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Figura 19.1 Base Metidlica del sistema de entrenamiento

Se colocaron también los travesanios para colocar las bases de limina que soportaran el
panel principal. En la lgura 19.2 se muestra la base soldada.

Figura 19.2 Bases del sistema soldadas

o

Se colocd el panel principal que soportara las vdlvulas, mangueras, manifold, ple,
pantalla y CPU. Se realizaron las perforaciones para soportar todos los componentes, se
pulié el metal v se pintd. En la ligura 19.3 se muestra el panel [rontal pulido, pintado v
perforado, histo para colocarle los componentes del sistema hidriulico.
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e Programacion y armado para construir una interfaz para la adquisicion de datos del
sensor ultrasonico y del encoder.

e Realizacidon de una base de datos para el anilisis y procesamiento de senal.
e Alrortmo para el procesamiento de senales.

El sensor ultrasonico consiste en un modulo HC-SR4. Este sensor tiene un rango
de 2em a 400cm de alcance y trabaja con una frecuencia de 40KHz. Para obtener una
medicion del sensor se activa mediante un pulso de 10ps v se mide el tempo de respuesta,
el cual determinard la distancia de acuerdo a la ecuacion 1 descrita anteriormente.El
encoder consiste en una base transparente dividida con 180 lineas oscuras las cuales
interrumpen la sefial gque recibe el fototransistor del led infrarojo proporcionando una sefal
cuadrada. El dngulo se obtiene utilizando la siguiente fGrmula.

La base giratoria es movida mediante un servomotor de 3607 vy giro continuo. Este
servomotor puede cambiar la direccion de giro o detenerse mediante una senal PWM.

En la figura 2 se muestra la interaccion de los tres blogues.

Figura 2 Integracion del sistema completo
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El sensor de posicion angular se comunica con el PICI6FSTTA v le indica la
posicidn en la que se encuentra v cada que se incrementa la posicidn en el encoder el
servomotor se detiene y toma la medida en esa posicion posteriormente cada una de estas
mediciones se pasan a una PC mediante una interfaz. Cada uno de estos datos se
almacenan en una base de datos y serdn procesados posteriormente para el cilculo de las
dimensiones del objeto en estudio utihzando las fGrmulas descritas en el apartado
siguiente. Donde:

A es el ancho

C es la distancia del sensor al centro de la base giratoria d, es la distancia del sensor a la
cara |
d- es la distancia del sensor a la cara 2

d;es la distancia del sensor a la cara 3 d, es la distancia del sensor ala cara 4.
2.2 Resultados

La base de datos construida consta de 11 pruebas con 180 mediciones de distancia
cada una. Cada una de estas pruebas nos entrega el largo y ancho del objeto.

Para la validacion de los resultados se aplicaron las formulas 3 vy 4 que

anteriormente se mencionan los resultados de cada una de las pruebas se muestran en
el grafico 2 vy en el grahico 2.1.

Grafico 2 En esta griafica se muestran los resultados de cada una de las 11 pruebas para el
cdlculo del largo del objeto
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Grafico 2.1 En esta grifica se muestran los resultados de cada una de las 11 pruebas para el
cileulo del ancho del objeto
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También se calculd un promedio de cada una de las tablas anteriores obteniendo

como resultado los siguientes valores

Medida real del objeto en Medida realizada por el Porcentaje de
eIror
(cm) sistema (cm)
Largo =6 G 18 3%
Ancho=6 6. 36 %

2.3 Discusion

En estos resultados se puede apreciar el rango de error en la medicion del sensor primero
mediante varias pruebas y finalmente se calcula el promedio. El porcentaje de exactitud es
bueno mds sin embargo el sistema se tendrd que disefiar para que realice el
procedimiento un determinado ndmero de veces. Considerando que una prueba consta de
180 mediciones del orden de entre 250ps a 10000ps entonces el sensor se tardaria
aproximadamente 120000ps v el servomotor tiene una velocidad de 60 RPM entonces el
tiempo de medida dentro del sistema depende principalmente del servomotor.

Posteriormente en trabajos futuros se maximizara la exactitud de nuestro sistema
modificando los pardmetros de trabajo del sensor ultrasdnico.
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2.4 Conclusiones

Este proyecto se encuentra en sus primeras fases la cual consiste en solo obtener el largo y
ancho de un cubo de ansta 6 cm. Tiene muchas ventajas dentro de la industria ya que
utiliza un método de medicion no invasivo el cual permite que el producto no se dane.
Conrespecto a los resultados son muy buenos pues tenemos un error del 3% v 6%.
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