' ) ® https://repository.uaeh.edu.mx/revistas/index.php/investigium/issue/archive o
LF H Boletin Cientifico INVESTIGIUM de la Escuela Superior de Tizayuca InVESTlglurn

Publicacién semestral, Vol. 9, No. Especial (2023) 1-12 ISSN: 2448-4830

Segundo Congreso de Investigacion e Innovacién en Tendencias Globales
“Responsabilidad Social y Sustentabilidad”
24 — 27 de octubre de 2023
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Abstract:

The automation and linkage of manufacturing cells is seen more frequently in different industries, some examples of them are with
machining carried out by numerical control and others where a robotic manipulator is used, some cases of them are the manufacturing
industries of screws or assemblers automotive.

In this work the automation of a robotic cell is seen which has a robot with two degrees of freedom Cartesian type and two conveyor
belts. The objective of this work is to assemble piece A on piece B, said pieces move through two conveyor belts and these are hindered
when the assembly stage is carried out. The first chapter shows the development of the HMI and the configuration of the tags that are
going to be used for programming the PLC. In the second chapter you see the electrical and pneumatic connections and the integration
of other types of cards and in the third chapter you see the programming of the automaton. The work simulations are carried out in
the "NEXT-GEN PLC TRAINING" environment and the use of the PLC version 8 logo, where a 3D simulation of the actual operation
of the process can be seen.
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Resumen:

La automatizacién y la vinculacion de celdas de manufactura se ve con mayores frecuencias en diferentes industrias, algunos ejemplos
de ellos son con maquinados realizados por control numérico y otros donde se utiliza un manipulador robético, algunos casos de ellos
son las industrias manufactureras de tornillos o ensambladoras automotrices.

En este trabajo se ve la automatizacion de un robot de dos grados de libertad tipo cartesiano y dos bandas trasportadoras. El objetivo
de dicho trabajo es ensamblar la pieza A sobre la pieza B, dichas piezas se mueven a través de dos bandas trasportadoras y estas se
detienen cuando se realiza la etapa del ensamble. En el segundo capitulo se desarrolla el disefio en 3D del robot, el disefio se realiza
en SolidWorks. En el tercer capitulo se realiza la interfase hombre maquina (HMI siglas en inglés) donde se configuran los TAGS
que se utilizan para la programacion del autémata y la configuracion del direccionamiento IP para sus comunicaciones tipo
PROFINET, donde se usa la una tarjeta de red ethernet (Qualum Atheros AR8161 PCI E). En el cuarto y quinto capitulo se desarrollan
las conexiones de instrumentacion eléctrica y electrénica, de actuadores y de controladores. Las cuales tienen una interconexién con
el PLC. En el sexto capitulo se ve la programacion en escalera del autdmata y sus comunicaciones industriales. En el séptimo capitulo
se observan las simulaciones y experimentaciones del trabajo.
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1. Introduccioén

La automatizacion y la robética van creciendo de la mano
conforme crecen las necesidades de la humanidad. Esto
debido a que los productos requieren mas calidad,
ademés de una mayor cantidad de produccion.

Un ejemplo de ello es en [1] el cual habla de como
controlar la salida de vapor donde se utiliza un
controlador PLC basado en la logica difusa, la
automatizacion reduce la mano de obra y la complejidad
de tiempo, reduce el riesgo de cometer errores y evita
cualquier peligro. La salida de vapor se controla por
Servor Motor, se mide y controla mediante I6gica difusa
con la ayuda del controlador PLC, la funcién de la
corriente del alternador y la sefial del voltaje, la légica
difusa decidira el punto de ajuste de la salida de vapor y
el sensor de la valvula de vapor cierra o abre mediante un
servomotor que esta conectado al PLC.

De una manera muy similar en el trabajo de [2] se ha
utilizado la automatizacion en la vida diaria de las
personas, la tecnologia PLC tiene las caracteristicas de
alta confiabilidad, flexibilidad y facilidad de uso, por lo que
es importante que la tecnologia PLC aparezca en el
control automatico eléctrico.

Por otro lado, en [3] se realiza el tendido subterraneo de
cables, el cual se esta volviendo muy popular ya que es
una alternativa al tendido aéreo de telecomunicaciones y
lineas de transmision de energia, lo ocupan los paises
mas desarrollados ya que es mas costoso que el tendido
de cables aéreos. Donde también implementa la
automatizacion en una maquina de cabrestante de
traccion de cable operada manualmente utilizando un
controlado légico programable (PLC).

Un trabajo similar esta en [4] donde es realizado un ajuste
a la maquina BFP160 mediante la introduccion de la
técnica de control PLC, el cableado de control fisico fue
reemplazado por un controlador l6gico programable
(PLC), esto disminuye las averias y el nimero de
incidencias con la aplicacion de mantenimientos
preventivos y/o predictivos.

En la automatizacion de procesos electromecénicos es
posible combinar el modelo PLC con otros dispositivos,
como GSM para proporcionar la deteccion de fallas,
tolerancia y encendido y apagado en areas sensibles.
Todo esto para disefiar un sistema que rastreara los
electrodomésticos  autométicamente y  generara
notificaciones o tomara decisiones inteligentes utilizando
el modelo IoT [5].

La tecnologia PLC en automatizacion eléctrica es de seis
aspectos: aire acondicionado, mineria del carbén, control
numeérico, transporte, sistema de potencia y sistema de
control eléctrico de tornos. [6].

Un actuador y un transmisor forman un bucle de control
regulatorio que estd disefiado para una plataforma
computacional a través de 0T (por sus siglas en ingles
“Internet of Things”), los cuales crean un respaldo para un
sistema de control confiable habilitado (por sus siglas en
ingles “DepCS”) el cual aplica la restriccion de
autorrecuperacion que se presenta en la segunda parte
del trabajo. Ver-[7]

Los vehiculos eléctricos (EV) estan emergiendo de
estrategias favorables para satisfacer las preocupaciones
ambientales y la insuficiencia energética. Buscando un
pronostico basado en servidor en tiempo real para
vehiculos eléctricos con un costo econémico y un tiempo
de carga reducido. Esta aplicacidn sinérgica se construye
a través del lenguaje de programacién PHP en el sistema
operativo Linux UBUNTU 16.04 LTS, y toda la
informacion se procesa y administra a través del lenguaje
de consulta estructurado en la nube (CSQL) desde una
plataforma en la nube de Google. La efectividad también
se valida a través de un sistema de prueba de bajo costo
que utliza LTC 4150, médulo Wi-Fi ESP 8266 y
Arduino.[8]

La automatizacién y utilizacion en las industrias de
plantas de procesos proceso y la estructura de costos del
proceso. Los avances en la ingenieria de sistemas CAD
y su usabilidad en necesidades de gestion de la
informacion a lo largo de la vida util de las plantas de
proceso. También se presenta una aplicaciéon de un
sistema CAD de ingenieria avanzada para la gestién de
la informacion de automatizacion en una refineria de
petréleo.[9]

Este articulo presenta una técnica innovadora de sistema
de control multi-inteligente (MICS) de una bomba de agua
y una estacion de bombeo, que esta disefiada para uso
del sector agricola. EI componente principal de MICS
consta de tres sistemas de control, incluida la
electrobomba y el nivel de agua en depositos y sistemas
de control de alarma que es manejable desde cualquier
lugar y en cualquier momento, el modelo se aplica a un
caso préactico para demostrar la eficacia de la propuesta
de sistema de control que ademéas de aumentar la
eficiencia y la productividad del sistema de gestion del
agua, se puede ahorrar hasta un 60 % del agua.[10]
HyProCell construye plataformas de fabricacion
automatizadas que integran procesos de fabricacion
basados en laser e incluyen soluciones novedosas como
sistemas y maquinas automaticas de eliminacién de polvo
y brazos roboticos en células de produccion multiproceso
integradas. El enfoque HyProCell puede construir piezas
de forma aditiva desde cero y acabarlas en una Unica
célula de produccion coherente, o preparar las piezas
mediante mecanizado y afiadir caracteristicas aditivas
basadas en laser, consiguiendo formas que de otro modo
serian imposibles [11].
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Se propone un sistema basado en IA que consta de tres
maédulos capaces de captar el estado del operario, del
entorno y del proceso, e identificar las tareas que esta
ejecutando el operario para que, gracias a esto, se
proporcione asistencia personalizada al operario desde el
robot para tareas compartidas, adaptandose a las
necesidades y preferencias del operario. Ademas, el
sistema es capaz de evaluar la ergonomia de las tareas
compartidas entre humanos y robots y adaptar la postura
del robot para mejorar la ergonomia mediante un
algoritmo de blUsqueda basado en heuristica [12].
Presenta un marco gestual para controlar un manipulador
robético colaborativo mediante gestos de sefializacion en
el contexto de la Industria 4.0. El principio basico reside
en la capacidad del usuario para enviar el efector final del
robot al lugar hacia el que sefiala con la mano. En torno
al marco gestual se ha disefiado un espacio de trabajo
colaborativo robdtico dnico denominado Complex
Collaborative HRI Workplace (COCOHRIP) para evaluar
el método y sentar las bases para el futuro desarrollo de
aplicaciones HRI [13].

Para hacer frente a la poca fiabilidad de los
manipuladores robéticos, se propone un método de
optimizacion de la fiabilidad de las células robotizadas,
basado en el gemelo digital y el mantenimiento predictivo.
Para que de este modo se pueden aplicar las tareas de
mantenimiento adecuadas, evitando que la célula
robotica sufra fallos graves y garantizando una alta
fiabilidad [14].

Propone una estrategia de control basada en la
optimizacion de la posicion de agarre para el manipulador
blando. En base a la simulacion, se seleccioné una red
neumatica con canales de tipo funcion escalonada para
el manipulador blando propuesto. Ademas, se
establecieron los modelos cineméticos, mecanico y de
agarre del manipulador, y se introdujo una estrategia de
control para detectar la posicién 6ptima del manipulador.
Los experimentos demostraron que la presion interna del
manipulador blando se redujo en un 13,05% en la
posicién 6ptima, lo que ayudd a mitigar los dafios por
fatiga del manipulador blando y prolong6 su vida (til [15].
A/D/RML presenta la comunicacion y control de una
tecnologia multifuncional para la fabricacion flexible en
una linea de montaje, desmontaje y reparacion, asistida
por un sistema autbnomo complejo. Consiste en una linea
mecatrénica de seis estaciones de trabajo conectada a
una célula flexible equipada con un manipulador robético
industrial de seis grados de libertad. La multifuncionalidad
viene dada por las tres acciones, montaje, desmontaje y
reparacion, mientras que la flexibilidad se debe al montaje
de diferentes productos. Debido a la diversidad de
equipos de comunicacion y control, esta tecnologia
cumple los requisitos especificos de la Industria 4.0 [16].

Dentro del desarrollo de este trabajo es importante
realizar el disefio en 3D un trabajo que brinda apoyo es el
[17], el cual presenta la novedosa construccién de un
robot de manipulacién de sustratos de vidrio, que adopta
tecnologia de succion bidnica para agarrar el sustrato con
mayor firmeza. Este robot puede transferir dos piezas de
sustrato de vidrio a la vez, y mejora la eficacia del trabajo.

Con el desarrollo de la ciencia y la tecnologia, la
automatizacion y la electricidad se ha utilizado
ampliamente en la vida cotidiana de las personas han
desempefiado un papel muy importante en la produccion
social. La tecnologia PLC tiene las caracteristicas de alta
fiabilidad, flexibilidad y facilidad de uso, por lo que es de
vital importancia que la tecnologia PLC aparezca en el
control automatico eléctrico [18].

Las maquinas de cabrestante son Utiles en el tendido de
cables subterraneos. El objetivo principal del proyecto es
reemplazar todas las funciones mecéanicas con controles
eléctricos que se operan a través de una pantalla tactil
(HMI) [19].

Este proyecto elimina por completo la conexién cableada
fisicamente presente en la méaquina BFP160
convencional mediante la introduccion de la técnica de
control PLC, Este disefio implementa la operacién de la
maquina para cambios sin problemas y rectificacion de
errores en el sistema al reducir la cantidad de contratistas
retenidos por relés.[20]

El controlador logico programable (PLC) se usa
comunmente para la automatizacion de procesos
electromecénicos. Se estd desarrollando un sistema
domoético mediante PLC. El disefio del sistema de
automatizacion del hogar inteligente se llevé a cabo
utilizando Delta PLC (controlador I6gico programable). Se
disefio un sistema que rastreara los electrodomésticos
autométicamente que generara notificaciones por correo
electronico, mensajeria y tomar decisiones inteligentes
utilizando el modelo IoT. La contribucién clave es el uso
de loT para rastrear y regular el mercado en industrias
con inteligencia artificial. Al optimizar todo el ensamblaje
y algoritmos del hardware, el dispositivo Delta PLC es
ajustable para satisfacer las demandas, incorporando
distintos electrodomésticos en poco tiempo. [21]

Este articulo resume la importancia de la aplicacion y las
ventajas de la tecnologia de PC en el control de
automatizacion eléctrica en base a la experiencia laboral
previa. El autor analiza la aplicacion préactica de la
tecnologia PLC en la automatizacion eléctrica desde seis
aspectos: aire acondicionado, mineria del carbén, control
numérico, transporte, sistemas de potencia y sistemas de
control eléctrico de tornos.[22]
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2. Disefio del robot cartesiano

En esta seccidn se realiza el disefio en 3d del robot, esto
con el objetivo de ver que instrumentacion electrénica va
a necesitar y con ello saber la cantidad de entradas y
salidas. Para dicho disefio se usé el software de
SolidWorks, esta se puede ver en Figura 1.

Figura 1.- Robot cartesiano.

Los ejes que van a tener movimiento son los que estan
de color rojo, el otro es la base del robot. En las siguientes
figuras se va a ver el desglose del robot cartesiano. En
Figura 2, se ve el ensamble del eje “X”.

Z

Figura 2.- Ensamble del eje “X”.

En la Figura 3, se observa el ensamble del eje “Z". Al
momento de la integracion del HMI se va colocar un
interruptor de limite esto con el fin de que los motores de
los ejes no trabajen de més, aunado a ello facilitan més
su programacion.

Figura 3.- Ensamble eje “Z”.

3. Disefio de la interface hombre
magquina (HMI)

En este capitulo lo que se desarrolla es el HMI en base al
disefio en 3D que se propuso, el desarrollo de dicha
interfaz se realiza en “NEXT-GEN PLC TRAINING
(Factoy 10)”

Como primer punto se realiza el disefio del espacio de
trabajo, donde se agrega el robot cartesiano como se ve
en Figura 4.
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Posteriormente se empieza agregar la instrumentacion
necesaria, como son sensores y botones, como se ve en
Figura 5

il e g

Figura 5.- Escenario etapé 1.

Para este trabajo solo se agregaron 5 entradas, las
cuales son un botén normalmente abierto el cual dara el
arranque del sistema, un botén normalmente cerrado el
cual dara el paro del sistema, un sensor infrarrojo el cual
detecta si hay un objeto debajo de él, un sensor de limite
para el eje x y otro sensor de limite para el eje z.
Posteriormente se agregan 2 bandas donde cada banda
contiene:

1. 2 pistones de doble efecto el cual retiene los
objetos y los acomoda se les puede dar el
nombre de “posicionadores”, cada uno de estos
posicionadores tiene:

a. Sensor magnético de inicio de carrera
del piston

b. Sensor magnético de fin de carrara del
piston.

2. 2 sensores infrarrojos los cuales detectan si un
objeto se encuentra en cierta posicion
3. Motor de la banda transportadora.
Esto se puede ver en la Figura 6

X

s S =
Figura 6.- Escenario de trabajo
Por otro lado, se realiza la configuracion de los protocolos
industriales donde es necesario los direccionamientos
con el cual cuenta el PLC y la tarjeta de graficos que usa
el equipo de cOmputo. Esto se muestra en la Figura 7

[] Autoconnect

Model

0BA8
Hast
192.168.001.003

Network adapter

Software Loopback Interface 1

Bool Outputs

Qutputs

Numerical Outputs

Outputs

ale

Figura 7.- Comunicaciones para la HMI.

Uno de los puntos importantes es la vinculacion de los
“tags” del software de disefio con los registros de las
entradas y salidas del autébmata. Esto se puede ver en la
Figura 8.

SENSORS

Figura 8.- Conexiones virtuales del HMI.

4, Conexiones eléctricas de las entradas
del autémata

Para esta capitulo es necesario saber el tipo de entradas
y la cantidad de entradas que se van a utilizar. Donde la
cantidad de entradas son siete y son entradas de tipo
digital. Esto se puede ver en la Tabla 1

Numero | Tipo Descripcion

de

entrada

11 Digital Botobn normalmente abierto.
Boton para el arranque del
proceso

12 Digital Botobn normalmente cerrado.
Boton para el paro de las bandas
y los emiters
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13 Digital Sensor de tipo infrarrojo para la
banda “A”. Detecta si hay una )
tablilla ?
14 Digital Sensor de tipo infrarrojo para la BotAmanque e
banda “B”. Detecta si hay una e l— R VR T
tablilla ijjijif: INL | %l1/1
15 Digital Sensor de tipo infrarrojo del eje ey | N2 | w2
“Z". Detecta si ya tomo algun LR DJif: IN3 | 9%i1/3
objeto LR D_,ifi N4 | %lL/4
16 Digital Sensor de limite del eje “X". L DJif: INS | %15
Detecta si el eje “X” se activa o e 1 e | e
desactiva @) 1w | s
17 Digital Sensor de tipo infrarrojo para la ? | com
banda "B". Detecta si la taphlla Figura 10.- Conexiones de las entradas del PLC
ya paso por una etapa anterior.

Tabla 1.- Tabla de las entradas para el PLC
5. Conexiones eléctricas de las salidas
Tomando en cuenta la Tabla 1, se realizan los diagramas del autdmata
eléctricos. Como primer punto se realizan las conexiones

de los sensores, como se puede ver en la Figura 9 . ) _ )
Para esta seccion es necesario saber la cantidad y el tipo

Conesxiones de los sensores de salidas que se van a utilizar. Donde la cantidad de
salidas son diez y son de tipo digital, las cuales mandan
Sensor 1 sensor 4 un voltaje de 24 Vcd. Esto se puede ver en la Tabla 2.
O J Q@ J Numero | Tipo Descripcion
—T A b de
2 i salida
- LS - L? Q1 Digital a | Salida para la activacién de la

transistor | banda “A”

Sensor 2 Sensor 5
. . Q2 Digital a | Salida para la activacién de la
O =N O 2 transistor | banda “B”
Q3 Digital a | Salida para la activacion del
. . transistor | emiter “A”

' ® : ® Q4 Digital a | Salida para la activacion del

transistor | emiter “B”

Sensor 3

. Q5 Digital a | Salida para la activacion del
O 2z transistor | piston “A”
& Q6 Digital a | Salida para la activacién del
. transistor | piston “B”
: ® Q7 Digital a | Salida para la activacién del
Figura 9.- Conexiones de los sensores. transistor | eje “Z”
Q8 Digital a | Salida para la activacion del
El diagrama de conexiones de las entradas del PLC se ve transistor | aire
en la Figura 10. El tipo de entradas que se van a utilizar Q9 Digital a | Salida para la activacion del
son de tipo digital y a 24 Vcd. Esto con el objetivo de transistor | eje “X”
separar los voltajes alternos con respecto a los voltajes Q10 Digital a | Salida para la activacién del
de corriente directa. Las entradas donde se encuentran transistor | piston “B”
las etiquetas “1-1R1” son las salidas de los sensores. Tabla 2.- Salidas del PLC



Boletin Cientifico InvESTigium de la Escuela Superior de Tizayuca, Vol. 9, No. Especial (2023) 1-12
Segundo Congreso de Investigacion e Innovacién en Tendencias Globales
“Responsabilidad Social y Sustentabilidad”

24 — 27 de octubre de 2023

Tomando en cuenta Tabla 2, se realizan los diagramas
eléctricos de conexiones para las salidas del PLC. Esto
se ve en la Figura 11.

Salidas del PLC

1-10C1 it

outo [ L——O——— BandaA
L Rel2

ouT1 I —(———— BandaB
= Rel3

ouT2 - Emiciéon de salidade pieza A
=S R;4

ouT3 L C Emiciéon de salidade pieza E
— Soll Piston A

ouT4 - A\
= Sol2 Piston B

OouT5 F——

] 4 Or
ouTe — 1 1-RQl  Ejez
— R

ouT? L] i3 17Ros
— Aire
ouTs Df —\N——
R
ouT9 Di‘ 1 1-1RQ3 Eje X
= 1 R
OouT10 i‘ ol 1-1RQ4
] Piston C
ovtn | |—«—A—7 "
ouriz [ |
ouriz | |—
ourua | |—
ouris [ ||
COM |

Figura 11.- Conexién de salidas del PLC.

Tomando en cuenta dichas salidas se realiza las
conexiones eléctricas, electronicas y neumaticas.

Para las primeras cuatro salidas son diagramas de tipo
eléctrico esto se puede ver en Figura 12.

Circuito de fuerza de
emiters

Circuito de fuerza de
bandas

O S

Fusie L) Fusie Fusible

4
[-iFuz H [-1FUS H [-iFua
s L

Fusible

20A 20A 201
d m " 20 Amp

—T0—®
0
@
R B!
@

Rell Rel2 Rel2] Rel3 Rel3

T T

Motz Mot3
Motor Banda A o
Motor Banda B Motor EmiterA. Motor Emiter 8

—
—

Figura 12.- Conexion eléctrica de bandas y emiters

Para las conexiones electroneumaticas se pueden ver en
Figura 13 y las correspondientes a los pistones que
bloquean las piezas “A” y “B” y para el aire que sirve para
succionar las piezas.

Se utilizan cilindros de simple efecto con muelle, esto con
el fin de ahorrarse una electro valvula por cada pistén.
Las electrovalvulas son normalmente cerradas y tienen
un mecanismo de auto regreso, el cual es conocido como
muelle, la activacion de larecamara de las electrovalvulas
es por medio de un solenoide.

Cilindro de simple efecto entradapor muelle

e

Cilindro de simple efecto entrada por muelle

Piston A H%I%%W: Piston B

Vélvula3/2NC Vélvula3/2NC

i
AQ

Figura 13.- Circuito electroneumatico 1.

Ly

Cilindro de simple efecto entradapor muelle Generador de vacio

>
LT
Piston C
I Ventosa
Vélvula3/2NC Vélvula3/2NC
A \
T \ WV Tl W
Sol4 Sol4

A A

Figura 14.- Circuito electroneumético 2

Para la Figura 14, en el circuito neumatico se utiliza un
generador de vacio y una ventosa y de igual manera se
usan electrovalvulas normalmente cerradas.

Para el movimiento de los ejes del robot (eje “X” y eje "Z”)
se realiza la conexion eléctrica y electrénica a dos
motores de pasos. Se usan motores de paso debido a su
precisiébn en su posicion. Para poder activar o mover
dichos motores es necesario utlizar una tarjeta
controladora la cual se encarga de mandar la cantidad de
pasos solicitados, esto se ve en la Figura 15y en la Figura
16.
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Circuito de fuerza del eje Z es con el objetivo de comprobar la secuencia de la
programacién. Dicha programacion se puede ver desde
la Figura 17 hasta la Figura 22

TB6600 Micro S(ep Driver
10 kohm

10kuhm RO2 D‘ [ I—H'lrmr — ﬁ

ENA -

ENA +
DIR -
= DIR +
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s NIg L

@@@@@@

H|gh Voltage
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9 Vcd-24
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1

Figura 15.- Conexién del motor a pasos del eje “Z”
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Figura 16.- Conexién del motor a pasos del eje “X” -
||
6. Desarrollo de la programacion del -
automata y sus comunicaciones industriales. I 1=
Para el desarrollo de esta sub — seccion se realiza la 1t O
programacion en el software de LOGOSOFT version 8.2. I
Donde con un solo botén normalmente abierto realiza el §8Bos. 1 L=
proceso de manera automatica y con un botdn Il (
normalmente cerrado para todo el proceso. it
1
En esta programacion se van a utilizar botones y Figura 18.- Programacion en lenguaje en escalera parte
sensores virtuales, los cuales en total son 7 entradas de 2

este tipo. Sin embargo, las salidas van a ser fisicas, esto
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lenguaje en escalera parte

Para el desarrollo de las comunicaciones industriales se
realiza un cambio de direccionamiento de la IP de la PC
como se muestra en la Figura 23, es importante que la
ultima tercia de los digitos del host sea diferente a la del

PLC, la puerta de enlace no
PLC.

debe de cambiar a la del
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Propiedades de Habilitar el protocolo de Intemet version 4 (TCP/IP... X
General

Fuede hacer que la configuracién IP se asigne automticamente sila
red admite esta funconalidad. De lo contrario, debera consultar con el
administrador de red cul es la configuraién IP apropiada.

(O Obtener unz drecdn IP autométicamente
(@ Usar I siguiente direccién P

Direccion IP: 192.168. 1 . 2
255.255.255. 0
Purta e aiscepedetermmaca:

Obtener Ia direceidn del servidor DNS automaticamente

Méscara de subred:

@ Usar las siguientes direcdiones de servidor DNS:
Servidor DNS preferido:

Servidor BNS alternativo:

|

[ vaiidar configuracién al salir Opiones avanzadas...

| et
Figura 23.- Protocolo IP de PC

Para las direcciones IP del Software del PLC deben

colocarse como se muestra en la Figura 24.
B <

Contiguraciin offline | Configuracidn snline

Contiguracién de nombre
Nambre de dpostivg
Nombre de programe

Configuracién 1P

Conexiones £ thernet

ancen | e
Figura 24.- Protocolo IP del LogoSotf version 8

7. Simulacién y experimentacién

En este capitulo se desarrolla los aspectos que se ven
con la simulacion del software de “Next-Gen (Factory
10)”, la PC y el software de “LogoSoft versién 8” Para ello
es importante cumplir con las condiciones de
comunicaciones industriales antes mencionadas. Donde
la direccion IP del PLC es la misma que la direccion IP
del HMI, la direccién IP de la PC es diferente a la del PLC.
La comprobacion de esto se puede ver en la Figura 25,
Figura 26 y la Figura 27.

[
O — ke Mo NI RO Gt Emoe oot

Figura 25.- Comunicacion exitosa entre PLC y PC

En la Figura 25 y Figura 26 se ve una paloma de color
verde la cual indica que la comunicacién entre la PC, el
PLC y el HMI es correcta

< DRIVER [ Semmios

SENSORS ACTUATORS

20020000000V OR
LV WU WO o @ % @0
. ?
gm

Figura 27.- Interaccién entre el PLC, la PC y el HMI

'

En la Figura 27, se nota como se activan las salidas
fisicas al momento de dar el arranque del sistema. De
igual manera se puede ver que la programacion en
lenguaje en escalera esta en prueba en linea también
conocida como “monitoreo en tiempo real y el HMI esta
en modo de arranque.

Conclusiones

Una de las intenciones al momento de realizar dicho
trabajo es que los motores se queden en una posicion
deseada, por esta razén en los diagramas se colocaron
motores a pasos, los cuales vienen conectados con la
tarjeta TB6000. En este punto hubo ciertos detalles el
detalle es que la salida del PLC es a relevador, para ello
es necesario utilizar un médulo de salidas a transistor de
24vcd. Sin embargd, la problematica no queda ahi puesto
que TB600 solo admite voltajes de 5 ved como maximo,
para ello fue necesario reducir su voltaje mediante una
resistencia de 10 kilo ohms, para asi no causar algun
dafio a la tarjeta. Cabe mencionar que el voltaje de
alimentacion al “PUL +”, es un tren de pulsos continuo con
una frecuencia de 5 kHz .

Para el segmento neumatico inicialmente se consideré
utilizar véalvulas 3/2 con doble solenoide, sin embargo,
para este caso la programacion iba a ser mayor y aunado
a ello la cantidad de entradas iban a aumentar. De una

10
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manera muy similar ocurriria para la parte de los pistones
neumaticos se utilizé pistones con muelle interno.

Una de las parte mas intrigantes y complicadas en dicho
trabajo es la de comunicar el HMI, PLC y la PC, puesto
que si no se realiza bien el direccionamiento del protocolo
de comunicacion PROFINET no se puede comprobar si
la programacion o las conexiones virtuales se realizaron
de manera adecuada.

Por otro lado, en la programacion en lenguaje escalera es
importante  realizar de manera adecuada el
direccionamiento de las entradas de red y que esto a su
vez ocurra de igual manera en los drivers del Factory 10,
ya que si no se realiza de manera adecuada van a ocurrir
activaciones no deseadas en la programacion.

Una manera mas optima de programar fue mediante el
uso de los “SET” y “RESET” esto debido a que facilita los
enclavamientos cuando se desea o se necesita. Otro
punto interesante durante la programacion es el de
resetear de manera puntual los contadores o
temporizadores, debido a que si no se realiza de manera
adecuada se queda guardado en el temporizador con un
tiempo mayor que cero o un contador mayor que cero
afectando la logica de programacién del nuevo ciclo.

La integracion automatizada de dicho trabajo fue en base
al disefio de simulacion que se planted, donde y como se
ve en el video se cumple con lo establecido.

Trabajos a futuro

Como trabajo a futuro seria la implementacion de dicho
proyecto el cual genera varios desafios desde la parte
tecnoldgica como cientifica.

El primero es ver si empata el escenario de simulacion
con el escenario del prototipo.

De igual manera, la realizacion del prototipo implica que
hay que realizar su cinemética, dindmica y estrategia de
control. Lo cual conlleva a obtener datos mediante una
tarjeta de adquisicion de datos por mencionar alguna de
ellas “NI USB-6009 de National Instruments” y de esta
manera validar los datos matematicos con los datos
experimentales.

Por otro lado, tomando en cuenta los disefios en 3D se
pretende realizar un analisis de elemento finito, para ver
si la estructura puede soportar los torques de los motores
gue se pretenden implementar.

En un rubro tecnoldgico dicho trabajo se puede subir a la
nube, de esta manera monitorearlo y controlarlo desde un
punto remoto, solo hay que realizar un
redireccionamiento de TAGS y una nueva HMI.
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