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RESUM

El present projecte s'emmarca en el sector de la planificaci6 de la produccid
especialitzada en processos de mecanitzacié per assistir a la presa de decisions a les
PIMES del sector.

Un taller de fabricacié de peces mitjancant I'arranc de ferritja sol oferir als seus clients
una gran varietat de productes amb geometries, materials i acabats totalment diferents. Per
cadascun d’ells es requereixen uns recursos diferents (operaris, maquines, eines,...) que no
sempre estan disponibles, bé sigui perqué no es tenen o perqué s’estiguin utilitzant en una
altra peca. A meés, es planteja la glestio de quin recurs utilitzar per a realitzar una

determinada funcié quan aparentment n’hi ha més d’un que pot servir de la mateixa manera.

Avui en dia sén nombroses les aplicacions desenvolupades que controlen parts del
procés productiu: el disseny del producte, la fabricacid, la planificacié de la produccio, entre
d’altres, pero encara hi ha moltes mancances d’integracio entre totes elles. Aixo es tradueix
en una disminucié de [l'eficiencia global del procés que esta afectant als indexs de

competitivitat de les empreses.

Es per aix0, que el grup de recerca GREP esta desenvolupant, des de fa uns anys,
una eina informatica enfocada a ajudar a gestionar la planificaci6 de processos de
mecanitzat per a PIMES. El resum dels treballs desenvolupats han acabat per integrar-se en
un programa anomenat PAPOM (Programa Assistit a la Planificacié de Proceés i produccio en

Operacions de Mecanitzat), el qual esta en fase de desenvolupament.

Aquest software contempla la integracié de les caracteristiques de fabricacio
(parametres tecnologics del procés de mecanitzat) amb les caracteristigues de la
organitzacié de la produccié (temps de preparacid, disponibilitat maquinaria, estocs, etc.).
D’aquesta manera s’evitara que la planificacié técnica (o de processos), topi amb les

restriccions productives i viceversa.

Provenint de nombroses fases no es pot assegurar que el PAPOM tingui una
estabilitat acceptable i, a més, actualment cobreix un ventall d’aplicacié6 molt reduit. Aixi

doncs, la feina realitzada ha estat la seguent:
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1. Realitzar nombroses millores al PAPOM des del punt de vista tecnologic.
L’'objectiu no és programar les modificacions a realitzar, sin0 idear les solucions als

nombrosos problemes que hi ha actualment.

Dintre d’aquestes millores es poden incloure la quantitat d’'operacions de mecanitzat
que el PAPOM permetia calcular inicialment (5), amb les que arriba a permetre actualment
(26). Una altra millora important ha estat reduir la complexitat d'algunes parts del programa

per facilitar-ne I's en empreses del sector.

2. Implementar el PAPOM a un taller de mecanitzat com a prova pilot per veure
el funcionament del programa en un entorn real. En aquest cas el taller escollit ha estat el del

grup de recerca GREP, situat a 'EPS.

3. Realitzar comparacions dels resultats del PAPOM versus els d’'un sistema

CAM comercial per poder validar les millores realitzades.

4. Mecanitzar 3 peces al taller i comparar els temps obtinguts amb els del

PAPOM per poder validar les millores realitzades.

El resum de la metodologia és el segtent (Figura 1):
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Figura 1. Esquema de la metodologia.
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El treball s’ha centrat en I'estudi del calcul dels temps de tall, aixi que no s’ha entrat

en modificar les altres parts del programa. Es tractara doncs d’obtenir un programa que

calculi uns temps de tall proxims als reals i que sigui facil treballar-hi. Com que el PAPOM
esta enfocat a empreses, caldra trobar I'equilibri entre precisi6 i funcionalitat.

A continuaci6 es presenta un exemple de millora d’'una de les operacions (Figura 2).
Les marques en vermell s6n reflexe de les modificacions.
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Figura 2. Evolucié de la operacio de planejat.

Per mecanitzar cada peca s’ha hagut d’introduir les dades en un programa CAM, en

aquest cas el GOelan (Figura 3), on s’ha simulat el procés de fabricaci6 i s’ha generat el codi

de control numeéric, que s’enviara posteriorment a la maquina eina corresponent.

|[.7 operacion:
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Figura 3. Simulacié del mecanitzat amb GOelan

El procés de mecanitzacio s’ha realitzat en dues maquines, segons el tipus de peca
realitzada. En aquest cas han estat un torn de control numéric i un centre de mecanitzat de

control numeric. El resultat d'una de les peces és el seguent (Figura 4):

Figura 4. Peca mecanitzada
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Amb els tres temps obtinguts (PAPOM, GOelan i real) s’han realitzat les
comparacions i s’han analitzat els resultats (Figura 5):

Temps de tall

Tc [s]
180
160
140
120
100

80
60
40
20

Planejat Planejat Caixera Caixera Caixera Caixera Taladrat2 Taladrat2 Operacions
(desbast) (acabat) d=42mm d=42mm d=25mm  d=25mm forats forats
(desbast) (acabat) (desbast) (acabat) d=7.9mm d=8mm

Figura 5. Comparaci6 dels temps de tall obtinguts per la Peca 1.

En general, es pot afirmar que els resultats s6n molt bons, ja que I'error relatiu entre

el PAPOM i el real més apreciable no supera en cap de les peces el 20%.

Resulta molt interessant destacar que tot i que el GOelan és I'encarregat de generar
el codi que fara funcionar la maquina, els seus temps no s’ajusten perfectament als temps
reals, tot i la forta inversi6 i recursos que s’hi aporten. Per tant, els temps que s’obtenen del
PAPOM so6n molt correctes, ja que objectiu pel qual esta pensat (realitzar un calcul

aproximat) es compleix perfectament.

A més a més, I'ampliacié del nombre d’operacions possibles, aixi com la simplificacié
de les pantalles de calcul han fet donar un pas endavant al PAPOM molt important, complint

totalment amb els objectius marcats inicialment.




