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NOTA: Se necesita un electro-compresor monofasico como el DL 8110SLZ.




CIM - Manufactura Integrada por Computadora

La Manufactura Integrada por Computadora ( ) es un método de manufactura en el cual el
proceso entero de produccién es controlado por una computadora. Tipicamente, depende de
procesos de control de lazo cerrado, basados en entradas en tiempo real desde sensores.

La propuesta de De Lorenzo para productos de automatizacion CIM estad especialmente disefiada
para los estudiantes de ingenieria. Permite el estudio de la teoria y el trabajo practico con el sistema
para obtener conocimientos profundos sobre CIM, que se aplican también a aplicaciones
transversales en las siguientes areas diddcticas: Automatizacidn, Pneumadtica, Mecatrénica,
Electrdnica, Control de procesos.

Nuestro sistema estda compuesto por diferentes moédulos, cada uno para reproducir una
aplicacién basica de las comunmente utilizadas en la industria.
Cada mddulo estd implementado con componentes electrénicos, mecanicos y neumaticos reales y
desempeiia una funcion especifica. Como un sistema de cdmputo integrado, la salida de una
actividad sirve como entrada de la actividad siguiente, por medio de una cadena de eventos. El
sistema completo es controlado por un Controlador de Légica Programable (PLC) y puede ser
configurado para desempeiiar un proceso completo.
Los mdédulos basicos son:

e Unidad Transportadora

e Unidad de Transferencia Lineal

e Unidad Pick & Place

e Mesa Rotativa de Seis Estaciones

e Sistema de Vision para Inspeccion

e Unidad de Perforacidn

e Brazo de Descarga

e Unidad de Pesado

e Unidad Paletizadora
Cualquier combinacion de los médulos permite crear diferentes sistemas.

En la tabla siguiente, se muestran las configuraciones sugeridas:

UNIDAD DL CIM-A DL CIM-B DL CIM-C
Unidad Transportadora X X X
Unidad de Transferencia X X
Unidad Pick and Place X X
Mesa Rotativa X
Unidad de Perforacién X

Sistema de Visidon

Brazo de Descarga

Unidad de Pesado

X | X| X| X| X|X|X]| X

Unidad Paletizadora
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UNIDAD TRANSPORTADORA

Los materiales se transfieren en movimiento lineal
por medio de una banda transportadora impulsada
por un motor a DC.

Esta unidad mueve materiales / objetos de un lado
a otro.

Es un modelo miniatura de un sistema industrial
real de banda transportadora.

UNIDAD DE TRANSFERENCIA LINEAL

La Unidad de Transferencia Lineal es un actuador
lineal controlado electro-neumaticamente.
Interruptores magnéticos estan colocados para sensar
las posiciones de extensidn y retraccién de la unidad
de transferencia.

La Unidad de Transferencia Lineal transfiere
materiales desde la banda transportadora hacia la
Unidad Pick & Place, con la ayuda de un cilindro (sin
barra) de doble accién operado neumaticamente.

UNIDAD “PICK AND PLACE”

La Unidad Lineal Pick & Place es un sistema de control
totalmente electro-neumdtico. Se compone de tres
partes principales: un brazo vertical (cilindro vertical de
doble accién), un brazo horizontal (cilindro horizontal de
doble accién) y un agarrador o gripper angular (de doble
accion para sostener las piezas de trabajo). Interruptores
magnéticos estan colocados para sensar las posiciones
extendida y retraida del actuador. La Unidad Lineal Pick &
Place transfiere el material desde el final de la Unidad de
Transferencia Lineal a la Unidad siguiente, con la ayuda
de los brazos vertical, horizontal y del agarrador angular.

MESA ROTATIVA DE SEIS ESTACIONES
= Fiﬁ‘ | 2

N . P
~— e

e ©

Una maquina de transferencia rotativa consiste de
una mesa de trabajo circular horizontal, en la cual se
coloca la pieza de trabajo para ser procesada.

La mesa de trabajo esta indexada para presentar cada
pieza de trabajo a cada cabeza de trabajo para lograr
la secuencia de operaciones de maquinado.
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UNIDAD DE PERFORACION

S
La Unidad simula la funcién de perforar la pieza de
trabajo.

El PLC le dice al cilindro plano vertical de doble
accion que posicione el dispositivo de perforacion
cerca de la pieza de trabajo e inicie la perforacidn.
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SISTEMA DE VISION PARA INSPECCION

Un sistema de visidn es un equipo de sensado visual

compacto, que se utiliza para inspecciones de proceso
en lineas de produccién automatizadas. Los sistemas
de vision sirven bajo la clase de métodos de sensado
visual. El sistema de visidn bdsicamente analiza una
imagen obtenida por una camara de video.

BRAZO DE DESCARGA

El Brazo de Descarga o Unidad Pick & Place
horizontal es un sistema electro-neumatico en el
cual el movimiento es controlado por un actuador
lineal y rotativo. El sistema trabaja como un robot
pick & place miniatura, con campo de aplicacién
limitado.

El Brazo de Descarga se utiliza para transferir los
componentes o piezas de trabajo de una estacion
de trabajo a otra.

UNIDAD DE PESADO

La Unidad de Pesado consiste de dos elementos: una
celda de carga y el circuito de interfase.

La celda de carga genera una resistencia variable
relacionada con el peso del objeto que se coloca
sobre ella. El circuito de interfase recibe, procesa y
envia este valor a la entrada analdgica del PLC, el cual
determina el peso correspondiente de la pieza de
trabajo colocada sobre la celda de carga.
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UNIDAD PALETIZADORA
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La Unidad Paletizadora se utiliza para paletizar

(colocar) la pieza de trabajo en un orden particular.
Nuestra Paletizadora XY es una unidad controlada
por un motor de pasos. El motor controla el
movimiento y la posicion de los ejes de la
Paletizadora.

Para manejar las piezas de trabajo, se provee una
copa de succion que es controlada por medio de un
cilindro plano de doble accion. El cilindro se
extenderd y retraera para tomar o dejar la pieza de
trabajo.

SOFTWARE

El sistema incluye software para la programacion del PLC.
La PC no estd incluida.

A solicitud, también se podrd suministrar un software de simulacion, supervisidn, control y adquisicién de datos
(SCADA) complementado con una interfase hombre maquina (HMI) de 7”.
El software se liga al CIM por medio del PLC.

Los cédigos para hacer la orden de las versiones que incluyen el software SCADA son los siguientes:

DL CIM-AS luego de DL CIM-A
DL CIM-BS luego de DL CIM-B
DL CIM-CS luego de DL CIM-C




