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RESUMEN

Con d desarrollo de proyectos de esta indole, aplicamos la ciencia y generamos tecnologia, logrando
con esto un edevado grado de confianza persond, ya que nos convertimos en verdaderos ingeniercs,
puesto que durante & proceso de planeacion y disefio (memoria de cdculos), y en la construccion
tuvimos grandes retos, en lo que se refiere a toma de decisones y otros mas que nos llevaban a
reconsiderar € disefio y con esto a un redisefio.

Entre los cambios mas rdevantes se encuentran @ de los mecanismos de traccidén ya que origindmente
éte mecanismo fue concebido como pifion cremalera. Debido d inconveniente de fabricar una
cremallera con las medidas que requeriamos en d disefio origind y ademas del costo que esto implica,
s optd por otro mecanismo bagtante ingenioso, que de adguna manera emula las condiciones de
anterior, s trata pues de un mecanismo que hemos denominado cadena cataring, que rediza la funcién
idéntica a la ddl pifion cremdlera, ya que consta de una guia dispuesta sobre una serie de vaeros, tramo
de cadena sujeta a la guia y una catarina que funciona como pifién. La guia conectada a actuador lined
causando € €efecto parae cud fue planeado € primer mecanismo (pifidn cremdlera).

Gracias a edte tipo de experiencias nos dimos cuenta de que a disefiar es necesario tener mas pericia,
puesto que d llevar a cabo la congtruccién dd prototipo incurrimos en gastos innecesarios, como por
gemplo, maquinados excesivos que se evitan utilizando materides de linea con medidas estandar, esto
nos lleva a concluir que sempre hay que tener una vison de lo que ya exise en € mercado paa la
congtruccion del prototipo y por ende, que resulte menos complicada su construccion.

ANTECEDENTES

En & Afo 1200 D.C. en Europa e utilizaba ya € acero en sus mlltiples facetas, 1o cud incluia laminas
de este metd, esto quiere decir que desde entonces se utilizaba una méguina para hacer que las barras
de este y otros materides, como @ oro y la plata, se adegazaran mediante méodos un poco Smples
pero con € mismo principio, esto con € fin de que los materides fueran mas féciles de cortar,
maniobrar e incluso hacer hilos paralafabricacion de armas, dependiendo dd materid.

En Francia en esta época s utilizaba un sstema de rodillos grandes de 3 metros de largo con un
didmetro de 1 m con diferentes distancias de separacion uno dd otro para ir adelgazando € materid, en
el caso dd acero, estaba a altas temperaturas. Desde hace algunas épocas hasta hoy, este procedimiento
para adelgazar & acero no ha cambiado ya que consste en un sstema de rodillos que reduce d grosor
de los lingotes de acero dependiendo la utilizacion que selesvayaadar.

IX EXPODIME “ SEPTIEMBRE 2004”



CENTRO UNIVERS TARIO DE CIENCIASEXACTASE INGENIERIAS
DEARTAMENTO DE MECANICA ELECTRICA

UNIVERSIDAD DE GUADALAJARA {

UCLI

Un proceso smilar d de LAMLOF e lleva a cabo en la indudtria siderdrgica en la que se extruyen los
materides a rojo vivo pasandolos por rodillos que gercen presidn, ademéas de tener una forma
caracteristica que da como resultado vigas, varillas trabes, etc.

LOGICA DE FUNCIONAMIENTO DEL CIRCUITO ELECTRONEUMATICO

En la parte de la maguina que corresponde d tablero de control, se pueden observar los mandos que
controlan las 3 maneras en que se puede laminar con este equipo; d sdeccionar un modo de laminacion
ya sea manua o automatico, se pone en marcha € programa de control dentro del PLC, para cada caso
en particular. También se observan en d tablero los 2 botones pulsadores de inicio y paro de
emergencia; un tercero que sirve para devolver d rodillo de aplastamiento a su punto muerto superior.

La logica de funcionamiento es la dguiente Se pretende que € actuador giratorio que movera a
mecanismo de caainas para hacer que d rodillo de aplastamiento avance 1 mm. Debe actuar y
regresar, de este modo ya se avanzO hacia abgo un milimetro, inmediatamente después de o anterior,
la dectrovdvula ded actuador del mecanismo de catarina y cadena debe actuar y se produce de esta
manera d avance dd mecanismo de caaina y cadena, que a su vez trangmite  movimiento lined
hacia la Caarina que lo trandforma en movimiento giratorio hacia € rodillo de avance y entonces se
produce una traccion sobre € materid que es pasado a través de los 2 rodillos;, d llegar a find de
carera, se vuelve a accionar € actuador giratorio, se giran nuevamente las catarinas y vuelve a bgar
otro milimetro, después de esto d actuador dd mecanismo de catarina cadena, vuelve d inicio de
carrera.

Luego se vuelve a repetir d ciclo tantas veces como se haya programado laminar, una vez completos
todos los ciclos anteriores, la vlvula Y3 se energiza y hace que d cilindro pivote modifique su
posicion, para con esto, cambiar la traccion de las catarinas del mecanismo de aplaste y hacer que actie
d dlindro giraorio d mismo numero de ciclos que redizd para laminar hacia abgjo, solo que esta vez
el mecanismo quedara dispuesto de ta forma que € movimiento dd rodillo de aplaste sea hacia su
punto muerto superior.

Ahora hablemos de la funcién que desempefian los famosos selectores en nuestra maquina

Al inicio de la operacion de la maguina todos los sdectores deben encontrarse en la posicion de punto
neutro y por consecuencia, una vez encendida la fuente de dimentacion, podemos manipular los
mandos selectores de |os que hemos estado hablando lineas atras.

El sdector marcado con d numero 1 corresponde a mando del programa manud, fuera y automatico
(50 Ciclos repsetitivos); d giralo hacia la derecha, inganténeamente se sdecciona la opcidén de
laminado automético 50 ciclos, para poner en marcha @ programa hay que darle un pulso a botén de
aranque, d hacer esto, la bobina Bl se energiza y se enclava, por medio de la funcién de
memorizacion que rediza € contactor B1, también & temporizador T1 es energizado, en este nomento
el actuador de catarina cadena sde hacia su fina de carrera, después de un tiempo determinado se
cierran los contactos dd temporizador T1 y € actuador giratorio rediza la funcion de mover € rodillo
de gplaste un milimetro hacia abgo. El temporizador T3 también se encuentra energizado en este
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momento, pero este tiene un tiempo mucho mayor que @ T1 para actuar, ya transcurrido dicho lapso, se
activan los contactos de T3 y se energiza la bobina B2 asi como todos sus contactores, esta accion
ocasona que se desenergice la bobina B1, y que se accione la eéectrovavula Y2 y se produzca €
retroceso del actuador de cadena catarina, d mismo tiempo que € actuador giratorio regresa también a
u posdoninicd.

Al Sdir la bobina B1 se energiza € temporizador T2, 1o que ocasiona que Se active otro temporizador
T4 que a su vez enegiza a la bobina B3 que sSrve para reiniciar € ciclo anteriormente descrito, se
cuenta con una bobina contador para que ad llegar a los 50 ciclos desenergice y active la actuacion de
cilindro pivote que hard € cambio de posicion en las catarinas, para que € rodillo de aplaste regrese a
Su posicion de punto muerto superior.

El funcionamiento de los demés selectores es idéntico d anterior, solo que en esta moddidad se trabgja
paso a paso lalaminacidn, por 1o que no creemaos necesario redundar en & tema. RESULTADOS

Comentarios especificos
Se observé que para @ disefio de un sistema de control se debe conocer muy detalladamente los pasos
que s llevan a cabo dentro del proceso.

Para poder programar € plc que sera € encargado de llevar la légica dd proceso se necesitd
sobrellevar problemas tales como la coordinacion delos cilindros.

Otros problemas como e de censar adecuadamente los principios y finales de carrera ce modo que no
se sobrepongan los movimientos de los cilindrosy por lo tanto |as sefiaes.

Es sumamente importante seguir las conexiones de los eementos como se describe en € Sguiente
diagrama, puesto que de edo depende € buen funcionamiento de la maguina de acuerdo en lo
programado en € PLC. Primeramente para tener un panorama claro y amplio de la indtdacion  se
relinen todas | as partes en familias, por g emplo modul os de contactos, relevadores, contactores.

El dguiente paso es fija las peillas en la cardula del tablero, posteriormente sobre cada perilla se
montara su respectivo modulo de contacto para cada una de las tres posiciones de la perilla

En la parte interna de la mesa de la maquina, se fijan en una candeta e PLC, la Fuente de poder, las
Celmeas, tal como se describe en € dibujo anterior.

En seguida se procede a redizar @ cableado cdibre 22 AWG cortando la longitud de los conductores
Segun sea necesario y basdndonos en € diagrama de conexiones disefiado en € capitulo tres.

Iniciando por la conexion entre la fuente y las clemas, después puenteendo @ voltge hacia la
dimentacion del PLC tanto en las entradas como en las sdlidas.
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Ademas de un excelente disefio es de vital importancia que d acabado de ésta sea estético, esto selogra
aplicando una pintura anticorrosiva, puesto que la maquina es de uso rudo, ademas se debe cuidar la
combinacion de los colores para que resulte aractivaalavisa

En € mercado d consumidor find (cliente) en repetidas ocasiones toma la decision de comprar 1o que
le resulte mas aractivo en cuestion de estética Sin tener en cuenta la calidad de un buen disefio.
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