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Automatizacion Tipo CIM: (Computer Integrated Manufacturing)

Objetivos especificos:
1:Disefno del Simulador.
2: Control del Proceso.

3: Optimizacion de Caminos.
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Disefiar un simulador de un proceso industrial de fabricacidn de piezas
en serie

Caracteristicas de las piezas:

» Piezas de Chapa.

» Rectangulares.

« Con dos taladros a los lados.
* Pintadas.

Taladro Tipo 1, Pintura Tipo 1 Taladro Tipo 2, Pintura Tipo 1

Taladro Tipo 2, Pintura Tipo 1 Taladro Tipo 2, Pintura Tipo 2
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Simulador

El sistema de la planta
industrial es un simulador creado
con Labview que imita una planta
real. Dentro del simulador estan
representas las tres lineas de
produccion con todas las
maquinas que forman parte de
ellas.

Estructura de Funcionamiento
Simulador-Autdémata

Estado Sensores

I I

—  Simulador

¥

Acciones
de Control

Autdmata




El motor de funcionamiento del simulador es un modelo de control de
procesos denominado REDES de PETRI COLOREADAS.

Caracteristicas del Simulador:

» Es el responsable de que el sistema siga la secuencia de fabricaciony las
piezas no se salten procesos o sigan un orden incorrecto.

« El modelo indica en cada momento donde esta cada pieza y permite al
autdmata accionar solo los movimientos de la maquina correspondiente.

« Lainformacion se actualiza cada vez que llega una accion de control nueva
desde el automata y no deja accionar ninguna maguina mas para esa
pieza hasta que no se han encendido los sensores que indican el final de la
parte de fabricacion de dicha maquina.

« Permite controlar cuantas piezas entran a la vez en las maquinas.
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Modo Simulacion

Modo Supervision

Simulador
Variables de Variables de
Lectura Escritura
NN Simulador L— I Variables de Lectura
) \ - ¥ . [Acciones y Sensores]
Acciones Sensores 1
—— AutOmata —— AutdOmata —

[E'SenioresJ]

~— Sistema Real ~—

Acciones
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Consiste en controlar la planta mediante un automata
para que las maquinas se muevan automaticamente.

Condiciones que debe cumplir:

Siga la secuencia de produccion. Desbobinadora, corte,
taladro, pintura.

El orden de movimientos de los elementos de las maquinas
segun especificaciones.

Proceso continuo.

No se pueden juntar piezas en ningun sitio.

Las maquinas no pueden funcionar si no tienen piezas.
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Programacion mediante grafcet.

Estructura de programacion: Modelo de Subprocesos.

Gestion de Recursos compartidos. Evitacion de
colisiones. Hay 2 casos:

1. Prioridades de maquinas.
2. Prioridades de transporte.




1. Flexibilidad de Produccion

2. Agilidad

3. Alternativas a posibles Fallos
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' El problema que se quiere solucionar es saber cual es la mejor alternativa
' que ofrece la planta cuando aparece un fallo en una linea y aln quedan
piezas por fabricar para que el tiempo perdido sea el minimo.
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Fallos que pueden aparecer
son averias en:

* La bobinadora

» El corte

» La sujecion del corte
« Eltaladro

» El centro de pintura

Soluciones:

1. Esperar a que se arregle la
maquina.

2. Desviar la produccion a otras
lineas a través de los
intercambiadores.
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¢, Qué camino sera el correcto?

El camino correcto sera en el que menos tiempo tarden las piezas en
fabricarse.

¢,Quién calcula el camino 6ptimo? Un algoritmo

Algoritmos “Path Optim” o “Problema del Camino mas corto”

Existen varios algoritmos que resuelven el problema.

Algoritmo elegido: Algoritmo de Bellman-Ford.
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Programa de Fallos

A e
g1

Programa de Variables




Es el encargado de calcular la trayectoria que debe seqguir las piezas.

En la pantalla principal informa de:
La trayectoria el tiempo, si la linea esta encendida o no y la linea que

tiene la prioridad.
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» Se hadisefiado el simulador de un proceso industrial.

» Se ha creado el control para que las maquinas y lineas
funciones automaticamente.

« Se ha optimizado el camino que tienen que sequir las piezas
cuando aparece una averia en una parte de la planta.

Caracteristicas del proceso:

« Las piezas se fabrican automaticamente.
 Flexibilidad.
* Productividad.
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Nivel 3, Planificacion.

Nivel 4, Gestion Empresarial.
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