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Resumen estadia docente en la empresa) que desarrollaran un
dispositivo para probar de manera automética y
En las pruebas de validacion de producto a acelerada la operacion de la perilla marca Rexroth,
proveedores externos a la empresa Transmisionegnodelo S-16, No. de parte NHI ~ P-63088-916
TSP, se present6 la necesidad de efectuar una aruebUtilizada como accesorio operativo de algunas
acelerada de operacion sobre la perilla marca transmisiones mecanicas (ver figura 1).

Rexroth, modelo S-16, No. de parte NHI P-63088- ~ La mitad de la prueba debe efectuarse en
916 utilizada como accesorio operativo de algunas diversas posiciones con la secuencia 1-2-3-4-1),(ida
transmisiones mecanicas. y la otra mitad en la secuencia 4-3-2-1-4 (vuekHp,

La mitad de la prueba debe efectuarse en diversaspara simular la situacion de cambios de marcha en
posiciones con la secuencia 1-2-3-4-1 (ida), ytta o forma ascendente, asi como también descendente, de
mitad en la secuencia 4-3-2-1-4 (vuelta). manera respectiva.

Con dichas pruebas se debe verificar la posible
existencia de problemas neuméticos o mecéanicos en

la operacion de la perilla. [ e A
Por tal motivo se desarroll6 un sistema mecatrénico U S’A“M“MWM
basado en un sistema controlado por un PLC e
interfaz visual tipo PaneViewl conjuntamente con un
sistema mecanico de prueba para la perilla. I

F H\)
Palabras clave:PLC, electrovalvulas,PanelView Y iduvie i

peniila

perifla

perillas, interfaz hombre-maquina HMI.

Figura 1: Vista fisica e identificacion de los puebs
1. Introduccion neumaticos de la perilla Rexroth modelo S-16.
Al efectuar la pruebas deberian monitorearse

. > “las presiones neumaticas en los diversos puertts de
(autobuses y camiones) en la empresa Transmsmneaeri”a' en busqueda de fugas de aire, cuidando que
T.SP’ S.A. de C.V. se incorporan componentes deesta no fueran menor de 1 bar, asi como también la
dlversqs proveedores, entre los cuales se e_nCuemr""detecci(’)n de problemas mecanicos que originaran
'*”?S per_ﬂ_lasoduales_ para la palancal_ de cambfﬂle_sE atascamiento que dificultara o imposibilitara el
dispositivos ,permlten, por medios neumqt!cos, manejo de la misma.

extender (_e! ndmero de camb|(_)s_ de la transm|5|9n, en Se sugiri6 que en cada una de las cuatro
comparacion con I‘T"S transmisiones para veh|culgs osiciones estables del deslizador de la perilla la
pequefios (automéviles y camionetas). Por esta Iazorgrueba durara de 2 a 3 segundos, a fin de temepdie
el Departamento de Control de Proveedores de |

- -y e que se estabilizaran las presiones en cadaaino d
empresa Transmisiones TSP solicito al DepartamentqOS puertos
de Manufactura y con la participacion de los Otrol de los requerimientos fue que se
profesores ‘i'e la Unlvgr5|dad Tecnologu;a de Sandispusiera de una interfaz hombre-méaquina para el
Juan del Rio (los cuales estaban realizando una

En la fabricacién de transmisiones pesadas
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manejo del sistema por parte de un operario sinmientras que el resto de la perilla se mantienéauai

mayores conocimientos de automatizacion. la placa superior y, por lo tanto, estético. Deaest
forma, se logra efectuar los cambios de posicidn de
deslizador en forma precisa, ver figura 3.

2. Disefio del sistema de automatizacion

Se decidi6 que el sistema de control
automatico del probador de perillas estuviera basad
en un pequefio PLC comercial, en este caso se eligip
el Micrologix 1000 de la marca Allen-Bradlgy
porque satisfacia plenamente los requisitos del
ndmero de entradas/salidas, asi como también
velocidad y tamafio eran adecuados para la aplitacio
en cuestion. Por otra parte, se optd que la irterfa
hombre-maquina (HMI) a utilizar fuera BanelView
300, de la misma marca, por la compatibilidad don e
PLC, asi como la facilidad de programacion.
Posteriormente, se disefié la parte mecénica de
probador, en la cual se decidié que la perilla geeed
en posicién invertida, a fin de facilitar la coni@axide

los puertos neumaticos por la parte superior, tal y
como se muestra a en la figura 2. Figura 3: Sistema mecanico para el cambio de
posiciones del deslizador de la perilla.

Figura 2: Vista del montaje invertido de la perillasobre
su contenedor, con los puertos neuméticos dispolels
en la parte superior.

Figura 4: Elementos internos en el gabinete del $&sna
Probador de Perillas, resaltando: El PLC, fuente de

. L ) . voltaje de CD, presostatos, electrovalvulas, clemas
El mecanismo disefiado consiste en un cilindro fsiples, conductores eléctricos, canaleta, interpior,

metalico hueco y sin tapa en la parte superior manguera neumatica, cable de comunicacion y platina
(cazoleta), lo cual permite introducir la perilla e

forma invertida. Mediante una placa estéatica que

cuenta con un orificio circular se fija la perilla, Para la programacién del PLC se empledé una
quedando esta libre de contacto mecanico conmetodologia basada en los diagramas de transieion d
respecto a la cazoleta, excepto su deslizador. Urestados, muy similar &rafcet de la cual facilmente
sistema de tres cilindros neumaticos que actuaran ese puede elaborar el diagrama de escalera para el
forma independiente desplazan linealmente unaPLC, independiente de la marca de que se tratara.
cremallera que a su vez, hace girar a un engrane

conectado mecanicamente con la cazoleta, lo cuaPara ello, el problema se dividi6 en seis partes o
hace que el “desplazador” gire en incrementos de 30 secciones, a saber:
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El diagrama de escalera del PLC se edit6 empleando

- Parte 1: secuencia de ida 1-2-3-4-1. el programaRSLogix500, versidon 7.30, y consistié en
- Parte 2: secuencia de vuelta 4-3-2-1-4. un total de 61 lineas, parte del cual se muestra a
- Parte 3: falla de suministro de aire de continuacion:

entrada. B
- Parte 4: falla de presion en 10s puertos de la | ot -

perilla. L
- Parte 5: falla de avance mecanico.
- Parte 6: pausa del sistema.
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Figura 7: Fragmento del diagrama de escalera.

Para la programacién de la termifnelView300,
se empleé el progranRanelBuilder32, integrandose
solamente cuatro pantallas, a saber:

- Pantalla 1: presentacion al programa.

- Pantalla 2: mena principal (configuracion,
operacion y salida).

- Pantalla 3: configuracion del nimero de
ciclos de la prueba.

- Pantalla 4: operacion (conteo de ciclos, tipo
de secuencia y paso de la secuencia).
También indica estado activo o falla.

Figura 5: Diagrama de transicién de estados para la
légica de la secuencia de ida 1-2-3-4-1. Consta e
estados y 23 posibles transiciones.

Figura 8: Pantalla 1 (principal) de la interfaz honbre-
maquina que se instal6 como parte del sistema.
Figura 6: Diagrama de transicion de estados para la

légica de la secuencia de vuelta 4-3-2-1-4. Cuenta

también con 10 estados y 23 posibles transiciones.

Asociacion Mexicana de Mecatrénica A.C. 33 Instituto Tecnoldgico Superior de Puerto Vadar



10° Congreso Nacional de Mecatrénica
Noviembre 3y 4, 2011. Puerto Vallarta, Jalisco.

« Programacién optimizada del PLC considerando
una metodologia de estados en el desarrollo del
programa en “escalera”.

4. Conclusiones

La participacion de los profesores de la Univerdida
Tecnoldgica de San Juan del Rio en este proyetto de
sistema Probador Automatico de Perillas, les pamit
integrar y llevar a un plano practico una serie de
conocimientos y experiencias adquiridas para lograr
un sistema viable y funcional que logré alcanzar el
objetivo previsto, el cudl fundamentalmente fue la
prueba operativa de control de calidad del producto
Perilla modelo S-16 (marcRexrotl) mediante un
sistema mecatronico que ejecuta los desplazamientos
Figura 9: Vista exterior del gabinete del sisttma g posiciones varias de la misma de manera autaanatic

ﬁm%ae/?r dkf tPeriIIas, resal;ando: La interfaz HMI y secuencial, verificando también el estado de las
an 1ew, botoneras y paro de emergencia. Variab|esapl’ueba.

3. Resultados

El sistema mecatronico tuvo los siguientes resaftad Referencias
[1] Empresa Transmisiones TSP, S.A. de C.V.
Autopista México — Querétaro Km. 181.5,

Municipio de Pedro Escobedo, Querétaro.

Ing. Gerardo Rangel Mariles — Coordinador del
proyecto.

» Prueba efectiva de la perilla a evaluar, dadospie
reproduce situaciones de accionamiento y operacion
idénticas a las que se tendria en operacion ogal c
los equipos que la utilizan. Se pueden programar
hasta un total de 999 999 ciclos de prueba.

 Operacion automatica en la prueba de la perilla.

« Costo de disefio, fabricacion e implementacion
accesible a los presupuestos establecidos por la
empresa.

« Utilizacién de equipo y materiales disponibles en
el mercado nacional, con las consabidas ventajas
que con lleva esto.

« Monitoreo y visualizaciéon de diversas variables
gue permiten establecer las causas de la falla de |
perilla evaluada.

» Operacion amigable del equipo al realizar las
pruebas.

* El sistema mecatrénico desarrollado reafirma la
potencialidad y habilidad de los ingenieros
mexicanos para resolver retos técnicos en diversas
areas de oportunidad.
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