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AE-PLC-FMS5
SISTEMA DE FABRICACIÓN FLEXIBLE DE TRANSPORTE, CLASIFICACIÓN, SELECCIÓN 
Y MANIPULACIÓN NEUMÁTICA

ESPECIFICACIONES DE CONCURSO
El equipo “AE-PLC-FMS5” está compuesto principalmente por:

     • AE-PLC-DS. Estación de Distribución de Piezas.

La “AE-PLC-DS” es una estación de alimentación controlada por un PLC que proporciona piezas de diferentes colores, alturas y materiales al sistema. La estación “AE-PLC-DS” guarda las piezas en un almacén vertical, las recoge una por una y las coloca en una plataforma de salida a través de un actuador rotativo con una ventosa.

Especificaciones:

    Montada con perfiles de aluminio.

    15 piezas de aluminio.

    Almacén vertical para piezas.

    Panel eléctrico:

        Interruptor magnetotérmico diferencial.

        Fuente de alimentación de 24V CC.

    Panel de control:

        Interruptor de parada de emergencia tipo seta.

        Pulsadores de arranque y parada.  

        Interruptor de modo Manual/Automático.

        Indicador luminoso.

        Torre de led de señalización.

        Bloque de terminales para la conexión de entradas y salidas del equipo identificadas individualmente.

    Circuito neumático:

        Unidad de tratamiento de aire:

            Filtro-regulador y colector de agua.

            Manómetro con indicador de doble escala.

            Válvula de cierre.

        Actuador neumático de doble efecto.

        Actuador neumático rotativo. 

        Electroválvula neumática 5/2 monoestable.

        2 electroválvulas neumáticas 3/2 monoestables.

    Circuito de vacío:

        Eyector de vacío de efecto Venturi.

        2 electroválvulas neumáticas 2/2 monoestables.

        Válvula de seguridad.

    Sensores:

        2 sensores de efecto inductivo.

        8 interruptores de final de carrera de efecto reed.

    Módulo de generación de fallos:

        Caja con cerradura de llave.

        Permite generar 20 fallos diferentes.

        Cada fallo se genera a través de interruptores de palanca.

     • AE-PLC-SIP. Estación de Identificación de Piezas.

La “AE-PLC-SIP” es una estación de control de calidad controlada por un PLC que comprueba tres características de las piezas de entrada. Estas son el color, el tipo de material y la altura de las piezas de entrantes. El sistema de identificación descarta las piezas con una altura incorrecta y las correctas las coloca en la zona de salida. 

Especificaciones:


Panel de control:

       Interruptor de parada de emergencia tipo seta.

       Pulsadores de arranque y parada.  

       Interruptor de modo Manual/Automático.

       Indicador luminoso.

       Torre de led de señalización.

       Bloque de terminales para la conexión de entradas y salidas del equipo identificadas individualmente.

   Circuito neumático:

       Unidad de tratamiento de aire:

           Filtro-regulador y colector de agua.

           Manómetro con indicador de doble escala.

           Válvula de cierre.

       Actuador neumático sin vástago con bandas.

       Actuador neumático de doble efecto. 

       Electroválvula neumática 5/2 monoestable.

       2 electroválvulas neumáticas 3/2 monoestables.

       Tubos y racores identificados individualmente.

   Sensores:

       8 interruptores de final de carrera de efecto reed.

       Potenciómetro lineal.

       Detector de infrarrojos.

       Sensor capacitivo.

   Módulo de generación de fallos:

      Caja con cerradura de llave.

      Permite generar 20 fallos diferentes.

      Cada fallo se genera a través de interruptores de palanca.
     • AE-PLC-CF. Estación de Clasificación.

La “AE-PLC-CF” es una estación de clasificación controlada por un PLC que identifica el color y el tipo de material de las piezas de entrada y las clasifica en tres zonas diferentes.

Especificaciones:

    Montada con perfiles de aluminio.

    Panel eléctrico:

        Interruptor magnetotérmico diferencial.

        Fuente de alimentación de 24V CC.

    Panel de control:

        Interruptor de parada de emergencia tipo seta.

        Pulsadores de arranque y parada.  

        Interruptor de modo Manual/Automático.

        Indicador luminoso.

        Torre de led de señalización.

        Bloque de terminales para la conexión de entradas y salidas del equipo identificadas individualmente.

    Circuito neumático:

        Unidad de tratamiento de aire:

            Filtro-regulador con colector de agua.

            Manómetro con indicador de doble escala.

            Válvula de cierre.

        Actuador neumáticos de retorno por muelle de simple efecto.

        2 actuadores neumáticos de doble efecto.

       3 electroválvulas neumáticas 5/2 monoestables.

    Sensores:

        4 detectores de infrarrojos.

        Sensor óptico reflectivo.

        Sensor de efecto inductivo.

        8 interruptores de final de carrera de efecto reed.

    Módulo de generación de fallos:

        Caja con cerradura de llave.

        Permite generar 20 fallos diferentes.

       Cada fallo se genera a través de interruptores de palanca.

     • AE-PLC-T. Estación de Transporte Lineal. 

Su función es transportar piezas entre las diferentes estaciones de trabajo que realizarán las diferentes operaciones de montaje. El “AE-PLC-T” tiene diferentes paradas donde se instalarán las estaciones de trabajo.

Especificaciones:

    Montada con perfiles de aluminio.

    4 paletas para transportar las piezas.

    Zonas de parada para las paletas:

        Diferentes zonas de parada con sensores de presencia y sistema de retención para las paletas.

    Panel eléctrico:

        Interruptor magnetotérmico diferencial.

        Fuente de alimentación de 24V CC.

        Bloque de terminales para la conexión de entradas y salidas del equipo identificadas individualmente.

    Panel de control:

        Interruptor de parada de emergencia tipo seta.

        Pulsadores de arranque y parada.  

        Interruptor de modo Manual/Automático.

        Indicador luminoso.

        Torre de led de señalización.

            Bloque de terminales para la conexión de entradas y salidas del equipo identificadas individualmente.

    Componentes eléctricos:

        Motor eléctrico.

        Controlador del motor.

     Circuito neumático:

        Unidad de tratamiento de aire:

            Filtro-regulador con colector de agua.

            Manómetro con indicador de doble escala.

            Válvula de cierre.

        13 actuadores neumáticos de simple efecto.

        14 electroválvulas neumáticas 3/2 monoestables.

        Tubos y racores identificados individualmente.

    Sensores:

        24 sensores de efecto inductivo.

        4 interruptores de final de carrera de efecto reed.

    Módulo de generación de fallos:

        Caja con cerradura de llave.

        Permite generar 20 fallos diferentes.

        Cada fallo se genera a través de interruptores de palanca.

    • AE-PLC-MAN. Estación Neumática de Manipulación (2 unidades).

La “AE-PLC-MAN” es una estación neumática de manipulación controlada por un PLC, que realiza funciones de manipulación y clasificación. La estación identifica el color de las piezas entrantes en la zona de entrada de piezas y una vez identificado, recoge la pieza desde la zona de entrada de piezas y la coloca en dos posiciones diferentes. La estación “AE-PLC-MAN” utiliza un manipulador neumático de dos ejes con una pinza neumática para manipular las piezas.

Especificaciones: 

Montada con perfiles de aluminio.

Panel eléctrico:

    Interruptor magnetotérmico diferencial.

    Fuente de alimentación de 24V CC.

Panel de control:

    Interruptor de parada de emergencia.

    Pulsadores de Arranque/Parada.  

    Interruptor de modo Manual/Automático.

    Indicador luminoso.

    Torre de led de señalización.

    Bloque de terminales para la conexión de entradas y salidas del equipo identificadas individualmente.

Circuito neumático:

    Unidad de tratamiento de aire:

        Filtro-regulador con colector de agua.

        Manómetro con indicador de doble escala.

        Válvula de cierre.

    Actuador neumático sin vástago con bandas.

    Actuador neumático de doble efecto. 

    Pinza neumática de doble efecto.

    2 electroválvulas neumáticas 5/2 monoestables.

    2 electroválvulas neumáticas 3/2 monoestables.

Sensores:

    5 interruptores de final de carrera de efecto reed.

    Sensor óptico reflectivo.

Módulo de generación de fallos:

    Caja con cerradura de llave.

    Permite generar 20 fallos diferentes.

    Cada fallo se genera a través de interruptores de palanca.

    • AE-PLC-MR3. Estación de Mesa Rotatoria: Control de Procesamiento Automático (estudio de taladrado y pulido).

La “AE-PLC-MR3” es una estación de procesamiento con una mesa rotatoria controlado por un PLC. Este equipo recoge una pieza de la zona de entrada, comprueba si su posición es correcta y simula el taladrado de la pieza con una taladradora movíl. Por último, la estación coloca la pieza en la zona de salida. La “AE-PLC-MR3” incluye además una herramienta de pulir para modificar el proceso y simular el pulido de piezas.

Especificaciones:

    Montada con perfiles de aluminio.

    5 piezas de plástico

    5 piezas de aluminio.

    Almacén vertical para piezas.

    Panel eléctrico:

        Interruptor magnetotérmico diferencial.

        Fuente de alimentación de 24V CC.

    Mesa rotatoria:

        Mesa rotatoria con 8 posiciones.

        Motor CC.

    Panel de control:

        Interruptor de parada de emergencia tipo seta.

        Pulsadores de arranque y parada.  

        Interruptor de modo Manual/Automático.

        Indicador luminoso.

        Torre de led de señalización.

        Bloque de terminales para la conexión de entradas y salidas del equipo identificadas individualmente.

    Componentes eléctricos:

        Taladradora.

        Motor CC.

        Actuador lineal eléctrico.

    Sensores:

        2 sensores de final de carrera.

        Detector de infrarrojos.

        3 sensores capacitivos.

        2 sensores inductivos.

    Módulo de generación de fallos:

        Caja con cerradura de llave.

        Permite generar 20 fallos diferentes.

        Cada fallo se genera a través de interruptores de palanca.
    • AE-BR. Estación de Brazo Robótico.

Tiene la función del atornillado de los cuatro tornillos, que se han suministrado y colocado en la etapa anterior, mediante el uso de un brazo robotizado industrial con taladro instalado. Una vez el brazo robótico ha atornillado los cuatro tornillos, el módulo de transporte lineal “AE-PLC-T” continúa con el proceso productivo. 

Especificaciones:

    Montada con perfiles de aluminio.

    Mesa con cuatro ruedas con freno.

    Panel de control:

        Pulsador de emergencia tipo seta.

        Pulsadores de marcha y paro.  

        Conmutador Manual/Automático.

        Indicadores luminosos para señalización.

    Circuito neumático:

        Unidad de tratamiento de aire:

            Filtro-regulador con trampa de agua.

            Manómetro con indicador de doble escala.

            Válvula de cierre.

        Electroválvula neumática 5/2 biestable.

    Brazo robótico:

        6 grados de libertad.

        Carga: 2 Kg máx.

        Peso: 19 Kg.

        Repetividad de la posición: ±0.02 mm.

        Método de detección: encoder absoluto.

        Longitud del brazo: 500 mm máx.

        Consola para programar el brazo robótico.

        Taladro eléctrico para instalar en el brazo robótico.

        Pinza neumática de agarre externa de doble efecto para instalar en el brazo robótico.

    Mampara protectora realizada en policarbonato.

    • AE-PLC-MA. Estación de Alimentación para Múltiples Piezas.

La “AE-PLC-MA” es una Estación de Alimentación para múltiples piezas controlada por un PLC que proporciona tres tipos de piezas diferentes para que el robot industrial del equipo “AE-BR” una en única pieza.

La “AE-PLC-MA” contiene una zona para las piezas de entrada, otra para las de salida y una zona de montaje donde las tres piezas pueden unirse en una sola pieza.

Especificaciones:

    Montada con perfiles de aluminio.

    15 piezas de aluminio y plástico de diferentes colores.

    Almacén vertical para piezas.

    Panel de control:

        Interruptor de parada de emergencia.

        Pulsadores de Arranque/Parada.  

        Interruptor de modo Manual/Automático.

        Indicadores luminosos.

        Bloque de terminales para la conexión de entradas y salidas del equipo identificadas individualmente.

    Circuito neumático:

        Unidad de tratamiento de aire:

            Filtro-regulador con colector de agua.

            Manómetro con indicador de doble escala.

            Válvula de cierre.

        3 actuadores neumáticos de doble efecto. 

        3 electroválvulas neumáticas 5/2 monoestables.

    Sensores:

        3 detectores de infrarrojos.

        6 interruptores de final de carrera de efecto reed.

    Módulo de generación de fallos:

        Caja con cerradura de llave.

        Permite generar 20 fallos diferentes

        Cada fallo se genera a través de interruptores de palanca.

     • AE-PLC-ALV. Estación de Almacenaje Vertical.

El “AE-PLC-ALV” es una estación de trabajo de almacenamiento automático controlada por un PLC que verifica el material y las dimensiones de las piezas entrantes para clasificarlas en un almacenamiento vertical.

El “AE-PLC-ALV” utiliza dos actuadores lineales eléctricos y uno neumático para configurar un sistema de almacenamiento vertical automático de tres ejes. El “AE-PLC-ALV” utiliza una pinza neumática de doble efecto para manipular las piezas del almacenamiento vertical.

La estación “AE-PLC-ALV” está diseñada como un sistema modular para facilitar su comprensión. 

Los principales componentes son:

El PLC: está compuesto por la unidad de CPU y todos los módulos adicionales necesarios para realizar un funcionamiento correcto de la estación de trabajo.

El Panel de Control: con botones de inicio/parada, botón de parada de emergencia, botón de reinicio, indicadores luminosos para mostrar el estado actual del proceso, etc.

El Circuito Neumático: contiene las válvulas solenoides necesarias, los componentes de presión, los filtros y reguladores para garantizar el funcionamiento apropiado del equipo.

La Estación de Trabajo: está compuesta por componentes industriales reales utilizados por los sistemas de mesa giratoria como sensores de láminas, sensores de presencia, motor de CC, sensores inductivos, mesa giratoria con 8 posiciones, etc.

El “AE-PLC-ALV” es una estación independiente que puede trabajar sola y/o en conjunto con otras estaciones de trabajo para formar un Sistema de Fabricación Flexible (*) completo.

*La lista de productos de sistemas de fabricación flexible está disponible en el área de “6.-MECATRÓNICA, AUTOMATIZACIÓN Y COMPUMECHATRÓNICA”.

El circuito neumático y la estación de trabajo se distribuyen en las siguientes secciones:

Sistema de Tratamiento de Aire: contiene un bloque de filtro-regulador con trampa de agua y válvula de cierre para controlar la entrada de presión de aire al equipo. Contiene un manómetro de doble escala para visualizar el nivel de presión suministrado al equipo. 

Sección de Alimentación de Piezas: contiene una rampa con pendiente para suministrar piezas al sistema. Las piezas son suministradas al equipo una a una por medio de un cilindro de doble efecto. Las dos entradas del cilindro de doble efecto disponen cada una de una válvula de caudal de aire ajustable con derivación para regular la velocidad del cilindro.

Sección de Desplazamiento de Piezas: está diseñado para desplazar las piezas verificadas a la zona de clasificación. Esta acción se lleva a cabo mediante un cilindro de doble efecto y una plataforma con pinza que se mueve por un motor DC. Las dos entradas del cilindro de doble efecto disponen cada una de una válvula de caudal de aire ajustable con derivación y válvula antirretorno pilotada, para regular la velocidad del cilindro y bloquear la posición de este en caso de que no haya entrada de aire en el cilindro de doble efecto. 

Sección de Almacenaje de Piezas: está diseñado para almacenar las piezas. El módulo registra en qué ubicaciones el espacio está ocupado y lo deposita en el primer espacio que está libre. Es una pinza neumática que se desplaza mediante dos motores DC.  

Torre de Señalización: contiene luces led verde, amarilla y roja para indicar el estado del sistema.

Bloque de Electroválvulas: es un bloque distribuidor de válvulas neumáticas con cinco electroválvulas, tres de las cuales funcionan como electroválvulas 5/2 monoestables y dos como electroválvulas 5/2 biestables. 

Bloque de Terminales Eléctricos: contiene todas las señales del equipo accesibles e identificadas, para comprobar el equipo manualmente. El bloque de terminales eléctricos dispone de un terminal codificado por colores para ayudar al usuario a identificar el tipo de cada señal, y además contiene el nombre de cada señal. 

Especificaciones:

    Mesa montada con perfiles de aluminio y con cuatro ruedas con frenos.

    Software de programación PLC:

        Software de programación desarrollado conforme a la norma IEC 61131-3. 

        Compatible con los sistemas operativos Windows. 

        5 lenguajes de programación: 

            Lenguaje escalera (LD). 

            Texto estructurado (ST). 

            Lista de instrucciones (IL). 

            Diagrama de funciones secuenciales (SFC). 

            Diagrama de bloque de funciones (FBD). 

        Programación, servicio y diagnóstico remotos. 

        Tamaño mínimo del programa. 

        Potentes herramientas de depuración y monitorización. 

        Soportes de las funciones creadas por el usuario y los bloques de funciones. 

        Guardar archivos de proyectos en el PLC. 

        Ejemplos y tutorial de inicio rápido incluidos.

    Panel Eléctrico:

        Interruptor magnetotérmico diferencial.

        Fuente de alimentación de 24 VCC.

    Panel de Control:

        Botón seta de parada de emergencia.

        Botones de inicio y parada.

        Conmutador para operación manual o automática.

        Indicador luminoso.

        Torre de señalización LED.

        Caja de Llaves de Inyección de Fallos.

            Módulo con 20 interruptores.

            2 conectores DB37.

            Cada fallo se genera mediante interruptores basculantes. 

    Componentes Eléctricos:

        2 actuadores lineales eléctricos con motor de CC. Longitud: 500 mm.

        Controlador de posición.

        Dryve D8, sistema de control de motor paso a paso.

        Dryve D7, sistema de control de motor paso a paso.

    Circuito Neumático:

        Unidad de tratamiento de aire:

            Filtro-regulador con trampa de agua.

            Manómetro con indicador de doble escala.

            Válvula de cierre.

            8 válvulas de control de flujo.

        3 actuadores neumáticos de simple efecto.

        3 válvulas solenoides neumáticas 5/2 monoestable.

        Actuador neumático de doble efecto.

        Pinza neumática de doble efecto.

        Válvulas solenoides neumáticas 5/2 biestable.

        Tubos y accesorios de conexión identificados individualmente.

    Sensores:

        5 detectores de haz infrarrojo.

        10 sensores de efecto reed.

        2 sensores capacitivos.
Elementos requeridos (Se requiere: “SAC” o “SU-P”. Del resto de elementos, adicionalmente, requerido al menos uno) (No incluidos): 

    • SAC. Equipo de Compresor Silencioso de Aire.

           Diseñado para trabajar con equipos de EDIBON. 

           Motor monofásico de 340 W. 

           Nivel de ruido reducido, máximo 40 dB. 

           Capacidad de la caldera: 9 l. 

           Presión máxima: 8 bar o 0,8 MPa. 

           Caudal de aire máximo: 50 l/min. 

           Válvula de alivio de seguridad. 

           Interruptor de encendido/apagado. 

           Manómetro con doble escala (psi y bar) con un rango de 0 – 12 bar para medir la presión del aire antes del filtro-regulador de aire. 

           Filtro-Regulador de aire (FR): 

               Manómetro con doble escala (psi y bar) con un rango de 0 – 12 bar para medir la presión del aire después del filtro-regulador de aire. 

               Filtro de aire con válvula de purga. 

               Regulador de la presión del aire de 0 – 8 bar. 

               Conector rápido de 6 mm para tubos flexibles utilizados en neumática. 

               Indicador del nivel de aceite: 

                   El equipo incluye el aceite necesario para su funcionamiento. 

                   El equipo incluye los tipos de conectores necesarios para trabajar con los equipos de neumática diseñados por EDIBON. 

    • SU-P. Unidad de Suministro Neumático Grande. 

    • AE-PLC-PAN-UB. Unidad Base PLC PANASONIC. 

        • N-ALI02. Módulo de Fuente de Alimentación Principal Doméstica.

               Tensión de alimentación (monofásico): 230 VCA, 1PH + N. 

               Llave extraíble ON / OFF. 

               Conexiones de salida de tensión:

                    Dos monofásicas: 230 VCA.

               Manguera de alimentación monofásica con enchufe de conexión. 

               Magnetotérmico diferencial de 2 polos, 25 A, 30 mA AC 6 KA. 

               Pulsador de parada de emergencia.

        • N-CPU-PAN. Módulo CPU PANASONIC.

               Tensión de alimentación (monofásica): 230 VAC, 1PH + N. 

               Protección de sobreintensidad con fusible. 

               Dispositivo PLC, Panasonic FP7: 

                   Velocidad de procesamiento alta: 11 ns por instrucción básica (paso). 

                   Capacidad de programación: 120k por instrucción básica (paso). 

                   Capacidad de registro de datos: 256k palabras. 

                   Memoria independiente para comentarios: 3 MB. 

                   Compatible con tarjetas de memoria SD / SDHC de hasta 32 GB. 

                   Dieciséis entradas digitales con niveles de voltaje 0 V y 24 V. 

                   Dieciséis salidas digitales de tipo relé con niveles de voltaje 0 V y 24 V. 

                   Módulo de expansión para canales extras de entradas y salidas digitales. 

               Función de servidor web: 

                   Servidor HTML incluido en el PLC. 

                   Hasta dieciséis sesiones a la vez. 

                   Compatible con los motores de búsqueda más comunes. 

               Conector para las señales digitales de entrada y salida. 

               Conector para el módulo conmutador Ethernet.

        • N-SWT-4. Módulo Conmutador de Ethernet de 4 Puertos.   

               Tensión de alimentación (monofásica): 230 VCA. 

               Módulo interruptor compacto: 

                   Cuatro puertos Ethernet. 

               Fusible de protección (a la altura de tensión alimentación).

    • AE-PLC-SIE-UB. Unidad Base PLC SIEMENS.

        • N-ALI02. Módulo de Fuente de Alimentación Principal Doméstica.

               Tensión de alimentación (monofásico): 230 VCA, 1PH + N. 

               Llave extraíble ON / OFF. 

               Conexiones de salida de tensión:

                   Dos monofásicas: 230 VCA.

               Manguera de alimentación monofásica con enchufe de conexión. 

               Magnetotérmico diferencial de 2 polos, 25 A, 30 mA AC 6 KA. 

               Pulsador de parada de emergencia.

        • N-CPU-SIE. Módulo CPU SIEMENS.

               Tensión de alimentación (monofásica): 230 VCA, 1PH + N. 

               Protección de sobreintensidad con fusible. 

               Dispositivo PLC, SIEMENS S7 - 1200: 

                   Velocidad de procesamiento alta: cálculo de 64 bit. 

                   Memoria de programa/datos: 100 kB. 

                   Memoria de carga: 4 MB expandibles con tarjeta de memoria Siemens. 

                   Tiempos de procesamiento del CPU para operaciones de bit: 0,085µs/instrucción. 

                   Frecuencia de conteo: 100 kHz. 

                   Veintidós entradas digitales con niveles de voltaje 0 V y 24 V. 

                   Dieciocho salidas de tipo relé con niveles de voltaje 0 V y 24 V. 

                   Dos entradas analógicas de 10 bits con rango de voltaje de 0 V a 10 V. 

               Módulo de expansión para entradas y salidas digitales. 

               Función de servidor web: 

                   Servidor HTML incluido en el PLC. 

                   Compatible con los motores de búsqueda más comunes. 

               Conector para las señales digitales de entrada y salida. 

               Conector para el módulo conmutador Profinet/Ethernet. 

        • N-SWT-4. Módulo Conmutador de Ethernet de 4 Puertos.   

               Tensión de alimentación (monofásica): 230 VCA. 

               Módulo interruptor compacto: 

                   Cuatro puertos Ethernet. 

               Fusible de protección (a la altura de tensión alimentación).

    • AE-PLC-AB-UB. Unidad Base PLC ALLEN BRADLEY.

        • N-ALI02. Módulo de Fuente de Alimentación Principal Doméstica.

               Tensión de alimentación (monofásico): 230 VCA, 1PH + N. 

               Llave extraíble ON / OFF. 

               Conexiones de salida de tensión:

                   Dos monofásicas: 230 VCA.

               Manguera de alimentación monofásica con enchufe de conexión. 

               Magnetotérmico diferencial de 2 polos, 25 A, 30 mA AC 6 KA. 

               Pulsador de parada de emergencia.

        • N-CPU-AB. Módulo CPU ALLEN BRADLEY.

               Tensión de alimentación (monofásica): 230 VCA, 1PH + N. 

               Protección de sobreintensidad con fusible. 

               Dispositivo PLC controlador Allen Bradley CompactLogix 5370 L1: 

                   Control de alta velocidad y alto rendimiento. 

                   Tareas del controlador: 32. 

                   Tareas del programa: 1000. 

                   Memoria disponible por el usuario: 384 kB. 

                   Memoria interna de la tarjeta SD: 1 GB. 

                   Dos conectores Ethernet con una tasa de comunicación de 10/100 Mbps. 

                   Conexión USB para actualizaciones del firmware. 

                   Dieciséis entradas digitales con niveles de voltaje 0 V y 24 V. 

                   Dieciséis salidas digitales de tipo relé con niveles de voltaje 0 V y 24 V. 

               Conector para las señales digitales de entrada y salida. 

               Conector para el módulo conmutador Ethernet. 

        • N-SWT-4. Módulo Conmutador de Ethernet de 4 Puertos.   

               Tensión de alimentación (monofásica): 230 VCA. 

               Módulo interruptor compacto: 

                   Cuatro puertos Ethernet. 

               Fusible de protección (a la altura de tensión alimentación).

    • AE-PLC-MIT-UB. Unidad Base PLC MITSUBISHI.

        • N-ALI02. Módulo de Fuente de Alimentación Principal Doméstica.

               Tensión de alimentación (monofásico): 230 VCA, 1PH + N. 

               Llave extraíble ON / OFF. 

               Conexiones de salida de tensión:

                   Dos monofásicas: 230 VCA.

               Manguera de alimentación monofásica con enchufe de conexión. 

               Magnetotérmico diferencial de 2 polos, 25 A, 30 mA AC 6 KA. 

               Pulsador de parada de emergencia.

        • N-CPU-MIT. Módulo CPU MITSUBISHI.

               Tensión de alimentación (monofásica): 230 VCA, 1PH + N. 

               Protección de sobreintensidad con fusible. 

               Dispositivo PLC, Mitsubishi FX5U: 

                   Velocidad de procesamiento alta: 34 ns por instrucción básica (paso) y 34 ns o más para una instrucción matemática. 

                   Capacidad de programación: 64000 pasos. 

                   Compatible con tarjetas de memoria SD. 

                   Dieciséis entradas digitales con niveles de voltaje 0 V y 24 V. 

                   Dieciséis salidas digitales de tipo relé con niveles de voltaje 0 V y 24 V. 

                   Dos entradas analógicas de 12 bits con rango de voltaje de 0 V a 10 V. 

                   Una salida analógica de 12 bits con rango de voltaje de 0 V a 10 V. 

               Conector para las señales digitales de entrada y salida. 

               Conector para el módulo conmutador Ethernet. 

        • N-SWT-4. Módulo Conmutador de Ethernet de 4 Puertos.   

               Tensión de alimentación (monofásica): 230 VCA. 

               Módulo interruptor compacto: 

                   Cuatro puertos Ethernet. 

               Fusible de protección (a la altura de tensión alimentación).   

 • AE-PLC-OMR-UB. Unidad Base PLC OMRON.

        • N-ALI02. Módulo de Fuente de Alimentación Principal Doméstica.

               Tensión de alimentación (monofásico): 230 VCA, 1PH + N. 

               Llave extraíble ON / OFF. 

               Conexiones de salida de tensión:

                   Dos monofásicas: 230 VCA.

               Manguera de alimentación monofásica con enchufe de conexión. 

               Magnetotérmico diferencial de 2 polos, 25 A, 30 mA AC 6 KA. 

               Pulsador de parada de emergencia.

        • N-CPU-OMR. Módulo CPU OMRON.

               Tensión de alimentación (monofásica): 230 VCA, 1PH + N. 

               Protección de sobreintensidad con fusible. 

               Dispositivo PLC, OMRON NX1: 

                   Velocidad de procesamiento alta: 3,3 ns por instrucción básica (paso) y 70 ns o más por instrucción matemática (para datos LONG REAL). 

                   Capacidad de programación: 1,5 MB. 

                   Compatible con tarjetas de memoria SD / SDHC. 

                   Dieciocho entradas digitales con niveles de voltaje 0 V y 24 V. 

                   Catorce salidas digitales de tipo relé con niveles de voltaje 0 V y 24 V. 

               Conector para las señales digitales de entrada y salida. 

               Conector para el módulo conmutador Ethernet. 

        • N-SWT-4. Módulo Conmutador de Ethernet de 4 Puertos.   

               Tensión de alimentación (monofásica): 230 VCA. 

               Módulo interruptor compacto: 

                   Cuatro puertos Ethernet. 

               Fusible de protección (a la altura de tensión alimentación).

Elementos adicionales recomendados (No incluidos):

    • AE-AS. Software para la Simulación de Sistemas de Automatización.

Simulaciones de sistemas en 2D y 3D.

Velocidad de simulación configurable mediante los modos “simulación normal”, “simulación en cámara lenta”, “simulación paso-a-paso” y “pausa”.

Incluye un editor 3D para importar piezas realizadas en formatos compatibles con la mayoría de los programas de diseño 3D (.STEP, .STL y .IGES). Capacidad de generar las animaciones 2D y 3D asociadas a los resultados de la simulación sobre la que se esté trabajando.

Permite recrear y simular los siguientes sistemas:

• Hidráulica y electrohidráulica: conforme a las normas ISO 1219 – 1 y 1219 – 2, con una amplia biblioteca de componentes hidráulicos y electrohidráulicos con su símbolo normalizado.

• Neumática y electroneumática: con una completa biblioteca de los componentes neumáticos, electroneumáticos y de lógica neumática.

El software permite modificar los parámetros más importantes de cada componente hidráulico y neumático, como son: curvas de eficiencia, cargas externas, fugas, viscosidad, características térmicas etc.

• Electrónica digital: contiene una amplia biblioteca de componentes electrónicos estándar (puertas lógicas, amplificadores, transistores, displays, multiplexores, etc).

• Diagramas unifilares eléctricos: La biblioteca incluida permite crear diagramas para todos los niveles de voltaje normalmente usadas en redes de generación de potencia, transporte y distribución.

• Electrotecnia: La biblioteca de electrotecnia contiene gran cantidad de componentes para crear circuitos eléctricos sencillos y complejos. Los modelos de los componentes incluidos son genéricos y reales de varios fabricantes.

Todas las bibliotecas incluyen el componente junto al símbolo normalizado del mismo.

Permite programar en los siguientes lenguajes:

• GRAFCET: permite etapas encapsuladas para una mejor organización de las estructuras de control programadas.

• Diagrama de Bloques: los bloques incluidos están predefinidos pero pueden ser totalmente configurables por el usuario

•
Ladder: incluye 3 bibliotecas para programar autómatas de Siemens, Allen Bradley y los que están bajo la norma IEC61131 – 3, las cuales permiten la programación directa al PLC. También permite crear y simular el programa del PLC dentro del sistema automatizado que esté simulando el software.

• Lógica digital: con una extensa librería de puertas lógicas y de componentes configurables por el usuario.

• Bloques de función con texto estructurado configurable.

Permite la programación directa en los PLCs de los fabricantes Siemens, Allen Bradley y IEC61131 – 3, de los programas simulados en el software.

Permite supervisar, controlar y simular el proceso de fabricación de cada estación y del conjunto completo mediante un sistema SCADA.

La comunicación con los diferentes PLCs de la unidad se realiza a través del protocolo OPC.

Incluye la simulación 3D del sistema de automatización con el panel de control y la visualización de las alarmas generadas por el sistema. 

Cables y accesorios, para un funcionamiento normal.

Manuales:

Este equipo se suministra con los siguientes manuales: Servicios requeridos, Montaje e Instalación, Puesta en Marcha, Seguridad, Mantenimiento y Manual de prácticas.

- Dimensiones: 6000 x 3500 x 1500 mm aprox. - Peso: 12000 Kg aprox.
EJERCICIOS Y POSIBILIDADES PRÁCTICAS
Posibilidades prácticas para realizar con el Sistema de Fabricación Flexible de Transporte, Clasificación, Selección y Manipulación Neumática (AE-PLC-FMS5):

  1.- Introducción al sistema de manufactura flexible (FMS).

  2.- Introducción a la neumática y electro-neumática

  3.- Introducción a la tecnología de vacío.

  4.- Estudio de la detección de sensores.

  5.- Comprobar las entradas y salidas digitales de un sistema automático a través de un PLC.

  6.- Modificar los parámetros de fabricación a través de PLC.

  7.- Configuración de una aplicación neumática.

  8.- Introducción a los sistemas de interfaz hombre-máquina (HMI).

  9.- Estudio de un control automático de un sistema industrial.

10.- Control de un sistema de fabricación flexible a través de un PLC central en una red Ethernet con PLC locales situados en cada estación.

11.- Dirección de un sistema de fabricación flexible a través de un dispositivo HMI.

Posibilidades prácticas para realizar con las estaciones individualmente:

- Estación de Distribución de Piezas (AE-PLC-DS).

12.- Control manual de un sistema de alimentación.

13.- Control automático de un sistema de alimentación.

14.- Modificación de los parámetros del proceso de alimentación.

15.- Optimización del tiempo de proceso.

16.- Estudio y análisis de los fallos insertados en el proceso con el módulo de generación de fallos.

- Estación de Identificación de Piezas (AE-PLC-SIP).

17.- Control manual de un sistema de control de calidad.

18.- Control automático de un sistema de control de calidad.

19.- Modificación de los parámetros del sistema de control de calidad.

20.- Optimización del tiempo de proceso.

21.- Estudio y análisis de los fallos insertados en el proceso con el módulo de generación de fallos. 

- Estación de Clasificación (AE-PLC-CF).

22.- Control manual de un sistema de clasificación.

23.- Control automático de un sistema de clasificación.

24.- Modificación de los parámetros del proceso de clasificación.

25.- Optimización del tiempo de proceso.

26.- Estudio y análisis de los fallos insertados en el proceso con el módulo de generación de fallos.  

- Estación de Transporte Lineal (AE-PLC-T).

27.- Control manual de un sistema de transporte.

28.- Control automático de un sistema de transporte.

29.- Modificación de los parámetros del proceso de transporte.

30.- Optimización del tiempo de proceso.

31.- Estudio y análisis de los fallos insertados en el proceso con el módulo de generación de fallos. 

- Estación Neumática de Manipulación (AE-PLC-MAN). 

32.- Control manual de un sistema de manipulación.

33.- Control automático de un sistema de manipulación.

34.- Control automático de un sistema de manipulación y clasificación.

35.- Modificación de los parámetros del proceso.

36.- Optimización del tiempo de proceso.

37.- Estudio y análisis de los fallos insertados en el proceso con el módulo de generación de fallos.

- Estación de Mesa Rotatoria: Control de Procesamiento Automático (estudio de taladrado y pulido) (AE-PLC-MR3).

38.- Control manual del sistema de mesa rotatoria.

39.- Control manual del sistema de control de calidad y taladrado sobre una mesa rotatoria.

40.- Control automático del sistema de mesa rotatoria.

41.- Control automático del sistema de control de calidad y taladrado sobre una mesa rotatoria.

42.- Modificación de los parámetros del proceso de la mesa rotatoria.

43.- Optimización del tiempo de proceso.

44.- Estudio y análisis de los fallos insertados en el proceso con el módulo de generación de fallos.

- Estación de Brazo Robótico (AE-BR). 

45.- Introducción a los sistemas robóticos.

46.- Configuración del brazo robótico.

47.- Fijar un movimiento simple del brazo robótico.

48.- Introducción a la neumática y electroneumática.

49.- Configuración de una aplicación neumática.

50.- Fijar una función simple de recoger y colocar con el brazo robótico.

- Estación de Alimentación para Múltiples Piezas (AE-PLC-MA). 

51.- Configuración del brazo robótico como un sistema de recogida y colocación.

52.- Modificación de los parámetros del proceso de recogida y colocación.

53.- Optimización del proceso de recogida y colocación.

54.- Configuración del brazo robótico como un sistema de montaje.

55.- Modificación de los parámetros del proceso de montaje.

56.- Optimización del proceso de montaje.

- Estación de Almacenaje Vertical (AE-PLC-ALV).

57.- Introducción al sistema de fabricación flexible: Identificación de los componentes del equipo.

58.- Introducción a la neumática y electro-neumática: Identificación de componentes.

59.- Configuración de una aplicación neumática.

60.- Operación del sistema neumático: Introducción a los actuadores neumáticos.

61.- Estudio del funcionamiento de sensores.

62.- Control manual del sistema de puente grúa.

63.- Control automático del sistema de puente grúa.

64.- Ejemplo de aplicación industrial.

65.- Ajuste de la aplicación industrial.

66.- Análisis y diagnóstico de fallos insertados.

67.- Sistema de Fabricación Flexible (FMS).

Posibilidades prácticas para realizar para la Simulación de Sistemas de Automatización (AE-AS):

68.- Introducción a un sistema de control SCADA.

69.- Sistema servidor OPC con Ethernet. 

70.- Control SCADA de un sistema automático industrial a través de PC. 

Opcional
AE-PLC-FMS5/ICAI. Software de Enseñanza Asistida desde Computador de Modo Interactivo:

Este paquete de software consta del Software del Instructor (Software de Gestión de Aulas de EDIBON - ECM-SOF) totalmente integrado con el Software del Alumno (Software de Formación de EDIBON - ESL-SOF). Ambos están interconectados para que el Profesor conozca, en todo momento, cual es el conocimiento teórico y práctico de los alumnos.

- ECM-SOF. Software de Gestión de Aulas de EDIBON (Software del Instructor).

ECM-SOF es la aplicación que permite al instructor registrar a los alumnos, administrar y asignar tareas para los grupos de trabajo, crear contenido propio para realizar ejercicios prácticos, elegir uno de los métodos de evaluación para comprobar los conocimientos del alumno y monitorizar la evolución relacionada con las tareas planificadas para alumnos individuales, grupos de trabajo, equipos, etc... de manera que el profesor puede saber en tiempo real el nivel de comprensión de cualquier alumno en el aula.

Características innovadoras:

• Gestión de base de datos de usuarios.

• Administración y asignación de grupos de trabajo, tares y sesiones de formación.

• Creación e integración de ejercicios prácticos y recursos multimedia.

• Diseño a medida de métodos de evaluación.

• Creación y asignación de fórmulas y ecuaciones.

• Motor de resolución de sistemas de ecuaciones.

• Contenidos actualizables.

• Generación de informes, monitorización de la evolución del usuario y estadísticas.

- ESL-SOF. Software de Formación de EDIBON (Software del Alumno).

ESL-SOF es la aplicación dirigida a los alumnos que les ayuda a comprender conceptos teóricos mediante ejercicios prácticos y pone a prueba su conocimiento y evolución mediante la realización de tests y cálculos, además de los recursos multimedia. EDIBON proporciona tareas planificadas por defecto y un grupo de trabajo abierto para que los alumnos comiencen a trabajar desde la primera sesión. Los informes y estadísticas disponibles permiten conocer su evolución en cualquier momento, así como las explicaciones de cada ejercicio para reforzar los conocimientos técnicos adquiridos en la teoría.

Características innovadoras:

• Acceso y autorregistro del alumno.

• Comprobación de tareas existentes y monitorización.

• Contenidos por defecto y tareas programadas disponibles para su uso desde la primera sesión.

• Realización de ejercicios prácticos siguiendo el manual facilitado por EDIBON.

• Métodos de evaluación para poner a prueba sus conocimientos y su evolución.

• Autocorrección de los tests.

• Realización de cálculos y gráficas.

• Motor de resolución de sistemas de ecuaciones.

• Informes imprimibles y seguimiento del progreso del usuario.

• Recursos multimedia auxiliares.
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