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Esquema de asignacidn del manipulador de aspiracidén al vacio de 24 V

N.° de borne | Funcién Entrada/salida
1 Alimentacién de corriente (+) actuadores 24V CC
2 Alimentacién de corriente (+) sensores 24V CC
3 Alimentacién de corriente (-) oV
4 Alimentacién de corriente (-) oV
5 Interruptor de referencia vertical 11
6 Interruptor de referencia horizontal 12
7 Girar interruptor de referencia 13
8 Sin asignar
9 Codificador vertical impulso 1 B1
10 Codificador vertical impulso 2 B2
11 Codificador horizontal impulso 1 B3
12 Codificador horizontal impulso 2 B4
13 Girar codificador impulso 1 B5
14 Girar codificador impulso 2 B6
17 Motor vertical hacia arriba Q1 (M1)
18 Motor vertical hacia abajo Q2 (M1)
19 Motor horizontal hacia atras Q3 (M2)
20 Motor horizontal hacia delante Q4 (M2)
21 Girar motor en sentido horario Q5 (M3)
22 Girar motor en sentido antihorario Q6 (M3)
23 Compresor Q7
24 Valvula de vacio Q8
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Datos técnicos

Motor de codificador:

El accionamiento del manipulador de aspiracion al vacio se realiza con tres
motores de codificador. Se trata de maquinas de corriente continua e
imanes permanentes que, con ayuda de sensores Hall, posibilitan una
medicién angular incremental. Los motores de codificador presentan una
tensién nominal de 24 V y una potencia maxima de 2,03 W con una
velocidad de 214 r.p.m. El consumo de corriente a la maxima potencia es
de 320 mA. El engranaje integrado tiene una transmisién de 25:1, es decir
que el codificador genera tres impulsos por revolucién del darbol motor o
75 impulsos por revolucidn del arbol de salida del engranaje. Como se
registran dos impulsos desfasados, el codificador utilizado puede
distinguir en qué sentido gira el motor.

La conexion se realiza mediante un cable de cuatro conductores: el
conductor rojo debe conectarse a una salida de 24 V y el conductor verde,
a masa. Los cables negro y amarillo transmiten los impulsos (salida push-
pull, max. 1 kHz, max. 10 mA).

Minipulsador:

En la pista de clasificacidn con reconocimiento de color, se utilizan
minipulsadores como contadores de impulsos. En combinacién con una
rueda de impulso, los pulsadores sirven como transductores de dangulo
incremental que se usan para determinar la posicién de la cinta
transportadora. El minipulsador alli utilizado esta equipado con un
contacto de conmutacidn, y se puede usar tanto como contacto
normalmente cerrado como normalmente abierto. Cuando se acciona el
pulsador, existe una conexién conductora entre el contacto 1y el
contacto 3, mientras que la conexidn entre el contacto 1y el contacto 2 se
interrumpe. En la figura 1 se muestra el esquema de conexiones del
minipulsador.
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Fig. 1: Esquema de conexiones del minipulsador



Compresor:

Como fuente de aire comprimido, en el manipulador de aspiracién al vacio
se utiliza una bomba de membrana. Este tipo de bomba de membrana se
compone de dos camaras separadas entre si por una membrana; véase
fig. 2. En una de estas dos camaras, un émbolo se mueve hacia arriba 'y
abajo mediante un disco excéntrico, con lo que en la otra camara se aspira
o se presiona hacia fuera. En la carrera descendente la membrana se
desplaza hacia atras, con lo que en la segunda cdmara se aspira aire a
través de la valvula de entrada. En la carrera ascendente del émbolo la
membrana presiona el aire a través de la valvula de salida hacia fuera del
cabezal de la bomba. El compresor utilizado funciona con una tensién
nominal de 24 V, y genera una sobrepresion de 0,7 bar. El maximo
consumo de corriente del compresor es de 70 mA.
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Fig. 2: Representacion esquematica de la bomba de

Cilindros neumaticos:

La funcion de aspiracién del manipulador de aspiracion al vacio se efectua
mediante dos cilindros neumaticos, que se controlan con ayuda de una
valvula electromagnética de 3/2 vias. En cilindros neumaticos, un émbolo
divide el volumen del cilindro en dos camaras. La diferencia de presion
entre las dos cdmaras da como resultado una fuerza que actua sobre el
émbolo desplazandolo. Este desplazamiento corresponde a una
modificacion del volumen de ambas camaras. Para generar ahora en el
manipulador de vacio una presidn negativa —es decir, una presion
inferior a la presién ambiente—, se acoplan dos cilindros de forma
cinematica. Si un cilindro se somete a una sobrepresién, los dos vastagos
del émbolo se extienden, de modo que se produce un aumento del
volumen en la cdmara cerrada por la ventosa. Este aumento del volumen
va acompanado de un descenso de la presién en dicha camara.



Valvula electromagnética de 3/2 vias:

Para controlar los cilindros neumadticos se utilizan valvulas
electromagnéticas de 3/2 vias. Estas valvulas de conmutacién disponen de
tres conexiones y dos estados de conmutacién. Los procesos de
conmutacion son ejecutados por una bobina (a) que funciona contra un
resorte (c). Cuando se aplica tension en una bobina, el nicleo (b) de
apoyo desplazable de la bobina se desplaza por la fuerza de Lorentz
contra el resorte y abre asi la valvula. Por abrir se entiende, en este caso,
gue la conexién de aire comprimido (denominacién actual: 1;
denominacion anterior: P) se acopla a la conexién del cilindro (1, antes A).
Si la tensidn desciende, el resorte vuelve a poner el nicleo en su posicion
y cierra asi la valvula. En esta posicidn, la conexion del cilindro (2, antes A)
estd acoplada a la purga de aire (3, antes R). En la figura 3 se muestra la
representacion esquematica de la valvula electromagnética de 3/2 vias. La
conexion de la valvula electromagnética se realiza mediante dos cables
que, por un lado, estdn unidos a una salida del PLCy, por otro, conectados
a masa.

3(R) { 3(R)

Fig. 3: Valvula electromagnética de 3/2 vias



¢Qué son los robots?

La Asociacidn de ingenieros alemanes (VDI, por su sigla en alemdn) define en la norma VDI 2860 los
robots industriales del modo siguiente:

“Robots industriales son autématas de movimiento de uso universal con varios
ejes, cuyos movimientos en cuanto a la secuencia de movimientos y recorridos
o angulos son libremente (es decir, sin intervencion mecanica ni humana)
programables y, dado el caso, controlados por sensores. Se pueden equipar
con pinzas, herramientas u otros medios de produccién, y pueden ejecutar
tareas de manipulacion y/o produccion.”

El manipulador de aspiracién 3D al vacio es, por tanto, un robot industrial que se puede emplear para
tareas de manipulacién. Al respecto, con ayuda del manipulador de vacio es posible tomar una pieza
y moverla dentro de un espacio de trabajo. Este espacio resulta de la estructura cinematica del robot,
y define la zona que puede recorrer el efector del robot. En el caso del manipulador de aspiracién al
vacio, el aspirador es el efector y el espacio de trabajo equivale a un cilindro hueco cuyo eje vertical
coincide con el eje de rotaciéon del robot.
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Fig. 4: Estructura cinematica del manipulador 3D de

La conformacidn geométrica del espacio de trabajo resulta de la estructura cinematica, que se
representa en la figura 4 y se compone de un eje de rotacién y dos ejes de traslacion.

La tipica orden de trabajo de un robot de este tipo puede dividirse en los siguientes pasos de trabajo:

e Posicionamiento del manipulador de aspiracidn con pieza

e Recogida de la pieza

e Transporte de la pieza dentro del espacio de trabajo

e Colocacién de la pieza
El posicionamiento del manipulador de aspiracién o el transporte de la pieza se pueden definir como
movimiento punto a punto o como ruta continua. El mando de los ejes individuales se realiza de
forma secuencial y/o paralela y estd sometido de modo decisivo a la influencia de obstaculos
presentes en el espacio de trabajo o a estaciones intermedias predefinidas. El control del



manipulador de aspiracidn se efectta con ayuda de una vélvula electromagnética de 3/2 vias y dos
cilindros neumaticos acoplados.
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Fig. 5: Programa de ejemplo del manipulador 3D de vacio

En la figura 5 se muestra la ejecucién del programa de ejemplo preinstalado. El programa se puede
dividir en cuatro secciones. Primero se realiza un desplazamiento de referencia del manipulador de
aspiracion al vacio. Para ello, los tres ejes del robot se desplazan a sus posiciones de referenciay,
entonces, sus posiciones o sus angulos se ponen en cero. A continuacidn, se alcanza por primera vez
la posicién de la pieza y se recoge la pieza. El tiempo de espera de dos segundos entre el
posicionamiento y la recogida sirve para ajustar la pieza. Los pasos siguientes se ejecutan
alternativamente como repeticion ilimitada:

e Se alcanza la posicion alternativa.

e Se deposita la pieza.

e Lapinza permanece un segundo en su posicion.

e Sevuelve a tomar la pieza.
El posicionamiento se realiza aqui como movimiento punto a punto, controlando los ejes de forma
paralela. El algoritmo de posicionamiento toma en consideracion el sentido de giro del motor en el
conteo de impulsos del decodificador, lo que permite determinar la posicién correcta o el angulo
correcto de los ejes en movimientos monétonos. Dado que los movimientos punto a punto siempre
son mondtonos, este algoritmo puede aplicarse. Para ello se necesitaran las siguientes magnitudes
de medida y nominales:

e Posicién nominal o dngulo nominal
e Posicién real o angulo real
e Estado del interruptor de referencia



e Sentido de giro del motor

e Impulsos medidos del decodificador
La implementacidn del proceso de aspiracion comprende, por un lado, bajar el aspirador para
establecer una union hermética entre la pieza y la ventosa y, por otro lado, generar una presién
negativa para poder fijar temporalmente la pieza a la ventosa. Por ultimo, el aspirador se vuelve a
subir junto con la pieza. La funcién para depositar la pieza también se puede dividir en tres
segmentos. Primero se deposita el aspirador, después se purga el cilindro —con lo que se elimina la
sobrepresién— vy, por ultimo, se vuelve a levantar el aspirador.



Robots industriales: definicion y propiedades

Nombre con palabras clave cinco ideas que, conforme a la norma VDI 2860, caracterizan un robot
industrial.

¢Para qué tareas es posible utilizar un manipulador de aspiracion al vacio?

¢Qué se entiende por espacio de trabajo de un robot y con qué se lo define?

¢Qué conformacidn tiene el espacio de trabajo del manipulador de aspiracién al vacio?

¢Coémo es la estructura cinematica del manipulador de aspiracion al vacio?




Robots industriales: definicion y propiedades SOLUCION

Nombre con palabras clave cinco ideas que, conforme a la norma VDI 2860, caracterizan un robot
industrial.

e Autdmatas de movimiento de uso universal con varios ejes

e Libremente programables en cuanto a la secuencia de movimientos y recorridos o dngulos
e Dado el caso, controlados por sensores

e Se pueden equipar con pinzas, herramientas u otros medios de produccion

e Ejecutan tareas de manipulacién y/o produccion

¢Para qué tareas es posible utilizar un manipulador de aspiracidn al vacio?

El manipulador de aspiracion al vacio se puede emplear para tareas de manipulacion.

¢Qué se entiende por espacio de trabajo de un robot y con qué se lo define?
El espacio de trabajo de un robot industrial define la zona que puede recorrer el efector
del robot. El espacio de trabajo se define mediante la estructura cinemdtica del robot,

que se determina por el tipo y la disposicion de los ejes moviles.

¢Qué conformacidn tiene el espacio de trabajo del manipulador de aspiracién al vacio?

El espacio de trabajo del manipulador de aspiracion al vacio puede describirse como un cilindro
hueco.

¢Coémo es la estructura cinematica del manipulador de aspiracion al vacio?

La estructura cinemdtica del manipulador de aspiracion al vacio se compone de una corona
giratoria y dos

ejes de traslacion.



Estructura cinematica del manipulador de aspiracién al vacio

Marque los ejes moéviles y el efector del manipulador de aspiracién al vacio, y némbrelos.




Estructura cinematica del manipulador de aspiracidn al vacio SOLUCION
Marque los ejes moéviles y el efector del manipulador de aspiracién al vacio, y ndmbrelos.

1 Corona giratoria

2 Eje horizontal

3 Eje vertical

4 Aspirador




Tareas de manipulacién

Nombre las cuatro érdenes tipicas de trabajo del manipulador de aspiracidn al vacio.

¢En qué dos modos es posible definir tareas de posicionamiento?

¢Coémo pueden controlarse los ejes individuales del robot? ¢ Qué influye de modo decisivo en el
mando?

¢Para qué son necesarios los desplazamientos de referencia? ¢En qué método de medicidn se deben
realizar desplazamientos de referencia?




Tareas de manipulacién SOLUCION
Nombre las cuatro érdenes tipicas de trabajo del manipulador de aspiracidn al vacio.

e Posicionamiento del manipulador de aspiracion con pieza

e Recogida de la pieza

e Transporte de la pieza dentro del espacio de trabajo

e Colocacion de la pieza

¢En qué dos modos es posible definir tareas de posicionamiento?
e  Movimientos punto a punto

e Ruta continua

¢Cémo pueden controlarse los ejes individuales del robot? ¢ Qué influye de modo decisivo en el
mando?

Los ejes del manipulador de aspiracion al vacio se pueden controlar de forma secuencial y/o
paralela.

El mando estd sometido de modo decisivo a la influencia de obstdculos en el espacio de trabajo o
a

estaciones intermedias predefinidas.

¢Para qué son necesarios los desplazamientos de referencia? ¢En qué método de medicidn se deben
realizar desplazamientos de referencia?

Los desplazamientos de referencia sirven para determinar una posicion absoluta o un dngulo
absoluto.

Se ejecutan en el método de medicion incremental.



Programacion del manipulador de aspiracion al vacio

Marque las cuatro dreas del programa de ejemplo y ndmbrelas.

¢Qué cinco informaciones se necesitan para obtener la posicién correcta o el angulo correcto a partir
de la sefial del codificador?




Programacion del manipulador de aspiracion al vacio SOLUCION
Marque las cuatro dreas del programa de ejemplo y némbrelas.

1 Desplazamiento de referencia

2 Posicionamiento inicial y recogida de la pieza

3 Transporte de la pieza: colocacion y nueva recogida, variante 2

4 Transporte de la pieza: colocacion y nueva recogida, variante 1

¢Qué cinco informaciones se necesitan para obtener la posicién correcta o el angulo correcto a partir
de la sefial del codificador?

Posicion nominal o dngulo nominal
Posicion real o dngulo real

Estado del interruptor de referencia
Sentido de giro del motor

Impulsos medidos del decodificador



Mantenimiento y busqueda de errores

El manipulador de aspiracién al vacio no requiere, en general, ningin mantenimiento. En caso

necesario, se deberd renovar la grasa de los tornillos sin fin o sus tuercas. Tenga en cuenta al

respecto que la aplicacién de una pelicula de grasa en determinados sitios puede impedir una unién

en arrastre de fuerza.

Problema:
Solucion:

Problema:

Solucion:

Problema:

Solucion:

Problema:
Solucion:

Uno de los tres motores/ejes ha dejado de moverse.
Realice una inspeccion visual del robot. Controle especialmente el cableado del
motor que falla. Compruebe, dado el caso, si hay cables rotos usando un multimetro.

Uno de los tres motores/ejes sobrepasa la posicion preestablecida y no se detiene
de forma auténoma.

Controle si los tres conductores del cable del codificador estan correctamente
conectados al TXT Controller. A tal fin puede ser Util la ventana “Prueba de interfaz”.

Uno de los tres motores/ejes no llega correctamente a las posiciones, y queda
detenido poco antes de la posicion deseada.

Controle que las pinzas de sujecidn y las tuercas de las pinzas del robot estén bien
apretadas. De lo contrario, existe la posibilidad de que se produzca un resbalamiento
entre las piezas en arrastre de fuerza.

La ventosa pierde la pieza durante el transporte.

Realice una inspeccion visual del sistema de mangueras. Asegurese de que los dos
cilindros neumaticos acoplados puedan extenderse sin impedimentos y, dado el caso,
humedezca la ventosa. Aseglrese ademas de que las piezas no estén sucias y, de tal
modo, impidan una unién hermética entre la ventosa y la pieza.



