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En una actualización, a los sistemas de control de
movimiento, se pueden agregar funciones al equipo
y reducir costos

CONVIERTA LO VIEJO
EN NUEVO OTRA VEZ

para una gama de interfaces de
comunicación, protocolos de conexión co n

otros sistemas de cómputo y la conexión
directa a los transdu ctores tales co mo
sensores de presión y posición, para permitir
elcontrol en u n lazo ce rrado .

El aumento de la productividad qu e una
máqu ina pu ede requ erir, involuc ra el
desarrollo de secuenc ias com ple jas; de
manera que el co ntrolador del software debe
ser sencillo dc programar operaciones de gran
alca nce, tales co mo funciones ma tem áticas

de alto nivel para describir elmovimiento. En
lugar de "programar" una máquina pa ra
operar a cie rta velocidad, si elcontrolador de!
movi miento soporta las funciones del
engrana je, esto puede ocasionar que el
movimiento de las flechas auxi liares siga el
movimiento exacto de la flecha principal. De
esta manera , el ren dimie n to tot al de la
máquina se puede modificar o incrementar
sin el riesgo de atascos o malfun cionami ento.

El proceso de actualizac ión se rá más
ráp ido y más senc illo de lograr si el
controlador de movi mie nto es respa ldado
con la incorporación dc u n software de
simulación y de herramientas gráficas;
incluyendo, la instalación y el asisten te de
ajustes para la optimización de los parámetros
de control a circuito cerrado.

Por ejemplo, u n fabricante de piezas en la
industria automo triz, actualizó los contro les
en una prensa que produ ce bu jes; dando por
resul tado, un ahorro en los costos de
fab ricación por varios miles de dólares. Antes
de la me jora, el actuador de la pren sa
hid ráulica era controlado por sim ples válvulas
bang-bang, utilizando un limitado interruptor
para detener el movimiento en la posición
deseada. Las variaciones en las tolerancias del
cárter; en donde el bu je era presionado,
hicieron un a tarea imposible al asegurar que
e! buje estaría completa mente asenta do, sin
some ter a una excesiva tensión en elcárter. El
tratar con este exceso de tensi ón , resul ta
demasiado costoso, particu larm ente si elda ño

aparece cuando la pieza Yd está instalada en
un vehículo.

Este fab ricant e, ac tua lizó el siste ma
u tilizando u n co ntrolador de m ovim ien to
que se ob tie ne con un servocontrol de
lazo ce rrado, el nuevo siste ma es diez
veces más p reciso (±O.003 pulgadas vs.
±O.025 pu lgad as), es ta actua lización
inc reme nto la producción cerca del 10
por ciento, pr in cipalmente . en la
reducción del tiempo de a juste .

Este e jem plo mu estra có mo las
ac tua liza ciones pueden co nvertir una
prensa vieja en nueva otra vez-o incl uso
me jor. FFJ

Qué buscar
Al selecciona r un co ntrolador de
movimiento para un proyecto de
actualización, hay varios compone ntes
que el equipo de act ualizaciones debc
conside rar. Estos inel uyen sopo rte directo

El tiempo muerto para nna reparación puede
aumentar, a medida que los co mpone ntes
están más desgastados, convirtiéndose en una
tarea más difícil de ree mplazo, debid o a
decision es del pe rsona l responsable de
elimi nar gradualmente la producción por
piezas desgastadas.

Los problemas de manten imiento
empeoran si la documentación de la
máqu ina no está disponible . Algun as
máqui nas que son diseñadas para un
pro pósito específico, pued en se r mas
difíciles de reconfigurar para nu evos
procesos, limitando la ca paci dad de
pro du cción de responde r así, a las exigenc ias
del mercado. Además, las máquinas viejas
pueden tener velocidades muy limitadas
para cubrir las necesidades de incremento
en la produc tividad de la empresa.

Laactualización del sistema de control de
movimiento puede soluc iona r mu chos de
estos probl em as. Por e jemplo, en la
optim izaci ón de un a prensa hidrá ulica,
utilizando com pone ntes prec isos como
controladores de movimiento de lazo cerrado,
nuevos transdu ctores de presióny posición , y

válvulas servo de alta calidad; las piezas
móviles de la máquina pued en acelerar y
desacelerar con mayor suavidad, evitando el
choq ue hidrául ico producido anteriormente
por viejos controles que ut ilizaban válvulas
"ba ng-bang" de encendido/apagado. El

movimien to de múltiples flechas sc
puede coo rdina r rigurosamente para
permitir un incremento en el
rendimiento de la ma quina, evitando
conflictos que podrían produ cir dañ os
severos a estas. Las ac tualizac iones
convierten una máqu ina más amigable

en su control de prod ucción y de
mantenimiento, que cuando ésta salió de
la fábrica. Los nuevos controles habilitan
elma ne jode "recetas", que permiten a los
operadores real izar ajustes en la
prod ucción de una nueva pieza.
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El diagrama del sistema en
prensas hidráulicas, muestra cómo
un controlador de movimiento se
conecta a los transductores de
presión y posición, y a una válvula
proporcional servo.

Señales de alerta
Hay muc has señales de alerta que sugieren
que es tiempo de reemplazar el control dc
movimiento de una máquina . Los problemas
de calidad puede n empeorar mientras las
tolerancias que la máquina ofrece, se pierden .

En cualquie r momento, la mayoría de
los dueños de maquinaria de metal­
formado, enfrentan un dilema: A

medida que las dem andas a las máquinas son
cad a vez mayores, pers isten problemas de
mantenimiento. En nn mu ndo pe rfecto,
estos dueños podrían comprar una máquina
cuando fuese necesario, pcro su costo puede
resulta r inaccesible.

Una alternativa es reem plazar el sistema
de co ntrol de la máquina, lo que pu ed e
inc reme ntar su ren dimiento, agregar nuevas
funciones y reducir costos de mantenimiento.
Al mismo tiem po, la inversión preliminar en
compone ntes mecáni cos y eléctricos sc
man tiene.


