AUTOMATIZACION Y CONTROL DE PROCESOS INDUSTRIALES ~ FIEE-UNAC  VICTOR GUTIERREZ TOCAS
7 Mandos electrareumaticos y elect-hidraulicos.
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Para fines didacticos se esquematizé el automatilaman taladro para cumplir con su funcié
cémo es que actlan los elementos de control hidee
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GRAFCET ( GRAfico de Control Etapa Transicion)

_

0 —Inicio Colocar taco en mordaza
— P Avtivar sistema

1+— B+ Cierre de mordaza
—_ S4 Mordaza cerrada

2 — A+ Avance lento de taladrado

Broca a la profundidad

N S2 deseada

3 A- Retorno rapido de la broca
—t S1 Taladro en posicién superior

4 — B- Apertura de mordaza
—_— S3 Percepcion visual del taco suelto

5 —Retiro Manual| Retirada del taco
e Reset

Ordenes que se dan:

a+ Descenso de taladro
a- Subida de taladro

b+ Cierre de mordaza
b- Apertura de mordaza

Espaci

Tiempo ———p 5

DIAGRAMA ESPACIO-TIEMPO



AUTOMATIZACION Y CONTROL DE PROCESOS INDUSTRIALES FIEE - UNAC VICTOR GUTIERREZ TOCAS

En cada parte esquematizada se consideraron laxigoaentos basicos del control mediante
fluidos, la nomenclatura utilizada. Se puede hacetogia con los sistemas eléctricos pues cuando
fluye corriente sera idéntico decir que esta flagerl elemento de comando sea neumatico o
hidraulico; los sistemas electrohidraulicos relaeiv la corriente de comando a los elementos del
distribuidor hidréaulico.

RELACION DE LOS CAPTADORES, ACTUADORES Y CONTROLARES

Los elementos finales o actuadores actlan luego lgsiecontroladores han realizado una
comparacion con el valor deseado, sin embargoesxidiversas opciones para realizar el sistema
I6gico, asi se puede implementar el circuito l6gicediante relés, con compuertas logicas, con
sistemas electrohidraulicos, etc. sin embargodaaa del control no variara, se tendran captadores
o sensores (elementos primarios), transmisionedalss, controladores y actuadores (elementos
finales), como se puede ver en el esquema siguiente
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MODELO ESTRUCTURAL DE UN SISTEMA AUTOMATIZADO

La automatizacion de una maquina o proceso depdndee se cierre adecuadamente el bucle con
los elementos interfaceados adecuadamente de taran@ue exista una integracion total del
sistema de control a fin de que el desempefio dedlguina sea Optima aun cuando se tenga
perturbaciones de diversa indole.En el siguier@mgjo se podra visualizar como es que se ligan
las sefales de deteccion y las 6rdenes a los acasad
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actuadores y dos interruptores fin de carrera RCA gomo detectores o captadores, los pulsadores
de marcha y parada, temporizadores y sefializagiehewotor A para la rotacién de la broca en un
sentido u otro, el motor B para subir o bajar lackr Cuando se pulsa marcha y FC1 cerrado se
accionan K1 y K3 girando el motor A a derechas gcdadiendo, ejecutandose el taladrado. Al
final del taladrado se activa FC2 deteniéndoseagso un tiempo controlado por el temporizador
T1, al final se activan K2 y K4 girando el motoraAizquierdas y subiendo el taladro por el motor
B, actuando el FC1 detiene el proceso y se tengp@iz el T2 para volver a iniciar el ciclo hasta
parar mediante el pulsador de parada. Para porfaneionamiento un automatismo es preciso que
se realice un estudio detenido de dacuencia de operacionesque necesita de diferentes
documentos informacion técnicadel equipamiento asi como del controlador. Ddiieanse en el
nivel respectivo pues existen circunstancias geectintroladores tienen que estar en el segundo
nivel. Otro concepto que se debe tener en cuenia groductividad empresarial y no caer en solo
un modismo, el estudio de factibilidad considera iiaversiones a realizar y la subsecuente
recuperacion en un determinado periodo de tiemptm es hacer ebstudio previode todo el

procesogl estudio técnico econdémiqmara asi tomar urdecision final

Familia Especificaciones
Tipo - Subfamilias especificas funcionales
tecnoldgica
Relés electromagnéticos v
. o o Resolucion de
Logica Electrica Electroneumatica las opciones
cableada Electrohidraulica tecnoldgicas
Electronica Electrénica estatica v
: ; Estudio econ6-
§|stemfa§ M!c.rocomputador mico de las
Logica L informéticos Minicomputador opciones
Electronica —— p
programada Microsistemas (Especificos) v
Autématas programables o PLC dTOT_"_a de
ecisiones
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Loégica Logica
cableada programada
Fin

Se tiene que estar informado de las especificagitfomicas del sistema 0 proceso a automatizar y
Su correcta interpretaciéon de la parte econémica pa caer en una buena opcidn técnica pero no
viable econémicamente; los materiales y equipossguetilizaran deben ser de calidad, existentes
en el mercado y con soporte técnico donde se baatidad de la informacion, disponibilidad y
rapidez en su recambio cuando sea necesario.

El estudio previo debe abarcar un conocimiento §lisis con el mayor detalle posible de las

caracteristicas, el funcionamiento, las distintase$ y funciones de la maquina o proceso a
automatizar. Recuerde que al automatizar se bustanayor velocidad precisa en la produccion y
si existe un error, el error se realizard mas eapihte.
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En la parte técnica econdmica se considera eldtiside materiales y equipos configurados,
conectividad, tasas de retorno, valoracién econgrgidfactibilidad concordada con la opcion
tecnolégica adecuada, también se consideran ebmiaménto, confiabilidad, desempefio, etc.
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A continuacion se muestra un organigrama que pukedeos una idea general de la opcién a
escoger en funcion de la complejidad de los pragesdos calculos numéricos que se tiene que
realizar, al volumen de trabajo que se deben pimgdalmimero de cadencias (esto es movimientos
que se suceden en forma regular), al nimero de ing&©gon que se cuenta, al tamafio de la
empresa, a la interrelacién que tiene que exiptieesl operario con las oficinas de produccién, a
los estudios que se han realizado anteriormentaagpecto a la distribucién de planta o Layout

entre otros muchos factores.
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