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© La propuesta de valor se basa en la incorporacion el reto en la asignatura
Fabricacion Avanzada del Master Universitario Dual en Disefio y
Fabricacion en Automocion.

O Este reto de la asignatura se basa en generar conocimiento alrededor de
nuevas tecnologias de fabricacion avanzada y la incorporacién de
inteligencia en medios y sistemas de produccion. Con el objetivo del
aprovechamiento de capacidades y tecnologias emergentes en nuevos
productos y procesos. avanzados de fabricacion, como la eficiencia 'y
sostenibilidad de los recursos empleados.
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© Una conocida marca de vehiculos esta planteando nuevos procesos y la
automatizacion de la linea de fabricacion de la carcasa del motor eléctrico
como el que se muestra en la figura. La empresa requiere conocer cual serian
los procesos de fabricacion convencionales y un proceso de fabricacion
avanzada por la que se pueda obtener esta geometria y su posterior
automatizacion.

— Descripcién del proceso de fabricacién, optimizaciéon y postproceso
— Secuencia ldgica de los procesos convencionales

— Diagrama de bloques o Lay-Out del proceso

— Sistema de manutencidén escogido

— Elementos intervinientes en la automatizacion
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ELEMENTOS INTERVINIENTES EN LA AUTOMATIZACION- GRUPO1

Operaciones automatizadas en este proyecto

Fundicion

Piezas
defec. .
Estacion 3
Estacién 1 \ B , Lavado Pintura Secado
Brazo 2 Inspeccion en linea w
Estacion’2 Cilindro piezas |
Brazo 1 defectuosas |,

Comunicacion entre si mediante redes de célula (conecta ordenadores PLCsy
robots) y bus de campo (conecta controladores, sensores y actuadores)
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@Qﬂ X32
E0.0-E1.3 E01 E0.3
1]
E0.1-E0.2 E0.0 E0.9
E03 E0.7-E14 E0S
Entrad D ipcid Salid D ipcid
ntrada escripcion alida escripcion E04 E0.8ETJ-E05 E0.8
EO.0 Posicion inicial A0.0 | Desplazamiento a desbaste 2 703 A0
EO.1 Sensor Maquina desbaste A0.1 | Giro a Pieza 2 . m
E0.2 | Sensor Pieza 1 Ocupacién (ON->1) A0.2 | Ida Garra E05 E0.6 E0.7
EO0.3 Pieza 2 Posicion A0.3 | Garra2 ON
5 A04 22 Al
E0.4 Sensor soporte desbaste A0.4 | Vuelta Garra . A0:2 .
EO.5 Sensor Pieza 2 Ocupacion (ON->1) A0.5 | GiroaPiezal E0.1 E0.9 E1.0-E15
E0.6 Pieza 1 Posicion A0.6 | Garra1lON - }
A0S 23 Al2
EO.7 Posicion inicial para taladrado A0.7 | Retorno de desbaste H - A0S . -
EO.8 Sensor maquina taladrado A0.8 | Giro ataladrado E0.6 E0.2 E1.1-E05E0.2
E0.9 Sensor soporte taladrado A0.9 | Desplazamiento a taladrado 7 702 24 AO0.1
E1.0 Posicion inicial para mandrinado A1.0 | Retorno de taladrado . - AD4 -
El.1 Sensor Maquina mandrinado Al.1 | Giro a mandrinado E04 E0.3
E1.2 Sensor soporte mandrinado Al.2 | Desplazamiento de mandrinado
E1.3 Puerta Desbaste Al.3 | Retorno de mandrinado n m
El.4 Puerta de la maquina de taladrado E0.2
E1.5 Puerta de la maquina de
mandrinado

Tabla 1. Entradas y salidas del proceso seleccionado.
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RESULTADOS

PROCESO AVANZADO Y OPTIMIZACION - GRUPO 3
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Mecanizado de
la placa base

Electropulido
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PROCESO AVANZADO Y OPTIMIZACION - GRUPO 4

Disefio generativo, optimizacion
topoldgica y estructuras lattice
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O El hecho de realizar un redisefio del componente y producirlo mediante técnicas de
fabricacion avanzada, da como resultado grandes ventajas.

— Mayor ligereza del componente: uno de los mayores retos de la ingenieria automovilistica es
la reduccion del peso del vehiculo. Es por ello que el poder reducir en mas de un 50% el peso
del motor se sitlua como un argumento de peso a la hora de tomar una decisidn para realizar
un cambio como este.

— Mayor resistencia a impactos: al poderse disefiar cada milimetro de la pieza, se puede
establecer una estructura interna que realice una absorcion de la energia de impacto
determinada, con el fin de mantener la zona de funcionamiento del motor intacta.

— Evacuacion del calor: al igual que se puede disefar para obtener una cierta resistencia al
impacto, se pueden realizar infinitas simulaciones con el fin de optimizar la evacuacion del
calor producidos en los polos del motor eléctrico. Alargando de esta manera su vida Util.

— Tolerancias dimensionales: otra de las ventajas es que se puede fabricar con la precision
requerida en la zona del rotor, mientras que la carcasa exterior, la cual carece de
requerimientos relacionados con el movimiento, mantiene una rugosidad mayor.

— Flexibilidad de fabricacion: cualquier modificacion requerida en la pieza, se puede realizar
practicamente al instante mediante software CAD. Evitandose de esta manera cualquier tipo
de modificacidn en el sistema de produccidn, al contrario que en el método tradicional, en el
cual se deberian hacer modificaciones en el utillaje (con el elevado tiempo y coste que esto
conlleva).
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