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Avrriba: torno
MONFORTS con
robotde cargay
descarga

Abajo: conjunto
de mecanizadoy
cargade piezas

Retrofitting de

un robot

Automatizacion de la carga 'y
descarga de piezas sobre un
torno a control numérico

La firma Carraro de Argentina dis-
ponia de una celda de produccion
compuesta por un torno Monforts
comandado por el Control Nume-
rico SINUMERIK 840Cy los Drives
SIMODRIVE 611D y un robot mani-
pulador de carga de piezas contro-
lado por un equipo de otra marca.
Con el asesoramiento de Siemens
se paso a comandar el Robot con
el SINUMERIK 840C ya instalado
en el torno y con lainclusién de Dri-
ves SIMODRIVE 611D adicionales.
A partir de este Retrofitting y uti-
lizando la potencialidad del
SINUMERIK 840C se logré un
aumento del 50% de la productivi-
dad y una mayor versatilidad y
funcionalidad de la celda de pro-
duccion.

| En 1995 Carraro de
IJ.' Argentina adquiere un tor-
no de marca MONFORTS
| tipo CS840, equipado
| con control numérico
SINUMERIK 840C y accio-
namientos SIMODRIVE
611D, con tecnologia digi-
tal de Siemens.

=8 ,% Dos afios después com-
I pran un manipulador de

drive,switch & control 3/00

marca SIR, equi-
pado con con-
trol y accionamiento de terceros, que se-
ria el responsable de cargar las piezas en
bruto en el plato del torno y descargar las
mismas una vez mecanizadas.

El didlogo entre el torno y el manipula-
dor se realizaba mediante entradas y sali-
das discretas, con las limitaciones que es-
to implicaba.

La pieza que se mecanizaba en este torno
fue modificada,para lo que fue necesario
el reemplazo de la maquina,dado que la
nueva pieza tenia dimensiones superiores
alas maximas que permitian los desplaza-
mientos de sus ejes; de esta manera quedo
fuera de servicio en Carraro de Italia.

En abril de 2000, Carraro de Argentina
recibe este torno en conjunto con el ma-
nipulador marca SIR desde su casa ma-
triz Carraro de Italia.

Se encarg6 a los técnicos de Siemens de
Argentina, division de ATD-TD3 OnCall
& Logistic Service del &rea CNC, poner
en operacion nuevamente al torno, a par-
tir de lo cual, la maquina comenzé a me-
canizar una pieza denominada Treno.

El manipulador no corrié la misma suer-
te ya que su control no logré ser puesto
en marcha, ni tampoco habia personal
técnico de la firma proveedora capaz de
reacondicionarlo o ponerlo en funciona-
miento en Argentina.

Carraro de Argentina solicita entonces a
Siemens la implementacion de una solu-
cion a su problema y que consistia en la
rehabilitacion del manipulador con el fin
de mejorar el rendimiento de esa isla de
produccién.

De esta forma se comenzé a generar la
ingenieria previa necesaria para la elabo-
racion de un sistema apropiado y se llegd
a la conclusion de que aprovechando el
poderio del SINUMERIK 840C, se po-
drian incorporar las funciones del mani-
pulador en el control numérico existente
del torno.

De esta ingenieria surgié que para que el
robot quedase funcionando eficiente-

mente, deberian reali- Torno MONFORTS
zarse las siguientes ac-  controlado por
ciones: agregado de SINUMERIK 840C
dos médulos de avan-

Ce con sus respectivos
motores;instalacion de un par de médu-
los de entrada y salida del PLC; cambio
del cableado, llevando todos los cables al
tablero del torno; modificacion del pro-
grama del PLC generando un nuevo
programa de pieza que incluya los reco-
rridos de los ejes del manipulador y sus
funciones auxiliares y por Gltimo, agrega-
do de algunas instrucciones en el progra-
ma de mecanizado de la pieza.

Dos grandes ventajas se pueden destacar
en este sistema: en un solo tablero y con
un solo control se manejan ambas partes
del conjunto; el didlogo entre el manipu-
lador y el torno es tan amplio como uno
lo desee y permite realizar cambios y am-
pliaciones muy sencillamente.

Luego de la instalacién y puesta en mar-
cha del manipulador el equipo funciona
actualmente alimentando al torno en
forma automatica y continua.

Entre sus caracteristicas principales po-
demos mencionar la velocidad méaxima
de avance de 60m/min para el eje "X1"y
de 45 m/in en el eje "Z1", con motores
con un torque de 5Nm.

La produccion crecié en un 50%, aumen-
tando de aprox. 30 piezas por turno a 45
piezas en el mismo lapso de tiempo.

De este modo queda demostrada la gran
capacidad y alto rendimiento del control
numérico SINUMERIK 840C y los drives
SIMODRIVE 611D. =
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