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ENCUADRE DEL MANUAL DE PRACTICAS.
1.- Introduccion.

Computadoras estan controlando maquinas y los robots estdn mejorando procesos.
Ambos lo estan haciendo mucho mas eficiente que los operadores humanos. El alto grado
de automatizacion que fue recientemente reservado para produccion de masa solamente,
es aplicado ahora, con la adicién de computadoras y robots también para pequenos lotes.
Esto requiere un cambio de automatizacion dura en la linea de produccién a una
automatizacién de sistemas flexible de manufactura (FMS) combinada con ensamble
automatico y una inspeccién de producto por un lado y sistemas CAD/CAM son los
componentes basicos de las fabricas futuristas.

La tendencia mundial dominante y generalizada en la automatizacion de la fabricacion es
hacia la fabricacion integrada de computadoras (CIM). Es esta tecnologia la que tiene la
capacidad de lograr la automatizacién global del sistema total de fabricacion. La
manufactura integrada por computadoras abarca toda la gama de desarrollo de productos
y actividad de fabricacién con todas las funciones que se estan llevando a cabo con la
ayuda de paquetes de software de aplicacion. Todas las actividades de fabricacién y
conexas se llevan a cabo bajo control por ordenador. CIM incluye todas las funciones de
ingenieria de CAD / CAM, pero también incluye las funciones de negocio de la empresa
también. CIM reduce el componente humano de la fabricacion y, Por lo tanto, alivia el
proceso de componentes lentos-caros y propensos a errores.

CIM es un enfoque metodologico de todas las actividades desde el disefio del producto
hasta el soporte al cliente de manera integrada, utilizando diversos métodos, medios y
técnicas para lograr mejoras en la produccion, reduccion de costos, cumplimiento de
fechas de entrega programadas, mejoramiento de calidad y flexibilidad total en el sistema
de fabricacion. CIM cubre toda la gama de ingenieria concurrente, automatizacién del flujo
de trabajo, planificacion de recursos empresariales y fabricacion flexible.

CIM es el término usado para describir el enfoque mas moderno de la manufactura. CIM
hace uso de las capacidades de la computadora para la fabricacion. Dos de ellos son
automatizacion programable variable y optimizacion en tiempo real. El objetivo principal de
tal sistema de fabricacion integrado por ordenador es tratar eficazmente con el andlisis en
tiempo real, la planificacion y el control del proceso de fabricacion.

La eficacia de la CIM depende en gran medida del uso de un sistema integrado de
comunicaciones a gran escala, que incluya computadoras, maquinas y sus controles.
Ademas, debido a que CIM idealmente debe implicar el funcionamiento total de una
empresa, requiere una amplia base de datos de los aspectos de la operacién. En
consecuencia, si se planea de una vez, el CIM puede ser prohibitivamente costoso,
especialmente para las pequefnas y medianas empresas.
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Componentes del sistema CIM, Los cinco componentes principales del sistema
CiM:

1.-Planificacién y Ejecucién de Negocios
2.-Diseno del Producto

3.-Planificacion del Proceso de Manufactura
4.-Automatizacién y Control de Procesos
5.-Sistemas de Monitoreo en Planta

2.- Competencias.

Competencias especificas:
Ubicacién y distribucion de las organizaciones productivas de bienes y servicios.

Genéricas

Competencia de comunicacion
Competencia de formacion
Competencia de pensamiento critico
Competencia de creatividad
Competencia de Liderazgo Colaborativo
Competencia de ciudadania
Competencia de uso de la tecnologia

3.- Programa del Sistema de Practicas y Actividades Extramuros.

NUM. NOMBRE AwmBiTO PROGRAMACION
o |0 sesones | oeia O
PRACTICA PRACTICA DESARROLLO (SEMANA)
Ut. Introduccién al sistema L aboratorio
1 Introduccion a 1 CIM: integracion / 4o 4
los Sistemas produccion / células Manufactura
CIM /méaquinas / procesos
. . Sistemas que integran
gg'"':ggi?ef'r?: y configuran un CIM: Laboratorio 5
2 que integran el 1 MRP/ MRP2 / CAD / de
CIM CAM/CAQ/CAP/ Manufactura
PPC / ERP
Generacion de una
parte o pieza a través Laboratorio
3 Uf’éggg%ﬁn 1 de CAD/CAM para el de 6
torno de CNC LYNX Manufactura
220
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Generacion de una
us. parte o pieza a través Laboratorio
4 Componentes de CNC para la de 7
del CIM fresadora de CNC JHV | Manufactura
550
us. C iz : Laboratorio
5 Componentes Dezc;rllp')ACéogsyf:'lGaceJo de 10
del CIM Manufactura
Caracteristicas uso y .
us3. manejo del brazo de Laboratorio 12
6 Componentes bot Yask de
del CIM robot Yaskawa y Manufactura
sistema de visién
us. Caracteristicas uso y Laboratorio 13
7 Componentes manejo del brazo de de
del CIM robot Fanuc LR mate Manufactura
A IicaLcJ:iAgnes o Configuracién de la Laboratorio 14
8 Iﬁwplantacién maquina Lathe CNC de
del CIM LYNX 220 Manufactura
Aol Uf"n Configuracién de la Laboratorio 16
9 I%‘ggﬂfacfgne maquina Mill CNC JHV- de
del CIM 550 Manufactura
u4. Aplicacién, implantacion .
Aplicaciones e y funcionamiento de la Laboratorio 17,18
10 Implantaciéon WS1,2,3 / Manager / de
del CIM = CIM Manufactura

NORMAS DE SEGURIDAD. REGLAMENTOS, LINEAMIENTOS Y MANUALES.

1.- Reglamento. Anexo B

2.- Medidas de Seguridad en los Laboratorios, Talleres, Clinicas y Actividades
Extramuros. Anexo C

3.- Lineamientos de seguridad para trabajar en laboratorios, clinicas, talleres
y actividades extramuros. Anexo D

()
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NORMAS DE SEGURIDAD ESPECIFICAS DE LAS PRACTICAS.
a.- Cuadro de normas y referencias de seguridad de la practica, para su llenado,

consulte el “Manual de Higiene, Seguridad y Ecologia” (Anexo C)

TIPO DE RIESGO COMO EVITARLO COMO PROCEDER EN CASO DE
UN ACCIDENTE...

b.- Cuadro de disposicién de residuos: consulte el “Manual de Procedimientos del
Departamento de Control del Medio Ambiente. Plan de Manejo de los Residuos CRETI
(Anexo E) y el “Manual de Procedimientos del Departamento de Control del Medio
Ambiente. Plan de Manejo de los Residuos RPBI” (Anexo F)

TIPO DE RESIDUOS CLASIFICACION TIPO DE CONTENEDOR
Sélidos Metales ferrosos Latén y aluminio
Solidos Materiales no ferrosos Acrilicos y/o Madera
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CONTENIDO DE CADA PRACTICA EN PARTICULAR.

1. Identificacion.

NOMBRE DE LA PRACTICA:

P1. Introduccién al sistema CIM: integracion /

produccion / células /maquinas / procesos.

NO. DE PRACTICA:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccion.

NO. DE SESIONES:

Es necesario identificar en primer lugar los elementos que integran el sistema CIM y cada
uno de los elementos que lo componen: maquinas de control numérico, robots de 6
grados de libertad sistema de reconocimiento visual y manejo de materiales; De ahi la
importancia de realizar una actividad de reconocimiento e identificacion.

3. Objetivo General.

Conocer los componentes que componen, los sistemas CIM y las especificaciones de las

Maquinas de que componen el CIM del laboratorio de manufactura y de la industria.

4. Objetivos Especificos.

Conocer la arquitectura y la estructura del CIM.

Describir la clasificacion de las maquinas de que componen en CIM y sus aplicaciones.
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5. Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.

a) MATERIALES/INSUMOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
2 Hojas Tamafno carta
1 Lapicero y lapiz Tinta de color negro

b) SOFTWARE.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.
1 Microsoft Office Version 2010 en
adelante

¢) EQUIPOS/INSTRUMENTOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 Céamara del propio celular telefénico. | De mas de 5
megapixeles
1 Maquina Torno de Control Numeérico | Lynx 220
Doosan
1 Maquina fresadora de Control | JHV-550
Numérico Sunmill.
1 Almacén vertical ASRS 36U
1 Sistema de visién Céamara Logitech
1 Prensa neumatica Prensa neumatica
1 Sistema contador de balines Ball feeder 001230
1 Sistema de dosificacién/dispensador | Automatic Glue
Dispenser 001236
1 Sensor capacitivo Pneumatic feeder for
rectangular products
1 Sensor RFID Sensor RFID GP2
1 Robot Yaskawa Brazo con sistema de

manipulacién y control
robotico S30M14-1-1
Yaskawa (Motoman)

1 Robot Fanuc Linear slide base belt
drive y robot Fanuc LR
Mate 200iD 7I

1 Banda transportadora Eshed Robotec driving
unit
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6. Desarrollo de la Actividad Practica.

La actividad a desarrollar para esta practica consiste en asistir al laboratorio de
manufactura para realizar la identificacion correspondiente del sistema CIM por parte de
los estudiantes de la asignatura de Manufactura Integrada por Computadora.

En las siguientes imagenes se muestran cada una de las maquinas de CNC, que se
encuentran dentro del laboratorio de manufactura integrado por computadora, mejor
conocido como CIM por sus siglas en inglés. Es importante mencionar que Unicamente
se muestran de la parte exterior, debido a que el desarrollo de la presente practica
consiste en que los estudiantes tomen las fotos de la parte interior y de todos los
elementos que integran el CIM, los estudiantes podran identificar los componentes a
partir de la explicacion otorgada por el profesor y complementado con la investigacion
que tendra que hacer el estudiante.

En las siguientes imagenes se muestran cada una de las maquinas de CNC, que se
encuentran dentro del laboratorio de manufactura integrado por computadora, mejor
conocido como CIM por sus siglas en inglés. Es importante mencionar que unicamente
se muestran de la parte exterior, debido a que el desarrollo de la presente practica
consiste en que los estudiantes tomen las fotos de la parte interior y de todos los
elementos que integran el CIM, los estudiantes podran identificar los componentes a
partir de la explicacion otorgada por el profesor y complementado con la investigacion
que tendra que hacer el estudiante.

La siguiente fotografia corresponde al torno de control numérico computarizado marca
Doosan, modelo Lynx 220.
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La presente maquina consta de dos ejes y puede trabajar con piezas con un didmetro
maximo de 320 mm por 322 mm de longitud, con una velocidad maxima del husillo de
6000 revoluciones por minuto, con la posibilidad de indexar 12 diferentes tipos de
herramientas y ademas de contar con un nuevo panel de operacién disefiado
ergonémicamente y pantalla LCD de 10.4 pulgadas a color que brinda una operacion
conveniente para los estudiantes.

La siguiente imagen corresponde a la maquina fresadora de control numeérico
computarizado marca Sunmill, modelo JHV-550.

La velocidad maxima del husillo de esta maquina es de 8000 rpm. Con un
portaherramientas tipo carrusel para 16 herramientas. Todos los ejes cuentan con guia
lineal de alta precisién que aseguran un movimiento rapido y un posicionamiento preciso.
La parte inferior de la columna esta especialmente disefiada con una estructura en forma
de A para aumentar la estabilidad de la maquina durante el mecanizado. Tres ejes se
transmiten mediante tornillos de bola de alta precisidén, precision de alimentacion
confiable precargada, templada y endurecida. Los recorridos que tiene, son los
siguientes:
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Recorrido del eje X 550 mm
Recorrido del eje Y 410 mm
Recorrido del eje Z 460 mm

Distancia desde la superficie de la mesa a la nariz del husillo 120-580 mm

En la siguiente imagen se muestran todos los elementos que integran el CIM, del
laboratorio de manufactura, sin embargo, es necesario conocer el nombre de cada uno
de ellos, por lo tanto, en esta practica se pretende que el alumno comience a identificar
los elementos que corresponden a la parte del hardware del sistema.

Finalmente es importante resaltar que el propdsito de la presenta practica consiste en
que el alumno identifique claramente todos los elementos y procesos que conforman el
sistema de manufactura integrado por computadora e irse familiarizando con los
nombres técnicos como por ejemplo ASRS, PLC, AGV, etc. Dicho desarrollo lo tendra
que hacer como se mostrd en las imagenes anteriores donde se puede apreciar en cada
una de ellas una flecha en color azul con su respectiva denominacién y su ubicacion.
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7. Cuestionario.

1. ¢ Cuantos equipos contempla el CIM del area académica de ingenieria?

2. ¢(Cudles son los principales elementos que componen el CIM para su
funcionamiento?

3. ¢Realice un mapa mental a través de varias imagenes fotograficas de cada uno
de los elementos que conforman el CIM y coloque los nombres correspondientes
de cada uno de los elementos que la integran?

8. Bibliografia.

1) Richard J. Schonberger. (1994). Manufactura de Categoria Mundial. Bogota:
Norma.

2) Dileep R. Sule. (2001). Como Instalaciones de Manufactura. México: Thomson
Learning.

3) Gavriel Salvendy. (2001). Handbook of Industrial Engineering. United States of
America: John Wiley & Sons.

9. Formato y especificacion del reporte de practica.

Portada

Introduccién

Objetivo

Desarrollo de la actividad practica
Resultados

Discusién

Cuestionario

Bibliografia

~— — — ~— ~—

S22 Q0T

N—
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1. ldentificacion.

P2. Sistemas que integran y configuran un CIM:
ERP.

No. DE PRACTICA: NO. DE SESIONES:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccion.

Después de conocer las partes y elementos que integran un sistema CIM, ahora es muy
importante definir que sistemas de calidad y disefio componen al sistema CIM. “Los
sistemas basicos para planificar y controlar los procesos de produccién, abordan el
problema de la ordenacién del flujo de materiales en la empresa para alcanzar
eficientemente los objetivos marcados.

Como ya se ha senalado, el MRP, o Planificador de las Necesidades de Material, es el
sistema de planificacion y administracion de materiales asociado a un software que
programa la produccion y controla los inventarios.

En definitiva, este sistema da 6rdenes de compra dentro de la empresa, tras establecer y
planificar las necesidades de materiales para un momento y necesidad de produccién
dado. “El MRP responde a las preguntas de, cuanto y cuando aprovisionarse de
materiales de acuerdo a las necesidades ajustadas reales”

Con el uso de los sistemas MRP, la manera de planificar la produccién se caracteriza por
la anticipacion. Se trata de planificar lo que se quiere hacer en el futuro y que materiales
estan a disposicidén de la empresa o, en su caso, cuales se van a necesitar para cumplir
con el planning.

Estos MRP trabajan fundamentalmente teniendo en cuenta dos parametros basicos:
tiempo y capacidades. El software es capaz de calcular qué cantidades de producto
deben ser fabricadas, qué componentes se necesitan y qué materias primas se han de
comprar. Todo para conseguir satisfacer las demandas del mercado. Los resultados
obtenidos se pueden resumir en los siguientes puntos: Un plan de produccién, con el
calendario de trabajo y los contenidos a fabricar bien ajustados.
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Un calculo de las compras de materiales a los proveedores.

Una serie de informes en los que aparezcan incidencias, como los retrasos, que acaban
afectando al plan de produccién y al calendario previsto.

Factor de la demanda

Una de las bases importantes en el funcionamiento de los MRP desde su misma
creacion, se encuentra en la diferenciacién entre demanda independiente y demanda
dependiente.

Demanda independiente: En ella sélo influyen las condiciones del mercado. Es la mas
complicada de estimar, por lo que requiere un pronostico previo.

Demanda dependiente: Deriva de la anterior. Por ejemplo, la demanda de carburadores
puede depender de la demanda independiente de coches. La importancia de esta
distincién procede de la distinta gestion que requieren los stocks dependiendo de a qué
demanda responda. Mientras en la independiente se utilizan estudios estadisticos, en la
dependiente entran en juego los sistemas MRP.

Con esta idea en mente, se puede establecer que los procedimientos MRP descansan
sobre dos ideas principales:

1. Solo los productos terminados tienen una demanda independiente.

2. Para calcular las necesidades y el momento en el que deben ser satisfechas, se
necesitan unos datos sencillos: Las demandas independientes y la estructura del
producto.

“‘El' concepto de MRP es simple: se trata de saber qué y cuanto se debe
aprovisionar/fabricar y en qué momento para cumplir con los compromisos adquiridos.”

CAD/CAM (disefo asistido por computadora y manufactura asistida por computadora)
hacen referencia al software que se utiliza para disefar y fabricar productos. Las
aplicaciones CAD/CAM se utilizan para disefar un producto y para programar los
procesos de manufactura, especialmente el mecanizado por CNC.
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3. Objetivo General.

Conocer los tipos sistemas de manejo de materiales, componentes, insumos y todo lo
que se conoce como ERP requerido para la manufactura integrada por computadora del
laboratorio de manufactura del area académica de ingenieria y de la industria en general.

4. Objetivos Especificos.

Conocer los tipos de sistemas tanto de software como de hardware para el manejo de
materiales, ensamble, disefio, programacion y manufactura asistida por computadora
para la operacién del CIM.

5. Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.

a) MATERIALES/INSUMOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 Hojas blancas y lapiceros Tamano carta y tinta
negra o azul.
b) SOFTWARE.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 Microsoft Word o Adobe Reader | Office 2010 en adelante
para abrir documentos en PDF
1 Open CIM manager Version 4.6
Scorbase 30,34,35
View Flex 38
RFID driver 10
PLC driver 1
¢) EQUIPOS/INSTRUMENTOS.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.

1

Torno Doosan modelo Lynx 220

Fanuc i series

1 Maquina fresadora de Control | JHV-550
Numérico.
Almaceén vertical ASRS 36U

Pagina 14




PROGRAMA EDUCATIVO INGENIERIA INDUSTRIAL
MANUAL DE PRACTICAS DE LA ASIGNATURA CIM

Sistema de visién Céamara Logitech

Prensa neumética Prensa neumética

Sistema contador de balines Ball feeder 001230

Sistema de dosificacion/dispensador | Automatic Glue
Dispenser 001236

Sensor capacitivo Pneumatic feeder for
rectangular products
025217

Sensor RFID Sensor RFID GP2

Robot Yaskawa Brazo con sistema de

manipulacién y control
robético S30M14-1-1
Yaskawa (Motoman)

Robot Fanuc Linear slide base belt
drive y robot Fanuc LR
Mate 200iD 7I

Banda transportadora Eshed robotec driving
unit

6. Desarrollo de la Actividad Practica.

La actividad a desarrollar para esta practica consiste en asistir al CIM del laboratorio de
manufactura para poder conocer todas las estaciones de trabajo, ademas de identificar
claramente no solo los elementos pertenecientes al hardware. Es necesario que el
estudiante identifique cuales son los softwares que le permitiran hacer uso del CIM.

Por ejemplo, para el caso particular del CAD/CAM se puede utilizar el programa de
SolidWorks y Mastercam, respectivamente, sin embargo, también se pueden utilizar
otros softwares para generar el codigo G.

Por otro lado, en lo que respecta a la operacion del CIM en el modo SIMULACION,
existe un programa conocido como OPENCIM el cual permite realizar una representacion
del CIM del laboratorio de manufactura en modo digital, como se muestra en la siguiente
imagen.

U | Ewmmal Mereage: |

frpamal Maszagas Waringe |
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| TESTIG HAS FEEN COMPETED (oeEram
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MANUAL DE PRACTICAS DE LA ASIGNATURA CIM

La siguiente imagen representa la banda transportadora

En la siguiente imagen podemos observar la incorporacion de diversos componentes
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7. Cuestionario.

¢ Cudl es y por qué es ese el tipo control que maneja el torno CNC, marca Doosan
modelo Lynx2207?

¢, Cual es y por qué es ese el tipo control que maneja la fresadora CNC, marca Sunmill
modelo JHV-5507

¢ Qué tipo de dispositivo capturador de imagen utiliza el sistema de visién del CIM?

¢, Qué funcién tiene la presa neumatica en el proceso de produccion del area de
manufactura?

Describa la funcion del os sensores capacitivo y RFID
Describa los grados de libertad de los robots Fanuc y Yaskawa

Describa la funcion y operacion de la banda transportadora

8. Bibliografia.

4) Richard J. Schonberger. (1994). Manufactura de Categoria Mundial. Bogota:
Norma.

5) Dileep R. Sule. (2001). Como Instalaciones de Manufactura. México: Thomson
Learning.

6) Gavriel Salvendy. (2001). Handbook of Industrial Engineering. United States of
America: John Wiley & Sons.
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1. Identificacion.

P3. Generacion de una parte o pieza a través de

NOMBRE DE LA PRACTICA: CAD/CAM para el torno de CNC LYNX 220.

No. DE PRACTICA: NO. DE SESIONES:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccion.

Es necesario conocer el proceso de realizacion de una pieza en el torno desde su disefio
hasta su materializacion. Para ello es necesario realizar el disefio desde SolidWorks, para
posteriormente realizar el mecanizado en Mastercam y finalmente generar el codigo G.

3. Objetivo General.

Generar una pieza en el torno a través del CAD/CAM o mediante el control numérico
computarizado.

4. Objetivos Especificos.

Desarrollar una pieza y generar el cédigo en control numérico con Mastercam o con
WinUnisoft.

Importar el cédigo de control numérico en el torno para la materializacién de la pieza.

Pagina 18




PROGRAMA EDUCATIVO INGENIERIA INDUSTRIAL
MANUAL DE PRACTICAS DE LA ASIGNATURA CIM

5. Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.

d) MATERIALES/INSUMOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.
1 Barra de aluminio Diametro de 19.05mm
por 75mm de Longitud
1 Cilindro de Laton 75 mm de Longitud x
19.05 mm de didmetro
1 Inserto de carburo de tungsteno, Cadigo:
Marca Sandvik (desbaste) CNMG120408-PM
1 Inserto de carburo de tungsteno, Cédigo:
Marca Sandvik (acabado) DNMG150408-PM
1 Inserto de carburo de tungsteno, Cadigo:
Marca Sandvik (ranurado/tronzado) N123H2-0400-0002-CM
e) SOFTWARE.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 SolidWorks Version 2013 en
adelante
1 Mastercam Versidon X9
1 Winunisoft Version 4.2
f) EQUIPOS/INSTRUMENTOS.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.

1

Computadora Personal.

8GB en RAM
Procesador Core 15, o
su equivalente. (minimo)

Maquina de CNC, Torno Doosan

Lynx 220

Herramienta exterior para
operaciones de torneado general a
derechas, CoroTurn RC DDJNR 16
4D

Sandvik
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6. Desarrollo de la Actividad Practica.

La actividad a desarrollar para esta practica consiste en asistir al laboratorio de
manufactura para la elaboracién de una pieza en el torno con ayuda del disefio asistido
por computadora y la manufactura asistida por computadora, que los estudiantes
realizaran en conjunto con el docente.

Basado en una pieza cilindrica como materia prima, desarrollar una pieza con ayuda del
software SolidWorks y Mastercam, en las computadoras del Laboratorio de Manufactura.

En la siguiente imagen se muestran las dimensiones en mm:

a7
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850
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La siguiente imagen muestra la pieza 3D, Realizada en SolidWorks:

Y

Una vez que se tiene el disefio de la pieza se guarda con la extension parasolid, para
importarla en el programa de Mastercam.
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En la siguiente imagen se presenta la representacion de la simulacion a través del
programa Mastercam:

Finalmente se procede a generar el cédigo G para transferirlo a la maquina Doosan Lynx

220:

ﬁ 01118 Bloc de notas

Archive Edicién  Formate  Ver  Ayuda

01118

N25 G21

N35 GO TO101

N45 G97 $2750| M03

N55 GO G54 X15.608 Z4.5

N65 G99 G1 Z22.5 F.25

N75 Z-27.076

N85 G2 X16.916 £-27.144 1.654 K3.135
NS5 G35 X18.516 Z-27.944 K-.8

N105 G1 Z-31.944
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7. Cuestionario.

1 ¢ Cudles son las ventajas que tiene una maquina de CNC con respecto a un torno
convencional?

2 ;Cudles son los principales elementos del torno Doosan Lynx 220 CNC para su
funcionamiento?

3 ;Realice el ejercicio anterior con algun otro software de CAD y de CAM?

8. Bibliografia.

7) Richard J. Schonberger. (1994). Manufactura de Categoria Mundial. Bogota:
Norma.

8) Dileep R. Sule. (2001). Como Instalaciones de Manufactura. México: Thomson
Learning.

9) Gavriel Salvendy. (2001). Handbook of Industrial Engineering. United States of

Nota: Cualquier manual de mantenimiento y/o operacion para maquinas de CNC, con la
descripcion de los botones o comandos para el torno.

America: John Wiley & Sons.
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1. Identificacion.

P4. Generacion de una parte o pieza a través de

NOMBRE DE LA PRACTICA: CNC para la fresadora JHV 550.

No. DE PRACTICA: NO. DE SESIONES:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccion.

Es necesario conocer el proceso de realizacion de una pieza en la fresadora desde su
disefio hasta su materializacion. En esta practica ahora se utilizara la disciplina del
Control Numérico, por lo que sera necesario emplear algun tipo de simulador que pueda
programarse mediante el controlador Fanuc.

3. Objetivo General.

Generar una pieza en la fresadora con ayuda de control numérico.

4. Objetivos Especificos.

Desarrollar una pieza y generar el cddigo en control numérico con WinUnisoft.

Importar el codigo de control numérico en la fresadora para la materializacion de la pieza.
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5. Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.

i) MATERIALES/INSUMOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 Pieza rectangular de acrilico 50x90x15 mm
1 Pieza rectangular de madera 50x90x15 mm
1 Cortador vertical de carburo de 4 de pulgada de
tungsteno diametro
j) SOFTWARE.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 SolidWorks Version 2013 en
adelante
1 Mastercam Version X9
1 Winunisoft Version 4.2
k) EQUIPOS/INSTRUMENTOS.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 Maquina fresadora de Control JHV-550
Numérico Sunmill.
SANDVIK # 881425

6. Desarrollo de la Actividad Practica.

La actividad a desarrollar para esta practica consiste en asistir al laboratorio de
manufactura para la elaboracion de una pieza en la fresadora con ayuda del software
WinUnisoft de control numérico, que los estudiantes realizaran en conjunto con el
docente. Basado en una pieza rectangular de 15 mm de espesor, 50 mm de ancho y 90

mm de alto, como se muestra en la siguiente imagen:
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Antes de empezar con la configuracion del CN, es importante mencionar la diferencia del
CAD/CAM y el Control Numérico, en el primer caso el procedimiento consiste en dibujar
o disenar en primer lugar algun tipo de pieza a maquinar en algun software de CAD, para
posteriormente transferirlo a un programa de CAM en donde se asignan las trayectorias
de maquinado, para posteriormente generar de forma automatica el cédigo G, mientras
que en el caso del CN, los pasos son diferentes y dependeran del tipo de pieza a realizar
y del programador, sin embargo el procedimiento general consiste en primer lugar en
definir algun tipo de pieza a desarrollar para conocer las dimensiones de recorrido que
tendra la herramienta, sabiendo que en el caso de trabajar en las maquinas fresadoras la
que se mueve es la pieza y la herramienta es la que se mantiene fija a diferencia del
torno en donde la que se mueve es la herramienta y la se mantiene fija es la pieza a
maquinar. Es muy importante mencionar lo anterior ademas de la identificacion de los
tres ejes que se emplean para el fresado los cuales corresponden a la regla de mano
derecha y finalmente el siguiente punto a considerar antes de llevar acabo la
programacion es la configuracién de la herramienta y el establecimiento del origen. En
las siguientes imagenes se presentan las configuraciones a realizar dentro del programa
Winunisoft version 4.2:

Configuracién del material:

o

Configuracion de la herramienta:
|4 % FIEsa UeD
Fresa
Tipan |Cilindrica - Dismetro |5.000
Longitud |25.400

Grafico M ango

[v “igualizar

Digmetro |5.000
Longiud |10
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Configuracién del Sistema de Origen:

G57 |50 |-90 0

El siguiente paso consiste en realizar la programacion:

7118 (DR IR)

10 G21 Gl7 G40 G495 GSO0 GSO
20 TOS05 M6

30 H5 Z5

40 G57

50 F157 S1000 M3
60 GO X0 YO ZO
70 GO X25 ¥5 Z1
80 Gl Z-1

50 Gl X10

100 Gl X25 ¥25

Finalmente se procede a efectuar la simulacién:
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7. Cuestionario.

4. ;Cuales son las ventajas que tiene una maquina de CNC con respecto a una
fresadora convencional?

5. ¢Cuales son los principales elementos de la fresadora Sunmill JHV-550 CNC para
su funcionamiento?

6. ¢ Realice el mismo ejercicio, pero ahora empleando el CAD/CAM y compara con el
CNC?

8. Bibliografia.

1) José Mompin Poblet. (1988). Sistemas CAD/CAM/CAE Disefio y Fabricaciéon por
Computador. México: Marcombo.

2) Richard J. Schonberger. (1994). Manufactura de Categoria Mundial. Bogota:
Norma.

3) Dileep R. Sule. (2001). Como Instalaciones de Manufactura. México: Thomson
Learning.

4) Gavriel Salvendy. (2001). Handbook of Industrial Engineering. United States of
America: John Wiley & Sons.

5) M.M.M. Sarcar, K. Mallikarjuna Rao, K. Lalit Narayan. (2008). Computer Aided
Design and Manufacturing. New Delhi, India: Publisher: PHI Learning.
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1. Identificacion.

NOMBRE DE LA PRACTICA: P5. Descripcion y manejo del ASRS-AGV.

No. DE PRACTICA: NO. DE SESIONES:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccion.

Después de conocer los elementos que integran el CIM y de definir con precision las
maquinas y controladores que las manejan, ahora sera necesario conocer los principales
elementos que componen un almacén vertical ASRS.

Los sistemas de recuperaciéon y almacenamiento automatizados garantizan la capacidad
de adaptarse a las condiciones cambiantes del mercado, los sistemas ASRS ofrecen
soluciones de almacenamiento automatizado para fabricantes, procesadores vy
distribuidores que utilizan una variedad de cargas (unitarias, por capas o extra grandes)
dentro de varios rangos de temperatura para estructuras con y sin estanterias.

Esta actividad es muy importante puesto que es fundamental saber cuéles son las
funciones que desarrolla el almacén vertical cartesiano.

El ASRS 36u tiene 36 celdas organizadas en seis filas. Cada celda puede almacenar una
plantilla que sostiene una parte. Las 36 plantillas provistas con el sistema tienen orificios
que le permiten al usuario personalizar el &rea de soporte de la plantilla para alojar objetos
de distintas formas y tamafnos

Puede adherirse un amortiguador de plantillas, provisto con el sistema, a la cinta
transportadora CIM o a la mesa en una celda de trabajo independiente ASRS/robética.

Estacion ASRS-36u
Paquete ASRS-36U-RDR
Descripcion ELASRS-36U tiene 36 celdas de

almacenamiento en una disposicion de éxé.
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La estacién ASRS también puede incluir un sistema de barrido de cddigo de barras para la
identificacion y verificacidn en tiempo real de plantillas transportadoras de partes, las
especificaciones son las siguientes:

Especificaciones

Estructura mecanica

Unidad de almacenamiento colocada en el suelo

36 celdas en una disposicién de é x 6 72 celdas en una disposicidl
Gabinete Plexiglas transparente

Robot cartesiano con movimientos de ejes rotativos de efectores terminales

Dimensiones: Largo = 1310 mm, ancho =510 Dimensiones: Largo = 1310
mm, alto =1550 mm [largo =51,6", ancho = 20", | [largo =51,6", ancho = 346"
alto = 617]

Grados de libertad / Eje X: Traslacién horizontal: 1285 mm [50,6")

desplazamiento de

Eje Y: Traslacion horizontal: 597 mm [23,57)

los ejes
Eje Z: Traslacién vertical: 795 mm [31,3"]
| Eje B: Rotacién horizontal: 184°
Velocidad 200 mm/s (7,9"/s)
| Definicion del rango de velocidad: entre 1 - 10 nive
. Efector terminal | Norma: Agarre del tipo de montacargas

| Capacidad de
Repetibilidad
Referencia

carga 1,5 kg (3,3 libras]
+0,2 mm [0,0087] a TCP [punta de agarre]

Posicién de referencia en cada gje

Retroalimentacion Codificadora dptica en cada gje

Accionadores

Transmision

3 motores 12V CC, 1 motor 24V CC

Transmisién por correa de distribucion
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3. Objetivo General.

Describir la composicion fisica y operativa el sistema ASRS asi como su manejo y

aplicacion.

4. Objetivos Especificos.

Realizar una descripcion detallada del sistema ASRS -36U.
Describir las especificaciones mecanicas, grados de libertad y velocidad de operacion.

5. Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.

i) MATERIALES/INSUMOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.
1 Hojas blancas tamaro carta
1 Lapiz o lapicero Color azul o negro
j) SOFTWARE.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.
1 Microsoft Office y Adobe Reader 2010 en adelante
k) EQUIPOS/INSTRUMENTOS.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 Sistema automatizado de ASRS-36U
almacenamiento y  recuperacion
ASRS-36U
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6. Desarrollo de la Actividad Practica.

La actividad a desarrollar para esta practica consiste en asistir al laboratorio de
manufactura para realizar la identificacién correspondiente de los principales elementos
fisicos del sistema ASRS-36U.

Después de haberles proporcionado a los estudiantes informacion basica sobre los
sistemas ASRS.

El estudiante debe realizar una inspeccién del equipo e identificar cada uno de sus
componentes que lo conforman, realizara la ubicacion dentro del laboratorio, para
posteriormente realizar la manipulacion del robot cartesiano y debera programar la carga
de un elemento para la produccion en la célula de manufactura.

En la WS1 “ASRS 36” quitar los paros de emergencia:

vy '—-ﬂ——-,-“n

En el menu opciones dar clic sobre on-line, seguido de pulsar sobre el icono que dice
buscar Home en todos los ejes:
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7. Cuestionario.

El alumno debera describir cada uno de los elementos que componen al almacén vertical
y describir como lo programa para una secuencia de adquisicion de material para la
célula de manufactura

8. Bibliografia.

1) José Mompin Poblet. (1988). Sistemas CAD/CAM/CAE Disefio y Fabricaciéon por
Computador. México: Marcombo.

2) Richard J. Schonberger. (1994). Manufactura de Categoria Mundial. Bogota:
Norma.

3) Dileep R. Sule. (2001). Como Instalaciones de Manufactura. México: Thomson
Learning.

4) Gavriel Salvendy. (2001). Handbook of Industrial Engineering. United States of
America: John Wiley & Sons.

5) M.M.M. Sarcar, K. Mallikarjuna Rao, K. Lalit Narayan. (2008). Computer Aided
Design and Manufacturing. New Delhi, India: Publisher: PHI Learning.
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1. Identificacion.

P6. Caracteristicas uso y manejo del brazo de robot

ACTICA: : .
NOMBRE DE LA PRACTIC Yaskawa y Sistema de Vision.

No. DE PRACTICA: NO. DE SESIONES:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccion.

La actividad a desarrollar para esta practica consiste en conocer cuéles son las
principales especificaciones del brazo de robot y saber encender el robot marca Yaskawa
el cual es controlado por la estacién de trabajo numero 3, conocida como WS3, por sus
siglas en inglés.

3. Objetivo General.

Manipular el brazo de robot en modo manual y en modo remoto.

4. Objetivos Especificos.

Crear algun programa en el que se mueva el robot en seis grados de libertad.
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5. Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.

i) MATERIALES/INSUMOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.
2 Hojas blancas Tamarno carta
1 Lapiz Del0.500.7
j) SOFTWARE.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 WinUnisoft. Asignar en el simulador | Version 4.2. Didmetro
los materiales de acuerdo al tamafo | de 19 a 20 mm y una
indicado en las especificaciones. longitud de 75 a 80 mm
k) EQUIPOS/INSTRUMENTOS.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
Con al menos un
1 Computadora procesador Core i7 o su

equivalente y 500 GB de
disco duro y mas de
12Gb en memoria.

6. Desarrollo de la Actividad Practica.

La estacion de ensamblado y QC (control de calidad) esta equipada con una variedad de
dispositivos de ensamblado y control de calidad, asi como también con dispositivos de
almacenamiento locales. Esta estacion lista para usarse les brinda a los estudiantes
capacitacion y habilidades de ensamblado, control de calidad, programacién y control de

robots, y sistemas de fabricacion automatizada.
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Los sistemas de vision permiten el reconocimiento de objetos bidimensionales y
tridimensionales y la determinacion de posturas. El andlisis de imagenes bidimensionales
es lo ultimo en tecnologia y ofrece soluciones eficientes, mientras que la informacién
bidimensional es suficiente para seleccionar y colocar objetos. Particularmente en el
ensamblaje, hay muchas tareas en las que las imagenes bidimensionales permiten
identificar caracteristicas esenciales relevantes para el ensamblaje de la pieza. Por esta
razon, los sistemas de visidbn son partes naturales de los modernos sistemas de
ensamblaje robotico. En la siguiente imagen se muestra el area del sistema de vision
(control de calidad) y ensamble, el cual es operado por la WS3 y su teach pendant.

Para poder proceder al manejo se debe de realizar lo siguiente: Quitar el botdén de
emergencia, Presionar la tecla que dice servo ready para encenderlo, Mover un poco el
brazo de robot con la opcién Job, para después mandarlo a home con la opcidén robot
seguida de work home position, con el deadman presionado y el boton de FWD, hasta
llegar a las coordenadas 0 (origen), finalmente regresar la llave al modo remote.
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7. Cuestionario.

El alumno debera generar el programa que funcione correctamente en el simulador y
realizar un documento compuesto por imagenes y textos con los pasos a seguir para
generar el movimiento del robot en modo manual y remoto.

8. Bibliografia.

6) José Mompin Poblet. (1988). Sistemas CAD/CAM/CAE Disefno y Fabricacion por
Computador. México: Marcombo.

7) Richard J. Schonberger. (1994). Manufactura de Categoria Mundial. Bogota:
Norma.

8) Dileep R. Sule. (2001). Como Instalaciones de Manufactura. México: Thomson
Learning.

9) Gavriel Salvendy. (2001). Handbook of Industrial Engineering. United States of
America: John Wiley & Sons.

10) M.M.M. Sarcar, K. Mallikarjuna Rao, K. Lalit Narayan. (2008). Computer Aided
Design and Manufacturing. New Delhi, India: Publisher: PHI Learning.

Nota: Cualquier manual que contenga los pasos a seguir para crear la simulacién de un
maquinado en una maquina de CNC.
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1. Identificacion.

P7. Caracteristicas uso y manejo del brazo de robot

ACTICA:
NOMBRE DE LA PRACTIC Fanuc LR mate.

No. DE PRACTICA: NO. DE SESIONES:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccion.

El robot industrial es el dispositivo de manejo mas versatil utilizado en las industrias
manufactureras. Su Unico inconveniente es que es estacionario, o tiene una movilidad
limitada en una pista de longitud limitada. El robot industrial fue patentado originalmente
como un dispositivo para "transferencia de partes programable". La capacidad de
programacion indica uso universal; Cualquier movimiento que pueda ser programado
puede ser ejecutado por un robot. Hoy en dia, los robots se utilizan en todo el mundo
para todo tipo de operaciones de manejo repetitivo que pueden ser realizadas por una
maquina estacionaria o semi estacionaria. La precision de la operacién de manejo es
mejor que la que se puede obtener con cualquier otro dispositivo de manejo, la velocidad
es lo suficientemente alta. EI manejo robdtico se encuentra en todas las etapas de
fabricacion; Las operaciones tipicas son:

* Maquina de carga y descarga de maquinas.
» Medicion e inspeccion.

* Pintura con pistola

* Ensamble

* Envasado y paletizado.

Las especificaciones principales del Robot Fanuc empleado en el CIM para la operacion
de carga y descarga en las maquinas de CNC: Doosan Lynx 220 y Sunmill son:

Marca: Fanuc

Modelo: LR Mate 200 iD Unidades: mm.
Alcance Vertical: 911 mm

Alcance horizontal: 911 mm

Peso: 25 Kg

Carga maxima: 7 Kg
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3. Objetivo General.

Manipular el brazo de robot en modo manual y en modo remoto.

4. Objetivos Especificos.

Crear algun programa en el que se mueva el robot en seis grados de libertad.

5. Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.

i) MATERIALES/INSUMOS.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 Cilindro de Latén o de madera Didametro de 19 a 20 mm
y una longitud de 75 a
80 mm
1 Memoria USB. Mas de 2 GB de espacio
j) SOFTWARE.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.
1 Bloc de Notas Accesorio de Windows
k) EQUIPOS/INSTRUMENTOS.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 Torno Doosan Lynx 220
1 Computadora del laboratorio Con al menos un
procesador Core i7 0 su
equivalente y 500 GB de
disco duro y mas de
8Gb en memoria.
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6. Desarrollo de la Actividad Practica.

La actividad a desarrollar para esta practica consiste en colocar al robot en el modo
home y en modo esperando para tareas, por lo tanto, se deberan atender los pasos
siguientes:

1.- Encender la computadora completamente del robot Fanuc y cada una de las
maquinas de CNC,

2.- Encender el controlador del robot Fanuc, verificando que no esté activado algun paro
de emergencia tanto del robot como del eje deslizable, y colocamos el Teach Pendant en
modo Remote.

3.- Encender los controladores ubicados en la parte inferior de la mesa de trabajo.

4.- Verificar que no esté activado ninguno de los botones de emergencia (Teach y/o
Control)

5.- Colocar el Teach Pendant del robot Fanuc en el modo AUTO del controlador vy el
TEACH en OFF. Y verificar que no arroje algun error de funcionamiento o alarma
activada.

6.- Debemos de seleccionar el programa OPENCIM2 dentro de los programas de Karel
Progs.

7.- Posteriormente al haber seleccionado el programa OPENCIMZ2, presionamos el botén
de Start en el controlador R30 iB del robot Fanuc y nos debe de aparecer la siguiente
pantalla.

KAREL OPENCIM WS WAITING FOR TASKS

Pagina 39




PROGRAMA EDUCATIVO INGENIERIA INDUSTRIAL
MANUAL DE PRACTICAS DE LA ASIGNATURA CIM

7. Cuestionario.

El alumno debera verificar los pasos mencionados anteriormente y realizar su propia
metodologia para la operacion y manejo del brazo de robot marca Fanuc.

8. Bibliografia.

1) José Mompin Poblet. (1988). Sistemas CAD/CAM/CAE Disefio y Fabricaciéon por
Computador. México: Marcombo.

2) Richard J. Schonberger. (1994). Manufactura de Categoria Mundial. Bogota:
Norma.

3) Dileep R. Sule. (2001). Como Instalaciones de Manufactura. México: Thomson
Learning.

4) Gavriel Salvendy. (2001). Handbook of Industrial Engineering. United States of
America: John Wiley & Sons.

5) M.M.M. Sarcar, K. Mallikarjuna Rao, K. Lalit Narayan. (2008). Computer Aided
Design and Manufacturing. New Delhi, India: Publisher: PHI Learning.

Nota: Cualquier manual que contenga los pasos a seguir para crear la simulacion de un
maquinado en una maquina de CNC.

9. Formato y especificacion del reporte de practica.

a) Portada
) Introduccién

) Objetivo

) Desarrollo de la actividad practica
) Resultados

) Discusion

g) Cuestionario

h) Bibliografia

b
c
d
e
f
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1. Identificacion.

P8. Configuracion de la maquina Lathe CNC LYNX

NOMBRE DE LA PRACTICA: 290).

No. DE PRACTICA: NO. DE SESIONES:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccion.

Una vez que se tiene identificada la maquina, se deberd de identificar el tipo de
controlador del torno, también sera necesario conocer las partes y elementos que la
componen, ademas de las funciones de cada uno de los botones. El siguiente paso
consistira en realizar la transferencia del programa a maquinar, después sera necesario
realizar la calibracidn de la herramienta para posteriormente realizar el cero pieza.

3. Objetivo General.

Realizar la calibracion de herramientas y conocer las funciones de cada uno de los
botones.

Determinar adecuadamente el cero pieza y saber transferir un programa de la USB a la
memoria de la maquina.

4. Objetivos Especificos.

Saber cuéles son las dimensiones de las piezas que se pueden trabajar en la maquina.
Conocer la arquitectura y funcionamiento de las Maquinas de torneado CNC.

Verificar las funciones de los botones que contiene la maquina, previamente consultados
en el manual, para poder dejar la maquina lista para maquinar.
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5. Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.

I) MATERIALES/INSUMOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.
1 Manual de la maquina. Fanuc
3 Hojas blancas Tamario Carta
1 Inserto de carburo de tungsteno, Cadigo:
Marca Sandvik (desbaste) CNMG120408-PM
m) SOFTWARE.
CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.
1 Lapiz o boligrafo Numero 2, tinta negra
1 Camara Fotografica o el propio | Mas de 5 Mega Pixeles
celular de resolucién

n) EQUIPOS/INSTRUMENTOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.

1 Maquina Torno Doosan CNC Lynx 220

6. Desarrollo de la Actividad Practica.

La actividad a desarrollar para esta practica consiste en realizar la configuracion del
torno de Control Numérico Computarizado, marca Doosan, modelo Lynx 220. Donde en
primer lugar se debera de transferir el programa a maquinar, seguido de la calibracién de
la herramienta y la definicion del cero pieza.

En los controles Fanuc se utiliza para definir el nUmero de programa a la direccion O
seguida de un numero de cuatro digitos. En la memoria se pueden almacenar diferentes
programas. Las funciones de numero de programa sirven como simbolo de
direccionamiento para acceder a un programa, se encuentra siempre a la cabeza de
cada programa, y el mismo numero del programa no puede guardarse simultaneamente.
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Ejemplo: Para una pieza de trabajo que serd mecanizada en dos partes

El nimero del primer programa de proceso es: O0001
El nimero del segundo programa de proceso es: 00002

Los pasos para transferir un programa a la maquina Doosan son los siguientes:

1.- Introducir USB
2.- Modo Edit/Dir. De Prog.
3.- Teclear OPRT
4.- Pulsar DEVICE/CHANGE
5.- Pulsar USB MEM
6.- Escribir el NUMERO DE PROGRAMA:
1118
7.- Presionar FINPUT
8.- Pulsar OSET y EXEC
9.- Pulsar nuevamente DEVICE CHANGE vy seleccionar CNC/MEM
10.- Escribir el # de programa: 1118 y pulsar OSRH

Después de transferir el programa se procede a calibrar la herramienta a utilizar
presionando el boton del modo HANDLE X o HANDLE Z y acercarse al sensor hasta
palparlos con la punta, primero un sensor después el otro, el sensor tiene un foco led
rojo en el centro el cual encendera cuando este toque.

7. Cuestionario.
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El alumno debera generar un documento en el que explique a través de diversas
imagenes todos los pasos que se tienen que realizar para poder transferir un programa,
calibrar una herramienta y establecer el cero pieza.

8. Bibliografia.

6) José Mompin Poblet. (1988). Sistemas CAD/CAM/CAE Disefio y Fabricacién por
Computador. México: Marcombo.

7) Richard J. Schonberger. (1994). Manufactura de Categoria Mundial. Bogota:
Norma.

8) Dileep R. Sule. (2001). Como Instalaciones de Manufactura. México: Thomson
Learning.

9) Gavriel Salvendy. (2001). Handbook of Industrial Engineering. United States of
America: John Wiley & Sons.

10)M.M.M. Sarcar, K. Mallikarjuna Rao, K. Lalit Narayan. (2008). Computer Aided
Design and Manufacturing. New Delhi, India: Publisher: PHI Learning.

Nota: Cualquier manual que contenga los pasos a seguir para crear la simulacion de un
maquinado en una maquina de CNC.

9. Formato y especificacion del reporte de practica

a) Portada
) Introduccién

) Objetivo

) Desarrollo de la actividad practica
) Resultados

) Discusion

g) Cuestionario

h) Bibliografia

b
c
d
e
f

1. Identificacion.
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P9. Configuracion de la maquina fresadora CNC

NOMBRE DE LA PRACTICA: JHV-550.

No. DE PRACTICA: NO. DE SESIONES:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccion.

Después de conocer las partes que componen a una fresadora y de definir el tipo de
controlador que maneja la fresadora de CNC, ademas de toda la botoneria de la
maquina, ahora sera necesario realizar la configuracion de la maquina, la cual consiste en
los mismos pasos que se hicieron para el torno, que fue la transferencia del programa a
la maquina, la calibracidén de la herramienta y el establecimiento del cero pieza.

3. Objetivo General.

Conocer e Identificar todas las diferentes herramientas que se pueden usar en la
fresadora para realizar maquinados, y saber también cuales son las recomendaciones a
tomar en cuenta para emplearlas.

4. Obijetivos Especificos.

Conocer los tipos de herramientas empleadas para realizar maquinados en la fresadora.

Describir las caracteristicas mas importantes de cada una de las herramientas empleadas
en la fresadora.

5. Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.

Pagina 45




PROGRAMA EDUCATIVO INGENIERIA INDUSTRIAL
MANUAL DE PRACTICAS DE LA ASIGNATURA CIM

0) MATERIALES/INSUMOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.
1 Conocer e identificar las principales
herramientas para realizar Cleveland/Sandvik
operaciones de fresado.
1 Cortador vertical de carburo de|1/8 de pulgada de
tungsteno diametro
1 Cortador vertical de carburo de |3/8 de pulgada de
tungsteno diametro

p) SOFTWARE.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 Mostrarles a los alumnos las
herramientas usadas en la fresadora. Cleveland/Sandvik

dq) EQUIPOS/INSTRUMENTOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.

1 Maquina fresadora de CNC SunMill JHV-550

6. Desarrollo de la Actividad Practica.

La actividad a desarrollar para esta practica consiste en asistir al laboratorio de
manufactura para realizar la configuracién correspondiente en la fresadora marca
Sunmill, modelo JHV-550.

La configuracién consta de los siguientes tres pasos:

1.- Transferencia del programa a la maquina fresadora

2.- Calibracion de las herramientas a utilizar para el maquinado

3.- Determinacion del sistema de origen, también conocido como cero pieza

1.- La transferencia del programa se realiza de la misma manera que se efectia en el
torno, por lo que se omitiran esos pasos ya descritos previamente.

2.- La siguiente imagen corresponde a la maquina fresadora de CNC, modelo JHV-550:
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El valor en z es de aproximadamente -15 para esa posicion.
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7. Cuestionario.
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El alumno debera describir a través de un documento compuesto por imagenes y textos
los pasos a seguir para realizar la calibracion de las herramientas, ademas de hacer la
descripcion de cada una de las herramientas empleadas en la maquina fresadora.

8. Bibliografia.

1) José Mompin Poblet. (1988). Sistemas CAD/CAM/CAE Disefio y Fabricacion por
Computador. México: Marcombo.

2) Richard J. Schonberger. (1994). Manufactura de Categoria Mundial. Bogota:
Norma.

3) Dileep R. Sule. (2001). Como Instalaciones de Manufactura. México: Thomson
Learning.

4) Gavriel Salvendy. (2001). Handbook of Industrial Engineering. United States of
America: John Wiley & Sons.

5) M.M.M. Sarcar, K. Mallikarjuna Rao, K. Lalit Narayan. (2008). Computer Aided
Design and Manufacturing. New Delhi, India: Publisher: PHI Learning.

Nota: Cualquier manual que contenga los pasos a seguir para crear la simulacién de un
maquinado en una maquina de CNC.

9. Formato y especificacion del reporte de practica.

a) Portada
) Introduccién

) Objetivo

) Desarrollo de la actividad practica
) Resultados

) Discusion

g) Cuestionario

h) Bibliografia

b
c
d
e
f

1. Identificacion.
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P10. Aplicacion, implantacion y funcionamiento de la

NOMBRE DE LA PRACTICA: WS1,2,3 / Manager / CIM.

No. DE PRACTICA: 10 NO. DE SESIONES:

NO. DE INTEGRANTES MAXIMO POR EQUIPO:

2. Introduccion.

Después de realizar los programas a utilizar en cada una de las maquinas de CNC y de
transferirlos a cada una de las maquinas con su respectiva calibracion de herramientas y
de haber realizado el PSO, Ademas de colocar en ambas maquinas el programa 00500 y
ponerlas en modo automatico se generard una orden en modo simulacion vy
posteriormente en modo real, siguiendo los pasos que se describen en la parte del
desarrollo.

3. Objetivo General.

Poner en funcionamiento el CIM en el modo Simulacion y posteriormente en el modo
Real.

4. Objetivos Especificos.

Mandar una orden de produccién de los tres productos en modo test.

5. Reactivos/insumos, materiales/utensilios y equipos.
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r) MATERIALES/INSUMOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 Bloque de madera o de acrilico con | Altura o espesor: 15mm
las especificaciones que se indican. Longitud: 90mm
Ancho: 50mm
1 Cilindro de aluminio o de laton. Diametro de 19.05 mm

por 75 mm de Longitud

S) SOFTWARE.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OsBs.

1 OPENCIM

t) EQUIPOS/INSTRUMENTOS.

CANTIDAD DESCRIPCION ESPECIFICACIONES OBs.
1 CIM del Laboratorio de Manufactura
10 Computadora CPU Computadora Dell

OptiPlex 7060, Intel
Core i7-8700 3.20GHz,
8GB, 1TB, Windows 10

Pro 64-bit

10 Monitor Monitor Dell E2016HV
LED 19.5", Widescreen,
Negro

10 Mouse Mouse Logitech IR LED

MX Master 2S, RF
Inalambrico, Bluetooth,
4000DPI, Gris

10 Teclado Teclado Logitech K780,
Inalambrico, Bluetooth,
Negro (Espanol)

6. Desarrollo de la Actividad Practica.
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La actividad a desarrollar para esta practica consiste en llevar acabo todo el
funcionamiento del CIM, por lo que en primer lugar sera necesario encender en primer
lugar el manager que corresponde a la computadora ubicada en la parte central, la cual
se encarga de mandar todas las instrucciones hacia las demdas estaciones de trabajo
como son la WSH1, la WS2 y la WSS, las cuales ya fueron descritas en las practicas
anteriores, el funcionamiento y operacion de todo el sistema de manufactura es posible
también gracias al PLC, siendo este el encargado de la comunicacién con el ASRS, los
brazos de robot, las maquinas y la banda transportadora.

Pasos generales para el funcionamiento del CIM:

1.- Encender todas las pcs, empezando por la ws4 “manager” pc1 y dar clic en el icono
loader.

2.- En la ws1 “ASRS 36”
en el menu opciones dar clic sobre on-line, dar clic sobre el icono que dice buscar home
en todos los ejes.

3.- En la WS 3 “Yaskawa” seleccionar opciones y también en clic en on-line, elegir la
opcién robot seguida de work home position, con el deadman presionado y el boton de
fwd, quitar el botén de emergencia, presionar la tecla que dice servo ready para
encenderlo, mover un poco el brazo de robot con la opcion Job, para después mandarlo
a home y llegar a las coordenadas 0 (origen) regresar la llave al modo remote.

4.- En la ws2 “robot Fanuc”, seleccionar dentro del teach un pequeno recuadro que dice:
Main editor 8, quitar el paro de emergencia, presionar el deadman y el boton de reset
para quitar las pequefas alarmas o mensajes en luces de color rojo. Presionar la tecla
menu, seguida de select y aparecera una pantalla con 697552 bytes, elegir 7=home mas
Enter. Presionando el deadman y simultdneamente Shift mas fwd, hasta que suene, todo
lo anterior con el swith o llave en on del teach pendant y en la fuente también. Para
mandar a home el slide dar clic en el menu opciones dentro del Scorbase y después
pulsar el icono que dice: Search home All Axes, después de mandarlo a home el
siguiente paso es mandar al Karel, cambiar a modo off y a auto el teach y la fuente
respectivamente, borrar con reset, pulsar menu, select: y con la flecha hacia abajo
buscar el #36=opencim2 y Enter, soltar el deadman y presionar de la fuente el botén
verde de Cycle Start, aparecera el mensaje:

Karel OpenCIM ws2 Waiting for Tasks

Despues de que aparezca el mensaje anterior es necesario colocar en las dos maquinas
de Control Numérico los programas O0500 y dejarlas en modo Automatico o Memory:
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7. Cuestionario.

El estudiante deberda generar un documento integrado por las fotografias
correspondientes y la descripcidn de los pasos a seguir para poner en operacion todo el
CIM.

8. Bibliografia.

6) José Mompin Poblet. (1988). Sistemas CAD/CAM/CAE Diseno y Fabricacion por
Computador. México: Marcombo.

7) Richard J. Schonberger. (1994). Manufactura de Categoria Mundial. Bogota:
Norma.

8) Dileep R. Sule. (2001). Como Instalaciones de Manufactura. México: Thomson
Learning.

9) Gavriel Salvendy. (2001). Handbook of Industrial Engineering. United States of
America: John Wiley & Sons.

10) M.M.M. Sarcar, K. Mallikarjuna Rao, K. Lalit Narayan. (2008). Computer Aided
Design and Manufacturing. New Delhi, India: Publisher: PHI Learning.
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9. Formato y especificacion del reporte de practica.

a) Portada
) Introduccién

) Objetivo

) Desarrollo de la actividad préactica
) Resultados

) Discusion

g) Cuestionario

h) Bibliografia

b
c
d
e
f
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