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INTRODUCCION

El centro de maquinado tipo torno con control numérico computarizado presentd
una averia durante alrededor de 2 o 3 semanas, este torno cuenta con un
controlador de marca Fanuc de la serie Oi- TC. En el presente documento se hace
una descripcion general del analisis llevado a cabo para el rastreo de la falla

presentada.

El funcionamiento correcto de la maquina incluye el cumplimiento de las
instrucciones de operacién y configuracion del equipo, el equipo solo puede ser
operado por personal calificado y previamente capacitado para operar de manera
correcta, de la misma forma, al ser un sistema eléctrico, neumatico e hidraulico, el
equipo requiere de mantenimiento preventivo realizado por personal

especializado.

OBJETIVO

e Rastreo de falla de alarma
e Correccion de la falla

e Puesta en marcha de la maquinaria
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ALCANCE

e Inspeccion eléctrica de la falla mostrada en torreta

e Desacoplamiento mecanico del mecanismo para intervencion

e Monitoreo y diagnédstico de senales de control.

e Correccion de falla y puesta en marcha del equipo.

e \Verificacién de seguridad de paro emergencia del equipo (alarmas criticas)

para salvaguardar la integridad fisica del operador y piezas a trabajar.

CARACTERISTICAS ELECTRICAS DEL CENTRO DE TORNEADO
CNC

En la Imagen 1 se muestra el tablero de control, en el cual puede observarse la

conexion del equipo encargado del tratamiento de sefales

e Modelo: Centro de torneado CNC
e Numero serie: Oi-TC
e Tension de circuitos auxiliares: 220 VAC / 120 VAC / 24Vdc
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Imagen 1.0 Tablero de control de Centro de insercion

Tabla 1.0 descripcion de la Imagen 1:

N° Descripcion
1 Tablero de control centro de torneado CNC
2 Contactores
3 PLC Fanuc Bi SV20
4 Drivers Qi PS26 para servomotores Fanuc
5 Seccionador
6 Fuente de alimentacion DC
7 IT™
o r
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DESARROLLO

Imagen 2.0.- Reconocimiento de la falla

La Imagen 2.0 muestra como se realizé el reconocimiento del sistema y de la
falla, con cédigo de alarma 503 marcaba una falla en el posicionamiento de la
torreta, por lo que se procedid a intervenir mecanica y eléctricamente la maquina
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para poder definir el porqué de los errores mostrados en la pantalla del controlador
Fanuc Oi - TC.

Imagen 2.1.- Acordonamiento del area

Como primer paso se llevé a cabo el acordonamiento del area a intervenir, esto
para garantizar la seguridad del personal general. Una vez acordonada el area se
dio comienzo con la inspeccion de la alarma sefalada en el panel del controlador.

En la imagen 2.1 se muestra la evidencia del acordonamiento.

HNE ..focwet KEYENCE siemens (i) ZZSMC.  RITIAL

Paseos del Bosgue Cuautitlin Edo de Meéxicoe CP 54850 Tel. (55) 2064 7058  WWW EGHCA.COM



EGH CA éﬁ TECHNOLOGY SOLUTIONS

R FOR YOUR BUSINESS
CONTROL AND AUTOMATION

Reporte Técnico: Reparacion de sistema de control y puesta en marcha de
centro de torneado CNC

Imagen 2.2.- Desacoplamiento mecanico de torreta y partes a intervenir

El personal calificado realizé el desmontaje mecanico del mecanismo de torreta, el
cual era la parte que mandaba la sefial de alarma en la pantalla del operador.

El desmontaje se realizé con la debida precaucién y con el fin de poder visualizar
el mecanismo por dentro para tener certeza en el diagndstico de la raiz de la
alarma de la maquina.

En la imagen 2.2. se evidencia el desmontaje, este desmontaje permitié conocer
la interaccion especifica del mecanismo, una vez que se pudo visualizar cada uno
de los componentes se detectd que 2 microswitch de tipo limit switch estaban
atascados, estos al ser de accionamiento mecanico y estar en la misma posicion
causaban interferencias en el funcionamiento l6gico del sistema de control al
ejecutar un programa.
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Imagen 2.3.- Inspeccién visual de componentes mecanicos

En la imagen 2.3. se lleva a cabo la inspeccion visual. Al llevar a cabo la
inspeccion visual del mecanismo de la torreta se detectaron discrepancias entre
los componentes, al encontrar 2 sensores de tipo limit swtich con dafio en el
vastago de accionamiento se decidi6 comenzar con el rastreo eléctrico de los
componentes a intervenir.

Para el rastreo eléctrico de los componentes alarmados fue necesario acudir al
diagrama eléctrico en el Manual de operacion y descriptivo de la maquina, este
manual fue proporcionado por el cliente y se localizé la valvula de accionamiento
de la torreta que cuenta con etiqueta fisica KY003 y KY003-1.
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Imagen 2.4.- Rastreo eléctrico de alarma

En la imagen 2.4.- se muestra la ubicacion de las electro-valvulas de interés. Una
vez que se logro localizar la valvula de accionamiento se comprobd que se trataba
de la valvula por medio del uso de multimetro.

Teniendo identificada la valvula se realizé el seguimiento del cableado a través del
diagrama de conexiones, para poder ubicar el conexionamiento de la valvula con
las terminales del PLC.

Ya afirmado el cableado hasta el PLC, se detecté que el cable encargado de

mandar la sefal de retroalimentacion para que se pudiera accionar la valvula

estaba fuera de su terminal asignada. Esto provocaba discrepancias en el

funcionamiento del software y hardware del sistema, por lo que tuvimos que
itificar la entrada del PLC que corresponde a la X004.
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Se corrigio la falla eléctrica y mecanica del sistema, comprobando las
continuidades de las salidas de la valvula y el cable de entrada al PLC, esto con
ayuda de extensiones para puntas de multimetro, procedimiento necesario para no
generar interferencias en el funcionamiento del programa, ya que se debe tener el

100% de certeza en la ubicaciéon del cableado en las terminales del PLC.

Corregida la falla eléctrica se intentd hacer la puesta en marcha de la maquina, sin
embargo la puesta en marcha primeramente no fue exitosa ya que uno de los Limit
Switch seguia atascado, lo que ocasiona que la sefial de alarma se accione todo
el tiempo, una vez re-trabajado este punto de inicio el proceso de prueba de ciclo

a travez de la puesta en marcha del sistema.

Imagen 2.5.- Panel del controlador libre de alarmas
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Se realizé la puesta en marcha exitosa del sistema, la HMI (Interfaz Hombre
Maquina) permite la configuracion del programa G & M (General y Miscelaneo)
para la realizacion de las piezas en los programas pre-establecidos.

Toda esta configuracion se puede realizar libre de alarmas de emergencia.

En la Imagen 2.6. Se muestra la libre configuracioén del programa

Imagen 2.6.- Configuracion del programa para torneado
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Imagen 2.7.- Posicionamiento correcto de torreta

La imagen 2.7. muestra el proceso con funcionamiento correcto del
desplazamiento de la torreta. Durante la puesta en marcha del sistema la torreta
se comportdé de manera efectiva en cuanto a su posicionamiento, generando un
movimiento de precision sin ninguna anomalia.

Una vez que se posiciond la torreta correctamente el programa siguié con las
instrucciones de refrentado de la pieza.

El proceso de refrentado se dio con éxito, en la imagen 2.8. se muestra dicho
proceso.
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Imagen 2.8.- Torneado correcto de herramienta

La imagen 2.8. muestra el proceso de refrentado de la herramienta, de manera
Optima y sin novedad de alarmas en el sistema. El resultado final del trabajo
concluyé con la reparacion correcta del sistema, el cual volvié al funcionamiento
inicial permitiendo seguir con la produccion de las piezas en beneficio de la planta.

En la imagen 2.9 se muestra el resultado del refrentado en la prueba de puesta
en marcha, con esto se puede comprobar el funcionamiento correcto de la
maquina a nivel software.
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Imagen 2.9.- Resultado final
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RECOMENDACIONES

e Para que el equipo trabaje correctamente es necesario desarrollar la
programacion con personal capacitado, ya que al trabajar con diferente
herramienta entre los programas pre establecidos se debe hacer una
modificacion en las instrucciones. De lo contrario la maquina marca un error

de posicionamiento de la herramienta.

e Al interactuar con el equipo se debera hacer de forma responsable,
evitando alterar valores de funcionamiento ya establecidos durante la

puesta en marcha

e Dar mantenimiento preventivo controlado al equipo con el fin de que este
funcione de manera correcta y asi evitar alarmas y paros del equipo durante

el funcionamiento del mismos
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