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1 5ta. Automatizacion de la manufactura.

- Proyeccion de videos de Mecatrénica (FESTO) Robética y CIM (DIDATEC)
AUTOMATIZACION DE LA MANUFACTURA.

Los elementos esenciales de todo proceso se desiempre de una necesidad primaria para un
producto segin las tendencias del mercado. A pasiresta necesidad se formulan las

especificaciones del disefio planteando una detadairstrategia, luego se dan las respectivas
soluciones a éste, formulando las especificaciatedos componentes, pudiendo llegar a un

producto final en funcién de la sintesis, directateractivamente.

Luego se formaliza el disefio verificando los resids a través del analisis e revision de la

documentacion para finalmente preparar la fabrieade la aplicacion generando las instrucciones
de produccién, de pruebas y de control de calidad.

Después de terminada la fabricacién y control, ldpcto sale al mercado para cubrir las

necesidades primarias que la generaron y si essamgemodificar algunos aspectos pueden

realizarse en las siguientes versiones del prodigztbado.

La secuencia tipica de manufactura se realiza m@dj@ocesos convencionales los mismos que
pueden realizarse utilizando los sistemas de agoyaputacional que auxilian en las tareas de
disefio y manufactura. Asi, entraremos a una parta dutomatizacion del disefio y la manufactura.

El disefio auxiliado por computador - CAD (Compukated Design) es el area de la computacion
dedicada a crear herramientas que automatizactigglades envueltas en el disefio y proyecto.

La fabricacion auxiliada por computador - CAM (Cartgr Aided Manufacturing) es el area de la
computacion que se dedica a auxiliar en los pracdsananufactura o fabricacién, en consecuencia
se puede afirmar que el disefio y fabricacion adds por computador - CAD/CAM (Computer
Aided Design and Manufacturing) es una técnica anclial el hombre y los sistemas
computacionales se integran, agrupando las mejaresteristicas de cada uno con la finalidad de
resolver problemas de proyectos, disefios y proaséabricacion, haciendo que las informaciones
y documentacion sean archivadas en Bancos de Batosismos que pueden ser usados segun la
conveniencia o necesidad de los disefiadores oqirstges.

También se encuentran sistemas computacionalemaaddel CAD/CAM, que auxilian en la
planificacion de procesos de fabricacion, en eluseciamiento de las operaciones, en el
gerenciamiento de las bases de datos y en las agmtididades propias del proceso manufacturero,
apoyandose inclusive en sistemas expertos dedbglercia Artificial.

Obviamente para lograr una interrelacion dentrdadeutomatizacion manufacturera se tiene que
contar con una estructura del equipamiento y lasidés adecuadas para estos fines. Se tiene una
configuracion basica que relaciona al procesadmdanador con las entradas y salidas, y esta a su
vez envia instrucciones a los actuadores tales comtooladores, motores, relés, etc.

Una configuracién basica para la automatizaciéi estformada por los siguientes componentes:

<4 El Computador de Procesos, para el control y sigiérvdel sistema automético de la planta
industrial.

4 El CAE-CAD/CAM, area computacional para la autometién del proyecto, disefio y
manufactura.
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<4 El Controlador Légico Programable, para el intedraiento o enclavamiento fisico para obtener
una secuencia logica de érdenes o instrucciones.

<4 El Control Numeérico, para el control y comandoaerhaquinas herramientas.

<4 El Robot o Manipulador, para la manipulacion yca@on de tareas repetitivas.

EL COMPUTADOR DE PROCESOS

El principio basico de funcionamiento de un comgatade procesos no difiere de los
computadores convencionales, sino que la selegciisefio de éstos tienen que estar adaptadas a
otras necesidades y a las condiciones rigurosantgknte industrial.

La configuracién basica de un computador de praciene que responder a que la Unidad Central
de Proceso ejecute con alta velocidad de procesopkeraciones légicas, aritméticas y de control,
transferencias de informacion e interrupcion paormfad; el Almacenamiento de Datos debe
contar con acceso rapido a las memaorias principaixjliar y ser flexibles en la comunicacién con
muchos otros dispositivos de entrada y salida ewios; el médulo de entrada y salida debe tener
canales de comunicacion para la interfaces comueldo externo, el proceso y el hombre, éstas
entradas y salidas tienen que estar previstas tpabajar con entradas y salidas de sefales
analdgicas o digitales provenientes de los colestde datos, debe posibilitar ejecucion simultanea
de entrada y salida tornando posible la "superfiosicle tareas de procesamiento.

La CPU debe determinar cuando un periférico pogegatp a enviar o si esta listo para recibir un
dato; periféricos lentos (llaves, indicadores) mespntan mayores problemas, periféricos mas
rapidos (teclados, impresoras, modems, sensorgp &n caso aparte porgue no son tan rapidos
como la UCP ni tan lentos lo suficiente como paratiatados como los otros periféricos, por ello
estos dispositivos deben posibilitar la transmiglérdatos en forma sincrona o asincrona haciendo
la temporizacion adecuada para cada caso.

Segun el porte de la planta o de la cantidad deepos a controlar se puede hacer una adecuada
configuracion del computador de procesos considerasiempre que los microcomputadoras
convencionales aun siendo de porte pequefio y mewio a veces no solucionan problemas
concernientes al control de procesos con la veddcicquerida pues, normalmente, tiene baja
capacidad de procesamiento, ante ello es praabicaah estar pensando en una integracion de los
sistemas mediante un adecuado computador de psocego costo es mayor, sin embargo ofrece
las garantias del caso en lo que concierne a ¢ontro

COMPARACION DEL COMPUTADOR DE PROCESOS CON EL DE USO GENERAL

COMPUTADOR DE PROCESOS COMPUTADOR DE USO GENERAL

Procesamiento En tiempo real En lotes (batch)

Estimulos externos Exigen rapida atencién No exaencion inmediata

Usuario Interactda directamente con el computador| nteractla indirectamente con el
computadc

Tiempo de respuesta| Es sumamente importante Nopestante, es importante la
capacidad de procesamiento

Caso que falte energila Otro computador debe asatairea Puede retomar el procesamiento
posteriormente
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Interfaz con usuario Depende de la aplicacion Estan
Escalonar tareas Esquema de prioridad Criteriosistelma operativo
Robustez Deben soportar ambientes hostiles Operambientes controlados
Confiabilidad Alta, debe ser de facil mantenimiento Menores requisitos
Fallas Deben ser detectadas para activar sistemas| @ale de operacion

reserva

EL CAE — CAD/CAM

La Ingenieria Auxiliada por computado€AE abarca diversos campos, desde la investigacion
bésica hasta la aplicacién en la tecnologia, delgrella se configuran diversas aplicaciones para e
disefio, manufactura, control de calidad, planeaimjetc.

En el sentido mas moderno, se puede consideraelgDAD significa proceso de disefio y dibujo
que utiliza sofisticadas técnicas de la computagi@iica, complementadas por herramientas que
son implementadas mediante paquetes de softwara, guiliar en la solucion de problemas
analiticos, sean éstos de proyecto, de desardalopstos o ergonémicos, asociados con el trabajo
de disefio y documentacion.

El CAD puede ser caracterizado en funcion de sus aplivasi(Eléctrica, Electronica, Mecanica,
Arquitectura, otras facilidades), de su configusacsistémica (Centralizado, Distribuido, Redes) y
del modo de operacién (Interactivo, Integrado, Batc

El término CAM Computer Aided Manufacturing se iadl como denominacién general para todas
las disciplinas y para cualquier otra tecnologidateicacion controlada por computadora, y que
tiene las siguientes funciones basicas: Programad#dlas Maquinas a control numérico CNC;
Proyecto y disefio de herramientas y accesoriopettson de los procesos de fabricacién; Control
de inventario; Programacion de los robots indaigtsi Tecnologia de Grupo.

Los sistemas CAD/CAM integran las funciones dedisrentes disciplinas desarrolladas para el

disefio y manufactura del producto, incluyendo legmmacion de las maquinas herramientas a
control numérico y de los robots, asi como su cbntia cable sin dejar de lado la manipulacion

automética de materiales.

CONTROL NUMERICO EN MAQUINAS HERRAMIENTAS

Es un dispositivo deautomatizacion de una maquina herramientgue por una serie de
instrucciones codificadas (el programa) controla eslecuado funcionamiento. Este control
numérico es capaz de dirigir el posicionamientelpeidad de los 6rganos méviles de las maquinas
en forma totalmente automatica partiendo de laslicsiones definidas en el programa.

El Control Numérico, es un equipamiento electroriapaz de recibir informaciones por medio de
entrada propia, compilar esas informaciones ystritirlas en forma de comandos a la maquina
operatriz, de modo que ésta, sin la intervencidopkrador, realice las operaciones en la secuencia
programada. Cada programa establece un determpradeso a ejecutar por la maquina, con eso
una misma maquina puede realizar automaticamerfezedies procesos solo cambiando el
programa de trabajo. Acepta, entonces, una graibifidad de funcionamiento en comparacion
con las maguinas convencionales.
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Funciones del control numérico
- Recepcion de datos con las instrucciones codgisdel programa) que pueden ser provenientes
de cinta magnética, disquete o alimentador si eB@ado directamente;
- Compilacién y procesamiento de los datos de datra
- Transmisién, en forma de comandos, al sistelmaservomotores y controles mecéanicos de las
instrucciones en la secuencia programada, de ftahgue la maquina ejecute la operacion sin
intervencion del operador; y
- Emisibn de mensajes de alarma cuando ocurtm algsajuste o situacion anormal durante el

proceso.

Elementos principales de una maquina a control nuroé.

- Programa de instrucciones

herramienta.
Tipos de control numéricdln cuando hoy todos, o casi todos, los controleséricos que se
fabrican tienen incorporado microcomputadoras emisalgunas diferencias entre ellos Se
diferencian los siguientes tres tipos: Control Ndowé convencional -CN; Control Numérico
Computarizado —CNC y Control Numérico Directo-DNC.

- Comando numériaoieiad de control

-Maquina-

B

~~

VENTAS

PPC

CAO
ADMINISTRACION
Contabilidad
Personal
Contabilidad industrial
B R 3 = i [l
. L 50S 58S
PLANIFICACION DE LA EMPRESA
Planificacién de inversiones CAD
Planificacion financiera - Disefio
Planificacion de personal Calculo CAQ
Planificacion del marco de produccion Dibujo Planificacion de
Estrategia de productos Lista de Piezas ensayos.

Simulacion

CAP

Especificaciones
de ensayos
Control de Calidad
Vigilancia de

Sstablocipionto 40 olerias  ctomies|| DA ' Caidad.
Cliente Planificacién de productos terial - Planos de ensayo Documentacion de
N N I Planos de montaje calidad.
< ? Programas CNC
" N b I Programas RS
Mercado COMPRAS Cigong;‘e"?:' Programas PLC
Sistema de pedidos . o Medios de producciéon
c fabricacion.
Entrada de mercancia
o S N
Control de flujo de Control de fabricacién (Control de taller) Conservacion
Materiales Administracién de las érdenes de trabajo del taller Control de las instalaciones
Control de transporte Planificacion detallada de produccion
Control de almacén Supervisiéon del avance Diagnéstico
Control de pulmones Tratamiento de los datos del taller Reparacion
Mantenimiento
Entrada de mercancias - Aimacén - Fabricacion de piezas - :
Proveedores FLUJO DE MATERIALES Montaje - Banco de pruebas - Embalaje - Despacho Cliente

Ambitos funcionales del CIM y de la empresa asistid

a

por computador (CAO)

Adaptado de CIM Consideraciones Basicas, H. Baumgartner- SIEMENS



