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OBJETIVO GENERAL

Disefar e implementar una maquina automatica de cort
multimaterial y control de calidad para tuberias de hornos
mediante vision artificial para la Industria Metalica Cotopa
I.M.C.

Disenar y modelar el sistema de alimentacion automa

Objetivos especificos
multimaterial a traves del uso de software CAD CAE.




Elaborar un control de avance de 12mm y profundida
3mm para la sierra mediante la implementacion de eleme
mecanicos con alimentacion automatica multimaterial de tuber
para el pProceso de cor

Implementar un sistema de control mediante una Iinterfaz
hombre maquina HMI y control de calidad mediante vision
artificial para el proceso de automatizacion del corte de tuberias
utilizando el metodo de corte por serrado.

Realizar de pruebas y analisis de resultados de la calidad d
sistema de corte por serrado multimaterial para difere
didmetros.



ALCANCE

1. Disenar y modelar el sistema mecanico de alimentaci
automatica para tuberias de Z, 1, 1% y 1% pulgada de
diametro.

2. Analizar esfuerzos de los elementos mecanicos.

3. Analizar los sistemas eléectricos y electronicos de la
maquina.



4. Construir e implementar los sistemas mecanico
gue permita el control de avance y profundidad de
sierra de corte para tuberias de materiales con una
dureza de hasta 200 HB.

5. Elaborar e implementar el control de calidad
mediante vision artificial para establecer las medida
de longitud, profundidad y geometria en los semi- i
cortes elaborados en los tubos.










MATERIAL PARA LA CONSTRUCCION DE LOS COMPONEN

Acero Inoxidable AISI - 316L
Acero Inoxidable AISI - 316L
Acero Inoxidable AlSI - 304
Acero AlSI - 1020
Acero ASTM - A36
Acero ASTM - A36
Acero ASTM - A500
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SALIDAS DEL TTL AL DRIVER TB6560

—
| PLC S7-1200 CPU 1214 DC/DC/DC
|
| L
o0 n g0
3L M 0 1 2 3 4 5 .G
A== T - o N - S « N < N - R <2
+24V
-0V = w2 x2 w2 w2 w2 X2 x2
FUENTE -R1 E -R2 H -R3 E -R4 E -R5 H -R6& H -R7 E -R8 E
DC 2k ohm 2k ohm 2k ohm 2k ohm 2k ohm 2k ohm 2k ohm 2k ohm
12w X1 12w XY 12w X aow XY 12w X 1w X1 qow XD
v v v v : ] v v  J
w E D E ¥y o
> 5 S = S = 2 S
o M o A o A o A
" o : A ' A
2 = = 5 1 © = 5
e ° ®




CONEXION MOTORES PASO A PASO CON DRIVER
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ENTRADAS DEL PLC
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CONTROL DE POTENCIA
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ADQUISICION Y REPROCESAMIENTO DE IMAGEN
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SEGMENTACION Y REPRESENTACION DE IMAG
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RECONOCIMIENTO E INTERPRETACIO
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PROGRAMACION EN EL SOFTWARE LABVIEW
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Comparacion de tiempos tomados de corte de las canerias
diferentes tipos de material y diametros, tanto en forma manual
como automatica.
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CALIDAD DE CORTE
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—Real —Ideal

13
12,8
12,6
12,4

FAVAAWAWAANAWAAWANVAA
w VY

11,4
11,2

mm)

g

Distancia entre cortes

[N
—

0 60 120 180 240 300 360 420 480
Longitud de corte (mm)




CONCLUSIONES

« Se disefid e implemento un sistema automatic
de corte multimaterial a través de un sistema
HMI y control de calidad mediante vision
artificial para tuberias de hornos en la Industria
Metalica Cotopaxi obteniendo como resultado
un producto de buena calidad, la reduccion de
tiempo de trabajo 40 minutos a 13 minutos,
elevando la produccion en un 60% e
iIncremento en la precision de los cortes.




« Se implementd un control de avance (dista

entre cortes) de 12mm logrando una m
precision en el corte, tomando como referencia
tubo de 1 pulgada que es el mas utilizado para |
realizacion de las canerias de hornos de la
empresa. Segun los datos tomados Yy
representados en la Figura 122, el sistema
automatico tiene una tolerancia de +0.5mm y en
forma manual +1mm, tomando en cuenta que |
longitud del corte es directamente proporciona
la profundidad del mismo.



Para el sistema del control eléctrico se utilizo el Soft
Portal V14 ya que nos permite configurar de forma |
eficiente todos los procesos de produccion y ofre
entorno de ingenieria unificado para todas las tarea
control, visualizacidon y accionamiento, mientras que para
sistema de control de calidad del producto se utilizd

Software LabVIEW el cual mediante el mdodulo NI Visio

Development nos permite desarrollar aplicaciones de visi
artificial con poderosas funciones para procesamie

vision.



El sistema de corte automatico elimind las etapas
sefalizacion y corte manual, disminuyendo tiempos de
corte comparados graficamente en las Figuras 118 y

119, el cual varia en funcidon del diametro y el material.
El servidor OPC de LabVIEW nos permitid realizar la

iIntegracion de cualquier sistema de control basados
en PLC’s, mediante Tia Portal y LabVIEW obtenemos
un sistema de control mas eficiente al tener monitoreo

en tiempo real del proceso de corte.



