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GLOSARIO

Solidworks: programa de disefio asistido por computador para modelado

mecanico

FMS: Sistema de Manufactura Flexible

CAD: Disefio Asistido por Computador

Festo: proveedor mundial de soluciones de automatizacion mediante tecnologia
neumatica, electrénica y de redes para todo tipo de procesos y actividades

industriales.

PLM: (Product Lifecycle Management) es el proceso que permite administrar por
medio de herramientas informaticas el ciclo de vida completo de un producto
desde su concepcion, pasando por su disefio y fabricacion, hasta su servicio y

eliminacion.



INTRODUCCION

El crecimiento de la UNIVERSIDAD AUTONOMA DE BUCARAMANGA es notable
a simple vista y es por ello que debe estar dia a dia a la vanguardia de la

tecnologia.

El disefio del modulo de clasificacion de un sistema flexible de manufactura
expone las complejas y necesarias tareas de un ingeniero Mecatronico para
desarrollar las habilidades aprendidas en el transcurso de la carrera. Por lo tanto,
es una herramienta ideal para el desarrollo profesional y conjuntamente
institucional, a su vez serian Utiles los beneficios que el sistema brinda de manera
sencilla segura y clara. Es de resaltar que el modulo sera disefiado de manera

bajo conceptos econdmico.

La estacion de clasificacion clasifica las piezas en diferentes rampas.

Las piezas situadas al principio del trasportador son detectadas por un sensor
inductivo y posteriormente por un sensor de color que identifica y clasifica las
piezas por su caracteristica material o color.

Los desviadores o clasificadores son accionados por motores DC que cortan el
trascurso del recorrido dirigiendo la pieza a la rampa adecuada.

Este modulo hace parte de un sistema de trasporte modular.

Para realizar el disefio mecénico se ha utilizado la herramienta CAD SolidWorks
2010 herramienta de modelado mecéanico, que corre bajo el sistema operativo
Microsoft Windows y es desarrollado en la actualidad por SolidWorks Corp y para
el presupuesto es utilizado el software profesional Project software de
administracion de proyectos disefiado, desarrollado y comercializado por Microsoft
para asistir a administradores de proyectos en el desarrollo de planes, asignacion
de recursos a tareas, dar seguimiento al progreso, administrar presupuesto y

analizar cargas de trabajo.



1. DESCRIPCION DEL PROYECTO

1.1 FORMULACION DEL PROBLEMA.

Actualmente nos encontramos en la era de la informacion y globalizacion,
escenario que nos instala frente una industria competitivamente avanzada en

tecnologia de produccion, orientada a sistemas flexibles de manufactura.

¢La facultad de Ingenieria Mecatronica de la Universidad Autonoma de
Bucaramanga, tiene los medios necesarios para garantizar a los estudiantes la
adecuada preparacion para enfrentar el escenario industrial que nos espera a

partir que finalicemos nuestra carrera?

1.2 DELIMITACION DEL PROBLEMA

+ El proyecto se desarrollara en la Universidad Autbnoma de Bucaramanga,
en la facultad de ingenieria Mecatrdnica y se espera realizar en un periodo

de 4 meses (1 semestre).



1.3 OBJETIVOS.

1.3.1 OBJETIVO GENERAL.

Disefiar la estacion de clasificacion de un sistema flexible de manufactura para el

laboratorio de automatizacién industrial.

1.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

+ Disefiar el modelo mecéanico en solidworks

+ Realizar la simulacién de movimientos del proceso.

+ Determinar cada uno de los componentes para el disefio del proceso

de produccién

+ Seleccionar cada uno de los sensores y actuadores para ser usados

en el proceso

+ Realizar el presupuesto de inversion para la elaboracion del

proyecto.



1.4JUSTIFICACION

Hoy en dia la facultad de ingenieria Mecatronica no cuenta con un sistema flexible
de manufactura para uso académico, situacion que nos desventaja frente a otras
universidades que si lo tienen.

Es justificable emprender el proyecto de la fabricaciéon del sistema flexible de

manufactura para la facultad.

Inicialmente se realizara la etapa de disefio, pretendiendo que los nuevos
estudiantes de ultimos semestre, realicen el montaje de las estaciones ya con los

disefios propuestos.
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2. ESTADO DEL ARTE SOBRE DISENO DE MODULOS DE SISTEMAS
FLEXIBLE DE MANUFACTURA EN UNIVERSIDADES.

El tema de disefio de modulos de sistemas flexibles de manufactura ha sido
utilizado muy poco por las Universidades Colombianas, actualmente se encuentra
como una propuesta innovadora que tiende a aumentar sus horizontes en el sector
universitario. A pesar de esto universidades como la Potificia Javeria (Bogotd),
Universidad Tecnoldgica de Pereira y Universidad del Norte en Barrnaquilla, han
trabajado en investigaciones sobre remodelaciones, estudios de produccién de un
sistema flexible de manufactura.

En la localidad de Bonn, Alemania la academia AIB - Akademie fir Internationale
Bildung, lleva un estudio sobre el desarrollo de los Sistemas de Manufactura
Inteligentes —IMS— apunta hacia la implementacion de la Manufactura Integrada
por Computador —CIM-, como una modalidad de las fabricas del futuro, en la cual
las funciones de fabricacion y administracidbn se encuentran integradas para el
mejoramiento de la calidad de los productos, mejoramiento de la productividad y

mejoramiento de la competitividad.
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3. ANTECEDENTES

La UNIVERSIDAD AUTONOMA DE BUCARAMANGA, dispone al servicio de
docentes y estudiantes aulas y laboratorios aptos para la carrera de ingenieria
Mecatronica con el fin de adelantar el proceso académico de formacion

universitaria.

La facultad de ingenieria Mecatronica siempre ha inculcado a los estudiantes
métodos practicos e indispensables al momento de ejercer la profesion, es por ello
que dentro de programas o proyectos de semestre (proyecto integrador) estan
considerados areas de investigacion la cual va de la mano con el desarrollo y

utilizacién de medios tecnoldgicos como lo es un FMS.

En la actualidad la UNAB cuenta un laboratorio de automatizacion industrial en la
sede principal ubicada en Calle 48 No. 39-234 edificio de ingenierias 6 piso el cual
estd dotado de sensores, actuadores, controladores, para el desarrollo de la
carrera, no esta de mas mencionar que tener en el laboratorio un FMS seria el
medio mas efectivo que hace falta para desarrollar las habilidades que un
ingeniero Mecatronico debe tener al momento de enfrentarse a la vida laboral.



12

4. AMBIENTE DE DESARROLLO DEL PROYECTO

3.1 Entidad Interesada.

Universidad Autbnoma de Bucaramanga UNAB, en este lugar es donde se va a
implantar la herramienta y va a ser utilizada por las personas encargadas del area

y estudiantes con supervision del docente encargado.

DISENO DEL BANCO

seleccionador

Bagones
sensores inductivos seleccionador

Banda
transportadora

Motor DC
13,20 cm

Figura 1. Modulo seleccion
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El disefio del banco es realizado por el autor, el cual consta de una mesa base de
dimensiones de 50 cm de largo x 45 cm de ancho x 13,20 cm de alto, una banda
transportadora de 40 cm de largo x 10 cm de ancho, 3 servo motores para
accionar las brazos seleccionadores, un motor DC para mover la banda, 1 sensor
de colores y 3 sensores inductivos para saber si el material es metalico.

El material que se utiliza es acero inoxidable de espesor de 10 mm.

El sistema funciona bajo programacion en el PLC, la cual consta de:

Se carga la banda trasportadora con los diferentes tipos de elementos de diferente
color y material, los sensores de color detectaran el color correspondiente y
activaran el brazo que desvie el objeto por la rampa correcta. En la caida por la
rampa se encuentra un sensor inductivo el cual detectara si el material es metélico

0 no.
Especificaciones:
Los servo motores elegidos como actuadores mover los brazos de son Hitec HS-

475HB, la banda se movera a una velocidad de W = 100 rpm con un Motoreductor
16Kgcm-100RPM, el sensor de color es BFS 26K (RGB).



DIAGRAMAS DE PROGRAMACION

Diagrama de flujo (etapa de seleccién)

d
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sm1=0sm2=0sm3=0;

scr=1

sml =1

scy =1

sm1 =0 sm2 =1

EVANVANIA

sca =1

§

[sm1=0;sm2 =0; 5m3 =1]
|




PROGRAMACION EN KOP

CONTROL DE ERAZOS DEL ESTACION DE CLASIFICACION

Segm. 1: Titulo:

ENCIENDE EL MOTOR DE LA BANDA TEPANSPORTADOR (M1)

Hz0.0 Qlz4.5%

| | Y |
10 o 1

Segm. 2 : Titula:

desactiva el resto.

PREGUNTAL 4 OPCIONEE DE LOS SENSOREE (=i, scr, sow,

=cal) .

en el caso oque si

Q1lz24_5 Ilz4.0 M40.0
1 1| iy |
1 LI L 1

I1z4.1 MEO. 0O
1| iy |
LI L 1

I1z4_Z Meo. 0
1| Iy |
LI L 1

Ilz4.3 H70.0
1| I |
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Q124.5 = Motor de la banda; 1124.0 = Sensor inductivo; 1124.1 = Sc rojo; 1124.2 =

Sc verde; 1124.3 = Sc azul

B - HAEILITAR SALIDA PUM A .54 PARA EL SERVO (SML)

Li SALIDAE DEL PLC ES QLlE4. 0 YA QUE ESTA ACTIVADO EL CAMAL O

LELl
5¥FB49
Pulse output moduale
M40.0 "PTTLEE"
|7 EN END
MEl&e#200 | LADDER ETS_EN[-...
0 CHANNEL ETS_ETRT[—...
M50.0—51T_EN STS DOF—. ..
I0O.1—MAN D0 JOB_DONE[—. ..
. —|EET_DD JOE_ERR—
&L 4 0UTP_VAL JOB_ETAT[...
—|J0B_REQ
WELe§0 | JOE_ID
—JOE WAL
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Si el sensor inductivo esta activada desactiva el modulo con el valor de 6.5% y
activa el modulo con un valor de 0% para regresar los servos a su posicion inicial y

dar paso a el ultimo canal para almacenar los objetos metalicos

Segm. 4 - HAETLITAR SALIDA PTIM A &_ 5% PARA EL SERWO (SME)

Li SALIDA DEL PLC ES Qlz4.1 YA QUE E2TAL ACTIVADD EL CANAL 1

DEZ
5FB49
Pulse output module
H40.0 "PULEE"
|7 EN END
WEleg304 | LADDE STE_EN-
1 —CHANNEL ETE_STRT ...
Me0. 00— SW_EN ETE DO
I0.1—MAN DO JOE_DONE [—. ..
. —|EET_DDO JOB_ERL—
£5 —OUTP_VAL JOB_STAT[...
. —|JOE_REQ
WELEH0 4 JOB_ID
. —{JOB VAL

Segm. 5 : HABRTLITAR ZALTDA PUM A &£.5% DPADA EL SERVO (ESM2)

LA SALTIDA DEL PLC E5 QlE4_F YA QUE ESTA ACTIWADROD EL CANAL 2

LEz
SFB49
Pul=se output module
M40.0 WDTILEE"
|/ N ENO
WMELle#308 | LADDE STS _EN—. ..
Z —|{CHANNEL STS_STRT —. ..
M70.0—5W_EN TS _ DO ..
I0.1—|MAN_ D0 JOE_DONE —
. —|SET_D0O JOE_ERR—. ..
&5 —{0UTF_VAL JOB_ETAT
. —{JOE_REQ
Wglegno —JOE_ID
. —{JOB VAL




Segm. & : HAETLITAR SALTDA PWM 4 0% PAPA EL ZEBRWVO (SM1)

Lia SALTIDA DEL PLC ES Q1Z4.0 TA QUE ESTA ACTIVADO EL CAMAL 0

DEL
SFB49
Pulse output module
Ha0.0 "PILSE"
| | EN ENO
WMHLEHZ00 | LADDER TS _EN[—. ..
0 —{CHANNEL TS5 _STRT -
MED. O —5W_EN ETE DO ..
Io.l—MaN DO JOE_DONE -
... —|BET_DDO JOE_ERD—
0—0UTP_ WAL JOB_ ZTAT —
... —|TOE_EREQ
WELlego —JOE_IIx
... —({J0B VWAL

Segm. 7 : HAETLITAR SALTDA PWM & 0% PARA EL SERVO (SM2)

Li SALIDA DEL PLC ES Q1Z4.1 TA QUE ESTA ACTIVADO EL CANAL 1

LEBE
5FB49
Pulse output module
H40.0 "PULSE"
|| EN ENO
WHlEHI04 | LADDE TS ENf—...
1 -|{CHANNEL STS_STRT ...
Me0. 0 — 5W_EN TS DOf...
I0.1—MaN DO JOE_DONE—. ..
-..—]SET_DO JOE_ERR[—...
0—0UTP_WAL JOB_STAT ...
-..—|JOE_EEQ
Wglecgd - JOB_ID
... —J0E VWAL




18

Segm. # : HAETILITAR SALTDA PWM 4 0% PARL EL SERVO (SM2)

Li ZSALIDA DEL PLC ES QlZ4.2 YA QUE ESTA ACTIVADO EL CAMAL =2

LEEZ
5FBE49
Pulse output moduale
H40.0 "PULSE"
| | EN EHNO
WHle #3082 | LADDE STE_EMN. ..
1 | CHAMNNEL STE _STRT ...
MeO. 0 —5W_EN STE DOp. ..
I0.1—HMAN DO JOE_DOME [—. - .
. —{&ET_DI0O JOE_ERE[—
0—0UTP_WAL JOE_STAT . ..
—{JOE_REQ
Wlegn —H JOE_ID
—{JOE WAL

Se utiliza 3 médulo de PWM del PLC para controlar la posicion del los tres servo
motores, los cuales abren y cierran el paso para los objetos dependiendo del
material y el color.

La l6gica de programacion consta de manejar los 3 médulos PWM con dos valores
diferentes de porcentaje de ciclo Gtil. Es decir que cuando queremos que cierre el
brazo (dngulo de 60°, manejamos el modulo activado con un porcentaje de 6.5%,
y cuando queramos que regrese el brazo desactivamos el modulo de 6.5% y

activamos el modulo con 0%)



CONTROL DE POSICION DE UN SERVOMOTOR
HITEC HS 475

v 7;?,4

Y

AMARILLO = Sefial (3 a5V)
ROJO =Vcc (4,8a6V)

NEGRO = GND

f = 50hz

T=20Ms

CARACTERIZACION DEL SERVOMOTOR
Ciclo de trabajo (0.825 delta)
0°=>0.5ms 2.5% de ciclo util
60° = 1ms 6.5% de ciclo util
90° = 1.5ms 7.5% de ciclo util

180° = 2.5ms 12.5% de ciclo util

19
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Configuracién para el modulo PWM
CONFIGURACION LA MODULO PWM

Li SALIDA DEL PLC EZ Qlz4.0 YA QUE ESTA ACTIVADO EL CAMNAL

LEl

SFB49
Pulse outcput moduale
"PULSE"

EN EHNO
WELEF300 - LADDER STE_EN|-. ..
0 —| CHANNEL 8TS_STRT[-. ..
Mz0.0—{5W_EN ETE_DO|. ..
I0.1—|MAN DO JOE_DONE[—. ..

.. —{8ET DO JOE_ERR|-_ ..

Mizs —{0UTP WAL JOE_STAT[-. ..

JOE_EREQ

WgLeEOD —JOB_TID

.. —{JOE VAL

La configuracion del bloqgue SFB49 se hizo con referencia a la ayuda que
proporciona Step 7 (F1).

LADDR = W#16#30# es la posicion inicial (76?) y posicion final (787?)

CHANEL =# Dependiendo de la salida que se desea trabajar Q124.?

SW_EN = Es el que activa o desactiva el modulo. Esta sefialado con una marca
para ser direccionada desde WinCC (M30.0). Cuando esta marca la ponemos en
cero el modulo para su funcion y cuando esta en uno, inicia el funcionamiento, es
por ello que la funcién es booleana y su actuador es un interruptor.

MAN_DO = Debe ser sefialado y para que el modulo este en marcha su opcién es
cero (0) ya que por defecto esta activado en uno (1), cuestion que no deja iniciar el
funcionamiento del bloque.

OUTP_VAL = Este es el valor que se debe digitar para variar el ciclo util de PWM,
para el laboratorio se utiliza (65), el es el 6.5% de ciclo util y equivale a 60°. El
rango de trabajo es de 0 a 1000, esto quiere decir que cuando el valor sea cero
(0), el ciclo util del PWM va ser cero (0%) y cada vez que aumentamos el valor

aumenta el ciclo atil hasta su mayor valor 1000 equivalente a 100%.
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W#16#0 = Este es el numero de peticion (en este caso en particular se debe

configurar en cero)

5. FUNDAMENTACION TEORICA

4.1. MARCO TEORICO

PROCESOS PRODUCTIVOS

Los procesos Productivos son una Secuencia de actividades requeridas para

elaborar un producto (bienes o servicios).

SISTEMA FLEXIBLE DE MANUFACTURA

Es un sistema de produccion altamente automatizado de Tecnologia de Grupos,
gue reside de un grupo de estaciones de trabajo de procesos, interconectadas por
un sistema automatico de carga, almacenamiento y descarga de materiales.
Sistema de manufactura flexible (FMS). Tiene cuatro o mas estaciones de proceso

conectadas mecanicamente por un mismo sistema de manejo y electronicamente

por sistema computacional distribuido

¢ PORQUE FLEXIBLE?

Porque es capaz de procesar varios productos y cantidades de produccion que

pueden ser ajustadas en respuesta a los comportamientos de la demanda
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COMPONENTES

Sistema de manufactura flexible (FMS). Tiene cuatro o mas estaciones de proceso
conectadas mecanicamente por un mismo sistema de manejo y electronicamente

por sistema computacional distribuido

Estaciones de trabajo

Ensamblado. Algunos FMS son disefiados Ensamblado para llevar a cabo
operaciones de ensamble, generalmente son robots programados para realizar
varias tareas en secuencia y movimientos para acomodar diferentes productos.
Otras estaciones y equipo. La inspeccidén equipo puede ser incorporada al FMS,
asi como limpieza de piezas, arreglo de tarimas, sistemas centrales de

refrigeracion, etc.

Sistema de almacenamiento y manejo de materiales

Funciones del sistema de manejo:

Movimiento independiente de piezas entre estaciones o maquinas. Manejar una
variedad de configuraciones de piezas Almacenamiento temporal Acceso
conveniente para carga y descarga de piezas Compatibilidad con el control
computacional Sistema de almacenamiento y manejo de materiales

Equipo de manejo de materiales:

Sistema Primario. Es el responsable de mover las piezas o partes entre las
estaciones del sistema. Sistema Secundario. Consiste en dispositivos de
transferencia, cambiadores de tarimas automaticos, y mecanismos similares

localizados en las estaciones del FMS.

Bandas transportadores, vehiculos guiados por rieles, robots.

Sistema de almacenamiento y manejo de materiales.
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ESTACION DE CLASIFICACION

Basados en un modelo FMS de Festo se eligid que el sistema lo conformaban
varias estaciones de trabajo en la cual la estacion de clasificacion es una de ellas.

RESTRICCIONES

El modelo debe tener las mediadas del Festo (base de mesa), 50 x 45 x 80 cm.

Funcion:

La estacion de clasificacion clasifica las piezas en diferentes rampas.

Las piezas situadas al principio del trasportador son detectadas por un sensor
inductivo y posteriormente por un sensor de color que identifica y clasifica las
piezas por su caracteristica material o color.

Los desviadores o clasificadores son accionados por motores DC que cortan el
trascurso del recorrido dirigiendo la pieza a la rampa adecuada.

Este modulo hace parte de un sistema de trasporte modular.
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OBJETIVOS DIDACTICOS EN EL MOMENTO DEL LABORATORIO EN CLASE:
Mecanico: Ajuste mecénico de la estacién (Montaje)

Electricidad: Correcto cableado de componentes eléctricos.

PLC: Programacion y aplicacion del PLC.

Aplicacion: Aplicaciones diferentes tanto para seleccionar los colores y la rampa
donde los envia (variacion de colores).

SENSORES

SENSOR INDUCTIVO

Sirven para detectar materiales metéalicos (presencia seleccion del materia en caso

gue sea metalico)

SENSORES (REFLEXION DIRECTA)

R ‘-lit.-'. -

1

Figura 2. Sensor de color
Sensor de colores
En estos sensores, el emisor y el receptor estan incluidos en un mismo cuerpo. El
haz de luz emitido es reflejado por la pieza a detectar y vuelve al receptor, A
continuacion, se evalla la intensidad de la luz reflejada. La distancia de deteccion

puede regularse modificando la sensibilidad del receptor.

Sin embargo, estos sensores no son apropiados para determinadas aplicaciones

como, por ejemplo, objetos que se encuentran delante de un fondo muy reflexivo.
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Ademas, los objetos que tienen superficies irregulares (por su material o color) se

detectan a diferentes distancias debido a las diferencias en la reflexion

Ventajas de sensores de reflexion
Directa

* Distancia de deteccién grande

* Solucién econémica

* Deteccion mas fiable de piezas de débil reflexion

SENSOR DE COLORES (SOEC - RT Q50) tiene 3 canales ajustables (festo)

Figura 3. Sensor de color fuente de internet
El principio de funcionamiento es generar un voltaje si es rojo y no hacer nada si

€S negro.

SENSOR DE COLORES BFS 26K

Utiliza luz pulsante blanca, lo que lo independiza de la luz ambiental.

La reflexion del objeto es evaluada luego de ser registrada por tres diferentes
receptores (RGB).

Las distintas geometrias de los haces de luz (seleccionables en rectangular,
cuadrado o circulo) permite la deteccién de pequefias marcas de color.

Los tres canales de salida pueden calibrarse con hasta 5 niveles de tolerancia de

color.

PNP (conexién) normalmente abierto
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El sensor de tipo PNP se conecta por un lado al Positivo de la fuente de

alimentacion de corriente directa y por otro lado a la entrada del PLC.

RECEPTOR RGV (Red, Green, Blue; “rojo, verde, azul”)

Cada color primario se codifica con un byte (8 bits). Asi, de manera usual, la
intensidad de cada una de las componentes se mide segun una escala que va del
0 al 255.

Por lo tanto, el rojo se obtiene con (255, 0,0), el verde con (0, 255,0) y el azul con
(0, 0,255), obteniendo, en cada caso un color resultante monocromético. La
ausencia de color —lo que nosotros conocemos como color negro— se obtiene
cuando las tres componentes son 0, (0, 0,0).

La combinacién de dos colores a nivel 255 con un tercero en nivel 0 da lugar a tres
colores intermedios. De esta forma el amarillo es (255, 255,0), el cian (agua
marina) (0, 255,255) y el magenta (255, 0,255).

Obviamente, el color blanco se forma con los tres colores primarios a su maximo
nivel (255, 255,255).

COLORES PRIMARIOS DE LA LUZ RGV
Rojo + Verde= Amarillo
Verde + Azul= Cian

Rojo + Azul= Magenta
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6. METODOLOGIA DE DESARROLLO

La aplicacion se cre6 utilizando el concepto de sistema de informacién y se

desarrollo, siguiendo las etapas del ciclo de vida.

“El método de ciclo de vida para el desarrollo de sistemas es el conjunto de
actividades que los analistas, disefiadores y usuarios realizan para desarrollar e

implantar un sistema de informacion”.

Este modelo nos provee algunos beneficios significativos para el desarrollo de
nuestro proyecto ya que construir un sistema pequefio es siempre menos
riesgoso que construir un sistema grande. Al ir desarrollando parte de las
funcionalidades, es mas facil determinar si los requerimientos planeados para los

niveles subsiguientes son correctos.

Un sistema de informacion, se define como el conjunto de subsistemas que

incluyen hardware, software y almacenamiento de informacion para los archivos.
Investigacion preliminar.

La investigacion preliminar se inicié cuando se realiz6 la solicitud a la institucién
educativa para realizar algun proyecto que uno de los docentes de la facultad

tuviesen por desarrollar.
La informacion recopilada genera una lista de los requerimientos que la institucion
necesita para la implementaciéon y desarrollo del proyecto para la el disefio de la

estacion de clasificacion de un FMS.

Disefio una estacion de un FMS

Basado en disefios construidos de Festo de la estacién de clasificacién, inicio mi

futuro disefio propio en la parte mecanica con la herramienta CAD (SolidWorks),
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este disefio cuenta con el estudio detenido presupuestal y de piezas en el

mercado para la fabricacion segura y econdmica de la estacion de trabajo.

METODOLOGIA DEL DISENO

DISENO DEL PRODUCTO BASADO EN LA TECNOLOGIA PLM

Plataforma DISENO EN INGENIERIA _PLM

Alternativa de solucion a las necesidades del sector

industrial
CADENA DE INNOVACION PRODUCT LIFECYCLE MANAGMENT

Concepto Gestionde
Proyectos
Requisitos :

del Mercado

Entregay

" Logistica
Post-Venta

de Entrada 4§

Ventasy R \
Entradade fpistribuciony\

Ensamblajei\?" -
edidos Logisticade xfabncacnon_
. Salida

Figura 4. PLM fuente material de clase

La tecnologia PLM se basa en tres principios:

Especificaciones del disefio: Aqui se crean los requisitos del producto y los

parametros de produccion deben seguir para la creacién del primer modelo. Con el

sistema PLM se puede evitar malos entendidos con el departamento de
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produccion, ya que es posible presentar modelos virtuales y toda la informacion

necesaria para clarificar la comunicacion e incrementar la eficiencia.

Seleccion de materiales: Los administradores piensan en costos y los
disefiadores quieren trabajar con los mejores materiales. Cree facilmente un
conceso entre las partes, con una comunicacion abierta donde ambas partes

accedan a la informacion pertinente para tomar la decision.

Creacion del prototipo digital: esta etapa va mas alla de la creacién de los
bosquejos. Aqui se crea una version completa del disefio, pero de manera digital.
Muchos tipos de pruebas se pueden llevar a cabo para ahorrar tiempo y dinero en

errores de disefo.

INGENERIA DEL PRODUCTO

1. ESTETICA DEL DISENO

Tamano, Color, Textura, Forma

2. ASPECTO COMERCIAL
Bioequipo, Alto Peligro, Domestico, Industrial

3. IMPACTO AMBIENTAL / SOSTENIBILIDAD
Afectacién al medio ambiente (Fauna, Flora)
Uso prolongado (Afectacion con el tiempo, dafios futuros)

4. DOCUMENTACION ASOCIADA
Memorias, Informe técnico, Informe del proyecto
Fundamentos, Método.

Resultado final
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5. DESARROLLO

Experimento, evaluacion, simulaciéon y célculos.

6. INFORMACION DEL DISENO
INGENIERIA BASICA + INGENIERIA DE DETALLE.
Ingenieria del producto Planos, graficos, manuales

de funcionamiento

PLM = DISENO DE INGENERIA + INGENERIA DEL PRODUCTO

PRESENTACION DEL DISENO.

El disefio general de la estacion de distribucion esta comprendido por maddulos.
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MODELO (MODULO DE CLASIFICACION)

seleccionador

Bagones
seleccionador

sensores inductivos

Banda
transportadora

Motor DC

Figura 1. Modulo seleccion

El disefio es basado en el modulo de clasificacion presentado por FESTO, el
modelo propuesto esta dotado de actuadores y sensores electrénicos; ya que son
mas econdmicos que los propuestos por FESTO (neumaticos).

El material seleccionado para la fabricacion del armazdon es acero de espesor de

5 mm, los sensores estan situados estratégicamente para detectar el tipo de
material y el color; para detectar el color se utilizo el SENSOR DE COLORES BFS
26K, y para el detectar el metal un sensor inductivo de laboratorio de
automatizacion (E2E 2-Wire DC)
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OPCIONES

1° Todas inactivas 2° se activa el primer seleccionador

3° seleccionador 1y 2 activos 4° seleccionador 1, 2 y 3 activos

Figura 5. Etapas de seleccion fuente del autor

1° Es detectado el material metalico
2° No es metalico y es de color verde
3° No es metalico y es de color rojo
4° No es metalico y es de color azul



Mesa soporte para los brazos

Figura 6. Soporte de actuadores
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Figura 7. Planos Soporte de actuadores




Motores (Actuadores)

Figura 8. Motor actuador
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Figura 9. Planos motor actuador
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Soporte para motores

Figura 10. Soporte de actuadores
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Figura 11. Planos Soporte de actuadores

35



Acople de motor para brazo

Figura 12. Acople de motor a brazo actuador
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Figura 13. Planos Acople de motor a brazo actuador
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Servo motor
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Grafica 14. Planos servo motor



Medio de acople entre el desviador y acople motor

Figura 14. Medio de acople

4k
N




39

Figura 15. Plano Medio de acople

Desviador o Clasificador

Figura 16. Clasificador
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Figura 17. Plano Clasificador



40

Vagones de seleccién

Figura 18. Vagones de seleccion
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Figura 19. Plano Vagones de seleccion

Placas para soportar los rodamientos

Figura 20. Soporte de rodamiento
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Figura 21. Plano Soporte de rodamiento

Medio entre placas para rodamiento

Figura 22. Entremedio placas de rodamiento
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Figura 23. Plano Entremedio placas de rodamiento



Rodillos

D0.045

Figura 24. Rodillo
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Figura 25. Plano rodillo

Sensor de colores

Figura 26.sensor de colores
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0,007
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Figura 27.plano sensor de colores

Sensor inductivo

Figura 28.sensor inductivo
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Figura 29.palno sensor inductivo



Soporte motor de banda

Figura 30.soporte de motor
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Figura 31.plano soporte de motor

Rodamientos

Figura 32.rodamientos

Figura 33.plano rodamientos
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Banda

Figura 33.banda

Mesa

Figura 34.Mesa soporte
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Figura 35.plano mesa soporte
PRESUPUESTO

1. Honorarios

Los montos maximos mensuales (IVA o prestaciones incluidos) para este rubro

son:

Responsable del proyecto de la institucion (Estudiante Ultimo semestre) $200.000

Externo (tiempo completo) $800.000
Técnico, ayudante, colaborador, de la institucion (docente) $150.000
Externo (tiempo completo) $600.000
Asesor pago unico (semestral) $500.000
Sub Total (institucion) $ 850.000

Total (Institucion) $3.400.000
Sub Total externo $1.900.000
Total Externo $7.600.000

2. Equipo y programas de coOmputo, equipo y material de laboratorio (IVA

u otros impuestos incluidos)

Como sélo se apoyara la compra de lo indispensable para lograr los objetivos,
cada concepto debe justificarse. Dadas las limitaciones presupuestales existentes,
se recomienda en lo posible usar equipo que tenga la institucién. Cuando se
requiera equipo, programas o0 instrumentos especializados, es conveniente
asesorarse al respecto si no se tiene suficiente experiencia con su uso 0 Si no se

conocen las Ultimas versiones o modelos del mercado.

PLC siemens $6.000.000
Computador $1.400.000



Total
REQUERIMIENTOS TECNICOS

PC Hardware

La configuracién de hardware necesaria es:

Intel® Pentium® 4 Processor
512 MB RAM
Lector de CD-ROM

VGA (800 x 600) o mayor resolucién de monitor

Mouse
PC Software

$7.400.000

Versiones del Sistema Operativo Windows soportadas por el Servidor OPC:

Windows 2000
Windows XP
Windows 2003

3. Estructura mecanica

Mesa base (madera)

Lamina de acero inoxidable

Caucho Natura (banda transportadora)
Motor DC

Servo motores

Sensor de color

Sensor inductivo

Tornillos

Total

$100.000
$160.000
$50.000
$75.000
$1.024.000
$150.000
$70.000
$10.000

$1.729.000
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4. Otros (IVA u otros impuestos incluidos)

El total de los gastos de papeleria y consumibles, reactivos o materiales varios
debera ser por una cantidad razonable segun el tiempo de construccién y si

excede los $100.000 es necesario detallarlos.

Total $100.000
TOTAL INSTITUCION $ 12.629.000
TOTAL EXTERNO $ 16.829.000

COTIZACIONES

PARKER STEEL METALES EN MILIMETROS

METRIC METALS



Sensor inductivo

Su solicitud acaba de ser transmitida a la empresa

BALLUFF

DirectIndustry le agradece |la utilizacién de sus servicios

—mE y
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sensors worldwide

S e |

Volver al listado

Industrias v Oficinas -+ Ofras Maguinas para Industrias

Sensor Inductivo Telemecanique
Xs1m12pa370

$70.000 c/u

Estd en Valle Del Cauca (Cali)
Vendidos 0

Comprar

Reputacion del vendedor

-

= i |

Was Informacion

« Hacer una pregunta al vendedor
« Seguir esta publicacidn
« Denunciar - Publicacion #15588576

e e

¥ Tu compra esté protegida.
Ver condiciones
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REQUIERE COTIZACION?

CONTACTO
Mombre v Apellido :* Compariia:®

Fabian Gonzalez Duarte UnAB
DIRECCION
Calle/ndmero:* Colonia/Ciudad/Estado: *
Carre 28 # 60-26 Bucaramanga
Faiz:* Codigo Postal: ¥

Colombia (=] 680003
TELEFONO (codigo pais/ciudad):* FAX (codigo pais/ciudad):*
3010-2961963 6520265
CORREO ELECTRONICO:* Dénde nos encontré?: *
fgonzalez{@unab. edu.co Google E

SOLICITO COTIZACION DE LO SIGUTENTE:
Ingrese la informacian completa de lo que desea cotizar para que su
solicitud sea contestada lo mas pronto posible:

1. Producto/Forma Placa/Lamina/Hoja |E|

2. Medida en {mm) 4000

3. Tipo/Grado inoxidable 304/304L  [~|
4. Cantidad 4 Unidad | Metros -]

5. Otro: agrege en este espacio informacion adicional.

!giscud\ar Buen... x‘D Metric Metal - .. x‘m Correo de Univ... x]f.‘g’,«: Directlndustry ... %8} Sensor de color... x‘n_n Sensores Induc... H‘-:lqu:(lasede pl... x-(-:l Sensor de Tele.. L IS w5
€« C' @ www.directindustry.es/scripts/requests_recap.php?bypass_idv=242483187 ixdit §
Ed 261ed6r AprendeaG... & Galeria de Web Slice @ Sitios sugeridos 2 Google Noticias  #% Reto Mental de10 .. o barce £7 Iniciarsesion * . 31793: Cambios acti. (O3 Otros marcadores

mejor gestidn del
seguido de g recibido cont ones.

—> Indicar unicamente las solictudes no contestadas. | |

&

BALLUFF . 00is Selicitud de prasupuesto: @

eansors weridice - sensor de color

[Por favor haga una cruz y registre aqui las solictudes para las cuales ya ha recibido respuests

10 puede gestionar
rnid




7. CRONOGRAMA

Informacian del proyecto 'proyecto de grado.mpp’

Fecha de comienzo; [m

Fecha de fin: |vie 1z/11/10

Mombre de tarea Duracisn
Seleccion de Proyvecto (diligenciar fichas y documentos requeridos) 5 dias
Recuento de materiales v herramientas a utilizar S dias
Planear la metodologia de desarrollo 5 dias
Determinar loz componentes para el digefio del proceso S dias
Dizefio de Piezas en SolidWiorks 10 diaz
Ensamble el disefio S diss
Primer informe vy sustentacion 5 dias
Arnimacion 5 diag
Animacion 8 dias
Selecion de |a instrumentacion final 7 diag
Presupuesto 10 dias
Revizar v corregir fallo 5 dias
Ertrega Final |  sdis

Comienzo

lun 260710
lun 020810
lun 0905M 0
lun 160810
lun 230810
lun 06,0970
lun 130910
lun 20,0970
lun 270910
jue 07A0M0
lun 181010
lun 01711710
lun 031110

Fin Predecesoras

wig 300710
wvie 0B0310
wig 130310
wvig 2000310
wig 030910
wvie 10/09/10
wig 1710910
vie 2409710
mié D6 0M0
vie 154104109

wig 294041010
wvie 054114011
wig 121141012

L= R -
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Mombres de log recursos

Ing. Fahian Gonzalez
Ing. Fahian Gonzalez
Ing. Fahian Gonzalez
Ing. Fahian Gonzalez
Ing. Fahian Gonzalez
Ing. Fahian Gonzalez
Ing. Fahian Gonzalez
Ing. Fahian Gonzalez
Ing. Fahian Gonzalez
Ing. Fahian Gonzalez

Ing. Fahian Gonzalez
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Mambre de tares

Seleccion de Provecto (diligenciar fichas v documentos regqueridos)
Recuento de materiales v herramientas a wtilizar
Planear la metodologia de desarraolla
Determinat o componertes para el dizefo del proceso
Dizefio de Piezasz en Solichiorks
Enzamble del disefio
Pritner informe v sustertacion
Animacion
Animacion
Selecion de la instrumentacion final
Presupuesto
Revizar v corregir fallo
| Ertrega Final |
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