¥ TABLA DE CONEXIONES PIN A PIN Y MECANISMOS —
MODULO 06

Curso: Curso Completo: Introduccion a la Mecatrdnica
Médulo 06: Médulo 06: Automatizacion Secuencial, Neumatica, Electrovélvulas y Maquinas de Estados

Mecanismo Principal: Alimentador de entrada + Cilindro neumatico accionado por electrovalvula solenoide de 12
V con sensores de confirmacién de carrera

1. Mapa Exacto de Conexiones Pin a Pin

Elemento / Terminal Pin Destino . L. .. Color de Cable
L, . ) Funcion Cinematica y Eléctrica .

Mecatronico (Arduino / Fuente) Sugerido

Pulsador Hongo Parada Pin Digital 2 Prioridad #1: Corta inmediatamente todas las  Rojo

Emergencia electrovalvulas

Pulsador de Arranque de Pin Digital 3 Inicia la secuencia automatica desde el Verde

Ciclo (START) estado REPOSO

Sensor de Pieza en Matriz Pin Digital 4 Confirma que la pieza alimentada llegé bajo Amarillo
la prensa

Sensor Magnético / Fin de Pin Digital 5 Confirma que el vastago del cilindro Azul

Carrera Piston neumatico llegd al fondo

Relé 1 — Alimentador de Pin Digital 7 Acciona el empujador o cinta de alimentaciéon = Blanco

Piezas de entrada

Relé 2 — Bobina Pin Digital 8 Energiza el solenoide de la valvula neuméatica ~ Naranja

Electrovalvula 12 V 3/2 0 5/2 (+ Diodo 1N4007)

Baliza Verde (Ciclo OK) Pin Digital 9 Indicador luminoso de maquina lista o en Verde
ciclo normal

Baliza Roja / Sirena Pin Digital 1@ Se activa en Parada de Emergencia o fallo por = Rojo

(Alarma) atasco (Timeout > 5's)

2. Reglas de Seguridad Electromecanica (Separacion de Potencia y Logica)

* Regla de Oro #1 (Nunca alimentar motores desde pines digitales): Un pin digital del microcontrolador
ATmega328P entrega como maximo 20 mA continuos ( 40 mA limite absoluto). Todo motor DC, motor paso
a paso o electrovalvula debe accionarse a través de su etapa de potencia (Puente H L298N , driver A4988 o
mddulo de relés optoacoplados).

* Regla de Oro #2 (Tierra Comuin Obligatoria): Cuando uses dos fuentes (por ejemplo, 5 v del puerto USB
para la logicay 12 v externos para los motores), une siempre ambos polos negativos ( GND ). Nunca unas
entre si los polos positivos de +12 v y +5 V.

¢ Regla de Oro #3 (Supresion de Picos Inductivos): Las bobinas de motores y solenoides generan
sobretensiones inversas al desconectarse. Verifica siempre la presencia de diodos flyback ( 1N4ee7 ) o
condensadores de desacoplo ( 100 uF ).




3. Referencia Visual del Montaje en Banco

PLANO 1 (MONTAJE ELECTROMECANICO Y PROTOBOARD): MODULO 06: AUTOMATIZACION SECUENCIAL, NEUMATICA Y MAQUINAS DE ESTADOS

Cilindros y Electrovélvulas 12V, Relés Optoacoplados, Maquina de Estados Finitos (FSM) y Parada de Emergencia

. ’ TABLA DE ENTRADAS Y SALIDAS INDUSTRIALES (M06)
CONTROLADOR Y DISTRIBUCION DE SENALES — MODULO 06

Sigue el cédigo de colores de los cables y verifica la separacién entre Igica (5V) y potencia (12V) SENAL INDUSTRIAL = B AL ff LIS

o Regla 1: Realiza todas las conexiones con el cable USB y la fuente externa de 12V desconectados. :
« Regla 2: Cable ROJO = +5V Légico | Cable AMARILLO/NARANJA = +12V Potencia | Cable AZUL/NEGRO = GND Comin. Parada Emergencia (NC)--> Pin Digital 2 (Prioridad #1)
« Regla 3: Une siempre el terminal negativo (GND) de la fuente externa de motores con el pin GND del Arduino. Pulsador Marcha (NO) --> Pin Digital 3 (Inicia Ciclo)

© Regla 4: Verifica que las piezas méviles (engranajes, brazos, carros) tengan recorrido libre antes de energizar.
Sensor Pieza en Matriz--> Pin Digital 4 (Confirma Alim.)
Sensor Fin de Carrera --> Pin Digital 5 (Pistén Abajo)
CoPIN 3 (START) COPIN 4 (S.PIEZA) _PISTH PIN 7/8 (RELES) O PIN 9/10 (BALIZA)
Relé 1 (Alimentador) --> Pin Digital 7
Relé 2 (Electrovdlvula)--> Pin Digital 8 (Solenoide 12V)

Baliza Verde / Roja --> Pines Digitales 9 y 10

—o Bobina Solenoide 12V --> Con Diode 1N4@@7 Antiparalelo

BUS DE DISTRIBUCIOlE LGGICA +5V (ROJ0) | POTENCIA +12V EXTERNA | TIERRA OMUN GND (AZUL)

( ENTRADAS Y SEGURIDAD MAQUINA DE ESTADOS (FSM)  ETAPA NEUMATICA / RELES
o Pin 2: Hongo E-Stop ©: REPOSO (Espera Start) Relé 1 (Pin 7): Empujador

e Pin 3: Botén Arranque : ALIMENTANDO (Relé 1) Relé 2 (Pin 8): Solenoide

¢ Pin 4: Sensor Pieza Lista + PRENSANDO (Vilvula 2) Electrovilvula 3/2 o 5/2 REGLAS DE AUTOMATIZACION INDUSTRIAL
¢ Pin 5: Sensor Cilindro Ext. RETORNANDO (Resorte) Diodo 1N4@@7 en bobina

&/ PROHIBIDO USAR delay() EN SECUENCIAS:

o Lectura continua 1000 Hz 4: FALLA_EMERGENCIA Pin 9: Baliza Verde
Usa siempre millis() y switch(estado)

o Cero uso de delay() Matchdog anti-atasco 5s Pin 10: Sirena Roja

para que el botén E-Stop responda en <ims.

¢ WATCHDOG DE ATASCO MECANICO:
Si un cilindro tarda mis de 5 segundos
@ CICLO SECUENCIAL DE PRENSADO NEUMATICO PASO A PASO:
en llegar a su sensor, pasa a estado
1. Desde REPOSO, al pulsar START pasa a ALIMENTANDO (Relé 1 ON) hasta que el sensor (Pin 4) detecta la pieza.
de FALLA y corta las electrovilvulas.
2. Pasa a PRENSANDO (Relé 2 Electrovilvula ON): el cilindro baja, activa Pin 5 y prensa durante 1500 ms.

3. Pasa a RETORNANDO (Vilvulas OFF), suma +1 pieza producida y vuelve a REPOSO (o salta a EMERGENCIA si se pulsa Pin 2).
¢ DIODO EN BOBINA: Evita reinicios por EMI.

Plano Mecatrénico y Cableado Pin a Pin — Médulo 06



