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2- Resumen

El objetivo de este tema de tesis es integrar una maquina con un laser de CO2
comercial para el marcado de piezas industriales y llevar a cabo su correcta
trazabilidad al marcar un numero de parte y lote. Esta maquina debera cumplir con
los estandares de seguridad al integrar componentes electrénicos de seguridad y
llevar a cabo una correcta conexién del laser conforme a las recomendaciones del
fabricante.

En el cuerpo de este documento se describe a detalle todas las actividades
desarrolladas por el estudiante de maestria. Estas actividades fueron: programacion
de PLC, disefio eléctrico, configuracion de un laser de CO2 “Videojet 3140” y
configuracion de un lector de mano de codigo de barras COGNEX.

En conclusion, se cumple con el objetivo general de este proyecto de tesis. Se
emplearon dispositivos electrénicos comerciales, es decir, estos dispositivos se
pueden encontrar actualmente en el mercado por lo que no son obsoletos. Con este
proyecto se obtuvo la solucion de una necesidad real en la industria y
especificamente para la empresa donde actualmente trabaja el estudiante de
maestria.

Palabras clave: Laser de CO2, Maquina, trazabilidad.
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3- Introduccion

El laser de CO2, menos conocido como laser de dioxido de carbono, pertenece al
grupo de los laseres de gas. Junto con los laseres de fibra/Nd:YAG, el laser de CO2
forma la columna vertebral de la tecnologia laser industrial. Puede entregar
potencias de salida promedio muy altas. Como los laseres de CO2 tienen una
eficiencia relativamente alta entre los laseres de gas, y son baratos, se utilizan en
la metalurgica industrial, asi como para cortar y marcar piezas organicas. El laser
de CO2 existe desde 1964 y fue disefiado y desarrollado por Kumar N. Patel en los
Laboratorios Bell (Estados Unidos).

Los laseres de CO2 se utilizan en el rango de potencia de 10 a 400 W para cortar,
perforar o grabar materiales organicos finos como madera, textiles o plasticos. Se
puede lograr una calidad de corte muy alta cortando PMMA (“acrilico”, “plexiglas”):
cuando se procesan correctamente, los bordes de corte son tan transparentes como

todas las demas superficies de la pieza de trabajo. [1]

En este proyecto de tesis se realizara el control de un laser de CO2 por medio de
un PLC y otros dispositivos de control. El laser se usara como marcador en una
linea de produccion y se marcaran dos numeros alfanuméricos en una pieza de
plastico “numero de lote y serie”. Para este tipo de laseres es necesario llevar a
cabo el correcto control que cumpla con todas las medidas de seguridad necesarias
para evitar un accidente (Guardas, dispositivos especiales de seguridad “interlocks”
y paro de emergencia).

En este documento se explicara de forma mas precisa el desarrollo de este proyecto
de tesis, el cual tiene como objetivo documentar el desarrollo de un proyecto de
aplicacion industrial. Asi como plantear y aplicar algunos conceptos de la carrera de
ingenieria en electronica a nivel maestria, los cuales se emplearan para llevar a
cabo este proyecto.

Alumno: Sergio Reyes Almendariz



Maestria en Ingenieria Electronica

4. Antecedentes

4.1 Tipos de laseres utilizados en el campo industrial

Los primeros ejemplos de aplicacion laser en la industria se remontan a mediados
de la década de 1960, y desde entonces, esta tecnologia ha experimentado un
desarrollo constante, lo que ha llevado a una mejora significativa en el rendimiento
y una multiplicacion de los tipos de laser disponibles en el mercado.

El uso de laseres permite a las empresas llevar a cabo operaciones de soldadura y
marcado extremadamente precisas de manera facil y rapida, y el enorme potencial
de esta tecnologia ha llevado al desarrollo de herramientas cada vez mas potentes,
precisas y adecuadas para tratar diversos tipos de materiales. Mientras que los
primeros laseres se usaban principalmente para cortar y soldar componentes
metalicos utilizados en la industria mecanica (tradicionalmente en los sectores
aeroespacial y automotriz), hoy en dia las aplicaciones laser se han multiplicado,
abarcando desde el mundo de la joyeria hasta los sectores médico y biomédico.

Esto ha sido posible gracias al desarrollo de tipos de laser cada vez mas potentes
y de alto rendimiento capaces de satisfacer las necesidades de diferentes sectores
industriales y de tratar no solo metales, sino también otros materiales, incluyendo
plasticos.

4.1.1 Cémo funcionan los laseres

El término "laser" es un acrénimo de "Light Amplification by Stimulated Emission of
Radiation". Por lo tanto, los laseres son capaces de recibir energia del exterior y
emitirla en forma de un haz de luz coherente, que puede tener un diametro
extremadamente pequefio y cuya potencia se puede regular y controlar faciimente.
Utilizan un medio activo de laser ubicado dentro de la maquinaria, que recibe
energia de una fuente externa; esta energia es luego emitida por el medio activo de
laser en forma de radiacion, amplificada por la presencia de un sistema de espejos
llamado "resonador”.

En el mercado estan disponibles maquinaria que utilizan diferentes medios activos
de laser, siendo los mas comunes los laseres CO2, que utilizan una mezcla de
gases como medio, los laseres de estado sdélido (los mas comunes de los cuales se
llaman laseres Nd:YAG), que utilizan entramados cristalinos, y los laseres de fibra,
que tienen fibras de vidrio en su interior.

Alumno: Sergio Reyes Almendariz



Maestria en Ingenieria Electronica

4.1.2 Laseres de CO2

Los laseres de CO2 fueron los primeros en ser aplicados en la industria y utilizan
una mezcla de gas compuesta por dioxido de carbono, helio, nitrégeno, xenén e
hidrogeno como medio activo del laser, el cual es excitado eléctricamente. En el
pasado, este tipo de laser se utilizaba para soldar y marcar metales, pero hoy en
dia se prefieren tipos de laser que explotan diferentes medios activos, los cuales
han demostrado ser mucho mas eficientes y requieren menos inversion de energia,
para estas aplicaciones. Sin embargo, los laseres de CO2 se utilizan ampliamente
para el tratamiento de muchos materiales plasticos (como el plexiglas o el acrilico)
y materiales organicos (como el cuero, la madera o la tela).

4.1.3 Laser de estado soélido.

Como sugiere su nombre, este tipo de laser utiliza cristales s6lidos como medio
activo en lugar de mezclas de gases. Los reticulos cristalinos del medio activo del
laser se dopan con tierras raras especiales. Por ejemplo, el Nd:YAG (el tipo de laser
de estado solido mas comun) utiliza cristales de granate de itrio y aluminio dopados
con neodimio. El cristal se excita mediante lamparas o, mas comunmente, diodos y
emite radiacion laser con una longitud de onda de 1,064 um, adecuada para el
tratamiento de metales (incluso reflectantes) y algunos tipos de plasticos.

Las soldadoras Elettrolaser utilizan fuentes Nd:YAG, capaces de garantizar un
excelente rendimiento con una inversion limitada en materiales consumibles vy
permiten la soldadura de cualquier tipo de metal de manera sencilla y eficiente.

4.1.4 Laser de fibra.

Los laseres de fibra son una subcategoria de los laseres de estado sélido, ya que
utilizan un medio activo sdlido que esta dopado con fibras de vidrio. Este tipo de
laseres se pueden ajustar para obtener diametros de disparo particularmente
reducidos y, por lo tanto, una potencia del rayo amplificada. Por esta razén, los
laseres de fibra son especialmente adecuados para todas las aplicaciones que
requieren altas potencias, pero también una gran precisién, como en el grabado de
metales reflectantes, y es por eso que Elettrolaser ha elegido este tipo de fuente
para todos sus marcadores FiberLUX.
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4.1.5 Laser UV

Se estan desarrollando nuevos tipos de laser en el mercado para satisfacer
necesidades cada vez mas especificas: este es el caso, por ejemplo, de los laseres
UV, que generan rayos laser formados por fotones de alta energia en el espectro
ultravioleta.

Las longitudes de onda de los rayos laser UV son mucho mas cortas que las de
otros tipos de laseres, lo que los hace especialmente adecuados para el tratamiento
de cualquier tipo de material, incluso el mas fragil y delicado, operando en areas
extremadamente pequefias con puntos de accién reducidos. El rayo laser UV,
ademas, una vez dirigido al objeto a marcar, modifica la estructura del material
actuando a nivel molecular, sin producir calentamiento de las zonas circundantes,
otra caracteristica que hace que estos laseres sean especialmente adecuados para
Su uso en contextos en los que se requiere la maxima precision. [2]

4.2 Descripcion del sistema

4.2.1 Principio de funcionamiento de un sistema laser barrido vectorial

Cuando trabaja en los modos continuo y por impulsos, el laser (2) genera un haz laser
invisible de diametro pequefio. Para poder focalizar mejor el haz laser, se ensancha primero
con ayuda de un telescopio (3). El haz laser ensanchado llega al cabezal de marcado (4),
donde incide sobre dos espejos maviles, que lo desvian para trazar las lineas de la plantilla
seleccionada. Las lineas estan subdivididas en vectores (coordenadas X e Y). Esta
yuxtaposicion de los vectores forma el marcado sobre la superficie del producto. El haz
laser se mueve «escribiendo» por la superficie del producto. Del calculo de los vectores y
del accionamiento del Iaser se encarga la placa de control de la unidad de alimentacion (1).
Antes de que el haz laser desviado incida sobre superficie del producto (7), la lente
focalizadora (5) lo focaliza. El marcado se produce generalmente en el foco (6) del haz
laser. (Ver Figura 1)
2
3 4

e

—_— :

Figura 1. Funcionamiento del laser Videojet CO2 empleado en este proyecto.
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4.2.2 La fuente laser

Como fuente del laser se utiliza un tubo laser sellado y lleno de gas CO2. Contiene
electrodos que hacen vibrar las moléculas de CO2 mediante una tensién de alta
frecuencia (tensidon de AF), lo que provoca que se emita la radiacion laser.

4.2.3 El cabezal de marcado

En el cabezal de marcado hay dos espejos de desviacion que desvian el haz laser en
direccién X y en direccion Y segun la plantilla abierta.

Las direcciones X e Y fijas del sistema de coordenadas del laser para el campo de
marcado se obtienen de la disposicion del cabezal de marcado. En caso de rotacion o
desplazamiento del cabezal de marcado, se gira o desplaza también el campo de
marcado. La
Figura 2 representa la fijacién de las direcciones X e Y:

Figura 2. Cabezal del sistema laser.

4.2.4 El marcado de la superficie del producto

La superficie del producto se marca por la accion de una radiacion laser intensa
sobre el material del producto. El haz del Iaser se concentra en la superficie del
material, calentando la capa superior del producto. De esta manera, por ejemplo, se
evapora una capa de color o se hace cambiar el color del material. Los caracteres
y simbolos que se desean marcar en el producto se descomponen en
paralelogramos de vectores (1). Estos paralelogramos se descomponen a su vez
en vectores. Al saltar (2) de un paralelogramo de vectores al siguiente, se apaga el
haz laser para no marcar el material. (Ver Figura 3)

Figura 3. Forma de marcado de una superficie.

Alumno: Sergio Reyes Almendariz



Maestria en Ingenieria Electronica

4.2.5 La estructura del sistema laser

El sistema laser esta formado por la unidad de alimentacién (1) y la unidad de
marcado. La unidad de marcado se compone del cabezal laser (2) y el cabezal de
marcado (3). (Ver Figura 4)

La unidad de alimentacion se controla a través de:

o El software Smart Graph en el PC

o El software TCS+ en la TU430/TU440 (pantalla tactil)

o El controlador laser CLARITY

o El software TCS+ en un terminal con navegador

Entre el cabezal laser y el de marcado puede colocarse, de manera opcional, una
unidad de desvio.

VideoJet 3140

Figura 4. Sistema laser 3140.

4.2.6 Caracteristicas técnicas
Para las caracteristicas técnicas ver Figura 45 en la seccion de anexos.

Ver manual de usuario para mas referencias de operacion del laser empleado en

este proyecto “Videojet 3140”. Este manual de usuario se puede observar y
descargar de la liga colocada en la referencia [4].
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4.3 Lector de codigo de barras Cognex 8700

4.3.1 Dataman 8700

El DataMan modelo 8700DX cuenta con los ultimos algoritmos de decodificacion
patentados, tecnologia de HDR, lente liquido de alta velocidad y un procesador
multinucleo para leer codigos en menos de 150 milésimas de segundos. La
iluminacion integrada difusa, polarizada y directa permite una formacion de
imagenes superior para leer codigos de impresion por puntos, grabado con laser y
basados en etiquetas en superficies desafiantes (brillantes, cilindricas, oscuras) sin
hot spots. (Ver Figura 5)

Figura 5. Lector de codigo de barras DM8700.

4.3.2 Conectividad

Protocolos industriales integrales permiten que DataMan 8700 se conecte sin
inconvenientes a PLC y redes. DataMan 8700 admite varias opciones de
comunicacion, incluidas opciones con cable e inalambricas:

= WiFi: haga itinerante cualquier instalacion y llegue a cualquier cédigo en un
entorno seguro conectando un lector DataMan 8700 a un enrutador
inalambrico para lograr la maxima movilidad.

= Conexion directa con Bluetooth: empareje su lector con un teléfono, PC
o tablet para revisar y completar cédigos en un dispositivo inteligente.

= Conexion Bluetooth con estaciéon base inteligente: |la estacion base
inteligente tiene la capacidad de comunicarse con un PLC o PC a través de
Ethernet con protocolos industriales, en serie RS-232 o USB.

= Con cable: comunicacion continua con un dispositivo con USB, RS-232 y
Ethernet con protocolos industriales. [5]
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4.3.3 Conexion del lector de mano a la red

Si estas usando una conexion Ethernet con tu lector de mano DataMan, alimenta

tu lector mediante la alimentacion ethernet (PoE) y conecta el cable ethernet PoE
a la red.

Figura 6. Conexion entre scanner y computadora.

4.3.4 Configuracion de lector DataMan para que se encuentre en la misma
subred de la PC

En la herramienta de comunicaciones del software DataMan Setup Tool, luego en
la pestafia Ethernet, dar click en el botén “Copy PC Network Settings”. Elegir la red
que requieres usar y la configuracion sera copiada en la ventana “Use IP Address”.
Un cuadro de didlogo con advertencia en la esquina superior derecha te recordara
que debes reiniciar el dispositivo para que los cambios tengan efecto.

DM IT5-E0CEEC O
Communications
Application Type Serial | Ethemet [Advanced | -
Undefined -
Usa DHCF Sarver
Application Steps L 'J'_:e_’.t:—.-. F Address =
.“‘_ Optirnize Image Subnet Mask #
! #
o ~ & Pl
a Code Details
— nain rame
4
Ciopy PC Natwork 5
_@ Apphcation Detasts
einet
' Telnet Port pales
—
= Format Data Industrial Protocols
va
EtherNettF™ PROFINET SLMF Protocol Modbus TCP
I
@ Inguts | Outpuls
Network Chert
3 Enasbled
P Hest Aodress 1000 -
weies  Communcations
-
El Save Settings

Figura 7. Pantalla de configuraciéon IP en Dataman Setup Tool.
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Para forzar una configuracién de red en tu DataMan, seleccionar “Use Static IP
Address” e introducir una direccion IP y mascara de subred que esté en la misma
subred a la PC. asegurarse que esta direccién IP no esta en uso por otro dispositivo.
(Por ejemplo, prueba de comunicacién con Ping). Por ejemplo:

- Direccion IP: 169.254.135.200
- Mascara de subred: 255.255.0.0

Tu dispositivo DataMan esta configurado a una configuracion especifica de red, y
se reiniciara automaticamente. Después de que la direccion haya sido aplicada, tu
dispositivo DataMan aparecera en el nodo de red. Esto puede tardar mas de 60
segundos. Si el dispositivo no aparece después de 1 o 2 minutos, presionar el botén
de refrescar en la pagina de conexion del software DataMan Setup Tool. Esto
forzara al software a buscar los dispositivos DataMan conectados a la PC o
conectados a la misma red. [6]

4.4 Protocolo basico de comunicacion ‘“Protocolo
ultimate”

4.4.1 Introduccién

El basico TCL Script provee una interfaz de comunicacion para las funciones mas
comunes.

4.4.2 Pasos a seguir para instalar en sistema laser la opciéon de comunicacion
mediante TCL script

1. Requerimientos: laser con version de software minima CMark 4.5 sin
MMC/memoria SD

2. Descarga y activa el TCL script; abrir la pagina de interfaz usando el internet
explorer 192.168.0.1:8080 (debe ser la direccion por defecto o si se le asigna
otra IP). Navegar a “TCL Scripts” (Other-> TCL Scripts). Es recomendable
usar internet explorer pero Google Crome, Firefox y microsoft edge también
pueden trabajar correctamente.

10
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—*agec FOBA

———

Web-Interface

Home Laser Machine Othet Logs About

TCL Scripts

Upload a file
TCL backyup files on Laser: O

File to Upiced: Datol susmahien  Keine ausgewstit

Note. Pile will be preflsed on filesystem with TCL_

Upload File

Figura 8. Pantalla para cargar archivos TCL Script en laser.

3. Seleccionar el TCL archivo Zip” y descargalo al laser. Asegurarse que los
archivos en el archivo Zip tengan la misma estructura siguiente:

tcludp-1.0.8
udp1.0.11
UltimateParts

L’( Extension.tcl

L..;/ ExtensionDefault.tcl

L.;/ pkgindex.tcl

[ Setup.txt

{;/ Starter.tcl

L._.L/ startup.sh

L;{ Ultimate.tcl

Figura 9. Lista de archivos para cargar en laser videojet y permitir comunicacion por el
puerto Ethernet.

La cantidad de carpetas y archivos tcl pueden variar de script a script.
Para ser descargados presionar en “Extract”. (El interruptor de llave debe
estar abierto)

11
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File Size (bytes)
TCL Ultimate 1-67.7ip 24863 Extract || Delete |

Figura 10. Pasos que sequir para descargar archivos TCL en laser.

El siguiente texto aparecera, click en “OK”

Auf 192.168.0.1:8080 wird Folgendes angezeigt:

Extract TCL scripts ? This will delete any existing files in the TCL scripts

Figura 11. Cuadro de didlogo para continuar la carga archivos TCL.

folder.

Si el proceso va bien, el siguiente mensaje aparecera. Tiempo de reiniciar el
laser.

Auf 192.168.0.1:8080 wird Folgendes angezeigt:

Success: TCL extraction successful.

To activate the extracted scripts a restart of the laser is needed.

Extracting TCL scripts file...

If successful a restart of the

laser is needed to enable the
uploaded script(s).

Figura 12. Cuadro de didlogo informando que la extraccion de archivos fue exitosa.
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4.4.3 Configuracion

Abrir el archivo “Setup.txt” con algun editor de archivos, ejemplo Bloc de notas.
Configurar la interface de acuerdo a los valores mostrados a continuacion:

1 active:l

interface:tcp
tcpLlistenPort:20001
ttyMode:9600,n,8,1
ttyHandshake:none
receiveDelimiter:;
sendDelimiter:;
debugPort:20002
debugLevel:1
asyncport:20003
pushstatechange:1
pushtemplatechange:1

13 pushmarkingcounterchange:1
14 pushproductcounterchange:1
15 pushmarkresult:1

16 cleanupCommunication:1|

Figura 13. Especificaciones del puerto de comunicacion en el laser.

4.4.4 Protocolo

Codificacién UTF-8

Parametro delimitador punto y coma (0x3B)

Delimitador final es retorno de carro [CR] y linea de alimentacion [LF]
Retorno reconocido [ACK] o no reconocido [NAK]

Comunicacion sincronizada - Espera de respuesta en cada comando

TCP/IP

Servidor/Aplicacion de cliente
Servidor:Laser

Cliente: Dispositivo de red cliente
Listen port 20001

Event port 20003

13
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4.5.5 Datos de tipo caracter

Comando: Comando;Argumento;<CR><LF>

Resultado: [ACK];ResultCode;Argumento;<CR><LF>

Resultado: [NAK];ResultCode;<CR><LF>

El texto de comando no distingue entre mayusculas y minusculas.

Punto y coma puede ser usado como contenido variable usando el caracter barra
invertida:

Ejemplo

SetVars;Var1;abc\;;123;<CR><LF> Escribe “abc;123”
4.4.6 Comandos por medio de TCL script para controlar laser Videojet

SetJob;
Selecciona la actual plantilla, lista de plantillas, secuencia de plantillas o plantilla de
lotes.

Argumento de comando:
Jobname

Resultado de argumento:

Ninguno

Limitacién:

Limitado a lista de plantillas, secuencia de plantillas y lista de lotes entre ellos
mismos - sin acceso a miembro de plantilla.

Consejos de sincronizacion:

Ninguno

Ejemplo:

Envio SetJob;Template1;<CR><LF>

Recibo <ACK>;<0000>;<CR><LF>

Envio SetJob;TemplateList1;<CR><LF>
Recibo <ACK>;<0000>;<CR><LF>

Evento Event;TemplateChanged;<CR><LF> [7]

14
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SetVars
Asignar el valor de la variable dada en la plantilla activa.

Argumentos de comando:
Varname1;Varvalue1;Varname2;Varvalue2; ... ;VarnameX;VarvalueX

Resultado de argumento:
Ninguno

Limitacién:

Aplicable para texto externo (Aviso) numeros seriales

Variables en lista de plantillas, secuencia de plantillas o plantillas de lotes no puede
ser direccionada globalmente

Cada variable tiene que tener un nombre diferente.

Consejos de sincronizacion:

Ninguno

Ejemplo:

Envio SetVars;Var1;abc;Var2;123;Ser1;001;<CR><LF>
Recibo <ACK>;0000;<CR><LF>

15
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4.5 Software TCS+

4.5.1 Introduccioén

El software TCS+ realiza las siguientes funciones:

» Generar y organizar trabajos y configuraciones de parametros.

+ Ajuste de la configuracion de linea

* Transferencia de datos al sistema laser
Por medio del TU430 con el software TCS+, puede generar y editar el contenido de
marcado de un trabajo de forma facil en su dispositivo de pantalla tactil. Sus datos
se transmiten al sistema laser a través de la interfaz integrada.

4.5.2 Pantalla inicial

Al iniciar TU430 se establece automaticamente la conexion con el sistema laser y
se muestran los paneles del trabajo activo actual (2 y 6), la configuracién de linea
(5), el estado del sistema (1) y el rendimiento (4).

(1) Inicin  Usis pess masacién  Lner prepaca

Fi&ura 14. Pantalla de inicio.

La pantalla inicial esta dividida en las areas siguientes:

Name- |Area Funcién
ro de
cuadro
1 Barra de esta- |Muestra las sefiales de fallos, advertencias y estado
do del sistema.
Tiene los botones que sirven para iniciar/detener el
proceso de marcado.
Muestra los laseres que estan conectados a la panta-
lla tactil.
2 Area de vista Muestra el contenido del trabajo seleccionado.
previa

3 Barra de herra- Muestra los siguientes botones de la barra de herra-
mientas de edi- mientas del programa:

cion rapida « Bloquear/desbloquear
* Ajustar
+ Rotacién
+ Escala
« Marcacion
« Variable

4 RENDIMIENTO |Muestra la informacién de los diferentes contadores
del laser.
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Nime- |Area Funcién
ro de

cuadro

5 CONFIGURA- |Muestra informacion de la configuracion de linea acti-
CION DE LI- vaen el laser.

NEA
Trabajo Muestra informacién del trabajo activo en el laser.

7 Funciones glo- |Visualizacion del usuario conectado, la fecha y la hora
bales actuales, y tres tipos principales de botones de fun-

cion:
Boton de cierre de sesion: Proporciona acceso a las
funciones de cierre de sesién y de cambio de usuario.

Boton de meni: Proporciona acceso a todos los me-
nus disponibles en el programa.

Boton de logotipo: Proporciona informacion sobre el
sistema laser, la licencia, la versién del programa, la
direccion de la empresa y el manual de instrucciones.

Figura 15. Partes de pantalla de inicio.

4.5.3 Boton de menu de principal
Este boton le permite ver el menu del software TCS+.

JANOT40L XF
14:06125456

Fig]_dra 16. Menu principal.

La siguiente tabla describe brevemente las opciones del menu principal:

Icono |Opcién de Seleccione esta opcion para
menu princi-
pal

Configuracién|Definir la configuracién de marcacién. Para mas infor-
:ﬂ‘ de marcacion |macion sobre la configuracién de marcacion, véase
Configuracién de marcacion [+ 129].
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Icono |Opcién de Seleccione esta opcién para
menu princi-
pal
Administra- |Exportar la base de datos completa o secciones como
E’ cion de archi- |trabajos, fuentes, logotipos, etc. a una unidad USB o im-
vos portar secciones o elementos a la base de datos del 1a-
ser desde una unidad USB.
La base de datos se puede transferir entre sistemas la-
ser si estan conectados al TU430. Para mas informacién
sobre la administracién de archivos, véase Administra-
cion de archivos [+ 139].
Py Usuarios Muestra el usuario que ha iniciado la sesion actualmen-
h te. Puede crear nuevos usuarios. El usuario tambien
puede cambiar de una cuenta de usuario (o perfil de
usuario) a otra cuenta de usuario (o perfil de usuario).
Para mas informacion sobre usuarios, véase Usuarios
[+ 149].
Reglas y de- |Define los roles y los derechos de acceso de los usua-

rechos de ac-
ceso

Configuracion
del laser

rios.

Para mas informacién sobre roles y acceso, véase Roles
y derechos de acceso [ 163].

Define la configuracién del laser. Se aplica a todos los
laseres conectados a Touch Screen. Para mas informa-
cion sobre la configuracion del laser, véase Ajustes de la
unidad laser [~ 180].

Configuracion
principal

Define la configuracién principal. Para mas informacion
sobre la configuracion principal, véase Configuracion
principal [ 189].

4.5.4 Usuarios

Figura 17. Partes del menu principal.

En la pantalla Usuarios puede agregar nuevos usuarios, asignar roles y cambiar la
contrasefia de los usuarios. También puede renombrar, duplicar o eliminar un

usuario existente.

La siguiente tabla muestra los usuarios predeterminados, sus privilegios y sus
contrasenas disponibles en el software TCS+:

Alumno: Sergio Reyes Almendariz
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Nombre de |Contrase- |Privilegios
usuario na

Operador 0000 El operador tiene privilegios basicos para realizar
operaciones como iniciar el laser, detener el laser o
cambiar los contadores. El operador no tiene dere-
chos para crear nuevos trabajos. El operador puede
realizar ajustes en un trabajo ya creado, como por
ejemplo activar un trabajo, cambiar su escala, rotarlo
y ajustar la posicion vertical y horizontal del trabajo.
El operador también puede cambiar el valor de inten-
sidad de un trabajo y puede editar los valores de las
variables.

Supervisor  |[1111 El supervisor tiene mas privilegios que el operador.
El supervisor puede realizar todas las tareas que
puede realizar un operador. Adicionalmente, el su-
pervisor puede crear, editar y eliminar trabajos. El su-
pervisor puede agregar nuevos usuarios, modificar
un usuario existente o eliminar usuarios. El supervi-
sor tambien puede ajustar la Configuracion principal
y la Configuracion de marcacion.

Administra- (2222 El administrador dispone de privilegios de aplicacion,
dor como la creacion de nuevos usuarios, modificar
usuarios o eliminar usuarios. El administrador asigna
los derechos de acceso a los usuarios recien creados
y puede restablecer las contrasefias.

El administrador también puede agregar, modificar o
eliminar roles.

Figura 18. Usuarios y contrasefias por defecto en el laser.

4.5.5 Panel de trabajo activo

Trabajo define el contenido final que se marca en el producto. La Configuracion de
las marcas del trabajo proporciona los parametros de marcacion para cada trabajo.
Se pueden editar segun corresponda para anadir textos, logotipos, numeros de serie
y otros elementos del trabajo.

(1) Inicio s pees mameckds  Liser prepanads

] i ] i i ] ] w F] 1% ]
winilsnimi il el sl lisiliss s

00041688

Figura 19. Panel de trabajo activo.
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El panel de trabajo activo muestra los siguientes campos:
(Campo |Descripcién
NOMBRE |Mue5tra el nombre del trabajo activo.

(Campo Descripcion
CONFIGU- |Muestra la configuracion de marcacion del trabajo activo.
RACION DE

.. |Por ejemplo, elementos tales como texto, variable, ID Matrix, lo-
MARCACION gotipo, cédigo de barras y graficos.

Boton de la- |El botdn de lapiz muestra las acciones que se pueden realizar en
piz un panel de trabajo activo:

= Editar el trabajo actual
* Administrar trabajo

« Editar configuraciéon de marcacion actual
Figura 20. Partes del panel de trabajo activo.

4.5.6 Panel de configuracion de linea activa

La configuracién de linea define los parametros de la linea de produccion, la
posicion del cabezal de marcacion y la deteccion de producto. Puede agregar una
nueva configuracion de linea o editar los detalles de la configuracién de linea actual.

|:' 1 7 Inicio st pees macacidn  Liser prepanads

_#igdré 21. Panel de cofvﬁgurac'ibn de linea activa.
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El panel de configuracion de linea activa muestra los siguientes campos:

Campo/ |Descripcion
icono

NOMBRE Muestra el nombre de la configuracion de linea activa.

SENALES Muestra el estado de sefial de la conexion del encoder o el detector
al laser.

« Sensor de productos: Cambia a verde si hay un sensor conecta-
do al laser.

* Encoder: Cambia a verde si hay un encoder conectado al laser.
MINIATU- Muestra la imagen en miniatura del producto para la direccion de la

RA DE linea y la orientacion de trabajo.

PRODUC-

TO

Campo/ |Descripcién

icono

Boton de |El botdn de lapiz muestra las acciones que se pueden realizar en
lapiz una configuracion de linea activa:

« Editar la configuracién actual de la linea
* Administrar la configuracién de la linea

Figura 22. Partes de la configuracion de linea activa.

4.5.7 Trabajo

Trabajo define el contenido final que se marca en el producto. Un trabajo consta de
los elementos del trabajo y la configuracion de marcaciéon. Puede agregar un trabajo
y editar los datos del trabajo.

Trabajo dispone de las siguientes opciones:

* Pantalla Editar el trabajo actual.

 Pantalla Editar configuracién de marcacion actual.

* Pantalla Administrar trabajos.

Qor) i Listo pova mamacdn  Liser preparads

] . ] 8 w1 TR
(T A TR e TR T T T T TR

4
_ tlasnalii

a .U

LYy

Figura 23. 5p5iohes del boton de Iép'iz' de trabajo.
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4.5.8 Pantalla administrar trabajos

La pantalla Administrar trabajos dispone de las siguientes acciones:
* Activar un trabajo.

* Crear un trabajo.

« Editar un trabajo.

* Duplicar un trabajo.

* Renombrar un trabajo.

* Eliminar un trabajo.

Q) Inicio  vses pasn e
B aministrar trabajos | Crea traba comp e— Cerrar

2 2]
Tovrrimenc b
ACTIVD WOWERE

e P i

.

16P0opm Ime

Ak _.'\ Marking Head Adpsstment

Figura 24. Pantalla administrar trabajos.

La siguiente tabla proporciona informacion sobre los diferentes campos mostrados
en la pantalla Administrar trabajos:

|campo Descripci6n
Crear Para crear un nuevo trabajo.
NOMBRE Muestra el nombre del trabajo junto con un cuadro de vista pre-
via.
ACTIVO Muestra el estado activo del trabajo.
FECHA DE |Muestra la fecha de la ultima modificacion del trabajo.
ULTIMA MO-
DIFICACION
Botén de LA- |El botdn de lapiz muestra las acciones que se pueden realizar en
PIZ la pantalla Administrar trabajos:
« Editar
= Duplicar
« Renombrar
« Eliminar
Cerrar Cierra la pantalla Administrar trabajos.

Figura 25. Partes del menu administrar trabajos.
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4.5.9 Pantalla editar trabajo actual

La pantalla Editar trabajo (editor de trabajos) muestra los elementos del trabajo y la

Configuracion de las marcas del trabajo que estan disponibles en el laser

E’ Editar Tabajo QTN

=
[IITNNTTT

] 1]
LITVNRRTITTNVWRTNNNTI)

S
TR T NN ATU LT

Figura 26. Pantalla de edicion de trabajos.

Se mostraran los siguientes campos:

Nimero |Nombre Descripcion
de cuadro

1 Nombre del tra- Muestra el nombre del trabajo actual.
bajo

2 Area devista |Muestra la vista previa del trabajo actual. La linea
previa azul indica el Campo de marcacién. Se destacara

el elemento seleccionado.

3 Barra de herra- |Muestra las funciones de la barra de herramientas
mientas de edi- de edicién rapida para editar el trabajo de marca-
cion rapida cidn actualmente activado.

4 Elementos del |Muestra los diferentes elementos de trabajo dispo-
trabajo nibles, como por ejemplo, texto estatico, variables

de texto, numero de serie, fecha, hora, IDMatrix,
logotipo, cddigo de barras y graficos. Puede modi-
ficar estos elementos del trabajo y agregar nuevos
elementos de trabajo asi como duplicar, editar y
eliminar un elemento del trabajo. También puede
crear y asignar capas a cada elemento de frabajo.

5 Configuracion Configuracion de marcacion define los parame-
de las marcas |tros de impresion que se pueden establecer segin
del trabajo se requiera. Puede modificar estos parametros asi

como agregar una nueva configuracion de marca-
cion o duplicar, eliminar o renombrar una configu-
racién de marcacion existente. Véase la Configu-
racion de marcacion [+ 129].

6 Lista de ele- Muestra todos los elementos de trabajo del trabajo
mentos del tra- |seleccionado.
bajo

7 Guardar Guarda los cambios realizados en el trabajo.

8 Cerrar Cierra la pantalla de editar trabajo.

jNOTA! Si pulsa el botén Cerrar sin antes guar-
dar, se abrira un didlogo de confirmacion con
el siguiente mensaje ‘¢ Desea realmente cerrar
este didlogo? Se perderan todos los cambios
realizados desde la tltima vez que se guardé’.
Segun corresponda, pulse el boton Aceptar o
Cancelar.

Figura 27. Partes del menu editar trabajo actual.
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4.5.10 Activar un trabajo
Esta seccién supone que ya se ha creado un trabajo.

1. Pulse el botén Lapiz en el panel de Trabajo.

Se abrira una pantalla con las opciones siguientes:
- Editar el trabajo actual

- Administrar trabajos

- Editar configuracion de marcacién actual

2. Pulse el boton Administrar trabajos:
Se abrira la pantalla Administrar trabajos con una lista de nombres de trabajos.

3. Pulse sobre el Trabajo que desee activar.
4. Pulse el botdn No activado

Se abrira un dialogo de confirmacién con el siguiente mensaje:

L
= FA
@) Inicio = uswpsam

.@ Administrar trabajos = Crear trabajo compl... Crear
-0

terrrrree b
ACTIVO NOMARE UETIMA MODIFCACION

Ofa ==

(@!

JAN

Activar y cemar Activar Cancelar

N
T~

R N RN AR AN NN

211

10

Marking Mead Adjustment

Fi_guré 28.Pantalla de activacion delntrébéjo.

5. Pulse el boton Aceptar para confirmar los cambios o pulse el botén Cancelar si
desea activar otro trabajo.
El botdn Activado (2) aparecera junto al nombre en la columna Activo.
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Figura 29. Trabajo no activo y activo.

6. Pulse el boton Cerrar en la pantalla Administrar trabajos para volver a la pantalla
Inicio.

Se mostrara el nombre del trabajo seleccionado (debajo de trabajo) en el panel
Activo: Configuracion del trabajo y de la linea junto a la Configuracion de marcacion
seleccionada (por ejemplo, papel).

4.5.11 Crear un nuevo trabajo

1. Pulse el botén Lapiz en el panel de Trabajo.

2. Pulse el botén Administrar trabajos. Se abrira la pantalla Administrar trabajos.

3. Pulse el botdon Crear. Se abrira un teclado.

4. Introduzca un nombre para el nuevo trabajo.

5. Pulse el boton Aceptar para guardar el nuevo trabajo.

->E| nuevo trabajo se agrega en orden alfanumérico a la lista y se muestra la
pantalla Editar trabajo.

6. Realice los cambios necesarios en el trabajo.

7. Pulse el boton Guardar y a continuacion el botdn Cerrar para guardar los cambios
realizados y luego vuelva a la pantalla Inicio

4.6.12 Actualizar un elemento de texto estatico.

Esta seccion supone que se esta utilizando un elemento de trabajo de Texto estatico
en el trabajo seleccionado y que la pantalla Editar trabajo esta abierta.

1. Pulse el elemento de Texto estatico que desee actualizar. Se mostrara un botén
de lapiz. 2. Pulse el boton Lapiz de texto estatico y luego pulse el botén Editar.
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Figura 30. Actualizar elemento de texto estatico.

3. Introduzca la informacion del elemento de trabajo en los campos
correspondientes como se indica en la siguiente captura de pantalla.

af Editar Trabajo LR » ['"E:] Guardar Cerrar

£ -4 -0 [] E] [ 0 -
bbb oo bl b EGG SeaticTest_1 & € volver

FLUENTE

Fuenta STAND-1L

Figura 31. Parametros del elemento de texto estatico.

La siguiente tabla describe los campos del Texto estatico:
(Ver Figura 46 en la seccion de anexos)

1. Pulse el botéon Guardar para guardar los cambios.

2. En caso necesario, pulse el botdn Volver para realizar mas cambios en la lista de
elementos de trabajo.

3. Pulse el botén Cerrar para cerrar la pantalla Editar trabajo y volver a la pantalla
Inicio
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4.5.13 Actualizar un elemento de texto variable.

Esta seccion supone que se esta utilizando un elemento de trabajo de Texto variable
en el trabajo seleccionado y que la pantalla Editar trabajo esta abierta.

1. Pulse el elemento de Texto variable que desee actualizar. Se mostrara un botén
de lapiz.

2. Pulse el boton de Lapiz y luego el botén Editar.

Ef SETRELETN Mecsage 1 . @ Guardar

] 40 -0 0 B L
T T T T ST AR R A A N AR TUN N = |ermentos del trabajo Agregar =
.

ABC uriariab
VAR TextVariable 1

Figura 32. Actualizar elementos de texto variable.

3. Introduzca la informacion del elemento de trabajo en los campos
correspondientes como se indica en la siguiente captura de pantalla.

Ef Editar Trabajo JEIEELTINE y @ Guardar Carrar

00 20 &0 40 20 '] 20 a0 &0 a0 pl g ABC .
sl bl doldombmonnhe e Textvariable_1 & € olver

TE

Texto \BC
Caracteres 3

MarcarlUnaVez Estandar

C como marcado
la interrupcion

Codificacién Estandar

FUENTE

Fuente STAND-1L

" : 4 'a '|J;T—| '[‘-:"' "::l .—1 rC]\ ﬁ Espaciado 0 mm

Ajustar Raota Escala Invertic Alirear Dash,

Figura 33. Parametros del elemento de texto variable.

27
Alumno: Sergio Reyes Almendariz



Maestria en Ingenieria Electronica

La siguiente tabla describe los campos:
(Ver Figura 47 en la seccion de anexos)

1. Pulse el botén Guardar para guardar los cambios.

2. En caso necesario, pulse el botdn Volver para realizar mas cambios en la lista de
elementos de trabajo.

3. Pulse el boton Cerrar para cerrar la pantalla Editar trabajo y volver a la pantalla
Inicio. [8]

4.6 Software EPLAN 2023

Software moderno para ingenieria eléctrica, ingenieria de fluidos, disefio de
armarios 3D y mucho mas. La Plataforma EPLAN 2023 ofrece software para una
amplia gama de disciplinas de ingenieria (y mucho mas que el software ECAD
tradicional). [3]

El software EPLAN 2023 fue empleado para generar los diagramas eléctricos
correspondientes, el layout 3D del gabinete eléctrico y ademas una seccion de
numeros de parte de todos los elementos eléctricos empleados en este proyecto.

Ir a la seccién de anexos (Figura 48. Diagramas eléctricos.), para observar los
diagramas eléctricos realizados para este proyecto. NOTA: en la seccidon de anexos
se muestra una pequefia parte de los diagramas eléctricos, debido a las politicas
internas de la empresa en donde fue desarrollado el proyecto.
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5. Hipotesis

Al finalizar este proyecto, se obtendra una maquina de marcado laser de CO2
semiautomatica. La cual ayudara a realizar el marcado en piezas industriales de dos
datos alfanuméricos.

6. Objetivo general

Integrar un equipo laser de CO2 para el grabado de dos numeros alfanuméricos en
piezas industriales. Estos datos alfanuméricos seran extraidos de una orden de
produccion e introducidos al equipo laser mediante un lector de mano de codigo de
barras.

Procesar una pieza a la vez por cada ciclo en la maquina de marcado laser.

Cumplir con las normativas de seguridad estandar al integrar los elementos de
seguridad correspondientes (relevadores de seguridad y conexion de seguridad del
laser conforme a las recomendaciones del fabricante).

7. Objetivos especificos

« Disenfar los diagramas eléctricos de un gabinete para el control de un laser
de CO2. (Videojet 3140)

o Realizar el cableado de todos los componentes eléctricos o electronicos a
utilizar.

e Elaborar la programacion de un PLC para el control del equipo laser.

o Configurar el equipo laser para integrarlo a la red de comunicacion del
controlador (PLC).

o Realizar tres recetas de programa en el equipo laser para el marcado de tres
datos alfanuméricos.

o Configurar un lector de mano de cédigo de barras marca Cognex.

8. Justificacion

Se tuvieron reclamaciones por parte del cliente debido a producto no funcional. Se
investiga al respecto y se determina un subcomponente del producto no funcional
(cable de alimentacion). El producto se vende a distribuidores y se determina que
distribuidor estaba adquiriendo el subcomponente con un proveedor externo. Desde
ese momento no existia la trazabilidad para saber si el producto fue hecho por la
compania. Por esta razon se tomo la iniciativa de marcar el subcomponente con un
numero de parte y lote.
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9. Metodologia

7.1 Concepto general del proyecto

Para este proyecto se utilizara un laser de CO2 comercial e integrarlo a una maquina
para el grabado semiautomatico de piezas industriales. Lo que se pretende grabar
sera un numero de parte y un numero de lote sobre una pieza de plastico.

7.1.1 Nameros de parte

Existen solo 3 numeros de parte a marcar en las piezas y son los siguientes:
00795B69, 00795B79 y 00795B87. Estos numeros de parte estaran presentes en
cada orden de produccion por medio de un codigo de barras y seran leidos mediante
un lector de mano, el cual enviara esta informacién de lectura en forma de
caracteres al laser de CO2.

7.1.2 Numero de lote

El numero de lote también sera representado en la orden de produccién mediante
un codigo de barras. Este dato siempre sera diferente y Unico para cada orden de
produccion.

7.1.3 Orden de produccién

La realizacién de una orden de produccién es un proceso aislado de la maquina que
se pretende integrar. Ya que para poner en funcionamiento la maquina solo es
necesario tener la orden de produccién en mano y leer el numero de parte y luego
el lote.

7.1.4 Operacion y secuencia de la maquina

Una vez tomada la lectura de los datos a grabar de la orden produccion (numero de
parte y lote). Estos datos serdan mostrados y reflejados en la pantalla del laser
“TCS+".

En la Figura 34, se muestra la pieza o subcomponente para ser marcado (cable de
alimentacién de una bomba de agua sumergible).
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&

Area de
grabado

!
I

Fig‘ura 34. Area de grabado en pieza.

El marcado de piezas por cada orden de produccion sera de 50, es decir, se llevara
un conteo de piezas por cada orden y cuando se cumpla el conteo, el operador
tendra que tomar la lectura de un numero de parte y lote para continuar con el
proceso de marcado.

Para el marcado de piezas la secuencia seria como sigue:

1. Colocacién de pieza en el nido

2. Cerrar la puerta corrediza a tope

3. La puerta se bloqueara en automatico por medio del control de un cilindro
neumatico.

4. Cuando el proceso de marcado sea finalizado el cilindro se retrae
automaticamente para desbloquear puerta.

5. Operador debe abrir puerta.

6. Retirar pieza del nido.

Para comenzar otro ciclo de marcado es necesario iniciar en el paso 1 “colocacion
de pieza en el nido”.

La secuencia de marcado antes mencionada se llevara a cabo mediante un PLC
allen bradley.

NOTA: en la Figura 35, se puede observar los componentes que conforman la celda
laser. Esta celda también llevara una guarda de acrilico en todo el perimetro del
cabezal laser, esto para fines de seguridad, por lo tanto, solo se podra ingresar la
pieza a marcar mediante una puerta deslizante.
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Figura 38. Vista general de celda laser en proceso de ensamble.
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7.2 Topologia de comunicacion empleada

Para la conexion entre dispositivos en este proyecto, se emplearon dos topologias:
“‘ethernet/IP” y “punto a punto”. En el siguiente esquema, se puede observar los
modos de comunicacion entre el PLC y otros dispositivos: (Ver Figura 39)

GM-FA-10)
. ) hL_nm i - ‘x
__ . I — N SI-MAGB2SMQD
1760-

«

118-E
= ~

| —  Ethernet

—————  Ppuntoapunto
w&*. Comunicacién serial

bl ————  Sefiales de Seguridad

Figura 39. Esquema de comunicacion entre PLC y dispositivos periféricos.

Por motivos de seguridad en la Figura 39, se puede observar que los elementos de
seguridad como paro de emergencia y relevador de seguridad. Son conectados
directamente hacia el Iaser.

Al PLC le llegara una retroalimentacion de estado de cada dispositivo de seguridad.
La interaccioén entre el laser y el PLC seria mediante entradas/salidas digitales. Las
cuales tienen como objetivo controlar el disparo del laser mediante una salida del
PLC, solo si, se cumplen una serie de condiciones. También el PLC recibira bits de
estado del laser.

El lector de mano estara conectado al PLC y Laser por medio del protocolo de
comunicacion ethernet/IP. Por medio de este tipo de comunicacién estara enviando
la informacién de cada cddigo de barras leido en forma de caracteres.

La electrovalvula empleada, seria para controlar un cilindro neumatico y bloquear la
puerta del operador mientras en laser se encuentre en estado de marcacion. Sin
embargo, si el operador forzara la puerta para abrirla, se tiene un dispositivo de
seguridad “interlock” para abrir o cerrar el obturador del laser, de esta forma se
evitaria el paso de radiacion del laser hacia cualquier direccion.
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7.3 Mapeo de entradas/salidas PLC

Se realiz6 el mapeo de cada entrada/ salida del PLC a utilizar. Esto para llevar el
conteo de entradas/salidas a emplear en el proyecto y llevar un registro de uso de
cada una de ellas. (Ver Tabla 1, Tabla 2 y Tabla 3)

Entradas embebidas Descripcién
[0] Paro de emergencia OK (desactivado)
11 Boton Reset
12 Laser listo
13 Sistema listo
14 Listo para marcar
15 Marcando
16 Obturador cerrado
17 Marcacion Buena
18 Marcacion Mala
19 Error
110 Ack Job selection
111 Puerta cerrada
112 Disponible
13 Disponible
14 Disponible
115 Disponible

Tabla 1. Entradas embebidas en PLC.
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Entradas externas | Descripcion
10 Disponible
11 Disponible
12 Disponible
13 Disponible
14 Disponible
15 Disponible
16 Disponible
17 Disponible

Tabla 2. Entradas externas “Médulo 10”.

Salidas embebidas Descripcion
o0 Inicio de marcado
o1 Paro de marcado
02 Seleccion de trabajo 0
03 Seleccién de trabajo 1
04 Seleccion de trabajo 2
05 Seleccion de trabajo 3
06 Job select strobe
o7 Solenoide Y1 (bloqueo de puerta)
o8 Confirmacion de error
09 Luz azul botén de Reset
010 Disponible
O11 Disponible
012 Disponible
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013 Disponible
014 Disponible
015 Disponible

Tabla 3. Salidas embebidas en PLC.

7.4 Calculos realizados para el control eléctrico

Para determinar la capacidad del interruptor contra cortocircuito y proveer la
alimentacién de 110 VCA a cada dispositivo. Se determiné el consumo de corriente
de cada uno segun el fabricante como: el controlador del Iaser, la unidad de succién,
la fuente de alimentaciéon de 24V DC y la fuente de alimentacion del lector de cédigo
de barras.

Controlador de laser:

Consumo de potencia maxima: 0.4 kW

_P_400W_363A
Tvoo11ov T

Ecuacién 1. Relacién Potencia, Corriente y voltaje.

Ventilador en gabinete eléctrico:
Consumo de corriente igual a 0.2 A

Unidad de succion:
Carga maxima de 2 A

Fuente de alimentacion de 24 VCD:
Consumo de corriente en la entrada: 1.4 A/ 110 VCA

Fuente de alimentacion de lector de codigo de barras:
0.8 A consumo de corriente maxima a 120 VAC

Al sumar el consumo de corriente para determinar la capacidad de la pastilla a
utilizar seria:
363A+02A+24+14A+08A4=8.03A4+ 15% del consumo total

Entonces,

8.03 4+ (0.15) = 1.20 4

Entonces el valor de la pastilla debera ser:
8.03A+1.20A=9.23A4
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El valor del interruptor comercial mas cercano a 9.23 A, es de 10 A.

7.5 Lista de materiales

Esta lista fue elaborada en formato excel y se realizé al inicio del proyecto. El
objetivo era llevar un registro de cada componente a utilizar y realizar la compra de
cada uno para eventualmente ensamblarlos en un gabinete eléctrico.

En la Tabla 4, se muestra una lista de los componentes mas relevantes:

Cantidad Descripcidn Numero de parte Marca
1 Gabinete eléctrico AX 1058.000 Rittal
600X800X250
1 Pastilla monofasica 10 A A9F74210 Schneider Electric
1 Interruptor magnético de SI-MAGB2SMQD Banner
seguridad
1 Relevador de seguridad GM-FA-10J Banner
1 Boton hongo rojo; paro de 1SFA611523R1001 ABB
emergencia
2 Soporte P/3 blocks 1SFA611605R1100 ABB
(Botoneria)
2 Bloque de contacto NA 1SFA611610R1001 ABB
2 Bloque de contacto NC 1SFA611610R1010 ABB
1 Boton bajo azul 1SFA611100R1004 ABB
1 LED integrado blanco 1SFA611621R1015 ABB
24vac/dc
1 Switch de comunicacion, 5 2891001 Phoenix Contact

puertos RJ45

2 Porta fusible tipo europeo 3036369 Phoenix Contact
para riel DIN
1 Ventilador (ancho 116.5 3237110 Rittal
mm X alto 116.5 mm)
1 Caja de conexion dos A227B102 Omron
barrenos
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1 PLC 1769-L18-ERBB1B Allen Bradley
1 Modulo externo 1/0 (8 1734-1B8 Allen Bradley
entradas)

1 Base de modulo 1/0 1734-TB Allen Bradley

1 Fuente de alimentacion TRIO-PS- Phoenix Contact
24VCD 2G/1AC/24DC/3/C2LPS

1 DM8700LX corded ethernet DMR-8700LX-E Cognex

handheld kit (lector de

mano)

1 DM8700 series 5m ethernet DMC-HH-ENET-05C Cognex

cable (cable ethernet a
lector de mano)

1 PSE PoE Pwr Supply AC- CPS-AC-POE1A-US Cognex
US (Fuente de voltaje de
lector de mano)

1 Unidad Laser de CO2 3140 Videojet

1 Unidad de extraccion Xtract Lite Videojet

Tabla 4. Lista de materiales utilizados para construccién del gabinete eléctrico.

En la Tabla 4, se muestran los componentes mas relevantes para este proyecto.
Estos componentes fueron seleccionados dependiendo de varias cuestiones como:
tiempo de entrega no mayor a tres semanas y funcién del componente. Para
algunos de ellos se tuvo la necesidad de realizar una investigacion en el manual del
fabricante para estudiar su funcionamiento y conexién eléctrica.

Otros componentes adicionales empleados para este proyecto fueron, por ejemplo,
cable 18 AWG, canaleta, riel DIN, clemas, clemas topes, glandulas, cable 10 hilos
20 AWG, etc.

7.6 Elaboracion de diagramas eléctricos (EPLAN 2023)

Los diagramas eléctricos fueron elaborados por el software EPLAN 2023, el cual es
un software especializado en el desarrollo de este tipo de diagramas a nivel
industrial. En la seccidén de anexos se puede observar una parte de los diagramas
desarrollados para este proyecto (Ver Figura 48), los cuales tienen como objetivo
el documentar como fue que se conectd eléctricamente todos los dispositivos
empleados.
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7.7 Configuracion y programacion de lector de cédigo de barras

Se utilizo el programa DataMan setup tool versién 33.3.1 para configurar el lector
de cddigo de barras Cognex. Se realizo la configuracion de direccion IP,
configuracion de formatos de codigos de barras, configuracion de protocolo de
comunicacion industrial “Ethernet/IP” y configuracion del network client. Este

procedimiento de configuracion se puede visualizar en la seccidn: 4. Antecedentes
->4.3.3y4.34.

También tomar como referencia Figura 40, en donde se puede observar parte de la
configuracion empleada.

Ver Figura 49 y Figura 50, en la seccion de anexos para visualizar otras
configuraciones realizadas.

m Acciones Conhiguracion Sistema Ver

DMS700LX-ANGCFS ©

Pasos de aphcacion ———

& Optimizar imagen

L. s

~ ; -

fi\" Detalies de codigo Puerta de enlace predeterminada 7’

' DNS Server 7’

Detslies de Domain name
Q splicacion =
Copsar configuracidn de red del
| PC

4

I,

Teinet
Formatear datos

r
u

Puerto Teinet 2358

‘ Protocolos industriaies
< E',’ev\“e'.""_)
Entradas | Salidas

' @ Scio se puede activar un protocalo Seleccion de protocolo (Ethernet/IP)
oot Comumicaciones
-

L

Guardar posnd
configuracion Activada

C;x 23 configuracién Cliente de red
o v ]

Figura 40. Configuracion de IP del lector, protocolo de comunicacion y cliente de red.

La habilitacion y configuracion de la network client, es para indicar el puerto de
comunicacion entre servidor y cliente, en este caso el cliente seria el laser Videojet.
Entonces, en direccion del receptor “Host Address” se configura la direccion IP del
laser y el puerto 20001, este puerto es el que utilizara el laser para recibir datos.
(Ver seccion 4. Antecedentes->4.4.3y 4.4.4)
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Para este caso la direccién IP asignada al lector de codigo de barras es:
192.168.1.5. En la Tabla 5, se puede observar las direcciones IP configuradas para
cada dispositivo de este proyecto.

Direccién IP Dispositivo (Descripcién)
192.168.1.5 Lector de codigo de barras Cognex
192.168.1.10 PLC “1769-L18ER-BB1B”
192.168.1.15 Laser Videojet 3140

Tabla 5. Direcciones IP configuradas para cada dispositivo en la red.

Para él envi6 de datos hacia el laser, se empleod el uso de secuencia de comandos
en el lector (esta programacion es en base texto). También este tipo de
programacion tiene como base estructuras de programacion de java script. Por
medio de esta programacion se envian los datos leidos por el lector de mano y una
serie de caracteres para €l envio de comandos hacia el laser. Estos comandos del
laser se utilizan para asignar a las variables creadas en el laser los valores leidos
del lector de cddigo de barras. (Ver Figura 50 y Figura 51)

En la Figura 41, se muestra una parte de la programacion de texto empleada en el
lector de codigo de barras.

1/ Default script for data formatting

function onResult (decodeResults, readerProperties, output)
{

var count=0;

fidaecodaR Its[0].decoded)

output.content = decodeResults[0].content;

i (decodeResults[0].content == "00795B69")
{
output.NetworkClient = "Setlob;Partnumber0;\r\n";
}else if (decodeResults[0].content == "00795B79")

{

output.NetworkClient = "Setlob;Partnumberi;\rin";
}else if (decodeResults[0].content == "00795B87")

{

output.NetworkClient = "Setlob;Partnumber2;\r\n";

Jelse{

output.NetworkClient = "SetVars;TextVariable;" + decodeResults[0].content + ";\r\n";

}

Figura 41. Programacion de texto empleada en el lector de codigo de barras.
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En la Figura 41, se emplea una estructura de programacion “ELSE IF”. En cada
“IF/else iF” se realiza una comparacion. Esto es, si el dato leido por el lector de
mano es alguno de los tres numeros de parte existentes, se envia un comando
“SetJob” al laser para seleccionar el trabajo donde se encuentra este numero leido
por el lector de mano. Si el dato leido es diferente a los tres numeros de parte
existentes (00795B69, 00795B79 y 00795B87), se ejecuta el ultimo caodigo
(output.NetworkClient = ”SetVars;TextVariable” + decodeResults[0].content +
”\r\n”;), en donde se envia un comando “SetVars” por medio de una cadena de
caracteres y con el dato leido por el lector “decodeResults[0].content”. El valor del
dato leido por el lector se le asignara por medio del comando “SetVars” a la variable
“TextVariable”, esta variable debe ser creada en el laser con el mismo nombre y
corresponde al numero de lote a grabar. (Ver seccion 4. Antecedentes->4.4.6)

Los comandos del laser: “SetVars” y “Setdob”, son comandos que entiende el laser
para el cambio de trabajos creados y para establecer un valor a las variables
dinamicas creadas en el laser.

7.8 Configuracion de sistema laser Videojet

Para que el sistema laser de alguna forma entendiera o procesara de manera
correcta los comandos “SetJob” y “SetVars” enviados por el lector de mano, se
realizaron una serie de pasos para la descarga de archivos en el laser segun las
recomendaciones del fabricante. (Ver seccién de antecedentes “4.4.2”)

Los archivos descargados en el laser fueron proveidos por el fabricante Videojet.

El comando “SetJob”, se emplea para la seleccion trabajos (Jobs) en el sistema
laser. Se crearon tres “Jobs” en el Iaser para este proyecto, con el siguiente nombre:

1. Partnumber0
2. Partnumber1
3. Partnumber2

En la Figura 42, se puede observar los trabajos creados en el laser “Jobs”.

ﬁ® Administrar trabajos

NOMBRE

4 wuista

Figura 42. Trabajos “Jobs” creados en el sistema laser de CO2.
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En cada trabajo creado “Job”, se generd un elemento de texto fijo con cada numero
de parte (00795B69, 00795B79 y 00795B87). En los tres trabajos, se cred un
elemento de texto variable con el mismo nombre “TextVariable”. De esta forma
cuando el lector lee uno de los tres numeros de parte envia el comando “SetJob”
para mandar llamar el trabajo con el elemento de texto fijo correspondiente al
numero de parte leido. Cuando el operador lee por medio del lector de mano otro
dato que no sea igual a uno de los tres numeros de parte, se envia el comando
“SetVars” para asignarle el valor leido al elemento de texto variable del “Job”
actualmente activo.

En la Tabla 6, se puede observar el nombre de cada “Job” creado en el laser y los
elementos creados dentro de cada uno:

Nombre del trabajo “Job” | Elemento de texto fijo | Elemento de texto variable
Partnumber0 “00795B69” TextVariable
Parthnumber1 “00795B79” TextVariable
Parthumber2 “‘00795B87” TextVariable

Tabla 6. Tabla de trabajos y elementos creados en el laser.

En la Figura 43, se puede observar la configuracion de marcacién en el laser
empleada en este proyecto. Solamente se cambiaron dos parametros que son:
velocidad de marcacion y Energia (potencia de marcado). Todos los demas
parametros se dejan configurados de fabrica.

7
? I EIMELE N Partnumberl @ Guardar Cerrar

-
AN B Confgurad d macacin 71 — :
T T T V4 Volver
A, 0°

Velocidad de marcacién @) 150 mm/s

A

Mark Delay @) 30ps

Stroke Delay @) 200 ps @

Jump Speed 6000 mm/s
(2] campo

Jump Delay @ 350 s JIRCULAR

circular

Energia 85.00 %
= o ION DE MARCACION

5ion

On Delay @ 20 ps i6n Carton

Off Delay @ 200 ps

Frecuencia (@) 10000 Hz V

Figura 43. Configuracion de potencia, velocidad de marcado entre otros parametros.

43
Alumno: Sergio Reyes Almendariz



Maestria en Ingenieria Electronica

7.9 Programacion de PLC

El PLC fue programado en “Ladder”, este tipo de programacion es muy comun en
la industria.

El primer paso fue comunicar PLC con el lector Cognex, por medio del protocolo
ethernet/IP. Para esto se descargd el AOP “Add On Profile” del lector en la pagina
oficial de Cognex.

La instalacidon del AOP, facilita la comunicacion entre PLC y lector de mano. Ya que
al dar de alta un médulo ethernet en el PLC solo es necesario asignar la IP, en este
caso del lector de mano. (ver Tabla 5)

Una vez entablada la comunicaciéon entre PLC y lector de mano. Se prosiguio con
generacion de la logica de programacion para el control del laser y algunos
dispositivos periféricos. Se toma como referencia la estructura de la compania
estandar para organizar cada parte de la programacion.

En la Figura 44, se puede observar cdmo fue estructurada la programacion del PLC.
El “MainProgram” es un bucle infinito y siempre se estara ejecutando de manera
ciclica.

MainProgram->MainRoutine: se manda llamar cada rutina generada en este caso:
Scanner, Videojet_Control, Valve_Control y Light_Indicator.

En el “MainPrograma” se lleva a cabo una secuencia para activar o desactivar segun
sea el caso, por ejemplo, una electrovalvula o tomar la lectura del lector. Tomar como
referencia la secuencia de la maquina en la seccion 7.1 Concepto general del
proyecto->7.1.4 Operacién y secuencia de la maquina.

NOTA: toda la programacion y comentarios en el PLC fue escrita en inglés.
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Controller Organizer v 1

a g

4 - Controller VideoJet
< Controller Tags
Controller Fault Handler
Power-Up Handler
4 | Tasks
4 3 MainTask
4 4 MainProgram
< Parameters and Local Tags
@ RO0_MainRoutine
RO1_Initial_Conditions
R02_Reset
R0O3_RunRoutine_Step_By_Step
4 L Scanner
< Parameters and Local Tags
@ RO0_MainRoutine
RO1_RunRoutine
4 4 Videojet_Control
< Parameters and Local Tags
@ RO0_MainRoutine
RO1_RunRoutine
4 4 Valve_Control
< Parameters and Local Tags
@ RO0_MainRoutine
RO1_RunRoutine
4 L Light_Indicators
< Parameters and Local Tags
B RO0O_MainRoutine
RO1_RunRoutine
Unscheduled
4 .| Motion Groups
Ungrouped Axes
b 1 Assets
' Logical Model

Watch

Cut the selection and put it on the Clipboard

Figura 44. Estructura de programacion empleada en PLC.

7.10 Realizacion de pruebas en el area de produccion

Se realizaron las pruebas correspondientes en planta para comprobar el correcto
funcionamiento de la maquina integrada. Se capacita personal de operacion y se
realiza el marcado de las primeras piezas en el area de produccion.

En el enlace de esta seccidon, se podra observar un video correspondiente a las
primeras piezas marcadas en el area de produccion.

Primeros ciclos en produccion.mp4
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10. Glosario

Topologia de comunicacién: es como se organizan los elementos de una red de
comunicaciones.

Trazabilidad: la trazabilidad de un producto se puede definir como la posibilidad de
encontrar y seguir el rastro, a través de todas las etapas de produccion,
transformacién, asi como la distribucion de un determinado producto, con la
finalidad de contar con un registro de datos de cada una de dichas etapas.

Ethernet/IP: ethernet industrial protocol; es el estandar de red de comunicacién
capaz de manejar grandes cantidades de datos a velocidades de 10 Mbps o 100
Mbps, y hasta 1500 bytes por paquete. En la industria es especialmente popular
para aplicaciones de control.

Corriente eléctrica: se llama corriente eléctrica al flujo de carga eléctrica a través
de un conductor, debido al desplazamiento de electrones que orbitan en el nucleo
de los atomos que componen al conductor.

Voltaje: es la magnitud que da cuenta de la diferencia en el potencial eléctrico entre
dos puntos determinados. También llamado diferencia de potencial eléctrico o
tension eléctrica, es el trabajo por unidad de carga eléctrica que ejerce sobre una
particula un campo eléctrico, para lograr moverla entre dos puntos.

Potencia eléctrica: parametro que indica la cantidad de energia eléctrica
transferida de una fuente generadora a un elemento consumidor por unidad de
tiempo.

PLC: Programable Logic Controller; Controlador l6gico programable, se emplea
mucho en la industria para llevar a cabo el control de actuadores en base a la lectura
de estado de los elementos periféricos como: sensores, sistemas de vision, etc. En
la actualidad estos controladores tienen una gran amplia de aplicaciones y en cada
maquina o proceso se encuentran presentes.

Direccién IP: direccidn unica que identifica a un dispositivo en internet o en una red
local. IP significa “Internet Protocol”, es el conjunto de reglas que rigen el formato
de los datos enviados a través de internet o red local.

Fuente de alimentacion: dispositivo que se encarga de transformar la corriente
alterna de la linea eléctrica comercial en corriente continua o directa.

Corriente continua o directa: se denomina corriente continua (CC) o corriente
directa (DC) a un tipo de corriente eléctrica, esto es, al flujo de una carga eléctrica
a través de un conductor, debido al desplazamiento de cantidad determinada de
electrones a lo largo de su estructura molecular. En el caso de la corriente continua,
dicho flujo de electrones se caracteriza por tener siempre un mismo sentido de
circulacion.
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Corriente alterna: se caracteriza por una variacidon regular y ciclica de su
magnitud y sentido en el tiempo.
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11. Conclusion

Se ha cumplido con los objetivos planteados en este proyecto de tesis y aunque que
podrian existir o no algunos puntos de mejora, es un hecho que se satisface la
justificacion planteada y que de alguna forma ya sea directa o indirectamente, el
estudiante ha aplicado algunos de los conocimientos adquiridos durante la maestria
en ingenieria electronica.

Cabe mencionar que, aunque no se ha desarrollado nueva tecnologia, si se ha
desarrollado una maquina capaz de solucionar una necesidad real en la industria y
especificamente en la compania donde trabaja el estudiante de maestria. También
se emplearon componentes electrénicos comerciales actuales, es decir, se
encuentran actualmente en el mercado por lo que no son obsoletos.

Este proyecto es de trazabilidad ya que con los datos marcados en el
subcomponente sera mas facil y rapido determinar el lugar, fecha y hora de
produccion del componente y de esta forma hace mas sencillo el proceso de
investigacion causa raiz de alguna reclamacion por parte del cliente.
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13. Anexos
Unidad Videojet 3140 | Videojet 3340 |  Videojet 3640
Tipo de laser Laser de CO, sellado
Excitacion RF
Longitud de onda pm
+ Estandar 10,6 10,6 10,6
* Opcional 9.3 930102 9,3010,2
Categoria de laser 4
Modos de funcionamiento = Continuo (cw)
del laser « casi continuo 50 Hz hasta
20 kHz 25 kHz 160 kHz
Potencia tipica del laser W 10 30 60
Consumo de potencia max. kW 0.4 07 1,15
Fusible de entrada A 2% TBA -
Tensidn de alimentacion V CA de 100 a 240 (gama autom.); monofésica
Frecuencia de red Hz 50/ 60
Temperatura ambiente *C 5-40
(tipica, depende de las condiciones)
Humedad ambiente relativa % 10 - 90, sin condensacion
Dimensiones mm An x Prx Al An x Prx Al An x Prx Al
+ Unidad de alimentacién 335 x 400 x 147 335 x 400 x 147 335 x 400 x 147
+ Cabezal laser 112x 721 % 136 145 x 650 x 185 145 x 750 x 185
+ SHC 60E T4 x 130 x 84 T4 x 130 x 94 T4 x 130 x 94
+ SHC 100E/SHC 120C 96,5 x 176 x 116 96,5x 176 x 116 98,5x 176 x 116
+ SHC 150C - 105 x 185 x 125 105 x 185 x 125
Peso (tipico) kg
* Unidad de alimentacion 11,5 11,5 13
« Cabezal laser (IP65) 13 (14) 19,1 (20) 26,5 (27)
« SHC 60E 1.4 1.4 1.4
+ SHC 100E/SHC 120C 22 22 22
+ SHC 150C - 3.6 3.6
Categoria de proteccion
* Unidad de alimentacion IP54 (opcionalmente IPB5)
* Unidad de marcado IP54 (opcionalmente IPB5)
Velocidad de marcado® mim/'s 1 -30.000
Velocidad de la linea m/s 0-10
Caracteres/segundo® 2.000 | 2.100
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Distancia focal mm
Lente focalizadora
+ SHC 80E 64; 95; 127; 190; 254
+ SHC 100E/SHC 120C 63,5 85% 100; 150; 200; 300; 351; 400
+ SHC 150C 100; 150; 200; 300; 351; 400; 500; 600
Diametro de enfoque (min.) pm 70
(depende de la lente instalada)
Anchura de linea depende del material y de los pardmetros del laser
Conjuntos de caracteres admite todas las fuentes estandar (caracteres especiales bajo peti-
cidn)
Tipo de refrigeracion refrigeracion por aire integrada
Distancia maxima entre uni-' m 3. 5010
dad de marcado - unidad de (otras bajo peticion)
alimentacion
Radio min. de flexion del | mm 150
cable de alimentacién
Puertos Puertos de red, puertos E/S
Operacién/control * PC compatible con Windows, con el software Smart Graph en
Windows
» Pantalla tactil TU430/TU440
= Controlador laser CLARITY
= Terminal con navegador, con el software TCS+ en Windows
Opcion: Laser piloto
Categoria de laser 2
Potencia del laser mw <1
Longitud de onda nm 630 - 670

Figura 45. Caracteristicas técnicas laser videojet.

Campo  |Descripcion

TEXTO ESTATICO: Las variables del elemento de texto estatico

Contenido |El contenido (por ejemplo, texto) que debe marcarse en el elemento
de trabajo. Al hacer clic en el campo se abre un teclado. Si necesita
mas caracteres de los que estan disponibles en el teclado, selec-
cione Mapa de caracteres. Dependiendo de la fuente, hay disponi-
bles caracteres especiales.

Fuente La fuente del contenido del elemento de texto.

Tamaiio de Cuando agregue un elemento al campo, el tamafio de fuente se
fuente calculara segun los ajustes de altura/margen del campo.

Espaciado Puede establecer el espaciado entre los caracteres del elemento de
texto.

El valor por defecto es 0.
POSICION: La posicién del elemento dentro del Campo de marcado
X Define la posicion X del elemento.
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Campo  |Descripcion |

Y Define la posicion Y del elemento.

Centro Seleccione esta casilla de verificacion para alinear el elemento cen-
trado en el punto central de las coordenadas X e Y.

Altura La altura del elemento.
iNOTA! Véase 'Mantener proporcién’ a continuacion (en esta
tabla).

Ancho La anchura del elemento.

iNOTA! En la pantalla Configuracion principal se puede modifi-
car la unidad de medida que se mostrara.
Véase Configuracion principal [+ 189].

Mantener |Seleccione esta casilla de verificacion si desea mantener la relacion
proporcion |de aspecto del elemento cuando se cambie la altura o la anchura.

Esta opcién no esta disponible para coédigos de barras o IDMatrix.

iNOTA! Si selecciona esta casilla de verificacion se bloqueara
el icono de escala.

1
abrir blogueado

Véase Orientacién a continuacion para ver las limitaciones de
mantener proporcion.

Orienta- |Puede establecer la orientacion del elemento dentro del campo. El
cién valor por defecto es 0°.

Si ha seleccionado una orientacion de 0%, 90°, 180° o 270° se podra
seleccionar el boton Mantener proporcion. Si se introduce otra
orientacion, por ejemplo 15°, el boton Mantener proporcion no es-
tara disponible.
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Campo  |Descripcion
Anclaje El punto de anclaje define qué posicion del elemento se ha de utili-

zar como punto de referencia cuando cambia el tamario del objeto
debido al contenido variable.

JAVISO! El punto de anclaje predeterminado de un elemento se
encuentra abajo a la izquierda.

Puede cambiar el punto de anclaje tocando el Lapiz de anclaje.
Seleccione la posicion solicitada para el nuevo punto de anclaje a
partir de la matriz 3x3 mostrada.

W Seleccion de anclaje Guardar

El punta de anclaje define qué posicion del elemento se ha de
utilzar coma punkn de refarendia Cuando camibia el tamano gl
objeto debido al contenido vanable.

Pulse el boton Guardar para guardar los cambios y el botén Cerrar
para volver a los campos de elemento de trabajo.

Si pulsa el boton Cerrar sin guardar, aparecera el siguiente cuadro
de dialogo.

iDesea guardar los cambios?

2%

Cancelar

Pulse el boton Si para guardar los cambios y volver a los campos
de elemento de trabajo. Pulse el botdn No para volver a los campos
de elemento de trabajo sin guardar los cambios. Pulse el botan
Cancelar para volver al cuadro de didlogo Seleccion de anclaje.

La opcion Anclaje solo esta disponible para los elementos de tra-
bajo Texto estatico, Texto variable e IDMatrix.
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|Descripcion

ALINEACION: Puede establecer la alineacion del elemento de texto a la iZguier-

da, derecha

, centro o justificada. El elemento se alineara segin el Ancho del

campo establecido.

Tipo

Izquierda: Alinea el elemento a la izquierda del ancho del campo.
Derecha: Alinea el elemento a la derecha del ancho del campo.
Centro: Alinea el elemento en el centro del ancho del campo. Blo-
gue: Cambia el tamafio del elemento para que encaje en todo el
ancho del campo.

jNOTA! De forma predeterminada, el elemento se alinea a la iz-
quierda.

Ancho del |Elelemento se alineara segun el Ancho del campo establecido.
campo Fuede establecer el ancho del campo con un teclado.
MARCADO CIRCULAR: Marcando esta casilla de verificacion, se puede hacer
que el texto siga un radio curvado (anillo) en lugar de una linea recta.
Radio |Deﬁr|e el radio del anillo al que se transferira el texto.
ﬁmgulu de |Define el angulo de inicio para el texto a frazar sobre el anillo.
inicio
Angulo fi- |Define &l dngulo final para el texto a trazar sobre el anillo.
nal
Inscripcion | Seleccione si el texto debe aparecer por denfro o fuera del anillo.
Centrar X |Define la posicion del centro (X) del anillo.
Centrar Y |Define la posicion del centro () del anillo.
CONFIGU- |La configuracion de marcado del elemento de frabajo.
RACION FPuede establecer la calidad del marcado respecto a la velocidad de
EE:;R' marcado. Para mas informacidn sobre la configuracian de marcado,

véase Configuracion de marcacion [+ 129).
RELLENO: El rellenc del elemento de trabajo.
Contornos |Seleccione esta casilla de venficacion para mostrar los contormos

de marcado de los elementos.
Lineas su- |Seleccione esta casilla de venficacion si no desea mostrar los con-
perpuestas tornos de marcado del grafico subyacente.

Superpuestas
F
/
>
Gréfico de Al Superpuestas

Relleno Seleccione esta casila de vernificacion si desea especificar los para-

metros de relleno.
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Direccion |Define el angulo del relleno. Si establece el valor 0°, el relleno se
del relleno |realizara horizontaimente de izquierda a derecha.

Para introducir un valor pulse el campo de direccién del Relleno.

Direccion del re

-

Distancia |El valor define la distancia al borde del elemento, esta area no se
del borde |llenara.

Para introducir un valor para la distancia del borde, pulse el campo
de entrada de distancia del Borde.

Distancia del bx
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Campo Descripcion
Espaciado |Este valor define la distancia entre las lineas individuales del relle-

entre line- |no.
as

Fara introducir un valor para el espaciado entre lineas pulse el
campo de entrada de Espaciado entre lineas.

-

i e Espaciado en

Rellenos | Este valor define el nimero de ciclos de relleno que se realizaran.
multiples |Para introducir un valor, pulse sobre el campo de entrada Rellenos

miltiples.

: iy
?jr"lh-ﬂ* ';_]H_:
%ﬁ%&_ﬁ?ﬁr;

L
Mumers de ciclblidusreldeaishdrder msarmotblbmee ralds

Cambio de |Este valor define el cambio de angulo del siguiente ciclo de relleno.

angulo Para introducir un valor, pulse sobre el campo de entrada Cambio

de angulo de los siguientes ciclos.

Angulo de los siguientes

Direccidn dal rella

El valor por defecto es 457
CAPA Capas disponibles que se pueden asignar al elemento de trabajo.
Para mas informacion sobre las capas, véase Uso de capas [+ 110).

Figura 46. Partes de los parametros de un elemento de texto estatico.
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Campo

|Descripcion

TEXTO VARIABLE: Las variables del elemento de texto variable.

Texto

Caracteres

El contenido de |la variable de texto. Al hacer clic en el campo se
abre un teclado. Si necesita mas caracteres de los gue estan dis-
ponibles en el teclado, seleccione Mapa de caracteres. Depen-
diendo de |la fuente, hay disponibles caracteres especiales.

La longitud maxima de caracteres del texto variable.

iNOTA! El nimero cambiara segan los caracteres introduci-
dos en el campo de texto. Puede introducir un ndmero mayor
si necesita espacio para mas caracteres en el campo de texto.

Codificacion

Marcar una

El texto variable dispone de los siguientes tipos de codificacion:
Estandar: La variable esta codificada en formato UTF-8.

Binario: La variable esta codificada en binario. Si selecciona este
formato de codificacion, sdlo se podran utilizar los caracteres de 0
a9ydeAaF en el campo de entrada.

iNOTAL! En el caso de gque se haya definido la codificacion Es-
tandar y se haya introducido un ndmero impar de caracteres,
el nimero de caracteres se establecera automaticamente en
un nimero par de caracteres, que difieren de los anteriormen-
te mencionados, se eliminaran si la codificacion se cambia a
Binario. §i se ha seleccionado la codificacion Binaria y se ha
introducido un nimero impar de caracteres, aparecera un
mensaje de error indicando que las variables binarias requie-
ren un nimero par de caracteres. Si se ha establecido la codi-
ficacion binaria y se ha aumentado o reducido el nimero de
caracteres mediante las teclas de flecha, esto tendra lugar en
pasos de dos.

El comportamiento del texto variable estara determinado si no se
ponen a disposicion nuevos contenidos de datos durante la mar-
cacion. Hay tres opciones disponibles:

+ Estandar: El contenido del texto variable se marca de forma
predeterminada.

* Marcar una vez (advertencia): El contenido del texto variable
se marca una vez. Durante el proceso de marcacion, se crea
una advertencia que contiene los contenidos actuales de la
variable. Sin embargo, no se detiene el proceso de marcacion.

+ Marcar una vez (error): El contenido del texto variable se mar-
ca una vez. Durante el proceso de marcacion se crea un esta-
do de error. El proceso de marcacidn se detiene.

Considerar
como mar-
cado des-
pués de la
interrupcion

Opcidn para configurar el campo Marcar una vez.

Marque la casilla si desea considerar el contenido de |a variable
como marcado cuando la marcacidn esta interrumpida.

Si la casilla no esta marcada, dependera del progreso interno si el
contenido variable se considera como marcado o no.

FUENTE

Las variables de fuente del elemento de texto variable. Para mas
informacion sobre fuentes, véase la ‘fuente’ en la Actualizar un
elemento de texto estatico [+ 60].
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Campo Descripcion

POSICION |La posicidn del elemento dentro del campo de marcacion. Para
mas informacion sobre la posicion, véase Actualizar un elemento
de texto estatico [+ 60] en la ‘POSICION:.

ALINEA- Fuede establecer la alineacion del elemento de texto a la izquier-
CION da, derecha, centro o justificada. El elemento se alineara segin el
Ancho del campo establecido. Para mas informacion sobre alinea-

cidn, véase Actualizar un elemento de texto estatico [+ 60) en la

‘ALINEACION:".
MARCA- Fuede hacer gue el texto siga un radio curvado (anillo) en lugar de
CION CIR- |una linea recta. Para obtener mas informacién sobre la marcacian
CULAR circular, véase Actualizar un elemento de texto estatico [+ 60].

CONFIGU- |La configuracion de marcacion del elemento de trabajo. Puede es-
RACION DE tablecer la calidad de la marcacion respecto a la velocidad de
MARCA- marcacion. Para mas informacion sobre la configuracion de mar-

CION cacion, véase Configuracion de marcacion [+ 1249].

RELLENO |Seleccione el relleno del elemento de trabajo. También puede mo-
dificar los datos del relleno. Para mas informacidn sobre el relleno,
véase Actualizar un elemento de texto estatico [+ 60] ‘RELLEMNO:".
CAPA Capas disponibles que se pueden asignar al elemento de trabajo.

Para mas informacion sobre las capas, véase Uso de capas

[ 110].

Figura 47. Partes de los parametros del elemento de texto variable.
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Power Supply 110 VCA, 60 Hz
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Figura 48. Diagramas eléctricos.
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Figura 49. Configuracion de formato de codigos a leer en el lector de cddigo de barras.
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Figura 50. Configuracion de formato en secuencia de comandos y cadena de salida de no
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Figura 51. Uso de secuencia de comandos para enviar datos leidos al laser.
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