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1. Definicion de Sistema de Fabricacion Flexible (FMS)
2. Ventajas e inconvenientes de las FMS
3. Definicion de familias de piezas y pieza compuesta
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DEFINICION DE FMS:
Un Sistema de fabricacion flexible o FMS es un
grupo de estaciones de trabajo interconectadas por
medio de un sistema de transporte de materiales
automatizado.
El sistema de transporte, asi como otros sistema de
almacenamiento que pueden utilizarse deben ser
automaticos.
Todo el conjunto se controla por ordenador.

Asi, los sistemas de fabricacion flexible suponen:

* Introducir una nueva tecnologia de fabricacion
(sistemas de transporte, maquinas automaticas,
sistemas de amarre estandarizados vy
automaticos, ...).

* Un cambio de filosofia de produccién que busca :
la posibilidad de fabricar de forma automatica PHEIRLN ik
series mas cortas que con maquinas transfer o S A
instalaciones de produccién dedicadas a la
fabricacion de una pieza determinada.

FMS compuesta de varios centros de mecanizado
y un sistema de transporte de piezas.
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automatizado.
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almacenamiento que pueden utilizarse deben ser
automaticos.
Todo el conjunto se controla por ordenador.

Asi, los sistemas de fabricacion flexible suponen:

* Introducir una nueva tecnologia de fabricacion
(sistemas de transporte, maquinas automaticas,
sistemas de amarre estandarizados vy
automaticos, ...).
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CAMPO DE APLICACION DE LOS FMS:
Los sistemas de fabricacion flexible tratan de cubrir el hueco entre la produccion de series
unitarias o de pocas piezas diferentes y la produccion masiva de piezas iguales.

SISTEMAS
FMS

Variedad de las piezas

Maquinas transfer

Volumen de produccion
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VENTAJAS DE LOS FMS:
« Optimizan la fabricacién por lotes.
« Se optimiza el empleo de sistemas de amarre de
piezas, herramientas, tiempos de puesta a punto,...
 Se reduce el material en curso — Solo se fabrica lo
necesario.
* Mejorala gestion de la produccién.

DESVENTAJAS DE LOS FMS:
« Alto coste inicial en equipos, sistemas de
transporte, software,...
* Restructuracién completa de la produccién por
familias de piezas.

Empleo de sistemas de amarre comunes
para varias piezas de la misma familia.

Alta inversiéon: Célula con 8 robots, 3 centros
| de mecanizado, varios almacenes
automaticos, estaciones de carga,...
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FAMILIA DE PIEZAS:

« Una familia de piezas se compone de
piezas diferentes entre si, pero que
comparten atributos y especificaciones en
comun.

 Dependiendo de los atributos que
compartan, las familias de piezas pueden
ser mecanizadas en la misma FMS.

« Algunos ejemplos de estos atributos
pueden ser: material de pieza, tamafio, Organizacion de conjuntos de familias de piezas para diferentes

forma, tolerancias, rugosidades,... modelos de automaviles (Fte. Ford Motor Co.)

Crossover Sedan

PIEZA COMPUESTA
« Se trata de una pieza hipotética (no tiene / (%‘

por que existir en larealidad) que contiene
todas las caracteristicas de todas las
piezas incluidas dentro de una familia. E EREaT—— 1 o sl sl
« La FMS se debe disefiar para que sea v
capaz de fabricar la pieza compuesta de
forma 6ptima. De esta forma, se garantiza
gue la FMS es capaz de fabricar todas las

_ » Pieza
piezas de esa familia. compuesta

Familia de piezas
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ELEMENTOS PRIMARIOS:
« Maquinas CNC de cualquier tipo: centros de

torneado, mecanizado, rectificadoras,
electroerosion, ...

« Elementos para operaciones auxiliares:
lavadoras de lubricantes, hornos para
tratamientos, sistemas de medicion
automaticos,...

« [Estaciones de pintura, cromado,

recubrimiento,...
« Estaciones de montaje de piezas, soldadura,
atornillado, remachado,...

ELEMENTOS SECUNDARIOS
« Zonas de carga y descarga de piezas y
herramientas.
« Sistemas de transporte entre estaciones,
robots para pick & place de piezas, sistemas
de transporte basados en pallets,...

SOFTWARE

« Es necesario disponer de un software que
gestione todas las maquinas, sistemas de
transporte, etc.
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CENTRAL CHIP &
COOLANT SYSTEM
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Pallets: 16, 4 Sided
Cell 1: 120 Tools
Cell 2: 80 Tools

12,000 RPM
Inspection Probe o
.0001" Positional Accuracy g
22" x 24" x 22" Workpiece Cube

 COORDINATE MEASURING MACHINES
CONTROL ROOM T (UNDER MEZZANINE)

N ) b PART REVIEW STATION
% ' (UNDER MEZZANINE)

WASH STATION

MACHINING CENTER LT ‘ SSTT(I)\F%»I‘B(;\IE

AUTOMATIC
GUIDED VEHICLE

LOAD/UNLOAD
STATION
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Ejemplo de FMS y elementos que la componen
Fte. (Zimmer & Kreim) www.zk-system.com

Milling machines
Réders RXP 500

HSC milling machine for automatic

Chameleon robot

Linear robotic system with

its own control system; mov-
processing according to priori-

able on up to 5 axes; transfer
ties. The use of milling machines

weight up to max. 125 kg
is controlled by our software tool

JOBmodMILL and executed by

Chameleon.

Transclean
Automatic cleaning of work pieces,

tools and electrodes.

EDM machine

genius 1000 - The Cube
CNC cavity sinking machine,
adaptable for left and right

EDM machine
genius 700

CNC cavity sinking machine,
adaptable for left and right

- high travel speed

- highest precision in difficult
EDM processes

Zero point
clamping system

Duramax
All clamping systems in the system

measuring machine

Automatic presetting and measur-

FANUC

Wire EDM machine. Symmetrically
are controlled and equipped by the

robot. All commercial clamping sys-

arranged magnetic disks provide

ing against data set, integrated in
tems can be used.

greater accuracy. Integrated into
the automated process flow. the cell via the JOBmodCUT soft-

ware module.
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Kern EVO

HSC ultra-precision processing

centre. Integrated into the cell

”

Double-rotation
gripper

2-fold 180° rotation

in 2 axes

Loading drawer
Loading and unloading of

work pieces; extendible,

magazines.

Magazine shelves for
electrodes, work pieces
and milling cutters

For example for:
- HSK 50 (alternatively:

HSK 25, HSK 40, HSK 63)
- EROWA ITS 15

- PARTOOL POWERGRIP 2's and 'S'ér
all common clamping systems. ¢ &
D
gl

assembly in the intermediate

Euskal Herriko
Unibertsitatea

Mekanika
Ingeniaritza Saila
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Los FMS implican un cambio de filosofia de ’Lf

produccion — Es necesario realizar una serie de g
tareas de preparacion previas a la implantacion de .
la FMS.

JUST IN TIME
Los FMS ayudan a implementar la filosofia
“Just-in-Time”, que significa fabricar solo lo
estrictamente necesario, cuando es necesario y
solamente en las cantidades imprescindibles. El i
objetivo es reducir stocks al minimo necesario.

CODIFICACION:

Es necesario clasificar y codificar cada una de
las piezas de la familia para que se puede utilizar
el programa adecuado en la maguina adecuada.

Ello obliga a organizar todas las piezas en
familias, codificar cada pieza de la familia para
asignar una serie de ordenes de fabricacion
(programas de CNC, maquinas especificas, etc.).

Sistema de gestion de ruedas para modelos A3 y A4 de Audi:
Se suministran diferentes tipos de ruedas segun modelo
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Los FMS implican un cambio de filosofia de produccion — Es necesario realizar una serie de tareas de
preparacion previas a la implantaciéon de la FMS.

. (" Caodigos )
CODIFICACION adicionales
. . ) g iment
/ Tipo de pieza \ (‘Forma exterior \ N\ \/ Otras q“pph“:le“ ary
Torneado Fresado operaciones il
Digit 1 Digit 2 Digit 3 Drigit 4 Digit 5 Digit
Part class 6§ 7 8 0O
Main shape Rotational Plane surface Additional holes
0 LD<05 N machining machining teeth and forming
™~  External Internal Machining Other
1 05<LiD<3 shape shape of plane holes and \-
element element surfaces teeth \
= 1 \
2 E LD=z3 o ﬁ
£ 2
With deviation e =
3|2( b Main Ratational Machining Other holes, N z
o Mo L o
With deviation SRS machining surfaces forming El=|E|z
4 . = | p o
. "é Fleld
5 Special Main il - R-R
L~ shape \\ =
ABs3 | L] q =
6 ACz4 ] A / g
- Main Main bore and Machining Other holes, / S
71§ A/B>3 shape rotational of plane teeth and /
g , p machining surfaces i forming
s |2 ams3 || X A J\C J
e AlC <4 N . /
z S~ Main
9 Special shape
Método de codificacion OPTIZ, \_ W,
\ / \ j desarrollado por la RWTH de Aaachen
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1. ¢Cual es laprincipal diferencia entre las maquinas transfer y las células de fabricacion
flexibles?

2. ¢Por qué crees que las maquinas de CNC son las mas utilizadas en las FMS para realizar
operaciones de fabricacion? ¢Por qué no se emplean tornos monohusillo?

3. ¢Por qué es tan importante clasificar las piezas y codificarlas antes de comenzar a utilizar una
FMS?

4. En ocasiones se diferencia entre Sistemas de Fabricacién Flexible (FMS) y Células de
Fabricacién Flexible (FMC). Investiga cual es la principal diferencia entre ambas.
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FMD, Fabricacion Metales Duros, S.A.L.
Fabricacion de utiles y herramientas de metal duro
Localizacion: Zorrozaurre (Bilbao)
www.fmd-hm.com

METASINT, Metales Sinterizados,S.L.
Fabricacion de utiles y herramientas en diferentes e,

Localizacion: Munguia (Bizkaia)
@

www.metasint.com
FERSINT, Férricos Sinterizados
piezas metalicas sinterizadas

Fabricacion de materiales férri
Localizacion: Trapagaran
www.fersint.com

STADLER, S.A.
Fabricacion y come cio

Localizacién: Ofati ( 0a)
www.stadler.es
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