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Capitulo 1

Introduccion

Este documento de centra en la realizacion de una gufa de usuario que permita la utili-

zacion de la instalacion, es decir, puesta en marcha, conexiones, etc.

Con esto, lo que se pretende es que cualquier usuario del equipo de soldadura pueda ma-
nejar la instalacion completamente para su correcto funcionamiento. Se analizara el montaje
del laser tracker, junto con la implementaciéon del PLC y el robot y las opciones que estos

ofrecen. Finalmente se explicara el funcionamiento completa de la estacion.

A continuaciéon de procede a explicar los elementos que componen el sistema. En primer
lugar de dispone del laser tracker Leica AT402, el cual se analiza en profundidad en el capitulo
2. También son necesarios un PC, el automata SIMATIC S7-1200 de Siemens y el controlador
IRC5 de ABB, todos estos explicados en el capitulo 3 de comunicaciones. Finalmente se hara

uso del brazo robotico ABB IRB6600, el cual se conectara directamente al controlador.

En la siguiente imagen se muestra la interaccion de todos estos elementos de manera
conceptual. Las flechas que unen todos los elementos representan la conexién ethernet para

conectar los distintos componentes del proyecto.
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Figura 1.1: Interaccion entre los elementos







Capitulo 2

Puesta a punto del laser tracker

Se procede a explicar en este capitulo el montaje del laser tracker Leica AT402.

Primero se coloca el mandril sobre el tripode y se ancla bien fuerte. Después se pone
directamente el laser tracker sobre el mandril, y se cierra la sujecion de seguridad que une a

ambos. Una vez que todo esta bien sujeto se procede a conectar todos los cables.

El primero es el puerto remoto de temperatura ambiente. Se conecta una punta al laser
y se deja la otra al aire para que pueda calcular la temperatura y la humedad de la sala para
optimizar el funcionamiento. El segundo cable es el de ethernet (este no es necesario si se
utiliza Wifi). Se conecta una punta y la otra se introduce directamente en el ordenador para
que reciba la informacién. Por ultimo se conecta el cable de la alimentacion, el cual provee
potencia al laser tracker. Se conecta la otra punta del cable de alimentacion a la fuente de

alimentacion. En este punto ya esté todo listo para encender el laser.

Se pulsa el botéon de encendido, situado en la parte trasera. Tras esto, se abre el software
que se vaya a utilizar para el seguimiento mediante CAD del laser y se conecta al tracker

mediante la direccion IP. Una vez el programa termine la puesta en marcha estara listo para

&

su utilizacién.
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Figura 2.1: Componentes del laser tracker Leica AT402







Capitulo 3
Comunicaciones

En este capitulo se pretende explicar las comunicaciones necesarias para conectar el
PC, el automata y el controlador, en nuestro caso el IRC5 de ABB. Se estudiara primero la
comunicacion entre el PC y el autéomata, analizando los elementos necesarios, para despies

realizar un estudio similar con la comunicaciéon entre el autémata y el controlador.

Todos los elementos hardware estan conectados mediante una interfaz Ethernet Indus-
trial, que posibilita el envio y recepcion de datos en los dos extremos de la red, tanto en el
PC como en el controlador IRC5. Se podria decir que el automata es el hardware que actia

como intermediario entre el PC y el controlador.
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Figura 3.1: Comunicaciones entre componentes

3.1. Comunicacion PC — Autémata

En la primera fase se dispone de un PC con tarjeta de red Ethernet y de un autémata.
Este elemento incluye un moédulo de procesador de comunicaciones y un moédulo Switch.
Gracias a estos dos modulos se podra acceder a la memoria de datos del autémata. Se podran
activar bits/bytes en el mismo y leer datos almacenados en él. De esta forma se consigue una

comunicacion bidireccional entre el PC y el automata.

Para la comunicacién entre ambos, se emplea el software Siemens Simatic Manager,
mediante el cual se asigna una direcciéon IP coherente para cada elemento presente en la
red.
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Figura 3.2: Comunicacion PC — Automata




CAPITULO 3. COMUNICACIONES

3.2. Comunicaciéon Autémata — Controlador

En la segunda fase, comunicaciéon Autémata — Controlador, bésicamente se realizan 4

operaciones:

= Se integra el controlador del robot a la red Ethernet PC — Autémata previamente

creada, a través del puerto Ethernet interno del IRC5.
= Se crea el enlace TCP en el automata.
» Se programa el autémata (visto en el documento “MEMORIA”).

= Se programa el controlador robético.
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Figura 3.3: Comunicacion Autémata — Controlador




Capitulo 4
Funcionamiento de la instalacion

Una vez el laser montado y realizadas las pruebas oportunas con él, y con todos los ele-
mentos programados y conectados, se procede a explicar el funcionamiento de la instalacion,

es decir, como ponerla en marcha, como pararla, etc.
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Figura 4.1: Cuandro de mandos

El primer paso es quitar el botén rotativo de la posicion de PARO y colocarlo en 1PASO
o MARCHA CONTINUA, dependiendo de si se quiere un solo ciclo o un proceso en cadena.

Una vez listo esto, se pulsa el boton START para que el proceso comience.

En lo que a las paradas se refiere, hay de dos tipos. Si se pulsa el botéon PAUSA, el
proceso se interrumpiré antes de realizar el siguiente punto de soldadura. Esto se hace para
comprobar que los puntos anteriores se han realizado correctamente. Para desactivar esta
opcion, simplemente se desactiva el botén pulsandolo de nuevo. La segunda opcién de parada
es la de EMERGENCIA. Esta se utilizara en caso de tener que parar el proceso por completo
por el motivo que sea, normalmente al peligrar la seguridad de algtin operario o del equipo..
Una vez pulsado, todo queda inmovilizado hasta que se desactiva la seta de emergencia,

volviendo al inicio cuando esto ocurre.




