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S O L U C I O N

La firma Ca rra ro de Arg e ntina dis-
ponía de una celda de prod u c c i ó n
compuesta por un to rno Mo n fo rt s
comandado por el Co nt rol Nu m e-
ri co S I N U M E R I K 840C y los Dri ve s
SIMODRIVE 611D y un ro bot mani-
pulador de ca rga de piezas co nt ro-
lado por un equipo de otra marca .
Con el asesora m i e nto de Si e m e n s
se paso a comandar el Ro bot co n
el SINUMER IK 840C ya instalado
en el to rno y con la inclusión de Dri-
ve s SIMODRIVE 611D adicionales.
A partir de este Re t rofitting y uti-
lizando la po tencialidad del
SINUMERIK 840C se logró un
a u m e nto del 50% de la prod u ct i v i-
dad y una mayor ve r s atilidad y
funcionalidad de la celda de pro-
d u c c i ó n .

En 1995 Ca rra ro de
Ar gen tina ad qu i ere un tor-
no de marca M O N F O RTS
ti po CS840, equ i p ado
con con trol nu m é ri co
SINUMERIK 840C y acc i o-
n am i en tos SIMODRIVE
6 1 1 D, con tec n o l ogía digi-
tal de Si em en s .
Dos años después com-
pran un manipulador de

m a rca SIR, equ i-
p ado con con-
trol y acc i on a m i en to de tercero s , que se-
ría el re s pon s a ble de cargar las piezas en
bruto en el plato del torno y de s c a r gar las
mismas una vez mec a n i z ad a s .
El diálogo en tre el torno y el manipula-
dor se realizaba med i a n te en tradas y sali-
das discret a s , con las limitac i ones que es-
to implicaba.
La pieza que se mecanizaba en este torn o
fue mod i f i c ad a ,p a ra lo que fue nece s a ri o
el reem p l a zo de la máqu i n a ,d ado  que la
nu eva pieza tenía dimen s i ones su peri ore s
a las máximas que permitían los de s p l a z a-
m i en tos de sus ej e s ; de esta manera qu edo
f u era de servicio en Ca rra ro de It a l i a .
En abril de 2000, Ca rra ro de Ar gen ti n a
rec i be este torno en con ju n to con el  ma-
n i p u l ador marca SIR de s de su casa ma-
triz Ca rra ro de It a l i a .
Se encargó a los técnicos de Si em en s de
Ar gen ti n a , d ivisión de AT D - T D 3 O n Ca ll
& Logi s tic Servi ce del área CNC, pon er
en operación nu eva m en te al torn o,a par-
tir de lo cual, la máquina com enzó a me-
canizar una pieza den om i n ada Tren o.
El manipulador no corrió la misma su er-
te ya que su con trol no logró ser puesto
en march a , ni tampoco había pers on a l
t é c n i co de la firma proveedora capaz de
re acon d i c i on a rlo o pon erlo en funcion a-
m i en to en Ar gen ti n a .
Ca rra ro de Ar gen tina solicita en ton ces a
Si em ens la implem en t ación de una solu-
ción a su probl ema y que consistía en la
reh a bi l i t ación del manipulador con el fin
de mej orar el ren d i m i en to de esa isla de
produ cc i ó n .
De esta forma se com enzó a gen erar la
i n gen i ería previa nece s a ria para la el a bo-
ración de un sistema aprop i ado y se ll eg ó
a la con clusión de que aprovech a n do el
poderío del SINUMERIK 840C, se po-
drían incorporar las funciones del mani-
p u l ador en el con trol nu m é ri co ex i s ten te
del torn o.
De esta ingen i ería su r gió que para que el
robot qu edase funcion a n do ef i c i en te-

m en te , deberían re a l i-
z a rse las siguien tes ac-
c i on e s : a gregado de
dos módulos de ava n-
ce con sus re s pectivo s
m o tore s ;i n s t a l ación de un par de módu-
los de en trada y salida del PLC ; c a m bi o
del cabl e ado, ll eva n do todos los cables al
t a bl ero del torn o ; m od i f i c ación del pro-
grama del PLC  gen era n do un nu evo
programa de pieza que incluya los reco-
rri dos de los ejes del manipulador y su s
f u n c i ones auxiliares y por últi m o, a grega-
do de algunas instru cc i ones en el progra-
ma de mec a n i z ado de la pieza.
Dos gra n des ven t a jas se pueden de s t ac a r
en este sistem a : en un solo tabl ero y con
un solo con trol se manejan ambas parte s
del con ju n to ; el diálogo en tre el manipu-
l ador y el torno es tan  amplio como uno
lo de s ee y perm i te realizar cambios y am-
p l i ac i ones muy sen c i ll a m en te .
Lu ego de la instalación y puesta en mar-
cha del manipulador el equ i po funcion a
actu a l m en te alimen t a n do al  torno en
forma autom á tica y con ti nu a .
E n tre sus caracter í s ticas principales po-
demos men c i onar la vel oc i d ad máxima
de ava n ce de 60m/min para el eje "X1" y
de 45 m/in en el eje "Z1", con motore s
con un torque de 5Nm.
La produ cción creció en un 50%,a u m en-
t a n do de aprox . 30 piezas por tu rno a 45
piezas en el mismo lapso de ti em po.
De este modo qu eda dem o s trada la gra n
c a p ac i d ad y alto ren d i m i en to del con tro l
nu m é ri co SINUMERIK 840C y los drive s
SIMODRIVE 611D.
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