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Sistemas de Fabricacion Flexible.
‘;‘i5 Introduccion.
s |

Los sistemas de fabricacion flexible ( , Flexible
Manufacturing Systems) se pueden definir de dos formas,
segun se ponga énfasis en la produccion o en la
automatizacion.

En el primer caso: “conjunto de maquinas e instalaciones,
enlazadas entre si mediante un sistema de transporte y control,
que es capaz de producir una variedad de productos dentro de
una gama sin necesidad de interrumpir €l proceso de
fabricacion’.

En el sequndo caso: “sisterma controlado por un computador
central que conecta varios centros o estaciones de trabajo
informatizadas mediante un sistema automdatico de
manipulacion de materiales’. 4
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“Layout” 1 de un sistema de fabricacion flexible
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Una instalacion de fabricacion flexible posee, en
general:

Equipos de produccion que realizan automaticamente el
cambio de piezas y herramientas, lo que les permite trabajar
sin operarios a pie de maquina durante largos periodos de
tiempo

Sistemas de manutencion y transporte automatico de
piezas y herramientas, tanto entre maquinas como entre ellas y
los almacenes

Entrada al azar de un conjunto de piezas distintas
adecuadamente identificadas dentro de una gama mas o
menos amplia predeterminada asociada a la tecnologia de
grupos

(sigue)
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(sigue)

Un sistema de monitorizacion y control informatizado
que coordina todo el proceso

Un sistema de gestion de materiales, maquinas vy
herramientas que permite

Fabricacion Justo a Tiempo (JIT, Just In Time)
Inspeccion de la produccion
Diagnostico y mantenimiento preventivos

Por todo ello, el concepto FMS presenta diversas variantes
como son los modulos, células o celdas, las lineas y el taller

de fabricacion flexible. N
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Tipos de flexibilidad y factores de los que depende (II)

Sistemas de Fabricacion Flexible.

Introduccion.
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6?2 Sistemas de Fabricacion Flexible.
aon Mobdulo de Fabricacion Flexible

Los Modulos de Fabricacion Flexible (FMM, Flexible

Manufacturing Module) consisten en una maquina
controlada por computador que puede fabricar piezas
diferentes sin necesidad de un operario que realice tareas

de cambio de elementos.
Un ejemplo tipico es un CNC que posee un almacen
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oo Célula de Fabricacion Flexible

Una Célula de Fabricacion Flexible (FMC, Flexible
Manufacturing Cell) consiste en

capaces de mecanizar total o
casi totalmente una cierta categoria de piezas y realizar el
control de calidad sobre ellas.

Esta asociada a la tecnologia de grupos y se caracteriza
por:

Cada maquina esta dotada de un sistema CNC y posee un
almacén automatico de herramientas y piezas

Posee almacenes intermedios (buffers) entre maquinas que
garantizan la autonomia durante cierto tiempo (p. ej. Horas)

Posee un computador que coordina las labores de mecanizado,
manutencion y transporte entre las maquinas 14
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Célula de Fabricacion Flexible
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6?3 Sistemas de Fabricacion Flexible.
o Linea de Fabricacion Flexible

Una Linea de Fabricacion Flexible (FML, Flexible
Manufacturing Line) esta formada por un conjunto de
células de fabricacion flexible relacionadas entre si
mediante un sistema de transporte de piezas
adecuadamente identificadas.

En general se caracteriza por:

Poseer un almacén automatizado en linea de piezas y
herramientas

Admitir la llegada al azar a su entrada de un gran numero de
piezas

Poseer un computador coordinador que ejecuta un programa
de gestion que asigna las piezas a las maquinas y un programa
de planificacion y programacion de la produccion. .
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Linea de Fabricacion Flexible

‘?3 Sistemas de Fabricacion Flexible.
P




6?3 Sistemas de Fabricacion Flexible.
oy Taller Flexible

El Taller Flexible, también denominado FMS, tiene

dentro de la filosofia de fabricacion flexible
todas las funciones de una planta de fabricacion
como son la recepcidon de materiales, la inspeccion, el
almacenaje, el transporte, la mecanizacion, el montaje, la
distribucion, ...

Un FMS se caracteriza por producir cualquier tipo de
pieza que se precise y para ello ejecuta programas de
control y gestion de gran complejidad.

Su implantacion implica la normalizacion de los
productos y de los medios de produccion, lo que
hace que solo esté al alcance de empresas en su
sector. 19
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Taller Flexible
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Taller Flexible
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6?3 Sistemas de Fabricacion Flexible.
oy Taller Flexible

En realidad, el Taller Flexible es una filosofia de
produccion porque afecta a toda la empresa y obliga a
un cambio de estrategia empresarial:

Estrategia de mercado, pues permite truncar rapidamente el
ciclo de vida de un producto, reforzar la innovacion tecnoldgica,
aumentar su complejidad, ampliar las gamas, atender a peticiones
de personalizacion, fragmentar el mercado, ...

Ingenieria de producto, porque permite integrarla con la
ingenieria de fabricacion e implantar la tecnologia de grupos.

Estrategia de produccion, porque permite trabajar contra
pedido e implantar la gestion JIT.

Ingenieria de proceso, porque necesita integrar técnicos en
proceso con técnicos en informatica, comunicaciones, ...

(sigue)
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Taller Flexible

(sigue)

Las finanzas, porque los sistemas de costes pasan a tener un
componente variable muy alto (al ser practicamente fijos) y por lo
tanto muy sensibles al volumen de produccion, los procedimientos
de analisis de inversiones y su amortizacion experimentan también
un cambio importante.

Las relaciones industriales, porque puede ocasionar problemas
laborales importantes si no es asumida por el personal debido a
que reduce la mano de obra directa, aumenta las necesidades de
formacion, reconversion y modificacion de estructuras y funciones
y necesita, en algunos casos, la contratacion de expertos en
condiciones mas favorables de las usuales.

Por todo ello, debe implantarse de forma gradual y con una
adecuada formacion, informacion y adecuacion del personal. ”
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Sistemas de Fabricacion

Formacion

T.

Configuration

All the didactic

documentation
supplied with the
system is
oriented to the
developement of
professional skills

Examples

I The FMS 200 system is designed in such a way the user may study the different
technologies within the field of automation in a practical context by getting to grips with
both the functions and applications of the different components.

I The modular design of the FMS - 200 system allows
for several optinal configurations, ranging from the independent
use of each station right up the complete solution of all eight
modules plus the fransfer. All options allow for growth over a
|period of time.

In the area of pneumatic and

FMS-200

electropneumatic technology there
are many different types of drivers
(=ingle, double action cylinders, rodless,
linear rotation, indexing plates, etc...)
and controls (valves and solencid-valves
in groups or independently) which have
a wide range of applications. All of these
are studied in detail

#_ One of the stations is based

on hydraulic technology and it includes
the power unit, cylinder and controls
for independent use.

N Electrotechnic power systems
are present in both the transfer module,
driven by an asynchronous metor, and
the storage module in which the shafis
are driven by brushless motors.

Each station incorporates a
programmable controler or PLC,
which allows the configuration and
instructions to be studied as well as
the programming of these applicances
which are so widely used in all
automation processes.

Sensors are found in practically all

the stations with a wide range of uses
(inductive, capacitive, reed,
potentiometer, encoder, photoelectric,
ete.)

All the stations are interconnected with
the master PLC through an industrial
communication bus, and they can
operate at different levels depending

on the configuration chosen. A

All the stations include an independent
and easily removed control panel. This

enables the skills related to automated
devices and electrical panels to be
developed.

The robetised screwing station enables
the concepts behind industrial robotics
to be analysed. I

The option of adding a SCADA
(Supervision, Control and Data
Adquisition) allows for the possibility
of monitorising the process and linking
up with production management
modules. I

Pevace
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Configuration

1 work station

Configuration
4 work stations

% S\IC

INTERNATIONAL TRAINING

Configuration
work stations

Configuration
work stations



