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Introduccion

La integracion de las tecnologias generan sistemas eficientes y
precisos para realizar tareas especificas.

Los robots han causado gran interés en el mundo, cambiando
de manera significativa el area de produccion.

Hoy en dia existen dispositivos electréonicos capaces de
realizar tareas bajo un lenguaje de programacion basico vy
poseen propiedades de conectividad mediante un servidor
web, que los hace mas versatiles para la comunicacion remota



Metodologia

ETAPA | Programacion
1.1 Programacion del Brazo MITSUBISHI
1.2 Programacion de Pagina WEB
1.3 Programacion del PLC

1.4 Configuracion de HMI
ETAPA Il Calibracion y Ajustes
ETAPA Il Puesta en Marcha



Etapa |. Programacion

1.1 Programacion del Brazo MITSUBISHI

La programacion del brazo MITSUBISHI se realiz6 mediante Ia
programacion Melfa Basic IV, que es un lenguaje estructurado
basado en una lista de instrucciones y condiciones, tales como
IF, GOTO, MVS y MOV.

I 80 DLY 0.5
oA b 90 MVS P1, -100

30 HOPEN 1 128 :\gf\)/lv :DI\?(O) = 1 THEN *NEGRO
40 DLY 0.5 120 IF M_IN (1) = 1 THEN *ROJO
50 MOV P1, -100 130 IF |\/|_|N (2) = 1 THEN *AZUL
60 MVS P1 -

— *
70 HCLOSE 1 140 IF M_IN (3) =1 THEN *DESECHA



El brazo robdtico se programa con el PLC para que se trabaje
por medio de la pantalla HMI y/o una pagina Web.

En funcion a las caracteristicas del brazo se pueden obtener
sus aplicaciones.

Figura 1. Seleccion de piezas de trabajo, en
relacion a su color en base a la pantalla HMI.



1.2 Programacion de la pagina Web

El desarrollo de la pagina web para monitorear de manera
remota, el proceso de seleccion se realizé con |la ayuda de
Notepad++.

La pagina web presenta 8 sefnalizaciones: sensor on, sensor
off, negras on, negras off, roja on, roja off, desechar on y
desechar off.



Figura 2. Pagina web para el monitoreo de arranque de las
diferentes condiciones de color.



1.3 Programacion del PLC

Con la ayuda del TIA Portal V13 se realizo la programacion y el
llamado de |la pagina web creada anteriormente.

Para esto se requirid del bloque especial llamado “www” el
cual es la herramienta para la conexion con la pagina Web.
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Figura 3. Bloque www de TIA Portal
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Figura 4. Programacion en TIA Portal para el
enlace de las variables de seleccion de colores
mediante la pagina web.
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1.4 Configuracion de la HMI

PROYECTO FINAL » HMI_1 [KTP&00 Basic mono PN] » Imdgenes » CO
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Figura 5. Pantalla HMI para el monitoreo de arranque del sensor y la variable

detectada por el mismo. (izquierda) simulacion, (derecha) implementacion.



Etapa Il. Calibracion y ajustes

Figura 6. Implementacion de un PLC S300 Figura 7. Comunicacion Pantalla HMI y PLC S1200,
con comunicacion MPI y tarjeta de Red ASI pruebas de forzado de variables de salida



El sistema cuenta con sensores de presencia que permiten mantener
en espera “stand by”.

- —_—

e

Figura 8. Sistema alimentador de piezas controlado por esclavos de en
Red ASI, “Sistema Pick And Place



Etapa Ill. Puesta en marcha

Implementacion de sistema de control empleando los
componentes de la RED ASI, HMI, el PLC S300 vy el PLC
S1200, asi como la sincronizacion de los elementos de
trabajo y los elementos de control.

Figura 9. Clasificacion de piezas, una vez que el Robot sabe el color de la pieza
de trabajo se clasifica en las posiciones asignadas



Resultados

Figura 10. Clasificacion de piezas espacios asignados (video)

La programacion del brazo
robotico MITSUBISHI realizo los
movimientos indicados vy Ia
clasificacion correcta de cada
una de las piezas
proporcionadas.

se pudo integrar para manipular
el brazo robotico MITSUBISHI
mediante una pagina WEB
realizando la secuencia
requerida, corroborando los
datos con una pantalla HMI



La pantalla HMI genero los
mismos resultados que los de
la pagina web, corroborando
asi su funcionamiento.

Se logro enlazar exitosamente
las variables asignadas con las
sefalizaciones de ambas
interfaces a distancia
(Servidor WEB) y mediante |a
pantalla HMI.

Figura 11. Clasificacion de fichas en los contenedores asignados.



10 *INICIO

20 MOV P5

30 HOPEN 1

40 DLY 0.5

50 MOV P1, -100
60 MVS P1

70 HCLOSE 1

80 DLY 0.5

90 MVS P1, -100
100 MOV P5

110 IF M_IN (0) = 1 THEN *NEGRO
120 IF M_IN (1) = 1 THEN *ROJO
130 IF M_IN (2) = 1 THEN *AzZUL
140 IF M_IN (3) =1 THEN *DESECHA

150 GOTO *INICIO

ANexos

160 *NEGRO

170 MOV P2, -100
180 MVS P2

190 HOPEN 1

200 DLY 0.5

210 MVS P2, -100
220 GOTO *INICIO
230 *ROJO

240 MOV P3, -100
250 MVS P3

260 HOPEN 1
270DLY 0.5

280 MVS P3, -100
290 GOTO *INICIO
300 *AzZUL

Como anexos se presentan los codigos de programacion.

310 MOV P4, -100
320 MVS P4

330 HOPEN 1

340 DLY 0.5

350 MVS P4, -100
360 GOTO *INICIO
370 *DESECHA
380 MOV P5, -100
390 MVS P5

400 HOPEN 1

410 DLY 0.5

420 MVS P5, -100
430 GOTO *INICIO

Tabla 1. Codigo de programacion de brazo robotico



<IDOCTYPE html>

<!-- AWP_In_Variable Name=""1"" -->
<!-- AWP_In_Variable Name=""2"" -->
<!-- AWP_In_Variable Name="'3"" -->
<!-- AWP_In_Variable Name=""4"" -->
<!-- AWP_In_Variable Name="'5"" -->
<html lang="esp"

<head>

<meta charset="gtf-8">

<title>CONTROL DE
CALIDAD</title>

</head>

<body>
<body
background="imagenes/muro.jpg"/>
<img src="imagenes/logo
raccoons.png" width="350"
height="250" align="left"/>
<center> <font color="red"> <font
size=7><h1>Control Linea de
Calidad</h1><center/>
<center><img
src="imagenes/images.jpg"

width="600"
height="350"/><center/>
<form>
<p>
<input

type="submit" value="SENSOR_ON"
style='width:150px; height:75px'>

<input
type="hidden" name=""1"
value="1">

</p>
</form>
<form>
<p>

<input type="submit"
value="SENSOR_OFF"
style='width:150px; height:75px'>

<input
type="hidden" name=""1""'
value="0">
</p>
</form>
<form>
<p>
<input

type="submit" value="NEGRA_ON"
style='width:150px; height:75px'>
<input
type="hidden" name=""'2""
value="1">
<p>

Tabla 2. Programacion de la pagina web para el monitoreo
remoto del sensor detector de colores.

</form>
<form>
<p>
<input
type="submit" value="NEGRA_OFF"
style='width:150px; height:75px'>

<input
type="hidden" name=""2"
value="0">
</p>
</form>
<form>0



Conclusiones

La presentacion de este proyecto es una pauta para el aprendizaje
sobre desarrollo de plataformas de automatizacion.

Conocimientos basicos de la industria 4.0, siendo esta una tendencia
actual que esta generando nuevos retos en el area de automatizacion,
monitoreo y control.

El presente proyecto puede ser modificado en funcion a las
necesidades de la industria.

El proyecto sera enriquecido con el aditamento de sensores.
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