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Introduction
¿Qué es un FMS?

Es una celda altamente automatizada de Tecnología de Grupos, que consiste de un grupo de estaciones de trabajo de

procesos, interconectadas por un sistema automático de carga, almacenamiento y descarga de materiales.

Flexible porque es capaz de procesar varios productos y cantidades de producción que pueden ser ajustadas en respuesta a

los comportamientos de la demanda
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Introduction

¿Cuándo es flexible?

1. Prueba de variedad de partes. ¿Puede el sistema procesar diferentes productos
en un modo de no-lote?

2. Prueba de cambio de programación. ¿Puede el sistema aceptar cambios en la
programación de la producción?

3. Prueba de recuperación de errores. ¿Puede el sistema recuperarse de fallas y
daños, mientras la producción no es detenida por completo?

4. Prueba de nuevas partes. ¿Pueden nuevos diseños ser introducidos a los
existentes con relativa facilidad?



Introduction

Clasificación de FMS

Número de máquinas

1. Celda de máquina sencilla (SMC - 1 )

2. Celda de manufactura flexible (FMC - 2,3)

3. Sistema de manufactura flexible (FMS > 4 …)

Nivel de flexibilidad (FMC, FMS)

1. FMS dedicado

2. FMS de orden aleatorio



Experimental Setup

Para la implementación de la CMF, es necesario el uso de al menos dos estaciones de trabajo, las cuales consisten de un

robot FANUC Mi6B, un centro de maquinado HAAS y un sistema de manejo de materiales. Se utilizó un

microcontrolador (PIC16F877A Microchip) por sus prestaciones para el desarrollo de la interfaz de comunicación.
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Experimental Setup
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El dispositivo está conectado directamente a los módulos de entradas y salidas del robot. La interfaz envía señales a los

módulos y el robot ejecute las tareas indicadas de acuerdo con el algoritmo del proceso de manufactura.



Experimental Setup

Para el desarrollo de la comunicación entre el robot y la interfaz, se utilizaron los módulos de E/S del robot FANUC. Se

utilizaron los módulos de entradas y salidas digitales AID32E1 y AOD32D1 respectivamente. La propuesta del circuito a

implementar consiste en aislar la electrónica con los módulos de E/S del robot utilizando optoacopladores.



Experimental Setup

Para realizar la comunicación con el centro de maquinado se intervino el tablero de control. Se colocaron sensores en las

puertas del centro de maquinado.
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Experimental Setup

El software para el desarrollo de la interfaz fue el compilador CCS, el cual contiene el algoritmo para la comunicación

del ciclo de trabajo de la celda de manufactura
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Results

La tarjeta cuenta con diez entradas y diez salidas digitales donde de las cuales seis están dedicadas a las señales de

entrada y salida del robot, dos señales dedicadas controlar el CNC.
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Results

Después de un conjunto de pruebas con el robot se aseguró el correcto funcionamiento de la tarjeta. Finalmente, se

realizó la integración de la tarjeta con el robot y el CNC logrando implementar un proceso de manufactura flexible

completo, donde los resultados fueron satisfactorios.
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Conclusions

Se ha realizado el estudio del funcionamiento de los módulos de Entrada/Salida del robot FANUC M6iB, así

como el desarrollado de circuitos de prueba para comprobar el correcto funcionamiento de estos.

Se han propuesto circuitos para el aislamiento de los módulos del robot y el centro de maquinado para

alcanzar la integración de una CMF a través de la tarjeta de interfaz desarrollada.

Con el desarrollo de este proyecto se ha logrado desarrollar infraestructura para el fortalecimiento de

conocimientos y experiencia, orientados a los sistemas mecatrónicos en el área de manufactura flexible y sus

aplicaciones, tanto para el estudiante como para el profesorado.
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