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INTRODUCCION

Ingeniero de servicio para CNC Olinki.

E1T control numérico es un sistema de automatizacion
originado en Tos afos 40's. Generalmente es utilizado en
maquinas como tornos, centros de maquinado, EDM, todo esto
para eliminar el mando manual y dar paso a wuna mejor

precision y alta velocidad de produccion.

Este sistema ha revolucionado la 1industria debido al
abaratamiento de microprocesadores y a la simplificaciéon de
la programacion de 1las maquinas de CN. Este se basa en el
control de los movimientos de 1la herramienta de trabajo con
relacion a los ejes de coordenadas de la maquina, usando un
programa informatico ejecutado por una computadora. EI
control numérico en la actualidad ayuda a la manufactura a
alcanzar mejoras significativas en volumen de produccion,

calidad, productividad.

Dentro de mi experiencia me enfoque en diferentes
versiones de los controles FANUC de 1a empresa japonesa FANUC
robothics. Aqui describiré mis funciones como ingeniero de
servicio ademas de los principales proyectos en los cuales
participe en multiples empresas, desde servicio, diagnostico

y adaptaciones como retrofits en maquinas como MAZAK,




HARDINGE, MORI SEIKI, HITACHI SEIKI, OKUMA, FADAL,MAKINO,

etc. Todas controladas con FANUC.

FANUC es una empresa japonesa lider en automatizacion a nivel
mundial, cuenta con oficinas en Canada, Estados Unidos,
México y Brasil ademas de Europa y Asia, donde ofrece

soporte, refacciones y servicio.

Dentro de mi participacién en la empresa, estuve en mas
de 50 servicios, adaptacion de ejes adicionales, correccion y
programacion de Jadder ademas de participar en 2 retrofits en
Ta ciudad de Aguascalientes. Con estos proyectos pude aplicar
mis conocimientos adquiridos en la facultad, ademas de
reafirmar y aprender nuevas cosas que solo Ta industria

ofrece.




CAPITULO 1: Descripcion de la

empresa.

CNC O11inki

1.1 CNColinki:

CNC O1linki se origina en mayo del 2011 con el propdésito de
dar servicio de automatizacion dentro de Ta 1industria
metalmecanica especificamente en el area de control vy
enfocandose a controles FANUC. Al dia de hoy cuenta con una
amplia cartera de clientes y con buena posicion dentro de la
industria no solo en la ciudad de México, también en estados
como Jalisco, Guanajuato, Morelos, Querétaro y

Aguascalientes.




CNC Olinki tiene como competidores directos a grupo AMBAR,
grupo ALFA, HiTech, OCNC maquinas, ademas de 1ingenieros

independientes y la misma FANUC robothics.

No se puede competir en cuanto a capital con grandes
empresas, pero si en calidad y eficiencia, bajo estas
cualidades nos basamos para poder ganar mercado siendo una
empresa nueva, ademas de ganar la confianza de las empresas
gue esperan ingenieros de mayor edad pero dan Ta confianza a

jovenes.

A Ta actualidad CNC Olinki se ha convertido en wuna
excelente opcidén superando el centenar de servicios vy
aumentando la cartera de clientes en buena forma, la mayoria
bajo recomendacion de otros clientes que quedan satisfechos

por el trabajo realizado y los resultados obtenidos.




1.2 Mision:

Proveer asesoria y servicio de alta calidad sobre 1a

tecnologia de equipos de control numérico.

1.3 Vision:

Ser el mejor proveedor de servicios y soluciones
integrales de equipo de control numérico, en cuanto a calidad

y confiablidad.

1.4 Organigrama:

GERENTE GEMERAL

Ing. Alejandro Garcia

r

DIRECTOR DE PROYECTOS

Alejandro Garcia

h J Y hJ

DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO DE SERVICIO DEPARTAMENTO DE
VENTAS CONTABILIDAD
Daniel Robles G.
Francisco J. Garcia Villar David Ramirez
Francisco ). Garcia V.

Fig. 1 Organigrama de CNC olinki.




CAPITULO 2: Descripcioéon del puesto

de trabajo.

2.1 Ingeniero de servicio.

E1l 1ingeniero de servicio debe asesorar, corregir vy
solucionar cualquier problema correspondiente al control
numérico para el correcto funcionamiento de las maquinas.
Debe aportar sus conocimientos para brindar un correcto

diagnostico y evitar pérdidas dentro de una empresa.

Como 1ingeniero de servicio debo de enfrentar muchas
dificultades, vya que dificilmente se ven dos maquinas
iguales, lo que hace que se ponga a prueba la capacidad de
deduccion y conocimientos para poder razonar en diferentes
situaciones. Todos estos retos se complican al tener
diferentes incognitas en cada servicio que se dé, incognitas
como 1informacion sobre Ta maquina, falta de diagramas
eléctricos o cosas que parecieran sencillas como falsos
contactos. Todo esto siempre en busca de 1la solucidon del

problema.
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Ademas de esto, se ofrece el servicio de retrofit, que
es la actualizacion del control y la electronica en general,
en este se disena y se hace el cableado, programacidén, se
conectan sensores, valvulas, bomba de soluble, bomba de
hidraulico, etc. Este proyecto tarda aproximadamente de 2 a
3 meses. Durante mi experiencia en CNC Olinki pude participar

en dos en la ciudad de Aguascalientes.

Fig. 2 Automatic Tool Changer
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CAPITULO 3: Proyectos Realizados

3.1 Retrofit a centro de maquinado MAKINO-LeBlond en

Aguascalientes, México.

u'ummmn mllllllll bl
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e -l

Fig. 3 Centro de maquinado MAKINO
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3.1.1 Antecedentes:

Es un centro de maquinado vertical con un digitalizador,
el control se encuentra en mal estado y con componentes que
ya no sirven. CNC Olinki es contratada para hacerle un
retrofit con el fin de tener una maquina 100 % funcional y no
tenerla sin producir. Se le retiro un control FANUC 15 y se
Te instalara FANUC 16MC.

Fig. 4 Gabinete del centro de maquinado MAKINO al inicio del proyecto.
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3.1.2 Objetivos:

ET objetivo es lograr el correcto funcionamiento de 1la
maquina, al ser retrofit, tenemos todo lo mecanico disenado,
ahora hay que hacer la parte electréonica con un control
FANUC16MC, al Main CPU se conecta el servoamplificador y el
encoder como sefal de feedback para la constante interaccion
del control y motor, se usa una bateria para hacer un
respaldo de parametros del control, en dado caso que se
termine esta bateria los parametros se perderan inhabilitando

Ta maquina.

Main CPU board
or option 2 board i Sernvo Power cable
| AMPx PWM signal

[ {1 amp.
ENCx Feedback signal
r--11 a
! APCBAT

Battery unit 6V PC| Servomotor

r

L - - 4

1

-
-]

PC : pulse coder

Fig. 5 Interaccién entre control y motores.
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3.1.3 Configuracion del control

Series 16

=3
board

Graphic

il

OPTION

5
ﬁ
{

BASIC SYSTEM

Fig. 6 Configuracion del control FANUC 16MC.

E1l control siempre

cuenta con tarjeta madre, PMC,
tarjeta de ejes,

tarjeta de memoria. En este caso cambie la

tarjeta del PMC con una tarjeta que cuenta con interfaz con
I/0 1ink para mejor interaccion.
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A diferencia del control FANUC O donde Tas entradas
Tlegan todas al control mediante conectores HONDA a Tla
tarjeta de entradas y salidas, el FANUC 16MC puede usar el
I/0 Tlink, que son pequeinos modulos donde se conectan las
entradas y salidas, y se encarga de 1interactuar con el

control mediante un solo cable.

ET I/0 Tlink se programa en el Jadder y 1la gran ventaja
gqgue nos ofrece es que en la parte superior, enciende el
numero de entradas y salidas que estan activas, lo cual en
caso de una falla, puedo saber en qué estado esta cada senal,
en el caso del FANUC 0, no hay forma de rastrear a menos de
poner wuna extension llamada Breakout board y wusar un

multimetro hasta encontrar la senal.

3.1.4 Identificacion de senales provenientes de

transformadores.

Primero rastreé las sefales que vienen de Tlos
transformadores que hay, saber a doéonde 1llegan y si son
comunes para valvulas, botones, sensores y demas entradas.
Una vez que haya identificado cada una, hice diagramas para
saber cuales cables puedo seguir usando y no desconectar
todo.
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Fig. 7 Diagrama de las sefiales provenientes de los transformadores.

3.1.5 Cableado de senales:

A cada boton se 1le asigna un numero, recordando que sera
una entrada X al PMC e igualmente conectamos la salidas del
PMC Y. Las salidas del PMC son 24 VDC, asi que para todas
aquellas que necesiten potencia como bomba de refrigerante,
son mandadas a la bobina de un relevador, que al activarlo,
manda el comin (generalmente 110 VAC) por el normalmente

abierto.
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Fig. 8 Modulos de entradas y salidas.

3.1.6 Programacion:

3.1.6.1 Panel de operador:

Usaré el mismo panel de operador, asi que se identifican
cables y comunes, se programa el panel de operador para las
funciones necesitadas de acuerdo a las seifales que requiere

el control.
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Estas senales estan dadas por FANUC y se le carga
mediante el software FLADDER, conforme avanza el proyecto se
va programando todas Tlas funciones que se necesitan que

incluyen entradas y salidas del PMC y entradas y salidas del

control.

Fig. 9 Panel de operador.

Las entradas y salidas del PMC son X y Y y las del control

G y F respectivamente.
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Como ejemplo, para que el control pueda cambiar de
modos, solo necesita 3 sefales a la entrada (G) deacuerdo a

Ta siguiente tabla:

“Wl0ge selecCT Slgﬂﬁl o
#7 5 #5 # #3 #2 #1 #0
|G.'ZID43 | | | | | | | MO | MD2 | MD1 |

l !

Manual operation (JOG) mode
Manual handle (MPG) mode

Manual data input (MO} mode
Automnatic operation (Memory) mode
EDIT (Memory edit) mode

B L=R =0 = =

Fig. 10 Tabla de modos.

Con esta informacién, programé el Tladder para que al
presionar el boton del modo deseado el control reciba Tlas
entradas necesarias. El control en respuesta envia una F que
usé de confirmacién para verificar que efectivamente el
control se encuentra en el modo deseado y esta salida Tla
vinculamos directamente a un Tled como testigo para que
tengamos presente el estado de la maquina o para interactuar

como condiciones.
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E~1Twwser\DesktopiFL 89\FLADDER. EXE

EDIT < LADDER > ORiGinal
[LEBLONEH.HLH] PMC-RB3 STEP

MAN M |MANUAL MODE

aa

ZRN SG|ZRN SIGNAL
Ha

MDI LAMP

EDIT LAMP

TAPE LAMP

RAPID LAMP
AD=F3.3 S¥=MDI S5G

CO=MDI MODE CONFIRM SIG
i s Jl o[t AiaRafuncenlls— - — — R ciliconand|

Fig. 11 Programacion de modos y testigos interactuando PMC y CNC.

Se programan todos los modos restantes:

OCUME - 1\user\Desktop\FLEFLADDER. EXE

EDIT < LADDER » ORiGinal
[LEBELONDX .#LA1 PMC-RB3

HEDT B #MDI B #JOG B HZRN B #MEM B #MPG B #TAPEB MDZ_  |MODE SELECT 2
- 4aa

n a————ea— &4 €a— &4 ¢E&a
2
u

#MPG B #TAPEB #EDT B HMEM B #MDI B MD4_ |MODE SELECT 4
- 4aa

nD #4.3 SY=#EDT B
=EDIT BUTON
i —ca g —Go |l dda]| SEEHEEH 1 — — e @ &iliconand]

Fig. 12 Programacion de modos.
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3.1.6.2 Programacion de avances y multiplicadores

Para poder mover Tla maquina, lo podemos hacer con Tlas
perillas del modo JOG o con el MPG (manual pulse generator).
Para cada uno se puede controlar la velocidad de avance, todo
esto para hacerlo mucho mas rapido o hacerlo tan preciso como

una micra.

La tabla del MPG es la siguiente:

MP1 | MP2 | Multiplication ]
0 0 % 1
0 1 x 10
1 0 xm
1 1 XN

Fig. 13 Tabla de combinacion para multiplicador del MPG.

Y el modo JOG tiene variacion en porcentaje, por ejemplo,
si tenemos programado un avance de 1000 mm/ m, con la perilla
podemos seleccionar desde el 10 % hasta el 200 %, lo cual

seria 100 mm/min o 2000 mm/ min respectivamente.
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Jog Teedrate override Is Check the signals using PMC's diagnostic function (PMCDGN)

0%
#7 # #5 #4 #3 #2 #1 #0
|Gnn1o| | VT | VB | V5 | V4 | V3 | =2 | V1 | *JVD |
|GDO11 | | *IV15 | V14 | *.N13| V12 | V1 | V10 | IV | *JV8 |

When the override 1s 0% all bits of the above address becomes
1111 . ... 1111 or Q000 .. ... 0000.

Fig. 14 Tabla para programar jog feedrate.

Hay que generar funciones 16gicas para poder Tlograr Tlas
combinaciones que se necesitan, la tabla que generé quedod

aSs1.:

.I G10.0 X3.0 X2.7 X2.6 X2.5 X2.4 Jv4=2.5*
% V15 JV14 JV13 Jv12 JVIL VIO JV9 IV8 VT JVE JV5 Iv4 -JVZ V1 o va vz vz vl -JV3=2.4*

5} 1 1 1 1 1 11 1 1 1 1 1 1 1 1 1 o 0 0 o 0
10 1 1 1 1 1 i 0 0 0o 0 0 1 0 1 1 1 o 0 0 o 1
20 1 1 1 1 1 ¢ o ¢ 0 0 1 0 1 1 1 1 o o o 1 0
30 1 1 1 1 o 1 o ¢ 0 1 0 0 0 1 1 1 o o o 1 1
40 1 1 1 1 0 0 0 00 0 1 o 1 1 1 1 1 0 0 1 0 0
50 1 1 1 0 1 i 0 o 0o 1 1 1 of 1 1 1 5} 0 1 0 1
60 1 1 1 0 1 o, o o0 1 0 0 0o 1/ 1 1 1 5} 0 1 1 0
70 1 1 1 0 0 i1 0 ¢ 1 0 1 ¢ o0 1 1 1 o 0 1 1 1
80 1 1 1 o o ¢ o 0 1 0 1 1 1 1 1 1 o 1 o o 0
a0 1 1 0 1 1 1 o 0 1 1 0 1 o0 1 1 1 o 1 o 0 1
100 1 1 0 1 1 o o 0o 1 1 1 0o 1 1 1 1 o 1 0 1 0
110 1 1 0 1 0 i 0 1 0o 0 0 0 0 1 1 1 o 1 0 1 1
120 1 1 0 1 0 6o 10 0 0 1 11 1 1 o 1 1 0 0
130 1 1 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 of 1 1 1 0 1 1 0 1
140 1 1 0 0 1 00 0 1 0 1 0o o 1} 1 1 1 0 1 1 1 0
150 1 1 0 0 0 i 0 1 0o 1 1 0o of 1 1 1 5} 1 1 1 1
160 1 1 0 o o o0 o 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 o o o 0
170 1 o 1 1 1 1 0 1 1 0 0 1 0 1 1 1 1 o o o 1
180 1 o 1 1 1 0 o 1 1 0 1 0o 1 1 1 1 1 o o 1 0
190 1 o 1 1 o 1 o 1 1 1 0o 0 0 1 1 1 1 o o 1 1
200 1 5} 1 1 0 o0 o0 11 1 1 0o 1 1/ 1 1 1 1 0 1 0 0

Fig. 15 Generacion de funciones para jogfeedrate.
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Ya con Tlas funciones hechas, se pasan al FLADDER:

et CADOCUME- 1vwser\DesktoptFL8SAFLADDER. EXE

EDIT ¢ LADDER > ORiGinal
[LEBLONDX.#LA1 PMC-RB3 STEP
#JUB  BJUL
i——Cii
#JU3  #JY2 w01 #JUG »JU6 [JoG FEEDRATE 6

i—E& Ai—Ea Ha
#JUL  #JUG

i ii
#JU3 #JUv4  H#JU2 #Ju1 #JuE
ca—aa—Li fa——E3

#JU1  #JV@

E
#Ju4 #JU3 #Ju2 #Ju1
ca—Ci—Cil i

L1}
#JU4  #JU3  #JU2  #JUL

A—FLi—2E3 a
#Jul
ii——Ea&
#Ju4 #JU3 #Ju2 #Ju1
L -1 ii—e8—¢3

AD= sY=
= Go=
il —eo Rl HaJIEHdaa {RIfunctnll — - — — - — Y ciliconand)

Fig. 16 Programacion del jogfeedrate.

3.1.6.3 Codigos M.

AL hacer un programa en cédigo G, Ta maquina debe de respetar
lTos codigos que ahi se 1indican, por Tlo cual debemos de
programarlos y ademas indicar cuando el codigo sea liberado y
pase a la siguiente instrucciéon. Por ejemplo, el codigo M5 es
para detener el spindle, el control monitorea al spindle y

cuando este se haya detenido manda una senal F.

24




Esta senal es de velocidad cero, entonces al detectarla puedo
afirmar que nuestro codigo cumplié su funcion y el spindle se
encuentra totalmente detenido, bajo esta condicion el cdédigo

es liberado.

Este proceso es hecho para cada uno de Tlos coédigos que se
programan y estas salidas F del control son las que tomé en

cuenta para poder condicionar la liberaciéon de Tos codigos.

3.1.6.4 Condiciones de seguridad

Debo de pensar en cualquier problema que se pueda
presentar, garantizar la seguridad del operador puesto que un
accidente podria provocar graves heridas o incluso podria ser

mortal.

Las condiciones de seguridad se hacen desde las mas basicas
hasta los casos mas extranos pero que cabe la posibilidad de

que se puedan presentar.
Una de las condiciones basicas seria el unclamp del spindle:

Por ninguna razon se debe de soltar 1la herramienta
cuando el spindle esta girando, aunque se presione el boton
de wunclamp. En el caso de que esto 1llegara a pasar, 1la
herramienta podria ser arrojada girando a alta velocidad

ocasionando lesiones mortales.
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Dentro de las condiciones aqui programadas estan:
Recibir senal de velocidad cero por parte del spindle.
Codigo M5 activado.

Codigo M4 y M3 desactivados.

Por muy sencillos que pudiera parecer, el omitir una de
estas sefales podria resultar en un accidente, tal vez no al

operador, pero si a algun drive o componente electronico.

Como en el caso que el spindle se encuentre girando en
un sentido M3 y se introduzca un M4 para cambio de giro, es
muy poco probable que alguien 1o haga, pero al utilizar un
spindle analégico la variacion de voltaje resulta muy fuerte
y podria danarse el spindle drive. Mi condicion de seguridad
en este caso es que al presentarse un cambio de giro sin
antes detener el spindle (M5), el spindle se detiene y no

cambia de giro.

3.1.7 Cambiador de herramienta

Es muy raro solo ocupar una herramienta para un trabajo,
asi que el cambio de herramienta es muy constante, este se
puede realizar por el operador, pero es lento y en dado caso
gue se quiera rapidez y maquinas funcionando 24 horas no se
podria hacer, por 1o cual, utilizamos un cambiador de

herramienta

26




automatico, en este caso la maquina trae un cambiador para

almacenar hasta 20 herramientas.

I

W

‘/

Fig. 17 Cambiador de herramientas.

3.1.7.1 Ciclo del cambiador de herramienta

Este ciclo debe de cumplirse para que el cambio de
herramienta sea correcto, la maquina hara los movimientos que
se le pidan, pero en dado caso de programar mal podria
ocurrir un choque o que no se pueda concretar el cambio de
herramienta, lo cual causara pérdida de tiempo y posible dano

material.

27




ET ciclo es el siguiente:

1.

2.

Pot

Arm

. Arm

. Arm

. Arm

. Arm

vertical

60 Counter clockwise

Out

180 Clockwise

in

60 Clockwise

E1 cambiador se programa para buscar la herramienta que

se le pida y girar hacia el lado mas corto del carrusel, esto

con el fin de hacerlo mas rapido.

Durante el ciclo el eje Z

es bloqueado para no poder moverse y evitar chocar el eje con

el brazo que hace el cambio.
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3.1.8 Trabajo concluido e impacto

Fig. 18 Gabinete del centro de maquinado MAKINO con control FANUC16MC instalado.

Toda Ta informacion y cable que se conecta, fue puesto
en un diagrama para que al final el cliente tenga toda su
informaciéon disponible, y pueda disponer de ella en cualquier

momento para orientarse en caso de presentar alguna falla.

29




® PC | SCHEMATIC Automation - [C:3¥Documents and SettingsiuseriDesktopiGrooveiClientesiviltec\Retrofit Leblond\Diagrama

|1 File Edit Miew Insert Fumctions Lists Settings Router ‘indow Tools Help

LUE &d | FlieE O /7 B B
wZv~—Nao T v| Bz v a A - B =

Lm0 Uﬁﬂ\*j\* ? i 3 ), bescoept b e

ion DEMO ){L\nes etc DEMC /. Pneumatic ,{|ns|a||amn . Building £ AUTOMATION [

.{Q‘;Symbolmenu . .1 .2 = 4. g -9 - M0 - M 4245 # -
co ] Peel de oerader " Fred o toovae: Sebele Bleptrssa - | R
@. B component Database. . A CBRTTL L4 RL HOASe R nea; Hmm Sew . LmKewe . |
B Endm]m“fa.. - PR - - I R
— | Projects | SubDrawings RS PR PP R P R
W —————————lG - & Blnck Skap . g st Claaa
% |1 Operator Panel PP P T M s i P
@! D YR G d =010
A E- - E.'Gn] Mok 1o 0l R - a5
=° [EUNP [P S GRS FUN T T W NN N -5
[ ....de....xd...a PR PN PR P
A Y & Herum) | hi kil Az
O Heoof Mgme - g g o ® [ m
I | g dme. . e hid o s
= I T (U LTS PN PR TN M v
ol
u' - L s ol A
@ [T s 40 TN LSS FUDUS .. S PRV
[ X U S = AU IR I
....Is,........‘%.....‘%...1!‘
Mo ] P e bty T = gy
M Ly TN NS DU L. 0N PN P
o - omnslua s had O N PP
. .. N T P .
3 o —id
=T .p.d.... T .4...“... e |
G o s i il il
250 @ [P N U G ML N i
50 5 LE g e N =
DIA - o d
v T - T Hechaie Lok .. T DL T PR R a5 w
S [FRRR TR T 2 roh GG M. S N SR 29 I PP DR I
bl PR B 2 4 -5 6a7]. 8159 811 12,13 14 15 16] .
12:15 L ETERCH

Fig. 19 Diagramas realizados.

Con Tla construccion de 1la nueva planta de NISSAN en
Aguascalientes, se avecina mucho trabajo para las empresas,
por este motivo la empresa VILTEC SA de CV decidié actualizar
su maquina, para poder estar lista para la carga de trabajo
gue se aproxima. La maquina contara con un ahfo de garantia en

fallas, vicios ocultos de programacion y refacciones FANUC.
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Esta maquina esta pensada para trabajos de alta
precision, ya que lleva conectadas guias lineales, las cuales
dan precision de micras para trabajos muy exactos, sin dejar

de lado su fuerza y tamafo sin olvidar el manejo suave.

Se entregan manuales y diagramas eléctricos, todo esto
con el motivo de que en dado de una falla eléctrica, sea mas
facil didentificar el problema. Conforme se opere se
encontraran 1los detalles que se corregiran a 1la brevedad

posible.

La empresa VILTEC SA de CV, ha invertido aproximadamente
30 mil doélares para este proyecto, pero ha recuperado una
maquina que en estas condiciones podria ser vendida en
aproximadamente 150-200 mil délares. Esta maquina no estara
para produccion, estara para trabajos especiales 1o cual

aumentara su generacion de ingresos para esta empresa.
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Fig. 20 Molde de botella realizado por VILTEC SA de CV.
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3.2 Retrofit a maquina para produccion con control FANUC 0OC

en Aguascalientes, México.

3.2.1 Antecedentes y mision.

Es un centro de maquinado que tiene algunas partes del
control, se requiere hacer el retofit con solo algunas
funciones especificas, debido a que sera para una linea de
produccidon y no es necesario que cumpla multiples tareas. CNC

olinki es contratado para hacer funcionar el control vy
motores.
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3.2.2 Configuracion del control:

LAn | [axa || axs||SUB|| RE || SP | [PASI| |MEM||I/0||AXE||PMC || GR | [Power
slaot|[slat{|slat||slat||slaot||slat||slat||slot||slaot{|slot||slot||slot|]|anit
Ruilep WAk | (56 0L | (SUB CRU | (Reserve| |ONCI (réer Memary | |[ulersal| (=4 th | |PMC-M] |Groghie | |Bemer
itlerfase) [arxis s and Cand meie curd 11 ais card | [ suply
conleel| |eanirel| |Hemgle Bemgle | |macma (21} conlral il
aller beller | |cnsselle
fnteefaed CE
A unl Marking
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Fig. 21 Configuracion del control FANUC OC.

ET control FANUCOc es un control

FANUC16MC, por T1lo tanto,

mas antiguo que el

es mas grande y Tlas entradas y

salidas 1llegan directas al control mediante conectores HONDA

de 50 pines,

cable gracias al I/0 1link que instale.
Ademas de esto, estan los subcomponentes:
-Servodrives

-Spindle drive

-Motores

a diferencia del control 16 que solo 1lego un
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3.2.3 Instalacion del control FANUC OM

3.
!

[

e j,‘» N
LL B

Fig. 22 Control FANUC 0C instalado.

Dentro del retrofit tengo que cambiar estos componentes
por unos mejores, pero dentro de este proyecto se pudo el
mayor material posible, como fue 2 drives, motores, y parte
del control, para poder personalizar la maquina debido a que

era necesitada para produccion.

En este caso realizamos cada cable para Tla interaccion
entre motores, encoders, panel de operador, entradas vy
salidas, botones, monitor, etc. Estos se realizan con 1la
informacién de FANUC que esta disponible, por ejemplo, el

tipo de monitor (CRT o LCD), y tamano.
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Fig. 23 Diagrama de interaccion.
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Caontrod unit CRT, PDF, ar EL wnit

Memory card CCXS CM1

Graphics card CCx4 [MR—Z0RM)

(MR—20RMD) M0 (MR—20RMD)
1 |RVDO 2oy 14 1 |RVDO 2oy 4
2 |H5YN 7 (ov 15 2 |H5YN FR i5
3 [VEYN i U.'.. 16 H2D.F H20LF 3 [VEYN 0 Ef-.-' 18
S e e Kl ]+) & [G00 |7
5 |BVDO - - 18 5 |BVDO |~ - 8

2|0V — 2|0V —

8 = 12 8 = ]
7 - 20 7 0

When using the graphics card, connect the

card o CCX4.

Fig. 24 Diagrama pin a pin para interaccion NC-CRT.

Realicé las conexiones y se programé el panel de operador de

manera similar al retrofit anterior, mediante FLADDER.

FLADDER. EXE

EDIT < LADDER > ORiGinal
[FR.#LAT PMC-L

EMS

EMERGENCY STOP
—iji— XX X X X X X X SIGHNAL
EMERGENCY STOF

i—iji—nnnnnn YY0D0D>7—/7/7/7/7/7———— SIGHNAL SPINDLE
SPINDLE STOP SI
GMNAL
EMERGEMCY STOP
RELAY
MACHINE READY S
IGNAL SERIALSPD
OUERRIDE SIGNAL

OUERRIDE SIGNAL
OUERRIDE SIGNAL
OUERRIDE SIGNAL
INTERLOCK X

i—i—— il

AD=X@21.4  SY=ii=ESP
- CO=EMERGENCY STOP .
i Ci gt —co—J—daJlR-ada—Ifunctnlld——Jg- — — e —citconand

Fig. 25 Ladder.
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<Mode select signal>

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
pen | 0122 | | | | | | | mp4 | mD2 | MD1 |

J J l

Manual operation (JOG) mode 1 0 1

Manual handle (MPG) mode 1 0 0

Manual data input (MDI) mode 0 0 i}

Automatic operation (Memory) mode 0 0 1

EDIT {(Memory edit) mode 0 1 1

Fig. 26 Tabla para seleccionar modos.

Los controles vienen disefados para que de fallar o
encontrar una anomalia, se detenga el trabajo ademas de

mostrar en la pantalla que tipo de problema se tiene.

Los motores se deben de parametrizar, estos parametros
seran dados por FANUC, cada control puede manejar cierto tipo
de motores, no todos. Los parametros incluyen ganancias,

tamano o torque, revoluciones y tipo de encoder.

Una vez con el control arrancado, se prosigue a hacer 1la
instalacion del control en Tla maquina, y corregir todos Tlos
detalles que falten, como conectar sensores de acuerdo a las
hecesidades, home, overtravel, hacer correcci6on de backlash

asi como checar vicios ocultos dentro de la programacion.

En esta ocasion no se programo cambiador de herramienta,
debido a que Ta maquina 1iba a estar en wuna Tlinea de
produccidn, pero se corrigieron pequefos errores que en

programacion y logica también.
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3.2.4 Impacto del trabajo

Hoy en dia 1la maquina se encuentra trabajando
correctamente, cuenta con garantia de un ano que ofrece CNC
olinki en mano de obra, servicio y correccion de vicios
ocultos, ya que rara vez queda correcta la programacion en la

primera vez.

Esta maquina ha sido recuperada e instalada en la linea
de produccién del cliente, esta a punto de cumplir el afno de
garantia y no ha presentado fallas, 1o cual habla del buen
trabajo que se realizdé y debido a esto, hemos ganado mas
proyectos con el cliente, el cual quedo satisfecho por haber
podido seguir con su produccién y no hacer un desembolso tan

fuerte al poder reusar equipo FANUC.

Por razones de confidencialidad se omiten imagenes de la

maquina.

39




CONCLUSIONES:

Estos fueron Tos principales proyectos que hice como
ingeniero de servicio, el cual pude integrar los
conocimientos adquiridos en la facultad, enfrentando retos y
proporcionando las mejores soluciones con resultados

satisfactorios.

En el caso de los dos retrofits, pasamos de tener dos
maquinas estropeadas y arrumbadas a dos maquinas trabajando
correctamente puesto que mecanicamente es dificil que
presenten una averia, y ahora su equipo electroéonico funciona
muy bien y con una 1inversion ahora tenemos dos maquinas

produciendo y trabajando al 100%.

Fig. 27 Control FANUC 16MC y FANUC 0C en laboratorio.
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Ademas de estos dos proyectos, estuve en alrededor de 50
servicios de correccion de TJadder, fallas electroénicas y

diagnosticos relacionados al control numérico FANUC.

Las ventajas de pertenecer a un grupo recién formado, es
que tenemos que ganarnos la confianza de Tos clientes, que en
muchas ocasiones desconfiaron por nuestra edad y nuestro poco
tiempo en el mercado comparado con otras empresas. CNC olinki
se gano la confianza brindando un servicio rapido, ofreciendo
y sobre todo respetando garantias, cosas que muchas veces las
grandes compaiias no hacian. Ademas de eso, el objetivo era
encontrar los problemas exactos y solucionarlos, cosa que en
Tas empresas encuentran de donde proviene y cambian todo el
sistema, CNC olinki encontr6 el fusible que causaba todo el

problema, asi evitando hacer gastos mas fuertes al cliente.
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