
inicia la fabricacion de la pieza sélida de trabajo cuyo proceso se explica en

literal 1.2.1 de este capitulo.
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Banda
Transportadora

Contenedor

Figura 1.21 Acumulacion de virutas en el contenedor

1.3.3.4 Sistema de recoleccion de piezas mecanizadas

El operario deposita la pieza en un conducto que se dirige al centro de un
tambor, que es un cilindro de estructura mallada con un movimiento circular
constante, tiene la funcidon de retirar el liquido refrigerante restante de las
piezas para luego expulsarlas a una gaveta donde son recolectadas como

muestra la Figura 1.22.

Conducto

Tambor

Gaveta

Figura 1.22 Recoleccion de piezas mecanizadas
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1.4 PROCESO DE MECANIZADO
1.4.1 SELECCION DE HERRAMIENTAS DE CORTE

Tras finalizar la etapa de fundicion las “piezas solidas” son trasladadas al area
de mecanizado, en esta etapa se realiza la preparacion de la maquina, que
consiste en la seleccion de las herramientas de corte de acuerdo al plano de la
pieza mecanizada presentado en la Figura 1.23, siendo éstas para trabajo de
perforado o roscado

T
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Figura 1.23 Plano de la pieza mecanizada
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Para iniciar el mecanizado se tiene dos modos de operacion, el modo manual
es usado para la preparaciéon de la maquina, y el automatico para iniciar el

proceso de produccion.

En el modo manual se calibra la profundidad de cada una de las herramientas
de corte que intervienen en el proceso, atravesando a la pieza solida por todas

las estaciones de maquinado.

1.4.1.1 Equipo de verificacion

Una vez que la pieza maquinada es descargada, el operario se encarga de
verificar las dimensiones mediante instrumentos de control denominados
calibres, los cuales tienen determinadas formas y dimensiones debido a que la
produccioén de la maquina es en serie. Mediante los calibres no se puede medir
la cota de una pieza, pero si es posible establecer que la cota a controlar esté
comprendida dentro del campo de tolerancia asignado, para lo cual se utiliza

los siguientes calibres de verificacion mostrados en la Figura 1.24.

Figura 1.24 Instrumentos de verificacion “calibres” para la pieza

1: Calibre de rosca externa 3: Calibre de tapon tipo pasa no pasa

2: Calibre pie de rey 4: Calibre de herradura tipo pasa no pasa
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Los calibre diferenciales tipo “pasa no pasa” tiene dos lados que corresponden
al margen de tolerancia, en el superior la pieza debe atravesar sin dificultad y

en el inferior no debe hacerlo comprobando asi dichas tolerancias. [17]

1.4.2 CICLO DE MECANIZADO

Finalizada la etapa de preparacion, se da inicio al ciclo de mecanizado,

mostrado en la Figura 1.25, accionando el modo automatico.

ROSCADOD
(52 Estacion)

PERFORADO Y
DESCARGA DE ROSCADO

PIEZAS
{12 Estacion)

(42 Estacion)

PERFORADO Y
DESBASTE

(32 Estacion)

CARGA DE
PIEZAS

(12 Estacion)

PERFORADO Y
DESBASTE

{22 Estacion)

Figura 1.25 Ciclo de mecanizado de la pieza

El ciclo inicia con la carga de la pieza, tarea ejecutada por el operador de
maquina que permanece junto a la cabina frontal de alimentacion, luego de
esto da un ciclo de cabezal para colocar una nueva, esta accion se repetira con

todas las piezas solidas.
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Continuando con el ciclo se empieza el mecanizado donde las unidades 21 y
23 perforan y desbastan en las superficies lateral izquierda y derecha de la

pieza respectivamente.

Luego operan las unidades 31, 32 y 33 perforan y desbastan en las superficies

lateral izquierda, superior y derecha respectivamente.

Después la unidad mixta 41 trabaja como perforadora en la superficie lateral
izquierda , la unidad 42 perfora en la superficie superior y la unidad 43 realiza

una rosca interna en la superficie lateral derecha.

El mecanizado termina con el roscado externo de la pieza, con intervencion de
las unidades 51, 52 y 53 en las superficies lateral izquierda, superior y lateral

derecha respectivamente.

Finalmente se obtiene la pieza mostrada en la Figura 1.26, que es descargada

por el operador culminando el ciclo de mecanizado.

Superficie
superior

Superficie Superficie
lateral lateral
izquierda derecha

Figura 1.26 Pieza mecanizada y planos de trabajo
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CAPITULO 2
IMPLEMENTACION DEL TABLERO DE CONTROL

2.1 DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS DEL TABLERO DE
CONTROL

En la Figura 2.1, se indica el tablero o gabinete eléctrico, el cual es una
estructura metalica conformada por un armario, y una plancha (doble fondo) en
su interior en la cual van colocados los elementos de proteccion, control y

fuerza, el listado de componentes se encuentra en el Anexo A.

Armario Doble fondo

Figura 2.1 Vista frontal y posterior del tablero

Con las dimensiones fisicas establecidas por el datasheet de cada elemento y
recomendaciones del fabricante, se realiza el esquema de ubicacion de los
mismos distribuyéndolos en diferentes secciones como indica la Figura 2.2, con
las medidas obtenidas del esquema de ubicacion se adquiere un tablero con
armario de (2000x1600x600)mm y doble fondo de (1960x1560x2)mm.
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Figura 2.2 Secciones esquematicas del tablero de control

2.1.1 SECCION A

Esta seccion es la de alimentacion y proteccion general del tablero, en él se

encuentran los siguientes dispositivos:

2.1.1.1 Barras de distribucion

Para la alimentacion trifasica del tablero de control es necesario utilizar un
Jjuego de cuatro barras de cobre, las tres primeras para la conexion de las
fases R, S, T con una corriente nominal de 150 A y la cuarta para el sistema de
puesta a tierra. La distancia de separacion entre las barras es de 4 cm y estan
Sujetas a diferentes niveles de altura con respecto al doble fondo facilitando el
cableado. Ademas como medida de seguridad se encuentran aisladas por una

lamina de acrilico transparente como indica la Figura 2.3 [5]
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Figura 2.3 Ubicacion de las barras de distribucion

2.1.1.2 Breaker Principal Trifasico

Primer dispositivo de proteccion del tablero de control que se observa en la
Figura 2.4, tiene un rango de accionamiento regulable entre 125 y 160
amperios, su ajuste a 150 A protege cualquier punto del sistema en caso de
una sobrecarga o un cortocircuito. Su ubicacion como muestra la Figura 2.2, es

en la parte superior del tablero ya que la alimentacion del mismo es aérea. [5]

Figura 2.4 Breaker principal Q1 de caja moldeada
SIEMENS

2.1.1.3 Contactor Principal

Dispositivo de tipo AC3 con una corriente nominal de 150A, sus contactos

principales son disefiados para acoplarse a terminales tipo: ojo o talon; este
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contactor una vez que su bobina de 220VAC se alimenta por el transformador
reductor T3 provee de energia a todos los elementos del tablero y el torno. La

Figura 2.5 muestra el contactor principal. [10]

Figura 2.5 Contactor principal de fuerza (K)

2.1.1.4 Transformadores

Los transformadores reductores bifasicos General Electric, T1 de 1KVA, T2 y
T3 de 0.250KVA mostrados en la Figura 2.6, alimentados de 380V proveen de
un voltaje de 220V a fuentes de alimentacion VDC y a bobinas de los
contactores y de 110V a lamparas led y un tomacorriente. También son

elementos de proteccion al tener bobinados eléctricamente separados. [7]

Figura 2.6 Transformadores reductores (T1, T2 y T3)

2.1.1.5 Fuentes de Alimentacion VDC
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Fuentes SITOP SIEMENES alimentadas con 220VAC que proveen de un
voltaje continuo de 24V con corrientes nominales de trabajo de 20 y 10 A
correspondientes a las fuentes A1 y A11 respectivamente, alimentan sensores

inductivos, electrovalvulas, relés de mando, modulos del PLC y luces piloto.
Estos dispositivos se observan en la Figura 2.7. [16]

S ot
o~
=
e
g - =
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o
—
o

Figura 2.7 Fuentes de alimentacion SITOP (A1 y A11)

2.1.1.6 Supervisor de Voltaje

Dispositivo de marca SIEMENS, se alimenta desde las barras de distribucion
con voltaje trifasico 380V, éste relé digital de activacion regulable protege de
darfios que ocasionan las interrupciones de energia, fluctuaciones de voltaje,

pérdida de fase y fase invertida en la alimentacion del tablero. Su grafico se
indica en la Figura 2.8.

Figura 2.8 Supervisor de voltaje (A0O)



26

2.1.2 SECCION B

Esta seccion es de proteccion de los diferentes circuitos de control del tablero

por medio de los siguientes dispositivos:

2.1.2.1 Breakers

Interruptores termomagnéticos SIEMENS de dos polos, trabajan con voltajes
de 380, 220 y 110 VAC, con corrientes nominales de 10, 6 y 4 A, protegen de
sobrecorrientes a los transformadores T1 y T2, las fuentes de alimentacion A1

y A11 y las lamparas led. Los breakers se muestran en la Figura 2.9. [5]

Figura 2.9 Breakers termomagnéticos (QB1, QB2, QB3, QB4)

2.1.2.2 Fusibles

Dispositivos cilindricos de vidrio que ante una corriente excesiva interrumpen
los circuitos de: sensores inductivos, fuente de alimentacion A7, bobinas de
electrovalvulas, supervisor de voltaje, PLC y sus moédulos. Se los ubica en

borneras portafusibles de marca Wago que se muestran en la Figura 2.10. [5]

Figura 2.10 Fusibles y porta fusibles de proteccion
de circuitos de control
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2.1.2.3 Borneras de paso

Facilitan la union eléctrica entre dos conductores que se aprisionan en sus
contactos; al unir dos o mas borneras por medio de puentes se establece un
punto eléctrico comun para los circuitos de fuerza y control, obteniendo asi
bloques de conexién con un mismo nivel de voltaje en el tablero. La Figura 2.11

muestra las borneras de conexion y de puestas a tierra de marca Wago. [10]

Figura 2.11 Borneras de paso para conexion y puesta a tierra

2.1.3 SECCION C

Esta es la seccion de control principal del funcionamiento del torno por medio

de los siguientes dispositivos:

2.1.3.1 Control Légico Programable (PLC)

Elemento principal del tablero que comanda el funcionamiento de la maquina,
modelo S7 1200 SIEMENS de entradas y salidas analdgicas y digitales, se
alimenta con un voltaje de 24VDC proveniente de la fuente A1, recibe sefiales
de los dispositivos del tablero y de la maquina que al ser procesadas controlan:
motores, cabezal, mordaza, electrovalvulas y lamparas. En la Figura 2.12 se

indica el PLC y sus médulos de ampliacion.
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Figura 2.12 PLC S7 1200 y sus médulos de ampliacion

2.1.3.2 Relés auxiliares de mando

Dispositivos que funcionan con un voltaje continuo de 24V, a través de ellos se
establecen condiciones de trabajo de cada unidad perforadora asegurando que
las electrovalvulas que permiten el avance y retorno no actuen
simultaneamente, ademas activa elementos de la maquina y del tablero como:
mordaza, cabezal, valvula de presion, relés de seguridad (PILZ) y lamparas led.

Los relés de marca Schneider se indican en la Figura 2.13. [5]

Figura 2.13 Relés auxiliares de mando de 24 VDC

2.1.4 SECCIOND

Esta seccion contiene dispositivos de fuerza y proteccion los cuales son:
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2.1.4.1 Contactores

Dispositivos de clase AC3 SIEMENS con voltaje de alimentacién de 220V a sus
bobinas y 380V en sus contactos principales, la potencia de cada contactor
corresponde a la carga instalada ya que a través de ellos se alimentan los
motores trifasicos de la maquina. Cada contactor se encuentra ubicado uno a

continuacion de otro como indica la Figura 2.14. [10]

Figura 2.14 Contactores AC3 de motores trifasicos del torno

2.1.4.2 Guardamotores

Dispositivos de marca SIEMENS con un rango de accionamiento regulable de
acuerdo a la carga instalada con voltaje de 380V en sus contactos principales,
protegen contra sobrecorrientes a los motores que permiten el funcionamiento

del torno. Su ubicacion se indica en la Figura 2.15. [5]

Figura 2.15 Bloque de guardamotores automaticos
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2.1.5 SECCIONE

Esta seccion contiene dispositivos de alimentacion, seguridad y control de

frecuencia.

2.1.5.1 Fuente de Alimentacion LOGO! Power

Fuente de marca SIEMENS, se alimenta de un voltaje 220VAC con corriente
nominal de trabajo de 2.5A, provee de un voltaje continuo de 24V a los cuatro
relés de sequridad y el sensor de la puerta posterior del torno. Este dispositivo

se aprecia en la Figura 2.16. [14]

Figura 2.16 Fuente LOGO! Power de 24VDC

2.1.5.2 Relés de seguridad

Relés de seguridad PILZ de la gama PNOZ, se alimentan de un voltaje
continuo de 24V con corriente nominal de trabajo de 5A; para brindar mayor
seguridad y prevenir accidentes al instante de operar el torno se utilizan los

siguientes dispositivos:
e Relé PNOZ S4
Tiene como funcion interrumpir la circulacién de corriente en el circuito de

sequridad. La Figura 2.17 muestra el PLZ1 y PLZ2, el primero al no detectar

ninguna interferencia entre las dos barreras fotoeléctricas ubicadas en la puerta
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frontal de la cabina permite el ciclo de cabezal y el segundo detiene el

maquinado con el accionamiento de los pulsantes de emergencia. [12]

Figura 2.17 Relés de seguridad de la cortina y pulsantes
de emergencia

e Relé PNOZ S6

En la Figura 2.18 se muestran los dispositivos de seguridad PLZ3 y PLZ4,
permiten el giro del cabezal al accionar simultaneamente dos pulsadores en un
intervalo de tiempo de 0.5 segundos, al soltar cualquiera de estos se
interrumpe el movimiento, de ésta manera las manos del operario siempre
quedan fuera de la zona de peligro; para una nueva activacion es
imprescindible soltar ambos elementos de maniobra y luego accionarlos

simultaneamente una vez mas. [13]

c2e80® pﬁge

Figura 2.18 Relés de seguridad de mando a dos manos
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2.1.5.3 Variadores de Frecuencia

Dispositivos alimentados con un voltaje trifasico de 380VAC, con potencias
nominales de trabajo de 2.2KW en los variadores A3, A4 y A6, de 4KW en los
variadores A2 y A5; se encargan del funcionamiento de las unidades
roscadoras, enviando un voltaje continuo realiza el frenado del motor y con una
secuencia negativa invierte el sentido giro del mismo. Dependiendo de su
programacion se puede obtener secuencia positiva o negativa con frecuencias
de rangos iguales o diferentes de funcionamiento estandar segun el

requerimiento, los variadores se observan en la Figura 2.19. [5]

Figura 2.19 Variadores de frecuencia marca DANFOSS

2.1.6 SECCION F

Esta seccion consta de borneras porta fusibles que protegen las
electrovalvulas; borneras de paso que conectan elementos como: motores,

sensores inductivos y paneles de mando HMI; y borneras de puesta a tierra.

2.1.7 ELEMENTOS COMPLEMENTARIOS DEL TABLERO

Para el control del funcionamiento del torno hay dispositivos adicionales al

tablero ubicados en el armario metalico y en la maquina los cuales son:
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2.1.7.1 Paneles de mando HMI

Paneles de mando con pantallas HMI (Human Machine Interface) KTP1000 y
KTP600 de marca SIEMENS, se alimentan de un voltaje continuo de 24V; se
situan fuera del tablero en la parte frontal y posterior del torno permitiendo al

operario controlar y supervisar el proceso de maquinado. [15]

Figura 2.20 Paneles de mando HMI 1y 2

2.1.7.2 Seccionador Principal

Es un elemento que forma parte del tablero de control, el cual esta ubicado en
la parte lateral derecha del armario, ya que debe ser accesible al operario para
su desconexion en caso de evento de emergencia. Este dispositivo se muestra
en la Figura 2.21. [2]

Figura 2.21 Seccionador principal
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2.1.7.3 Luces indicadoras

Luces piloto de marca Schneider que se alimentan de un voltaje de 24VDC, se
ubican en la parte lateral derecha del tablero y en el area designada en las
etiquetas transparentes de las puertas como se observa en la Figura 2.22; a
través de estas se visualiza el estado activo o inactivo de: Unidades, Bomba
Hidraulica, Cabezal, Mordaza y Periféricos; accionamiento del Paro de

Emergencia, Falla en el Voltaje de Alimentacion y Arranque del Sistema. [5]
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Figura 2.22 Ubicacion de luces indicadoras

2.2 ELABORACION DEL TABLERO

Para la elaboracion se extrae el doble fondo del interior del gabinete, sobre
éste se sobreponen los elementos estableciendo su ubicacion definitiva para

posteriormente ser fijados.

2.2.1 INSTALACION DE LOS ELEMENTOS EN EL DOBLE FONDO

Para la fijacion de los componentes se utilizan diferentes herramientas para
cada operacion a realizar como en la sefalizacion o trazado se emplea:

marcador, granete, martillo, flexémetro y escuadra; para la perforacion: taladro,
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broca, sacabocados y tornillos auto perforantes; para la sujecion: pernos,
tuercas, arandelas planas y expansoras; para el corte: sierra, tijera de tool y
amoladora; entre otras operaciones se emplean herramientas como: lima

plana, desarmadores, juego de rache, llaves de boca fija o plana.

2.2.1.1 Ubicacion de las canaletas

Para la distribucion del cableado de los elementos se ubica en los lados de la
plancha metalica una canaleta plastica ranurada de (100x100)mm y entre las

secciones una canaleta de (80x80)mm, como indica la Figura 2.23.

Figura 2.23 Ubicacion de la canaleta sobre el doble fondo

Para la ubicacion de las canaletas se procede de la siguiente manera: se mide
la longitud de cada lado de la plancha que son 1960mm y 1560mm, se marca
estas medidas en las canaletas, para poder unirlas se traza en los extremos
una linea a 45° del punto marcado y se realiza el corte, para las canaletas de
cada seccion la longitud es de 1360mm con un corte recto en sus extremos; se
repite el mismo procedimiento para la elaboracion de las tapas como muestra
la Figura 2.24 y en estas se realizan marcas que las identifiquen con su

respectiva canaleta. [5]
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Figura 2.24 Trabajo sobre tapas de canaleta

Siguiendo con el proceso a lo largo de la canaleta se establecen puntos, los
cuales son perforados con una broca de diametro 1/8”, como se observa en la
Figura 2.25, que permite la sujecion mediante pernos de igual diametro con

sus respectivas arandelas y tuercas.

Figura 2.25 Perforacion sobre la superficie de sujecion

2.2.1.2 Ubicacion de los dispositivos en el tablero

Una vez fijadas las canaletas se procede a marcar la ubicacion de cada
dispositivo con respecto de la canaleta asi como de otros elementos, para lo
cual los planos de ubicacion antes mencionados determinan la distancia de

separacion.

Con la ubicacion asignada se procede a perforar los puntos de referencia y
para la sujecion se utilizan los pernos correspondientes como muestra la Figura

2.26, los elementos fijados de esta manera son: transformadores, variadores de
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frecuencia, contactor, breaker principal, seccionador principal, luces
indicadoras y las barras de distribucion que por su funcion eléctrica estan

fijadas mediante aislantes tipo soporte.

Figura 2.26 Elementos fijados de forma directa
sobre el doble fondo

El tablero tiene elementos tales como las Fuentes de Voltaje, Breakers,
Portafusibles, Borneras, Relés, PLC, Contactores, Guardamotores, PILZ, y
Supervisor de Voltaje que no pueden ser fijados directamente sobre la
superficie de la plancha, por lo que es necesario el uso de riel DIN como
mecanismo de sujecion; para su ubicacion se traza en el centro del area un eje
que permita determinar los puntos de perforacion para su fijacion mediante
pernos, como muestra la Figura 2.27; con la finalidad de evitar un
desplazamiento de los dispositivos a lo largo de la riel se usan implementos
denominados topes, ademas estos permiten la separacion de bloques de

borneras y grupos de elementos.

Figura 2.27 Elementos fijados sobre riel DIN
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En los procesos en el que la maquinaria se encuentre sometida a friccion se
genera una energia estatica que causa dafios en los equipos electronicos;
como medida de seguridad y proteccion es imprescindible la instalacion de una

puesta a tierra en toda la estructura metalica. [5]

2.2.1.3 Etiquetado de dispositivos

Consiste en identificar a cada uno de los elementos del tablero mediante
etiquetas impresas con un codigo de acuerdo a los planos eléctricos, para
llevar a cabo ésta actividad se utiliza etiquetas adhesivas y en acrilico, como
se indica en la Figura 2.28. [10]

Figura 2.28 Etiquetas adhesivas de los dispositivos

Para realizar esto se utiliza el etiquetador mostrado en a Figura 2.29, es el
positivo encargado de imprimir los cédigo a los que se les puede configurar

el tamanio y tipo de letra dependiendo del area disponible en cada elemento.

Figura 2.29 Etiquetador de cinta adhesiva
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Por factores del entorno en el que se ubica el tablero no se pueden emplear
etiquetas adhesivas debido a su rapido deterioro, motivo por el cual se ha

optado por etiquetas de laminas de acrilico blanco mostradas en la Figura 2.30.

Figura 2.30 Etiquetas de laminas acrilicas

En las puertas del tablero se utiliza etiquetas transparentes (vinilo), como se
observa en la Figura 2.31; se las usa para identificar la ubicacion de las
Unidades, Paro de Emergencia, Falla en el Voltaje de Alimentacién, Arranque

del Sistema, Estado del Cabezal, Mordaza y Periféricos.

Figura 2.31 Etiquetas adhesivas transparentes de vinilo

2.2.2 ELABORACION DE LOS PANELES DE MANDO

Para el panel de mando principal (PM1) un gabinete metalico galvanizado de
dimensiones 400x400x200mm es el encargado de contener un terminal de

operador KTP 1000, un selector de dos posiciones, un pulsador de emergencia
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tipo hongo y una luz piloto, en cambio el gabinete del otro panel de mando
(PM2) es de 300x300x200mm para contener un terminal de operador KTP 600.

En los laterales de los gabinetes se encuentran ubicados dos pulsadores que
permiten el accionamiento del cabezal de forma segura, de manera que las dos
manos del operario se mantienen fuera de peligro cuando se produce la pieza

inicia su proceso de maquinado.

En el interior de estos dos gabinetes se encuentra ubicado un grupo de
borneras conexion y porta fusibles montadas sobre un segmento de riel DIN,
las cuales permiten alimentar y proteger a las pantallas tactiles, conectar
eléctricamente al PLC, los relés de seguridad y terminales de operador como

se aprecia en la Figura 2.32.

Figura 2.32 Implementacion de paneles de mando HMI

2.3 CABLEADO ENTRE LOS ELEMENTOS DEL TABLERO

Una vez instalados los elementos en tablero se procede a realizar la conexion o
cableado segun los diagramas de los planos referenciales, para esto se utilizan
diferentes tipos y calibres de cable, para llevar a cabo ésta actividad se
emplean herramientas como: estilete, cortafrio, pinza, alicate, corta cable de
tipo trinquete, ponchadoras, llaves hexagonales, desarmadores: de borneras,

plano y estrella. [4]
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Durante el proceso de conexion se realizan actividades como la terminacion y

el marquillado de los cables

La terminacion da una buena unién eléctrica y evita falsos contactos entre el
cable y los bornes de conexion, se utilizan terminales tipo ferrul, ojal y horquilla,

que se aprisionan con la ponchadora como se muestra en la Figura 2.33. [10]

<t

Figura 2.33 Ponchado de terminales tipo horquilla

El marquillado del cableado se realiza para verificar las conexiones entre los
elementos y facilitar la identificacion de cada uno de los cables en el
mantenimiento y la reparacion en caso de fallas; consiste en marcar un cable
de forma numérica, alfabética, alfanumérica o simbdlica mediante marquillas
de tipo anillo, como indica la Figura 2.34; la codificaciéon del cableado se las
realizan de forma secuencial siguiendo un orden ascendente en caso de una

sefalizacion numeérica. [10]

it

560 BEC GEOIRG0 0BE B86 BC

Figura 2.34 Marquilllado de los cables codificacion
numeérica
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El cableado del diagrama que se muestra en la Figura 2.35, empieza desde
Breaker Principal hacia el Contactor Principal, para el tramo se emplea cable
1/0 AWG con marquillas 001, 002, 003, correspondientes a cada fase.

K
Q1
i 32_.1_(\. 1.001 L1i T1:100
380 VAC ! !
CASA 4 103002 L2~ T2.200
380 VAC
CRARA 6 5003 L3_~,T3 300

Figura 2.35 Diagrama de conexion de alimentacion
a las barras de distribucion

Para su conexion en los contactos de los elementos se utiliza terminales tipo
ojo, debido a la magnitud del terminal es necesario emplear una ponchadora
hidraulica; como los terminales no disponen de un aislamiento en su parte
inferior, se coloca entre el cable y el terminal cinta adhesiva especial
denominada cinta autofundente; de igual manera y utilizando el mismo calibre
de conductor se conecta el Contactor Principal a las Barras de Distribucion con

marquillas 100, 200, 300 respectivamente como indica la Figura 2.36.

Figura 2.36 Conexion de Contactor y Breaker Principal
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Para el cableado desde las barras de distribucion hacia el bloque de borneras
x:08 como se muestra en la Figura 2.37, correspondientes a los motores de la
maquina del circuito de fuerza del tablero, se emplean tres conductores de
calibre # 12 AWG de color rojo, azul, negro, para las fases R, S, T

respectivamente.

Figura 2.37 Cableado de fuerza de los contactores

El circuito de fuerza inicia desde las barras de distribucion hacia los contactores
de cada motor, pasando por el bloque de borneras X:02 con marquillas 102,
202, 302; debido a que las barras no disponen de contactos para la conexion
de los cables, es necesario realizar perforaciones a lo largo de la misma con el

diametro de 1/8 correspondiente al perno que asegura el cable.

Se tiene dos configuraciones de conexiones como muestra la Figura 2.38, la
primera indica que para las unidades perforadoras, bomba hidraulica, taladrina
y periféricos el cableado se realiza desde los contactores hacia los
guardamotores y la segunda indica que para las unidades roscadoras el

cableado continua hacia los variadores de frecuencia; en ambos casos finalizan
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en el bloque de borneras X:08; para la identificacion se emplean marquillas que

inician en la numeracion 103, 203, 303 y terminan en 137, 237, 337.

102

380
VAC

380
w2 » VAC

102] 202|302

X:02 25},26 27;1

1] 3z sy
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i 13]21
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2T 414 679

120 | 220 320

000

102| 202

xo2) 2829
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Figura 2.38 Configuracion de conexiones 1y 2

Finalizado el cableado del circuito de fuerza se continua con el circuito de

control empleando cable 16 AWG, se tiene diferentes niveles y tipos de voltaje

provenientes de los elementos como son los transformadores reductores con

valores de 220V o 110V y las fuentes de voltaje continuo de 24V, esto se debe

a que el tablero es conformado por elementos los cuéales para su

funcionamiento requieren de estos niveles de voltaje, para diferenciar el voltaje

alterno del continuo se emplean cables de color rojo y celeste respectivamente

como muestra la Figura 2.39 los cuales son normalizados por la empresa FV.
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Figura 2.39 Cableado de control de relés de mando

La conexidn de los transformadores reductores mostrados en el diagrama de la

Figura 2.40, cuya distribucion se estructura de la siguiente forma:

Figura 2.40 Diagrama de conexion de Transformadores

En el Transformador 380/220 VAC (T3) el voltaje de entrada se toma de las
salidas del breaker principal con marquillas (001, 002). Como indica el

diagrama de la Figura 2.41, este dispositivo alimenta las bobinas de los
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contactores de: perforadoras, roscadoras, bomba hidraulica, taladrina y
periféricos, que son activados por las salidas de diferentes mdédulos del PLC,

ademas de manera directa alimenta el Contactor Principal.

LG TS SR W, NGRS
= ] T T T B X T r 3 T T
e r— __r,_,—._"'
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Al Al A Al
[ | el L) LAl
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| Aead || e Asd || A
A2 AZ AZ A2

Figura 2.41 Diagrama general de conexiones de bobinas
de los contactores

En el Transformador 380/110 VAC (T2) el voltaje de entrada se toma de las
barras de distribucion con marquillas (102,302). Como indica el diagrama de la

Figura 2.42 este dispositivo alimenta las lamparas led del tablero y del torno.

24 ALL- 21
o

Figura 2.42 Diagrama de conexion de lamparas led
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En el Transformador 380/220 VAC (T1) el voltaje de entrada se toma de las
barras de distribucién con marquillas (102,202). Como indica el diagrama de la

Figura 2.43, este dispositivo alimenta las fuentes de voltaje continuo.
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Figura 2.43 Diagrama de conexiones de las fuentes de voltaje continuo

La estructura de alimentacion de las fuentes de voltaje continuo es:

La Fuente 24 VDC (A1) consta de salidas dos positivas y dos negativas con
marquillas (400/500, 600/700) respectivamente, este dispositivo con la
combinacion de la primera salida alimenta: PLC S7-1200, sensores inductivos y
variadores de frecuencia. Los diagramas de conexion de cada uno se muestran

en las Figuras: 2.44, 2.45 y 2.46 respectivamente.
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Figura 2.45 Diagrama de alimentacion del PLC
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Figura 2.45 Diagrama general de conexion de sensores inductivos
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Figura 2.46 Diagrama general de conexion de variadores de frecuencia

Con la combinacién de la segunda salida, la fuente A1 alimenta: relés, paneles

de mando HMI1 y HMI2, Iluces de los Indicadores y electrovalvulas de:
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mordaza, cabezal, unidades de las estaciones 2 y 4. Los diagramas de

conexion de cada uno se muestran en las Figuras: 2.47, 2.48, 2.49 y 2.50

respectivamente.

PLC S7-1200 1214DC/DC/DC , BLOQUE DE SALIDAS TIPO RELE 1L, 2L CPU 1214DC/DC/DC
[T 0 K] 2 3 2 . 20 5 ] 7 0 1] [paa]
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Figura 2.47 Diagrama de conexion general de relés
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Figura 2.48 Diagrama de conexion de paneles HMI
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Figura 2.49 Diagrama general de conexion de luces de indicadores
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Figura 2.50 Diagrama general de conexion de electrovalvulas

La Fuente 24 VDC (A7) consta de salidas dos positivas y dos negativas, la

derivacion de marquillas correspondiente a la 1000 en combinacion con la 2000
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es para la alimentacion de los relés de seguridad (PILZ) y al sensor de la

puerta trasera de la maquina. Los diagramas de conexiéon de cada uno se

muestran en las Figuras: 2.51 y 2.52 respectivamente.
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Figura 2.51 Diagrama general de conexion de PILZ
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Figura 2.52 Diagrama de conexion sensor puerta posterior

La Fuente 24 VDC (A11) consta de salidas dos positivas y dos negativas, la

derivacion de marquillas correspondiente a la 899 en combinacién con la 600

que para mantener el potencial de 24 Voltios VDC es puenteado con la

marquilla 7100, es para la alimentaciéon de electrovalvulas de las Unidades de

la estacion 3, cuyo diagrama de conexion general se muestra en la Figura 2.50.

El nivel de voltaje de alimentacion del tablero debe ser estable por lo cual es

vigilado por el supervisor de voltaje cuyo diagrama de conexion se muestra en

la Figura 2.53.
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Figura 2.53 Diagrama de conexion de supervisor de voltaje

2.4 PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO EN VACIO

Para verificar el funcionamiento del tablero se realizan pruebas en vacio es
decir sin ninguna conexién a la maquina. Para esto se hace una lista de

comprobacion (check list), la cual se muestra en la Tabla 2.1.

Tabla 2.1 Lista de comprobacioén de funcionamiento del tablero

DESCRIPCION DE ACTIVIDAD

REALIZADA CONCLUIDA

Revision de conexiones eléctricas de los ‘/
circuitos de fuerza y control

Ajuste de los elementos de proteccion
del circuito de fuerza

Colocacion de los elementos de
proteccion del circuito de control

Comprobacion del voltaje de
alimentacion al tablero de control

Encendido del tablero

Revision de niveles de voltaje de
circuitos de fuerza y control

Verificacion del funcionamiento de los

elementos del tablero por medio de los
penales de mando HMI

NSTSN ISINININS

Apagado del tablero
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Para poder comprobar el funcionamiento de los elementos del tablero se
realizan simulaciones de ciclos de mecanizado, para esto en los dispositivos
HMI se realizan todas las posibles configuraciones de los parametros de
mecanizado tales como: tipo de trabajo de la unidad mixta, frecuencia de las

unidades roscadoras, de todas las unidades su espera, tiempo de retorno.

Para simular el estado de operacion de los sensores que transmiten la posicion
del cabezal, mordaza y unidades se envia un voltaje de 24 voltios DC que
cambian el estado I6gico de las entradas del PLC permitiendo la activacion de

los dispositivos que intervienen en el funcionamiento de la maquina.

2.5 ELABORACION DE PLANOS AS BUILD

Los planos AS BUILD indicados en el Anexo B, son los esquemas definitivos y
se los realiza conforme avanza el proyecto, porque en su desarrollo se hacen
modificaciones debido a varios motivos tales como: cambios o0 nuevas
conexiones, reubicacion de elementos del proyecto, nuevas especificaciones

de diseno, etc.

Para su elaboraciéon se parte de planos guias o de referencia a los que se
realizaran las modificaciones correspondientes por los motivos mencionados

anteriormente.

En los planos guias se encuentran informacion basica, la cual tiene que ser
mejorada mediante el incremento de datos como: codificacion del cableado,
borneras de conexion, simbologia y especificaciones de los elementos. Al
realizar las instalaciones se va obteniendo dicha informacion que es

actualizada de forma continua. [10]
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CAPITULO 3

MONTAJE, OPERACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

3.1 MONTAJE DEL TABLERO EN EL TORNO LSA-5A

Para el montaje primero se desconectan los siguientes dispositivos: motores,
electrovalvulas, lamparas y sensores inductivos; que son controlados por el

tablero y paneles de mando antiguos mostrados en la Figura 3.1.

Figura 3.1 Tablero y paneles de mando antiguos

3.1.1 UBICACION DEL TABLERO

El tablero con su vista posterior hacia el torno, se ubica en la parte lateral
izquierda con una separacion de 50 cm como indica la Figura 3.2, distancia que

permite el libre paso del operario hacia las puertas de inspeccion de la cabina.
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Figura 3.2 Ubicacion del tablero junto al torno LSA-5A

La alimentacion trifasica llega de forma aérea por medio de tuberia rigida EMT
y se utiliza canaleta metalica por la que circula el cableado desde el tablero

hacia la maquina como muestra la Figura 3.3.

Tuberia EMT

Canaleta
metalica

Figura 3.3 Montaje de tuberia y canaleta
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3.1.1.1 Ubicacion de paneles de mando HMI

El panel de mando HMI1 es situado en la parte frontal, mientras que el panel
HMI2 se localiza en la parte posterior, los dos con respecto al torno como
indica la Figura 3.4, su posicion es exactamente la misma que ocuparon sus

antecesores.

Figura 3.4 Ubicacion de los paneles de mando

3.1.1.2 Ubicacion de sensores inductivos

Los sensores se fijan sobre una base ubicada en cada unidad a una distancia
de 3.5 cm, detectan la posicién de objetos metalicos ferrosos denominadas

levas que se encuentran en una riel movil indicada en la Figura 3.5. [6]

Sensor

inductivo
Levas

Riel movil

Figura 3.5 Ubicacion del sensor inductivo unidades
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El sensor que permite detectar la posicion del cabezal se encuentra con la
misma separacion como los anteriores, pero para su accionamiento se ayuda

del giro del plato como indica la Figura 3.6.

Sensor
inductivo

Plato

Figura 3.6 Ubicacion del sensor inductivo cabezal

3.1.2 CONEXION ENTRE EL TABLERO Y EL TORNO

Para establecer las respectivas conexiones de los motores, electrovalvulas,
sensores inductivos y paneles de mando, se extiende el cableado desde el
tablero de control hacia el torno a través de la canaleta como se observa en la
Figura 3.7.

Figura 3.7 Despliegue del cableado en la canaleta
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La longitud de cada uno de los cables depende de la trayectoria que éste toma
para llegar desde el grupo de borneras de conexion de la seccion F del tablero
hasta la ubicacion de los elementos en el torno, con esta consideracion, se
toma el cable de un carrete, se extiende, mide y finalmente se corta como

muestra la Figura 3.8.

Figura 3.8 Preparacion de los cables

Antes de enviar el cable, se identifica a qué elemento del torno pertenece en
sus dos extremos como indica la Figura 3.9, con la finalidad asegurar que la
conexion sea con el dispositivo destinado, ya que primero se realiza todo el

cableado y luego sus conexiones.

Figura 3.9 Identificacion de los extremos del cable
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Los cables son ubicados en la canaleta lateral izquierda reservada para este
fin, evitando de esta manera las perturbaciones electromagnéticas de los
aparatos electronicos; se conectan en las borneras de la ultima seccién del

tablero como indica la Figura 3.10.

Figura 3.10 Conexiones en el tablero

3.1.2.1 Conexion de motores de unidades y periféricos

Empleando cable #14AWG de 4 hilos, se realizan las conexiones en la caja de
bornes de cada motor la cual se muestra en la Figura 3.11, se verifica sentido

de giro y de no ser el correcto se permutan dos de sus fases.

Figura 3.11 Motor y su respectiva caja de bornes
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3.1.2.2 Conexion de electrovalvulas

Para la conexién de este dispositivo se marca cada solenoide de acuerdo a la
maaquilla existente como muestra la Figura 3.12, empleando cable #18AWG de
3 hilos, se realizan las conexiones de los nuevos conectores en las

electrovalvulas como indica la Figura 3.13.

Figura 3.13 Cambio y conexion de conectores de electrovalvulas

3.1.2.3 Conexion de sensores inductivos

Empleando cable #22AWG de 7 hilos, se realizan las conexiones de cada

sensor correspondientes a la posicion de cada unidad.
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Figura 3.14 Conexion de sensores inductivos

3.1.2.4 Conexion de paneles de mando HMI

Para su conexion se emplean dos tipos de cable: el #16AWG de 12 hilos y el
ETHERNET, el primero es para la alimentacion y conexion de pulsadores y
luces indicadoras de los paneles, y el sequndo para la comunicacion entre el

PLC y las pantallas HMI como indica la Figura 3.15.

Figura 3.15 Conexion de paneles de mando MHI

3.1.3 ORDENACION DE CABLES

Realizadas las conexiones entre el tablero y el torno, se procede con el
ordenamiento del cableado, se realiza el agrupamiento de cables en mazos de

ciertas cantidades que se requieren, para lo cual se utilizan abrazaderas
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plasticas (amarras) para fijar los cables en el interior de la canaleta del tablero y
en el exterior de la cabina del torno como muestra la Figura 3.16, también se
utiliza cinta helicoidal para proteger los cables que conectan los dispositivos
ubicados en las puertas del tablero y los paneles de mando como se observa
en la Figura 3.17.

Figura 3.17 Ordenamiento con cinta helicoidal

3.2 OPERACION DEL TORNO

Para verificar el funcionamiento del tablero se sigue las indicaciones
presentadas en el Manual de Operacion que se encuentra en el Anexo C, este
manual contiene la informacion de operaciones principales que se realizan en
cada panel de mando como:



63

3.2.1 OPERACION DEL TORNO EN MODO MANUAL

En el modo manual se realiza la configuracion de unidades y la activacion de

periféricos por medio de las pantallas de acceso.

e Configuracion de Unidades

Se accede a la pantalla de MODOS DE OPERACION a través del botén
INGRESAR como indica la Figura 3.16, posteriormente se selecciona el modo
MANUAL mostrada en la Figura 3.17.

GRIFERIA DE
ALTA TECNOLOGIA

—smas— MODOS DE OPERACION |

ALTA TECNOIOGIA

Figura 3.17 Seleccion de modo MANUAL
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En la pantalla de la Figura 3.18, se tiene la preparacion de unidades frontales,

contiene los botones de: testeo del sistema, bomba hidraulica y los accesos a

sensores, periféricos y unidades posteriores.

GRIFERIA DE
ALTA TECNOLOGIA

B. HIDRAULICO

&9 k4

lombre Visar de graficos_2 Hivel 0

VLl

PREPARACION UNIDADES
ﬁ {UNIDADES FRONTALES)

Telf - 2% 5R2 1 naa a0 135 ©

31/12/2000:
10:59:59

CONTINUAR
A UNIDADES
POSTERIORES

Figura 3.18 Pantalla de configuracion de unidades frontales

Seleccionando el boton de acceso a las unidades posteriores se tiene la

pantalla de la Figura 3.19, que contiene los mismos accesos que la pantalla de

preparacion de unidades frontales.

GRIFERIA DE
ALTA TECNOLOGIA

ru’nun’l..

uNIDAD [
B. HIDRAULICO =
v

Bloquear / Debloguear Pantalla2

PANTALLA 2: I BLOQUEAR I TESTEO DEL SISTEMA

UNIDAD
42

ﬁ PREPARACION UNIDADES
{(UNIDADES POSTERIORES)

Telf - 7730 <27 1090.9A 1175

18/11/2014
11:07:48

UNIDAD [ s
oy 5

(SRS SLRE LAY

=

PERIFERICOS

Figura 3.19 Pantalla de configuracion de unidades frontales
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En las pantallas de preparacion se puede ingresar a la configuracion de

unidades perforadoras y roscadoras como por ejemplo la Unidad 21 y 43

respectivamente mostradas en las Figuras 3.20 y 3.21.

.ﬁ UNIDAD 21 R

—GRIFERIA DE CONFIGURACION ALMACENADA
AR TEGNOISGUL UNIDAD:  ESPERA A:  REINICIA CON:
10:25:46 21
18/11/2014

ENCENDER/ APAGAR ABRIR / CERRAR
MOTOR MORDAZA

B1: Atras {Avance rapido) B2: Adelante (Retorno)
B3: Espera B7: Avance lento, ON
Bl B7 B3 B2 .
L] - - -
[ OFF

|
[ I l ! g TIEMPO DE ESPERA 0
| | | | ANTES DE REGRESAR {ims)
CONTROL DE MOVIMIENTC
UNIDAD CONFIGURAR ESPERAS | [aiahesl (RESE==tel (Naile)

2 1 ESPERA REINICIA
NO ST B1 B2 POSICION ACTUAL DE :
Ah|C:'(.{:I:VASDIA [::f_,z':: MORDAZA
AL S

[l oneeen | | ReGRESAR |

Figura 3.20 Pantalla de configuracion de la Unidad 21

UNIDAD 43 agre
(3

—CRFRADE UNIDAD: ESPERA A:  REINICIA: [
AITA TECNOLOGIA CONFIGURACION . s
10 ELECTRONICO
12:07:27 PLACENOR 43 Te: 2230 882 1080900 1338
18/11/2014
5 i VELOCIDAD |TIPD DE ROSCA | ABRIR / CERRAR
B1: Atrds (Avance rapido) et
B2: Adelante {(Retorno) DE GIRO IZIJ ... DER.
MOTOR =" I .
Bl B2 (0-1009) | | ~
[ - i /) .
‘ ! 0 |\ e
| [ e
TIEMPO DE ESPERA
ANTES DEL REGRESO 0 (ms)

| wonenececlly!

CONTROL DE MOVIMIENTO

CONFIGURAR ESPERAS: et Moo f ool
UNIDAD
REINICIA
43 corerin mn oA AVANCE I REGRESO ik PARO
T
— POSICION ACTUAL DE :
ACTIVADA 4 N ) CABEZAL MORDAZA
- | - - .g_lmpﬂf::m\bﬂo
42 N Sp—
V| N (g ] [ Recresar |

NOD SI

Figura 3.21 Pantalla de configuracion de la Unidad 43

En estas pantallas se configuran las esperas de cada unidad con respecto a

otras de la misma estacion, cuando las demas llequen a la posicion B1 o B2 la
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unidad en funcionamiento puede reiniciarse y culminar su trabajo. En las
pantallas se puede abrir o cerrar la mordaza y para el posicionamiento de la
herramienta de corte en su ubicacion exacta se tiene los botones para el

avance, retorno y paro.

e Periféricos

Las pantallas de preparacion de unidades permiten el acceso a la pantalla de
activacion de periféricos que se muestra en la Figura 3.22, los cuales son:

bomba hidraulica, banda transportadora, tambor, lampara de cabina y taladrina

mn—.ua

4V PeriFericOs @

GRIFERIA DE SERVICIOS ELECTRONICOS
AITA TECNOLOGIA Telf.: 2230 582 /099 900 1338

12:16:48
BOMBA BANDA 18/11/2014
HIDRAULICO TRANSPORTADORA TAMBOR
@ OFF

BARRERA

T a
LAMPARA | kg
CABINA |

. OFF

= OFF
Bloquear / Debloquear

OFF

Figura 3.22 Pantalla de activacion de periféricos

3.2.2 OPERACION DEL TORNO EN MODO AUTOMATICO

El modo automatico es en el cual el operario inicia la produccion continua del
torno, para su acceso al igual que en el modo manual se ingresa en la pantalla

inicial y se selecciona el modo AUTOMATICO como indica la Figura 3.23
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Gi MODOS DE OPERACION

Bloquear / Debloquear
Pantalla 2

:

Figura 3.23 Seleccién de modo AUTOMATICO

Esta seleccion permite el acceso a la pantalla de la Figura 3.24, en la cual cada
operario ingresa a su turno correspondiente con una contrasefia designada
para posteriormente acceder a la pantalla de maquinado que se observa en la
Figura 3.25, en el cual se muestran: taladrina, bomba hidraulica, testeo del
sistema, apertura o cierre de la mordaza, carga o descarga de piezas,
produccion por lote, tiempo de maquinado, estado del cabezal y las unidades,

por ultimo el acceso a los periféricos y al modo manual.

ﬁ MODO AUTOMATICO

ATA TECNOBGIA b et e
18/11/2014
14:56:49
PANTALLA MAQUINADO RESET DEL SISTEMA
TESTEOQ DEL
_ SISTEMA
TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3 MANTENIMIENTO
3
s e
PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION
0 0 0
[ eomrar | [ eorrar | [ Borrar |
Bloquear / Debloquear T
Pantalla 2 e S l - REGRESAR |

Figura 3.25 Pantalla de modo automatico
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£ MAQUINADO

15:35:25 18/11/2014

GRIFERIA DE
ALTA TECHOIOGIA

INICIAR ABRIR / CERRAR

MAQUINADD MORDAZA TALADRINA B. HIDRAULICD PRODUCCION POR LOTE
ON - HEs- Tavafio: 0
@ | | w|F
e B “% :l;crquﬁm 0
OFF ABIERTA = :
RESET DEL SISTEMA FORZAR TODAS LAS UNIDADES CARGA DESCARGA
PIEZAS PIEZAS
A = -
TESTEO DEL SEEein — il
SISTEMA ) S j
UNIDADES f\\)\’ \

TURND: TIEMPD MAQUINADD | | ESTADOD CABEZAL [ perrrerIcos
(el —————

. MAQUINADA| 4 0,000 (L. "Hanaen ||| UMDADES |
REGRESAR I

Figura 3.25 Pantalla de maquinado

En Figura 3.24 el personal designado tiene acceso a la pantalla de
mantenimiento ingresando una contrasefia, en la cual puede configurar el
tiempo de avance del cabezal, fechas de corte e inicio de operaciones y limite

de piezas maquinadas.

@,
MANTENIMIENTO ‘”@
GRIFERIA O Ajustar hora dd/mmjaaaa him:s

A
ATATECNOIGOA 01/01/1999 12:00:00  1oi17 /9014

15:21:11
TIEMPO DE AVANCE HMI LTMITE MAXIMO DE
DEL CABEZAL (ms) PRODUCCION POR TURNO
0 0
PRODUCCION ACUMULADA
FECHA DE CORTE
INICIAL: 01/01/1999 12:00:00 PIEZAS MAQUINADAS:

FINAL:  01/01/1999 12:00:00 o

ncisR | INICIO DE OPERACIONES  01/01/1999 12:00:00

Bloguear / Debloquear
Pantalla 2 BLOOUEAR

Figura 3.26 Pantalla de mantenimiento

Para la produccion continua el operario realiza la carga de piezas, operacion

que consiste en que esta pasa a la siguiente estacion haciendo que se activen
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las unidades de forma progresiva conforme la pieza avanza por las estaciones.
Una vez terminada esta operacion se realiza un testeo del sistema el cual
verifica que todas las unidades estén en su posicion inicial para comenzar el
maquinado; cuando concluya la produccion diaria, el operario activa la
descarga de piezas la cual consiste en que las unidades se desactivan
conforme la ultima pieza ingresada avanza por las estaciones hasta llegar a la

primera.

Adicionalmente se tiene acceso a la pantalla estado de las unidades que se
muestra en la Figura 3.26, en la cual se observa la posicion de cada unidad

durante el proceso de maquinado.

ﬁ ESTADO UNIDADES | eoon | oo

UNIDADES UNIDADES
GRIFERIA DE

ALTA TECHOIOGIA 21 M@
23 B2
INICIAR ABRIR / CERRAR
MAQUINADD MURDAZE 31 M|
ON 2.
; 33 M
= N
41 A fsperal
MORDAZA 2
OFF ABIERTA | 43 82

BLATRAS

b Abeaure
B3; ESPERA
e7.veLocToan | T
E; BAIA REGRESD
. PERIFERICOS
J ‘ IR A MANUAL

Figura 3.26 Pantalla de estado de unidades

3.3 ANALISIS DE RESULTADOS

Finalizado el montaje se realiza el analisis de resultados que se basan en
pruebas de operacion de cada componente de la maquina y el tablero

verificando el correcto funcionamiento.

En la Tabla 3.1 se muestra los resultados de las pruebas de funcionamiento de
los componentes del torno de forma individual, las cuales se hacen por medio

de los paneles de mando HMI en el modo manual.
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Tabla 3.1 Resultado del funcionamiento de componentes del torno

FUNCIONAMIENTO

DESCRIPCION DE ACTIVIDAD REALIZADA
ADECUADO

Arranque y paro de los motores de las
unidades de trabajo por medio de los \/
paneles
Avance, retorno y paro del cilindro de las
unidades a través de las electrovalvulas \/
por medio de los paneles
Arranque y paro de los motores de /
periféricos por medio de los paneles
Cierre y apertura de la mordaza del
cabezal por medio del pedal manual y los \/
paneles
Giro del cabezal por medio de pulsadores /
manuales y los panel
Verificacion de los sensores inductivos por ‘/
medio de las entradas digitales del PLC
Verificacion del sensor de puerta posterior
por medio de las entradas digitales del \/
PLC
Encendido y apagado de las lamparas led ‘/
por medio de los paneles

En la Tabla 3.2 se muestra los resultados obtenidos en la activacion de las
unidades frontales y posteriores, ademas de la configuracion de los parametros
de funcionamiento de las mismas en el modo manual por medio de los paneles
de mando HMI.
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Tabla 3.2 Resultados de operaciones en el modo manual

FUNCIONAMIENTO
DESCRIPCION DE ACTIVIDAD REALIZADA
ADECUADO
Activacion de unidades para el maquinado \/

Configuracion de esperas de reinicio de la

unidad con respecto a las demas

Configuracion del tiempo de espera antes

de regresar a su posicion inicial

Configuracion de velocidades de unidades

roscadoras

Configuracion del tipo de rosca: izquierda

o derecha

NN N NS

Testeo del sistema

En la Tabla 3.3 se muestra los resultados obtenidos en las operaciones

realizadas para iniciar el maquinado por medio de los paneles de mando HMI.

Tabla 3.2 Resultados de operaciones en el modo manual

DESCRIPCION DE ACTIVIDAD FUNCIONAMIENTO
REALIZADA ADECUADO
testeo del sistema /

repetir y regresar las unidades

carga y descarga de las piezas de
trabajo

inicio del proceso de maquinado

estado de la posicion de cada
unidad

S TSNTN S




CONCLUSIONES

e Con la implementacion del nuevo sistema de control moderno, se
eliminan por completo los tiempos muertos de producciéon causados por
fallas en los dispositivos electromecanicos, logrando de esta manera

optimizar el proceso de mecanizado de las piezas de griferia.

e Los paneles de mando al tener pantallas HMI de interaccion entre el
operario y la maquina, facilitan la preparaciéon de las unidades para el
proceso de mecanizado por medio de su modo manual, ademas

permiten el control y monitoreo del mismo en el modo automatico.

o Al nivel industrial la implementacion de nuevos sistemas de control
modernos, facilitan la localizacion de averias durante el proceso de
produccién de forma inmediata, que permite la reparaciéon en el menor

tiempo.

e Dispositivos como fusibles y breakers son los adecuados para la
proteccion de los circuitos de control en cambio para los motores que
conforman el circuito de fuerza los mas idéneos son los guardamotores;
pero para la proteccion del tablero de forma general los escogidos son

tanto el breaker de caja moldeada como el supervisor de voltaje.

e El marquillado codifica el cableado realizado en el tablero, identificando
cada cable de entrada y salida en los contactos de cada elemento; esto
permite verificar que las conexiones correspondan a las establecidas en

los planos eléctricos.

e Durante la elaboracion del tablero, por modificaciones en los
requerimientos de funcionamiento se anaden nuevos dispositivos, lo que
implica cambios en las conexiones y por ende actualizaciones de
manera periodica en la estructura de los planos eléctricos referenciales,

obteniendo asi los denominados planos AS BUILD.



RECOMENDACIONES

e Al momento de realizar el cableado de un tablero es importante dejar el
espacio en las canaletas para realizar las conexiones de los bornes de
salida con los dispositivos de la maquina,; de preferencia se dispondra de

una canaleta libre para evitar inconvenientes en dicha tarea.

o Antes de desconectar cualquier dispositivo es prescindible sefializar o
marcar sus conexiones con el fin de que al reconectarlas en el instante
de energizar el sistema, se eviten darfios y se garantice el correcto

funcionamiento de dichos elementos.

e Antes de energizar el sistema es muy importante verificar el sentido de
giro de los motores ya que algunos estan acoplados a mecanismos de
sentido fijo que al ser alterados danarian el funcionamiento de la

maquina, esto se determina dando un golpe de arranque al motor.

e Al fijar los dispositivos sobre el doble fondo se debe evitar que a sus
contactos y circuitos ingresen limaduras metalicas generadas por las
herramientas de corte o perforacion, ocasionando cortocircuitos y dafos
en el funcionamiento y por ende las pérdidas por reparacion o cambio de

dichos elementos.

e Durante el cableado se debe establecer un orden de conexiones,
primero el de fuerza y luego el de control o viceversa, posteriormente en
cada una conectar un solo tipo de dispositivo a la vez siguiendo la

estructura establecida en los planos.

e [En el torno antes de iniciar el mecanizado mediante las pantallas de
mando HMI es recomendable realizar el testeo del sistema para
garantizar que las unidades estén en su posicion inicial, evitando

problemas en el funcionamiento de la maquina durante el proceso.
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SERVICIOS ELECTRONICOS

AV. 18 DE SEPTIEMBRE E4-12' Y 9 DE OCTUBRE
TELEFAX: (593 02) 2230582 2559439 0999001388

ANEXO A

LISTA DE COMPONENTES

X UBICACION PLANO DE
DESCRIPCION SIMBOLO FABRICANTE TIPO CANTIDAD IOACK SLANO DE OBSERVACIONES
CATERAL
GABINETE T.C.P (TABLERO GBPS
METALICO PESADO DE CONTROL S;@fggs 2000X1600 1 DEgEﬁgo SECCION B TCP P?_’;ﬁ_ngORNO
2000x1600x600mm PRINCIPAL) X600 TORNO
GABINETE GBPS FRONTAL
METALICO PESADO PM,JM(\F,’\"B"(‘)E'{)DE oA | 400x400x 1 TORNO GRUPO: B PE-1 N TIENE A
400x400x200mm 200 LSA- 5A
GABINETE GB PS POSTERIOR
METALICO PESADO PM,\ZM(A'L%%E'Z-)DE SS@@’:’SS 300X300X 1 TORNO GRUPO: B PE-2 P SONTIERE A
300x300x200mm 200 LSA- 5A
CONTACTOR 3RT1055 = : CONTACTOR PRINCIPAL
sl K SIEMENS N 1 TCP GRUPO: D PE-2 R
BREAKER 3VT1716- BREAKER PRINCIPAL
DREAKER at SIEMENS 20C3e- 1 TCP GRUPO: D PE-2 R PRING
ALIMENTACION 1107220
6ES7214- GRUPO:D PE-7, VAC, 14 ENTRADAS
PLC 8172'3%0 cPU N1 SIEMENS 1BE30- 1 TCP PE-11, PE-12, PE- | DIGITALES A 24 VDC, 10
0XBO 18, PE-29 SALIDAS DIGITALES TIPO
RELE
GRUPO: D
MODULO DE N1.1, N1.2, N1.3, SIEMENS 6'1E§Z§§_3' 5 Tep TE-LSE-ZI(E)-?EEE- MODULO SM 1223 16 DI A
AMPLIACION N1.4, N1.5 i Peot Pefe pe. | 24VDC 16 DO TIPO RELE
22, PE-17, PE-28
6EST232-
MODULO DE GRUPO: D MODULO SM1232 4
AMPLIACION N1.6 SIEMENS 4HD30- 1 TCP PE-29 SALIDAS ANALOGAS
6ES7232-
MODULO DE GRUPO: D SIGNAL BOARD 1A0
AMPLIACION N1.7 SIEMENS A ! TcP PE-17 71200
GRUPO: D PE-10, ALIMENTACION
VORIADOR OF A2, A5 DANFOSS | VLT-2840 2 TCP PE-20, PE-20, PE- |  TRIFASICA 380/480 V,
20, PE-29 4 KW, 5 HP.
GRUPO: D PE-10, ALIMENTACION
VOE&’;%?SABE A3, Ad, A5 DANFOSS VLT-2822 1 TCP PE-20, PE-20, PE- |  TRIFASICA 380/480 V,
17, PE-21 2.2 KW, 3 HP.
TERMINAL DE 6AV6 647- GRUPO: B PE-1,
OPERADOR KTP HMI 1 SIEMENS OAF11- 1 TCP GRUPO: D PE-7, KTP RPN BASIC
1000 3AX0 PE-32
TERMINAL DE HMI 2 SIEMENS e 1 TCP gggggf D PEy | KTP6OO PN BASIC PANEL
OPERADOR KTP 600 e oD S71200
VOLTAJE DE
SUPERVISOR DE 3UG4615- GRUPO: D PE-17, |  CONMUTACION 160 —
TENSION A0 SIEMENS 1CR20 1 TCP PE-32 690V SALIDA TIPO RELE
NC/NO
FUENTE DE . Fuente SITOP Modular
ALIMENTACION A1 sEmens | BRI 1 TCP GREFO-DPES, entrada 120/230 VAC;
SIToP : salida 24 VDC 20A
FUENTE DE EP1334. GRUPO: D PE-9, Fuente SITOP Modular
ALIMENTACION A11 SIEMENS s 1 TCP PE-10, PE-23, entrada 120/230-500 VAC:
SITOP PE-31 salida 24 VDC 10A
Fuente de poder LOGO!
FUENTE DE
6EP1332- GRUPO: D PE-25, Power. Entrada
ALIMENTACION Al SIEMENS 1SH43 1 TCP PE-26, PE-31 | 110/220VAC; salida: 24VDC
SITOP S
TRANSFORMADOR DE
TRANSFORMADOR GENERAL GRUPO: D
SFORMAD T SENERAL | oTseras12 1 TCP pe PE VOLTAJE 1KVA 280-430
TRANSFORMADOR DE
TRANSFORMADOR GENERAL GRUPO: D
v oD 12,13 SENERAG | oTserasor 2 TCP P P10 VOLTAJE 250VA 280-480
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BREAKER 10A/ 2P GRUPO: D BREAKER RIEL DIN 2P
QB1 SEMENS | 5812107 1 TCP e TR 240\ 10KA
_ BREAKER RIEL DIN 2P
BREAKER 6A /2P QB2 SIEMENS | 5SX1206-7 1 TCP P 6,0A 240V 10KA 55X1 206-
7
. UBICACION PLANO DE
DESCRIPCION SIMBOLO FABRICANTE | TIPO | CANTIDAD L x oy OBSERVACIONES
_ BREAKER RIEL DIN 2P
BREAKER 4A72P QB3, QB4 SIEMENS | 5SX1204-7 2 TCP GRUPO:D 4,0A 240V 10KA 5SX1204-
7
GRUPO: D
GUARDAMOTOR Q0, Q41, 52 siEMEns | 3RV1021- 3 TCP PE-2, PE-3, PE-4, GUARDAMOTOR
4AAT0 11- 16 A
PE-16, PE-17
3RV20 11 - GRUPO: D GUARDAMOTOR
GUARDAMOTOR Q4 SIEMENS YO 1 TCP o ROAMO
GRUPO: D
GUARDAMOTOR Qz1, @23, 31, SEMENS | SRV2011- 6 TCP PE-2, PE-3, PE-4, GUARDAMOTOR
Q33, Q33, 42 1JA10 7-10A
PE-16, PE-17
3RV20 11 - GRUPO: D GUARDAMOTOR
GUARDAMOTOR Q43, Q51, Q53 SIEMENS Yo 3 TCP PEs Vet AT RDAMO
3RV20 11 - GRUPO: D GUARDAMOTOR
GUARDAMOTOR Q2, Q3 SIEMENS Ycio 2 TCP Pes -ty i
RT2025. GRUPO: D CONTACTOR 16AC3
CONTACTOR Ko SIEMENS Mo 1 TCP PE-2, PE-17, 3RT2025 -1AN20 CON
PE-21 BOBINA 220V INA+IN
_ CONTACTOR 7AC3
CONTAGTOR Ka SEMENs | SRIZ0S 1 TCP SRR D 3RT12015-1APO1 7A INA
: CON BOB 220V A
GRUPO: D
K21, K23, K31, RT2025. PE-2, PE-3, PE-4, CONTACTOR 9AC3
CONTACTOR K32, K33, K42, SIEMENS N 7 TCP PE-5 PE-11,PE- |  3RT2023 -1AN20 CON
K43, K52, K53 13 PE-14, PE-15, |  BOBINA 220V 1NA+IN
PE-21, PE-22
SRT2024. SRUPS.D CONTACTOR 12AC3
CONTACTOR K41, K51 SIEMENS e 2 TCP oy S PE4 | 3RT2024-1AN20 CON
 PE-15, BOBINA 220V INA+IN
21, PE-22
RLT, RCM, RAM,
R21S, R21A, R21B,
235, R23A, R23B,
R31S, R31A, R31B,
R32S, R32A, R32B, RUMG2AB GRUPO: D RELE 24V + BASE
RELE R33S, R33A, R33B, | SCHNEIDER s 31 TCP PE-10, PE-18, CIRCULAR
R41S, RA1A, R41B, PE-19,
R42S, R42A, RA2B,
RE1, RE2, RBC,
RDC. RGC, RRC,
RVP
LUZPILOTOROJA | ST,FT,HE1, HE2 | SCHNEIDER | *B7E/048 4 TCP GRUPO-D LUZ LED 24V ROJA
HA, H2, H3, H4, 15,
He, H7, H8. Ho,
H10, H11, H12,
Lo, 117, 1115 XB7EV03B GRUPO:D
LUZ PILOTO VERDE I A8, ScHNEIDER M TCP PE-20, PE-21PE- |  LUZLED 24V VERDE
H19, H20, H21, P PE
H23, U21, U23, '
U31, U32, U33,
U41,U42, U43,U51,
U52, US3, U54, SA
SENSOR WTB4- GRUPO: D
FOTOELECTRICO BP1 SIEMENS 3P2162 ! TP PE-12
_ RELES DE SEGURIDAD
e PLZ1, PLZ2 PILZ PNOZ S4 2 TCP CRPP PARA PARO DE
EMERGENCIA
_ RELES DE SEGURIDAD
s o PLZ3, PLZ4 PILZ PNOZ $6 2 TCP eRPo.D PARA PARO DE
EMERGENCIA
PULSADORES TIPO GRUPO: D PULSADOR ROJO TIPO
S PM1, PM2 SCHNEIDER | ZB5AS54 2 PM1 , PM2 Pess PE-20, e
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AV. 18 DE SEPTIEMBRE E4-12' Y 9 DE OCTUBRE
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SERVICIOS ELECTRONICOS

PREETRS | SUSES | v | i | o [ e | OG0 | P
SELECTOR SA1-SR1, SA2-SR2 |  SIEMENS 382%?31110 - 2 PM1, PM2 GRFl,JE_ g: b BOSIGIONES SIN
RETENCION
CABLE ETHERNET ) SIEMENS 6XV1830- ) T.CP-PM1 GRUPO: D Cable para comunicacion
INDUSTRIAL CAT. 5E OEH10 “PM2 PE-7 PROFIBUS
DESCRIPCION SIMBOLO FABRICANTE TIPO CANTIDAD ”B;ffs’l‘&o" JIB_II(\:’:\?:I%?J OBSERVACIONES
6GK1901-

CONECTOR RJ 45 - SIEMENS 18510- - TeR GRUPO:D CONECTOR ETHERNET
FUSIBLES VARIOS - 0.5A - Ter oM VARIOS ST S DSERIDO 20
CUSIBLES VARIOS - A - TCP, P, VARIOS STOCK SUGERIDG 20
FUSIBLES VARIOS - 15A - T.CP, P VARIOS STOCK SUGERIDO 40
FUSIBLES VARIOS - oA - T.CP P VARIOS STOCK SUGERIDO 20
FUSIBLES VARIOS - -~ - T.CP, P VARIOS STOCK SUGERIDO 20
FUSIBLES VARIOS - . - T.CP. P VARIOS STOCK SUGERIDO 5
FUSIBLES VARIOS ; 10A ; rep P, VARIOS ST e > 10
FUSIBLES VARIOS ; 15A ; rep P, VARIOS STOC ToarRIPO S
FUSIBLES VARIOS ; 20A ; Tep P, VARIOS ST Aaza°

BORNERA DE PASO VARIOS WAGO SERIE: 280 ; Ter oMt VARIOS A a2 2 SO
BORNERA DE PASO VARIOS WAGO SERIE: 281 ; Ter oMt VARIOS A S a2 2 SONeCT
P A VARIOS WAGO SERIE: 280 ; Ter oMt VARIOS P LA TERAL
P A VARIOS WAGO SERIE: 281 ; Ter oMt VARIOS PURIE LA TERAL

PORTA FUSIBLE VARIOS WAGO S1090628 - TCP VARIOS e
pag. 3
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SERVICIOS ELECTRONICOS

ANEXO C

MANEJO DE LA TERMINAL DE OPERADOR

Contenido:

MANEJO DE LA TERMINAL DE OPERADOR KTP1000 COLOR

MODOS DE OPERACION .........ocoocccoooiommiieceoesseeeesssoeees oo 4
1. Acceso a la pantalla de modos de operacion. ..., 4
1.1.  Acceso a la pantalla de configuracion de unidades frontales. ........... 5
1.2. Acceso a la pantalla de configuracién de unidades frontales............ 5
1.2.1. Pantalla de configuracion de la unidad 21. ..., 6
1.2.2. Pantalla de configuracion de launidad 23 ..., 8

1.2.3. Pantalla de configuraciéon de launidad 51..................coiine. 9
1.2.4. Pantalla de configuracién de launidad 52 ............cccoeviiiiiiiiiinnnns 10
1.2.5. Pantalla de configuracién de launidad 53 ............ccciiiiiiiiiiiiniins 12
1.2.6. Botodn de activacion de la bomba hidraulica ............ccoooeeeeeiinnnnnn.n. 13
1.2.7. Botdn para acceder a la pantalla de activaciéon de periféricos...... 13
1.2.8. Pantalla de configuracién de sensores.............ccccceevvvviiiiiiiiiinnnnns 14
1.3. Acceso a la pantalla de configuracion de unidades posteriores .......... 15
1.3.1. Pantalla de configuracién de la unidad 31 .............cccoeeeiiiminn..n. 16
1.3.2. Pantalla de configuracién de la unidad 32 ................coooieininnnnnn.n. 17
1.3.3. Pantalla de configuracién de la unidad 33 .............ccoooeiiiiiiinnn. 18
1.3.4. Pantalla de configuracién de launidad 41 ............ooovrviiiiiiiiininnnns 20
1.3.5. Pantalla de configuracién de la unidad 42 ..............cccceeevrnnnnnnnn..n. 21
1.3.6. Pantalla de configuracién de la unidad 43 .............ccooeeiiiiiiinnee. 22
1.3.7. Boton de Testeo (Reset del Sistema).- ..., 24
2. MODO AUTOMATICO ........oooooooeoeoeoeeeee oo oo 25
2.1. Pantalla de Mantenimiento.............cccccceiiiiiiiiiicie e, 26
2.2. Pantallade Maquin@do ............coiiiiiiiiiiiiiie e 27
2.3. Pantalla de estado de unidades...........cccooevviiiiiiiiiiiiiiiiic e, 28
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SERVICIOS ELECTRONICOS

El sistema de control para la maquina LSA, dispone de dos HMI para su
operacion, la terminal principal o Panel de Mando 1 (PM1) que incorpora una
pantalla KTP1000 PN y el Panel de Mando 2 (PM2) que incorpora una pantalla
KTP600 PN.

La terminal de operador principal (PM1) dispone de las siguientes funciones:

e Realizar un auto-test del sistema

e Operacion del Torno en modo automatico

e Operacion del Torno en modo manual

e Configuracion de Unidades

¢ Configuracion de parametros de Maquinado
¢ Avisos de advertencia y fallas

El Panel de mando 2 en cambio permite las siguientes funciones

e Realizar un auto-test del sistema

e Operacion del Torno en modo automatico
e Operacion del Torno en modo manual

e Configuracion de Unidades

e Avisos de advertencia y fallas

Debido a la capacidad de procesamiento de la pantalla KTP 600 PN no se
puede configurar los parametros de maquinado, razon por la cual ésta tarea se
configura solo en la KTP 1000 PN.

A continuacion se explica en procedimiento para la operacion del sistema.
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SERVICIOS ELECTRONICOS

1. MANEJO DE LA TERMINAL DE OPERADOR KTP1000 COLOR

El Panel Tactil de Siemens KTP1000 PN, es una terminal HMI tipo Touch
Screen, mediante la cual se brinda a los operadores la posibilidad de
interactuar con el proceso de una manera grafica y amigable, ya que aparte de
una representacion visual del proceso se muestran avisos de ayuda durante el
funcionamiento del sistema, tanto en estado normal como también se disponen
de guias de ayuda durante condiciones de fallo.

ENCENDIDO DE LA MAQUINA

Cuando se enciende la maquina es necesario accionar el paro de emergencia,
caso contrario se muestra el siguiente mensaje.

[+]
u
. pl 2 PRODUCCION lz‘
“ o |
prtr =

Fig1. Mensaje de alarma del pulsante de emergencia accionado
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SERVICIOS ELECTRONICOS

e CADA VEZ QUE SE ENCIENDA LA MAQUINA ES NECESARIO
ACCIONAR EL PARO DE EMERGENCIA

MODOS DE OPERACION

Desde la terminal de operador, se determina el modo de trabajo para el torno,
estos modos de operaciéon se describen a continuacion:

MODO MANUAL (AJUSTE)
Este modo esta disefado para las siguientes operaciones:

e Calibrar las posiciones de las levas

e Para cargar de piezas a la maquina

e Calibrar velocidades de avance rapido y lento
e Calibrar velocidades de las roscadoras

e Para dar mantenimiento a la maquina.

1. Acceso a la pantalla de modos de operacion.- A la pantalla de modos de
operacion se accede mediante el boton de Ingresar de la pantalla principal
con el logotipo de FV:

GRIFERIA DE
ALTA TECNOLOGIA

Fig2: Pantalla inicial del Panel de Mando 1, ingresar a la pantalla de seleccién
de turnos y LOGIN.
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SERVICIOS ELECTRONICOS

1.1.Acceso a la pantalla de configuracion de unidades frontales.- Una
vez en la pantalla de los modos de operacion es posible acceder al
menu manual, mediante el boton de Modo Manual (ajuste).

% MODOS DE OPERACION

ALTA TECNOLOGIA

Bloquear / Debloquear i
Pantalla 2

REGRESAR

Fig2. Pantalla de modos de operacion, acceso a modo manual (ajuste), pantalla
de configuracion de unidades frontales.

1.2. Acceso a la pantalla de configuracion de unidades frontales.- Se
dispone de las siguientes opciones:

e 1.- Configuraciéon de la Unidad 21
e 2.- Configuracion de la Unidad 23
e 3.- Configuracion de la Unidad 51
e 4.-  Configuracion de la Unidad 52
e 5-  Configuracion de la Unidad 53

e 6.- Encendido de la bomba hidraulica
e 7.- Activacion de periféricos

e 8.- Configuracién de sensores

e 9.- Bloqueo de panel de mando 2

e 10.- Acceso a la configuracién de las unidades posteriores

e 11.- Boton de apertura y cierre de la mordaza

e 12.- Botodn para regresar a la pantalla de modos de operacion

e 13.- Boton de Reset del sistema, sirve para regresar las unidades a la
posicion inicial y posicionar al cabezal

pag. 5
Soluciones Llave en Mano Automatizacion y Control Industrial



AV. 18 DE SEPTIEMBRE E4-12 Y 9 DE OCTUBRE
TELEFAX: (593 02) 2230582 2559439 0999001388

SERVICIOS ELECTRONICOS

Nota: cuando una unidad esta incluida, el boton de acceso a la pantalla se
pinta de color verde.

En la figura 3 se muestra los elementos y opciones de la pantalla:

&4

SERVICIOS ELECTRONICOS :
Talf - 220 &R2 | Aaa ann 138

31/12/2000:

GRIFERIA DE
AITA TECNOLG

A UNIDADES
POSTERIORES

= PERIFERICOS ' |
;_B_Iqql_!e.a.r_;‘. plod earPantaIIaz.:.......... . g ‘ ﬂ
smanuin o | Sobaae_| | testeo et Hisyivia | B |rechesan ]

Fig3. Pantalla de configuracion de unidades frontales

1.2.1. Pantalla de configuracion de la unidad 21.- Presionando sobre
el boton de la Unidad 21 es posible acceder a sus ajustes de
maquinado, también se permite la operacion de la misma en modo

manual.

A continuacion se enumeran los elementos de la pantalla de
maquinado de la Unidad 21:

e 1.- Botdn para activar (incluir) a la Unidad 21

e 2.- Botdn para activar la espera de la Unidad 21 a la 23

e 3.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 21, es

decir; cuando la unidad 23 llegue a B1 o cuando llegue a B2
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SERVICIOS ELECTRONICOS

e 4.- Pulsador para avance de la Unidad 21, la velocidad la van
a determinar los sensores B1 y B7 de velocidad alta o baja
respectivamente

e 5.- Pulsador de regreso de la Unidad 21

e 6.- Pulsador de paro de la Unidad 21

e 7.- Interruptor de encendido del taladro de la Unidad 21

e 8.- Botdn de cierre-apertura de la mordaza, tiene la misma
funcién que el pedal de la mordaza

e 9.- Botodn para regresar a la pantalla de configuracion de las
unidades frontales

e 10.- Posicion actual de la Unidad 21, dependiendo del sensor
sobre el que esté se despliega un grafico sobre la posicion de la
Unidad

e 11.- Configuracién de espera y activacion almacenada

e 12.- configuracion del tiempo de espera antes de regresar

La ubicacién de los elementos en la pantalla se muestra en la siguiente

figura:

-R, UNIDAD 21 Y

GRIFERIA, DE ONFIGURACION ALMA SR gy seTRONICES
b UNIDAD ESPERA A:  REINICIA bt b
10:25:46

18/11/2014

EHIIEHDERJr APAGAR ABRIR / CERRAR

B1: Atras {Avance rapido) B2: Adelante (Retorno) MOTOR MORDAZA
B3: Espera B7: Avance lento,

UNIDAD CONFIGURAR. ESPERAS
2 1 ESPERA REINICIA
NO SI B1 B2 POSICION ACTUAL DE :

ACTIVADA
S 7% @' <
( a { L~ S

Fig4. Pantalla de configuracion de la Unidad 21

[ Sunamn ] | REcRESAR |
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e EN MODO MANUAL (AJUSTE) LA UNIDAD 21 PUEDE AVANZAR
CON EL TALADRO ENCENDIDO O APAGADO

1.2.2. Pantalla de configuracion de la unidad 23.- La unidad 23 es
una perforadora, por lo tanto tiene las mismas funciones y los

mismos elementos que la unidad 21, en la figura 5 se detallan los

mISMOosS.:
" GRIFERIA DE___ IGURACION ALMACE
ALTA TECHNOLOGIA
o 2 UNIDAD: ESPERp A: REINICIA CON?
10:35:57 ki
18/11/2014
/ APAGAR ABRIR / (ERRAR
MOTOR, MORDAZA
oN "
)@
OFF ABIERTA
0 DE ESPERA
ahzes D Recresar 0 12 fms)

CONFIGURAR ESPERAS

ESPERA REINICTA
NO SI B1 B2 POSICION ACTUAL DE :
CABEZAL

@,

AL " - | | REGRESAR

Fig5. Elementos de la pantalla de configuracion de la Unidad 23
A continuacién se describe la funcidon de cada uno de sus elementos:

e 1.- Botdn para activar (incluir) a la Unidad 23

e 2.- Botdn para activar la espera de la Unidad 23 a la 21

e 3.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 23, es
decir; cuando la unidad 21 llegue a B1 o cuando llegue a B2

e 4.- Pulsador para avance de la Unidad 23, la velocidad la van
a determinar los sensores B1 y B7 de velocidad alta o baja
respectivamente

e 5.- Pulsador de regreso de la Unidad 23

e 6.- Pulsador de paro de la Unidad 23
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e 7.- |Interruptor de encendido del taladro de la Unidad 23

e 8.- Botdn de cierre-apertura de la mordaza, tiene la misma
funcion que el pedal de la mordaza

e 9.- Botdn para regresar a la pantalla de configuracion de las
unidades frontales

e 10.- Posicion actual de la Unidad 23, dependiendo del sensor
sobre el que esté se despliega un grafico sobre la posicion de la
Unidad

e 11.- Configuracién de espera y activacion almacenada

e 12.- Configuracién del tiempo de espera antes de regresar

La ubicacién de los elementos en la pantalla se muestra en la siguiente

figura:

1.2.3. Pantalla de configuracion de la unidad 51.- La unidad 51 es
roscadora, en su configuracion se tienen las siguientes opciones,

los elementos de la pantalla son los siguientes:

R UNIDAD 51

ATA TECNOIGGIA UNIDAD:  ESPERA A  RE

10:40:30
18/11/2014

qdmth

SERVICIDS ELECTRONICOS
Tell.: 2200 582 /099 500 1384

ONFIGURACION
(L ALMACENADA

B1: Atras {Avance rapido) TP
B2 Adedonte Resgians VELOCIDAD

MOTOR

CONFIGURAR ESPERAS:
REINICIA

ESPERA A: Bl B2

UNIDAD

51
ACTIVADA

CAEETE.
EN NOVINIENTS

[ sma= | [ recresar |

Fig5. Elementos de la pantalla de configuracion de la Unidad 51

e 1.- Botodn para activar (incluir) a la Unidad 51

e 2.- Boton para activar la espera de la Unidad 51 a la 52

pag. 9
Soluciones Llave en Mano Automatizacion y Control Industrial



m:
e
@ . AV. 18 DE SEPTIEMBRE E4-12 Y 9 DE OCTUBRE
) TELEFAX: (593 02) 2230582 2559439 0999001388

SERVICIOS ELECTRONICOS

e 3.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 51, es
decir; cuando la unidad 52 llegue a B1 o0 en B2

e 4.- Boton para activar la espera de la Unidad 51 a la 53

e 5.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 51
respecto a 53, es decir; cuando la unidad 53 llegue a B1 o en B2

e 6.- Pulsador para avance de la Unidad 51

e 7.- Pulsador de paro de la Unidad 51

e 8.- Pulsador de regreso de la Unidad 51

e 9.- Campo para ingreso de la velocidad de roscado

e 10.- Selector para escoger el tipo de rosca, izquierda o derecha

e 11.- Botdn de cierre-apertura de la mordaza, tiene la misma
funcién que el pedal de la mordaza

e 12.- Posicion actual de la Unidad 51, dependiendo del sensor
sobre el que esté la unidad se despliega un grafico sobre la
posicion de la Unidad

e 13.- Configuracién de espera y activacién almacenada

e 14.- Configuracién del tiempo de espera antes de regresar

e 15.- Botdn para regresar a la pantalla de configuracion de las
unidades posteriores

1.2.4. Pantalla de configuracion de la unidad 52.- La unidad 52 es
roscadora, en su configuracion se tienen las siguientes opciones. Al
igual que la unidad 52, la pantalla dispone de los siguientes

elementos:

e 1.- Botdn para activar (incluir) a la Unidad 52

e 2.- Botdn para activar la espera de la Unidad 52 a la 51

e 3.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 52 con
relacion a la 51, es decir; cuando la unidad 51 llegue a B1 o en
B2

e 4.- Boton para activar la espera de la Unidad 52 a la 53

pag. 10

Soluciones Llave en Mano Automatizacion y Control Industrial



SERVICIOS ELECTRONICOS

AV. 18 DE SEPTIEMBRE E4-12 Y 9 DE OCTUBRE
TELEFAX: (593 02) 2230582 2559439 0999001388

e 5-

Boton para seleccionar cuando reinicia la Unidad 52

respecto a 53, es decir; cuando la unidad 53 llegue a B1 o0 en B2

e 6.- Pulsador para avance de la Unidad 52

e 7.- Pulsador de paro de la Unidad 52

e 8.- Pulsador de regreso de la Unidad 52

e 9.- Campo para ingreso de la velocidad de roscado

e 10.- Selector para escoger el tipo de rosca, izquierda o derecha

e 11.- Botdn de cierre-apertura de la mordaza, tiene la misma

funcién que el pedal de la mordaza

e 12.- Posicién actual de la Unidad 52, dependiendo del sensor

sobre el que esté la unidad se despliega un grafico sobre la

posicion de la Unidad 52

e 13.- Configuracién de espera y activacion almacenada

e 14.- Configuracién del tiempo de espera antes de regresar

e 15.- Botdn para regresar a la pantalla de configuracion de las

unidades posteriores

A continuacion se muestra la distribucion de sus elementos:

{Ry UNIDAD 52

GRIFERIA DE
URACION
ALMACENADA

G%em e

SERWICIDS ELECTRONICOS
Tedl.: 2230 582 /099 500 1358

NIDAL:

ALTA TECHOLOGIA

10:46:50

18/11/2014

5213

B1: Atrds (Avance rapido
B2: Adelante (Bg

DE GIRO
MOTOR
(0 - 100 %)

CONFIGURAR ESPERAS:
REINICIA

ESPERA A: Bl B2 ‘

* POSICION ACTUAL DE :
CABEZAL MORDAZA

PRECALCIDN CABEZAL
J‘ EX NOVMIENTO

[l ez | | REGRESAR |

Fig6. Elementos de la pantalla de configuracion de la Unidad 52
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1.2.5. Pantalla de configuraciéon de la unidad 53.- La unidad 53 es
roscadora, en su configuracion se tienen las siguientes opciones. La

pantalla dispone de los siguientes elementos:

1.- Boton para activar (incluir) a la Unidad 53

e 2.- Botdn para activar la espera de la Unidad 53 a la 51

e 3.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 53 con
relacion a la 51, es decir; cuando la unidad 51 llegue a B1 o0 en
B2

e 4.- Boton para activar la espera de la Unidad 53 a la 52

e 5.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 52
respecto a 52, es decir; cuando la unidad 52 llegue a B1 o en B2

e 6.- Pulsador para avance de la Unidad 53

e 7.- Pulsador de paro de la Unidad 53

e 8.- Pulsador de regreso de la Unidad 53

e 9.- Campo para ingreso de la velocidad de roscado

e 10.- Selector para escoger el tipo de rosca, izquierda o derecha

e 11.- Botdn de cierre-apertura de la mordaza, tiene la misma
funcién que el pedal de la mordaza

e 12.- Posicién actual de la Unidad 53, dependiendo del sensor
sobre el que esté la unidad se despliega un grafico sobre la
posicion de la Unidad 53

e 13.- Configuracién de espera y activacion almacenada

e 14.- Configuracién del tiempo de espera antes de regresar

e 15.- Boton para regresar a la pantalla de configuracién de las

unidades posteriores
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En la figura 7 se muestran los elementos de esta pantalla.

RIFERLA DE UNIDAD: ESPERA A:
AL‘IE IEICNOIOGLA CHNFIGURACION 13 o P, P
10:54:02 EENADA 53 52 Tl 2330 Sa2 1098 900 1128
18/11/2014

B1: Atras (Avangg
B2: Adela

CONFIGURAR. ESPERAS:
REINICIA
Bl B2

UNIDAD

5 3 ESPERA A:

Aulyans ' POSICION ACTUAL DE :
| =3 CABEZAL MORDAZA
A0 S
A B [l ez | | REGRESAR |

Fig7. Elementos de la pantalla de configuracion de la Unidad 53

1.2.6. Boton de activacion de la bomba hidraulica.- Sirve para
encender la bomba hidraulica, condicion sin la cual es imposible
que la maquina trabaje.

1.2.7. Botén para acceder a la pantalla de activacion de periféricos.-
La pantalla de activacion de periféricos sirve para activar los
siguientes elementos:

'ﬁ PERIFERICOS

GRIFERIA DE SERVICIOS ELEETRONICOS

AlTA TECNOLOGIA Tell.: 2230 532 | 099 900 1388
12:16:48
BOMBA BANDA 18/11/2014

HIDRAULICO TRANSPORTADORA TAMBOR

BARRERA
£
= OFF o
Bloquear / Debloquea 7 8 9
PANTALLA 2: BLOQUEAR REGRESA

Fig8. Elementos de la pantalla de Periféricos del Sistema
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1.-  Activacion de la bomba hidraulica

2.-  Activacion de la banda

3.-  Activacion del tambor

4.-  Activacion de las luces internas del torno

5.-  Activacion de la barrera

6.-  Activacion de la taladrina

7.-  Bloquear pantalla posterior

8.-  Pantalla de configuracién de sensores

9.- Regresar a la pantalla de configuracion de unidades frontales

1.2.8. Pantalla de configuracion de sensores.- Al momento en esta
Pantalla se configura la activacién o desactivacion del sensor de la
puerta posterior, los otros botones estan deshabilitados. La pantalla
cuenta con los siguientes botones:

‘ﬁ CONFIGURACION

GRIFERIA DE
ALTA TECNOLOGIA

Tetf - 2730 527 1000 04N 1195

18/11/2014
SENSOR PUERTA 14:05:40
POSTERIOR GIRO DEL CABEZAL

{ MEDIAMTE 2 PULSADORES

(ACTIVADO [ DESACTIVADO) O CORTINA + 2 PULSADORES )

9 PULSADORES P
CORTINA o
TEST: RESET: i % ﬁggféﬁ;g
[o] [o] Loon

Bloguear / Debloquear
Pantalla 2
RERESA

Fig9. Elementos de la pantalla de configuracion de sensores

A continuacion se describen los elementos de la pantalla:

e 1.- Botdn para activacion/ desactivacion del sensor de la puerta
posterior
e 2.- Botodn para seleccionar como gira el cabezal (desactivado)
e 3.- Manejo de la cortina de seguridad (desactivado)
e 4.- Pantalla de configuracién de periféricos
e 5.- Bloquear pantalla posterior
e 6.- regresar pantalla de periféricos
pag. 14
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1.3.Acceso a la pantalla de configuraciéon de unidades posteriores.- Se
dispone de las siguientes opciones:

e 1.- Configuraciéon de la Unidad 31
e 2.- Configuracion de la Unidad 32
e 3.- Configuracion de la Unidad 33
e 4.-  Configuracion de la Unidad 41
e 5-  Configuracion de la Unidad 42
e 6.- Configuracion de la Unidad 43

o 7.- Encendido de la bomba hidraulica
e 8.- Activacion de periféricos
e 9.-  Configuracion de sensores

e 10.- Blogqueo de panel de mando 2

e 11.- Boton de apertura y cierre de la mordaza

e 12.- Botodn pararegresar a la pantalla de modos de operacion
e 13.- Boton de reset del sistema

En la figura 10 se muestra los elementos y opciones de la pantalla:

.ﬁ PREPARACION UNIDADES ~ 47gay=
(UNIDADES POSTERIORES) *'

GRIFERIA DE SERVICIGS ELECTRONICOS

ALTA TECNOLOGIA Talf 9920 223 1 a0 0N 1995
- 18/11/2014
G} NDAD 11:07:48
LI‘JIDA '
_ 41

FETFTFTFTES

\\\\\'\\\ﬁ

Fig10. Elementos de la pantalla de configuracion de unidades posteriores
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Nota: cuando una unidad esta incluida, el boton de acceso a la pantalla se
pinta de color verde.

1.3.1. Pantalla de configuracion de la unidad 31.- La unidad 31 es

perforadora, en su configuracion se tienen las siguientes opciones:

e 1.- Botdn para activar (incluir) a la Unidad 31

e 2.- Botdn para activar la espera de la Unidad 31 a la 32

e 3.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 31 con
relacion a la 32, es decir; cuando la unidad 32 llegue a B1 o en
B2

e 4.- Botdn para activar la espera de la Unidad 31 ala 33

e 5.- Boton para seleccionar cuando reinicia la Unidad 31
respecto a 33, es decir; cuando la unidad 33 llegue a B1 o0 en B2

e 6.- Pulsador para avance de la Unidad 31

e 7.- Pulsador de regreso de la Unidad 31

e 8.- Pulsador de paro de la Unidad 31

e 9.- Botdn de cierre-apertura de la mordaza, tiene la misma
funcién que el pedal de la mordaza

e 10.- Botdn de encendido del taladro de la unidad 31

e 11.- Posicidon actual de la Unidad 31, dependiendo del sensor
sobre el que esté la unidad se despliega un grafico sobre la
posicion de la Unidad 31

e 12.- Configuracién de espera y activacion almacenada

e 13.- Configuracién del tiempo de espera antes de regresar

e 14.- Botdn para regresar a la pantalla de configuracion de las

unidades posteriores
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En la figura 11 se muestran los elementos de configuracién de la unidad:

v

GGRIFERIA DE
ALTA TECHNOLOGIA

11:25:07

18/11/2014

UNIDAD 31

SEMICI0S £LECTROMCOS
Tl 2230 382 1990 008 1368

D

B1: Atras (Avance rapido)
B3: Espera

BZ‘ Melante (Rel:m-nn]

CONFIGURAR ESPERAS:
REINICI&
ESPERA A:

59 )

ACTIUADA
NO

ENCENDER,/ APAGAR ABRIR / CERRAR
MOTOR MORDAZA
ON

POSICION ACTUAL DE H
CABEZAL IR

Fig11. Elementos de la pantalla de configuracion de la unidad 31

1.3.2. Pantalla de configuracion de la unidad 32.- La unidad 32 es

perforadora, su presentacién consta de los mismos elementos que

la unidad 31: En la figura 10 se ilustra la pantalla de configuracion:

v

GRIFERIA DE
ALTA TECNOLOGIA CONF

11:36:00 AL
18/11/2014

CION

CENADA 32 12

B1: Atras (Avance rapido)
B3: Espera

BZ: Melante (Retorno)
ko,

CONFIGURAR ESPERAS:

UNIDAD
3 2 ESPERA A:

ACTIVADA
N S1

UNIDAD 32

% £y e

SERncay 1 pprRomiSS
Teb e 3| oo 580

D

ENCENDER/ APAGAR |  ABRIR / CERRAR
MOTOR MORDAZA
ON
10 *19

mon
ABIER

EMPO DE ESPERA

TES DE REGRESAR

POSICIOMN ACTUAL DE :
CABEZAL A

. PRECAUCION CABETAL
Ak, EXNCVINIENTO

] PRECALCION CABETAL
AR, ENNOWINIENTD

Fig12. Elementos de la pantalla de configuracion de la unidad 32
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A continuacion se describen cada uno de los elementos:

e 1.- Botodn para activar (incluir) a la Unidad 32

e 2.- Botdn para activar la espera de la Unidad 32 a la 31

e 3.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 32 con
relacion a la 31, es decir; cuando la unidad 31 llegue a B1 o en
B2

e 4.- Botdn para activar la espera de la Unidad 32 a la 33

e 5.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 32
respecto a 33, es decir; cuando la unidad 33 llegue a B1 0 en B2

e 6.- Pulsador para avance de la Unidad 32

e 7.- Pulsador de regreso de la Unidad 32

e 8.- Pulsador de paro de la Unidad 32

e 9O.- Botdn de cierre-apertura de la mordaza, tiene la misma
funcion que el pedal de la mordaza

e 10.- Boton de encendido del taladro de la unidad 32

e 11.- Posicion actual de la Unidad 32, dependiendo del sensor
sobre el que esté la unidad se despliega un grafico sobre la
posicion de la Unidad 32

e 12.- Configuracién de espera y activacion almacenada

e 13.- Configuracioén del tiempo de espera antes de regresar

e 14.- Botdn para regresar a la pantalla de configuracion de las

unidades posteriores

1.3.3. Pantalla de configuracion de la unidad 33.- La unidad 33 es

perforadora, en su configuracion se tienen las siguientes opciones:

e 1.- Botdn para activar (incluir) a la Unidad 33
e 2.- Botdn para activar la espera de la Unidad 33 a la 31
e 3.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 33

respecto a la 31, cuando la unidad 31 llegue a B1 o0 en B2
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Botdn para activar la espera de la Unidad 33 a la 32

Boton para seleccionar cuando reinicia la Unidad 33

respecto a 32, es decir; cuando la unidad 32 llegue a B1 o0 en B2

e 6.--
o 7.--
o 8-
e O-

Pulsador para avance de la Unidad 33
Pulsador de regreso de la Unidad 33

Pulsador de paro de la Unidad 33

funcién que el pedal de la mordaza

Botén de cierre-apertura de la mordaza, tiene la misma

e 10.- Boton de encendido del taladro de la unidad 33

e 11.- Posicion actual de la Unidad 33, dependiendo del sensor

sobre el que esté la unidad se despliega un grafico sobre la

posicion de la Unidad 33

e 12.- Configuracién de espera y activacion almacenada

e 13.- Configuracién del tiempo de espera antes de regresar

e 14.- Botdn para regresar a la pantalla de configuracion de las

unidades

posteriores

En la figura 13 se muestran los elementos de configuracién de la unidad:

ﬁ

GRIFERIA, DE
ALTA TECHNOLOGIA

11:42:57

18/11/2014

B1l: Atrés (Avance rapida)
B3: Espera

UNIDAD 33 ®
SEiEaa pLECTREMONS
Totl 1333 562 1 09300 158
UNIDAD: ESPERA A:
ABRIR / CERRAR
B2: Adelante (Retorno) ENI:ENDPI::IdfT:\]I:IﬂEADD Mm{mzn
s vanmeeiagto
*
10 +|9
Mo
0l ABIER
E-IP0 DE ESPERA
ANTES DE REGRESAR 0 13 >

UNIDAD

33

ACTIVADA

CABEZAL

POSICION ACTUAL DE :

PRECALCION CRSETRL
d‘ EN NOWINIENTD
PRECAUCION CREETAL
hl‘ EN NCWNIENTD

MORDAZA

Fig13 Elementos de la pantalla de configuracion de la unidad 33
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1.3.4. Pantalla de configuracion de la unidad 41- La unidad 41 es
mixta, es decir funciona tanto como perforadora como roscadora, a

continuacion se describen sus elementos:

1.- Boton para activar (incluir) a la Unidad 41

e 2.- Botdn para activar la espera de la Unidad 41 a la 42

e 3.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 41 con
relacion a la 42, es decir; cuando la unidad 42 llegue a B1 o en
B2

e 4.- Botdn para activar la espera de la Unidad 41 a la 43

e 5.- Botodn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 41
respecto a 43, es decir; cuando la unidad 43 llegue a B1 0 en B2

e 6.- Pulsador para avance de la Unidad 41

e 7.- Pulsador de regreso de la Unidad 41

e 8.- Pulsador de paro de la Unidad 41

e 9.- Botdn de cierre-apertura de la mordaza, tiene la misma
funcién que el pedal de la mordaza

e 10.- Botdn de encendido del taladro de la unidad 41

e 11.- Posicion actual de la Unidad 41, dependiendo del sensor
sobre el que esté la unidad se despliega un grafico sobre la
posicion de la Unidad 41

e 12.- Configuracién de espera y activacion almacenada

e 13.- Configuracién del tiempo de espera antes de regresar

e 14.- Boton para regresar a la pantalla de configuracion de las
unidades posteriores

e 15.- Botdn para seleccionar el tipo de rosca (izquierda o
derecha)

e 16.- Velocidad de giro del motor (0-100%)
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En la figura 14 se muestran los elementos de configuracién de la unidad:
ENCENDER/ APAGAR

' 1)

~GRIFERIA DE__
ALTA TECHOLOGIA
11:51:52
18/11,/2014

Bl: Atras (Avance rapido)

B3: Espera

URACION
41 12

BZ: Adelante {Retorno
BT: Avance lento,

(PERFORADORA / ROSCADORA)
UNIDAD: ESPERA A: R

MOTOR

O

10

OFF

CONFIGUR AR ESPERAS:
REINICIA

POSICION ACTUAL DE @
CABEZAL
| PRECAUCION CABEZY
AR, ENNOVNIENTO
| FRECAUCIN CASEZAL
s, EN MOVIMIENTO

Fig14. Elementos de la pantalla de configuracion de la unidad 41

1.3.5. Pantalla de configuracion de la unidad 42.- La unidad 42 es

perforadora. En la figura 15 se ilustra la pantalla de configuracion:

WV

GRIFEFIA DE
ALTA TECNOIOGIA

11:59:35
18/11/2014

UNIDAD 42

q@’hq

SERVICIDS ELECTRONIGDS
Tell.: 2230 582 | 099 BOO 1388

UNIDAD

42

ACTIVADA
NO 51

CONFIGURAR ESPERAS:
REINICIA

ENCENDER APAGAR ABRIR / CERRAR
MoToR MORDAZA
......... o >
10 +19
OFF ABIERM
T DE ESPERA
aNcesperecresar O 13 {ms) >
TROL YIMI

CABEZAL

| PRECALACION CRABEZEL
& PRECAUCION CABETAL
h'l.‘_ EN NOWIMIERTD

POSICION ACTUA

Fig15. Elementos de la pantalla de configuracion de la unidad 42
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A continuacion se describen cada uno de los elementos:

1.- Botoén para activar (incluir) a la Unidad 42

e 2.- Botdn para activar la espera de la Unidad 42 a la 11

e 3.- Botodn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 42 con
relacion a la 41, cuando la unidad 41 llegue a B1 o0 en B2

e 4.- Botodn para activar la espera de la Unidad 42 a la 43

e 5.- Boton para seleccionar cuando reinicia la Unidad 42
respecto a 43, es decir; cuando la unidad 43 llegue a B1 o en B2

e 6.- Pulsador para avance de la Unidad 42

e 7.- Pulsador de regreso de la Unidad 42

e 8.- Pulsador de paro de la Unidad 42

e 9O.- Boton de cierre-apertura de la mordaza

e 10.- Botdn de encendido del taladro de la unidad 42

e 11.- Posicion actual de la Unidad 42, dependiendo del sensor
sobre el que esté la unidad se despliega un grafico sobre la
posiciéon de la Unidad 42

e 12.- Configuracién de espera y activacion almacenada

e 13.- Configuracién del tiempo de espera antes de regresar

e 14.- Boton para regresar a la pantalla de configuracion de las

unidades posteriores

1.3.6. Pantalla de configuracion de la unidad 43.- La unidad 43 es
roscadora, en su configuracion se tienen las siguientes opciones. La

pantalla dispone de los siguientes elementos:

e 1.- Botdn para activar (incluir) a la Unidad 43

e 2.- Botdn para activar la espera de la Unidad 43 a la 41

e 3.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 43 con
relacion a la 41, cuando la unidad 41 llegue a B1 o0 en B2

e 4.- Botodn para activar la espera de la Unidad 43 a la 42
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5.- Botdn para seleccionar cuando reinicia la Unidad 42
respecto a 42, es decir; cuando la unidad 42 llegue a B1 o en B2
6.- Pulsador para avance de la Unidad 43

7.- Pulsador de paro de la Unidad 43

8.- Pulsador de regreso de la Unidad 43

9.- Campo para ingreso de la velocidad de roscado

10.- Selector para escoger el tipo de rosca, izquierda o derecha
11.- Botdn de cierre-apertura de la mordaza

12.- Posicion actual de la Unidad 43, dependiendo del sensor
sobre el que esté la unidad se despliega un grafico sobre la
posicion de la Unidad 43

13.- Configuracion de espera y activacion almacenada

14.- Configuracion del tiempo de espera antes de regresar

15.- Boton para regresar a la pantalla de configuracién de las

unidades posteriores

En la figura 16 se muestran los elementos de esta pantalla:

' )

GRIFERIA DE
ALTA TECNOLOGIA

SERVICIDG ELECTRONICOS

12:07:27 Tell: 2230 542 1 090 B 1388
18/11/2014
YELOCIDAD |TIPO DE ROSCA | ABRIR / l:Egl:A.R
- R.
iy - i 4 -
(0-goo%ll | 10 .
0 @4\ ==
00 DE ESPERA
DEL REGRESO 14 0 (ms)
CONTROL DE MOU!MIENTO

CONFIGURAR. ESPERAS:

REINICIA
ESPERA A: Bl B2

FMNC[

POSICION ACTUAL DE :
CABEZAL MORDAZA

PRECALCION CABEZAL
Al Snomibao

PRECALICION CABETAL
ﬂL EX NOVIMIENTD

RIGRIZS0)

Fig16. Elementos de la pantalla de configuracion de la Unidad 43
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1.3.7. Boton de Testeo (Reset del Sistema).- Es el modo inicial de
funcionamiento de la maquina, tiene como finalidad inicializar las
unidades a la posicion de reposo y posicionar el cabezal, para lo
cual realiza lo siguiente:

o Verifica cuales son las unidades que no estan en posicion inicial y las
regresa

e Sensa la posicion del cabezal, en caso de que no se encuentre en
posicidon inicial y desbloqueo realiza las acciones necesarias para
posicionarlo correctamente

e Posiciona el cabezal correctamente, cuando por cuestiones mecanicas
los sensores no detectan la posicion correcta del mismo

Este modo de operacion, se recomienda activar en caso de los siguientes
eventos:

¢ Inicializacion o encendido de la maquina

e Suspensiones o fallas en el suministro de energia

e Fallas en el funcionamiento del torno

¢ Cuando se cambia de modo de operacion ya que es posible que el
cabezal no esté en la posicion correcta

¢ Antes de activar el maquinado (operacién en automatico de la maquina)

Notas:

e Solo se puede activar el testeo cuando el sistema no esta
maquinando, es decir que si el sistema esta trabajando en
automatico es necesario desactivar este modo para proceder al
testeo
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2. MODO AUTOMATICO.- Es el modo de trabajo principal del torno, es el
modo de operacion de la maquina cuando se encuentra en produccion
continua. Se recomienda que antes de iniciar este modo se haya realizado
el auto-test del sistema. Se accede mediante el boton AUTOMATICO de la
pantalla principal de modos de operacion:

i MODOS DE OPERACION

GRIFERIA DE
AlTA TECNOLOGIA

Bloquear / Debloguear
Pantalla 2

Fig17. Pantalla de modos de operacion, acceso a modo automatico
(maquinado), pantalla de configuracion de unidades frontales.

Una vez que se presiona accede a la pantalla de modo automatico se accede a
la pantalla de seleccién de turno o usuario.

ﬁ MODO AUTOMATICO

GRIFERIA DE SERVICIOS ELECYRONICOE
ALTA TECNOLOGIA Tedf - 7230 537 I NAQ 6AA 1385
18/11/2014
14:56:49
PANTALLA MAQUINADO RESET DEL SISTEMA

TESTEO DEL
SISTEMA

MANTENIMIEN

PRODUCCION PRODUCCION
0 0
[ eorrar | [ Bormsr |
Bloquear / Debloquear BLOOUEAR 7

Pantalla 2 i
Fig18. Pantalla de seleccion de turnos
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e 1.- Botdn para acceso a la pantalla de maquinado

e 2.- Botdn para testeo (reset) del sistema

e 3.- Botdn para seleccionar el turno 1

e 4.- Botodn para seleccionar el turno 2

e 5.-  Botdn para seleccionar el turno 3

e 6.- Botdn para acceso a la pantalla de mantenimiento

e 7.- Botdn para bloquear la pantalla posterior

e 8.- Botoén pararegresar a la pantalla de modos de operacion

2.1. Pantalla de Mantenimiento.- Consta de los siguientes elementos:

e 1.-  Campo para ingresar la fecha, igualar

e 2.- Configuracién de tiempo de avance del cabezal, es un tiempo de
retardo para el retorno del brazo del cabezal

e 3.- Limite maximo de produccion por turno

e 4.-  Total de piezas producidas

e 5.- Botdn de bloqueo de la pantalla posterior

e 6.- Botodn pararegresar a la pantalla de modo automatico

La distribucién de estos elementos se observa en la figura 19

Nota: La pantalla de mantenimiento solo esta disponible en el Panel de
Mando 1, HMII SIEMENS KTP 1000 COLOR.

.R, MANTENIMIENTO QQ

- Aj ra m: Brevicios prEcTRONICOS
ofE50%a  uakadghu] oot 20 e
15:21:11
TIEMPO DE AVANCE HMI LIMITE MAXIMO DE
DEL_CABEZAL (ms) PRODUCCIO TURNO
©; o ®
PRODUCCION ACUMULADA
FECHA DE CORTE

IMICIAR : O
INICIAL: 01/01/1999 12:00:00 PIEZASATROUINADAS:
FINAL: 01/01/1999 12:00:00 0 0

INICIO DE OPERACIONES  01/01/1999 12:00:00
Bloguear / Debloquear ‘
Pantalaz . |_oubauBhr) |

Fig19. Pantalla de mantenimiento

pag. 26

Soluciones Llave en Mano Automatizacion y Control Industrial




AV. 18 DE SEPTIEMBRE E4-12 Y 9 DE OCTUBRE
TELEFAX: (593 02) 2230582 2559439 0999001388

SERVICIOS ELECTRONICOS

2.2. Pantalla de Maquinado.- Es la pantalla de trabajo en modo
automatico, su distribucion se ilustra en la figura 20:

£ MAQUINADO

ALTA TEEMOISGIA 15:35:25 18/11/2014
INICIAR  ABRIR / CERRAR
MAQUINADD Mm{mzn TALADRINA B, HIDRAULICD PRODUCCION POR LOTE

TAMARND :

PRODUCCION 0
ACTUAL:

CRDAZA

ABIERTA

OFF

RESET DEL SISTEMA FORZAR TODAS LAS UNIDADES

SRy sesmamo
STEO DEL & I «
SISTEMA [ ‘ w?,
TURNO: TIEMPO MAQ! FSTADD CAB 14
prTT L E: Do
PIEZAS s 0 12 mwrow A3 DE Jas
MAQUINADA dm 0‘0 enn T ADE(
SAR 16
Fig20. Distribucion de los elementos de la pantalla de maquinado
e 1.- Botdn de activacion de taladros.- Al presionar este botén se
encienden los taladros de las perforadoras
e 2.- Botdn para abrir y cerrar la mordaza.- Tiene la misma funcion que
el pedal de la mordaza
e 3.- Botdn para incluir a la taladrina
e 4.- Botdn para encendido de la bomba hidraulica
e 5.-  Campo para ingresar la produccion por lote de una determinada
pieza
e 6.- Testeo (reset) del sistema
e 7.- Repetir unidades.- Este boton sirve para activar el avance de las
unidades o para repetir un ciclo de maquinado
e 8.- Boton para regresar las unidades, retrocede todas las unidades
e 9.-  Botoén para carga de las piezas

10.- Botodn para descarga de piezas

11.- Luz indicadora de que el cabezal esta listo para girar

12.- Tiempo de ciclo de maquinado ( desde cuando empieza a girar el
cabezal hasta cuando regresa la ultima unidad)

e 13.- Boton para acceso a la pantalla y estado de las unidades.-
Permite ver el estado actual (velocidad y sentido) de cada una de las
unidades, asi como la posicion de la misma
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e 14.- Botodn para acceso a la pantalla de periféricos
e 15.- Botdn para acceso a la pantalla de manual
e 16.- Boton para regreso a la pantalla de modo automatico

2.3. Pantalla de estado de unidades.- Permite visualizar el estado y la
posicion de todas las unidades.

4V  ESTADO UNIDADES [ [ o=

e R it UNIDADES
GRIFERIA DE
ALTA TECHOIOGIA 1 1 M|
3 B2
INICIAR ABRIR / CERRAR

MAQUINADO MORRA 21 ™

ON T 32 82
* 33 A

| N
. a1 =@

OFF ABIERTA | 25 o
51 @A
52 @A
532 M

g

&

]
3 164
|

PERIFERICOS

| IR A MANLIAL

3
REGRESAR

Fig21. Pantalla de estado de las unidades

e 1.- Posicion de las unidades.- Indica si la unidad esta en B1 (atras),
B2 (adelante), B3 (espera), B7 (posicion de maquinado)

e 2.- Estado de las unidades.- Indica si las unidades estan avanzando,
regresando, espera o velocidad baja.

e 3.- Botdn de regreso a la pantalla de maquinado

e 4.- Botdn para acceso a la pantalla de periféricos

e 5.- Botdn para acceder a modo manual
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