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Inspeccion de alabes de turbina un 50%

mas rapida

Objetivo:
Disenar un proceso eficiente para
verificar la precision dimensional
de turbinas y alabes de motores
aeroespaciales.

Cliente:
Europea Microfusioni
Aerospaziali (EMA)

Sector:
Aeroespacial

La verificacion de las principales dimensiones en piezas
complejas de gran volumen puede ser muy lenta y dificil,
especialmente si es necesario verificar el 100% de las piezas
fabricadas.

En Europea Microfusioni Aerospaziali, empresa fabricante
de alabes de turbina, ubicada en Morra De Sanctis,

cerca de Avellino, Italia, estas verificaciones se realizan
ahora utilizando el cabezal de 5 ejes PH20 de Renishaw.
Comparada con un sistema de 3 ejes, el tiempo de ciclo se
ha reducido hasta en un 50%.

Europea Microfusioni Aerospaziali (EMA), forma parte

del Grupo Rolls-Royce, lider mundial en la fabricacién

de sistemas de propulsién para aeronaves, buques y
submarinos, tanto militares como civiles, y turbinas para la
generacion industrial de energia.

Solucion:

Inversion en sistemas de
medicion de 5 ejes flexibles
y eficientes, asi como en

el software para metrologia
MODUS™.

En los 20.000 m? de las instalaciones de EMA en Morra De
Sanctis, la compania fabrica estatores y alabes de rotor de
ultra-alta precision en aleaciones especiales, para las fase

de alta, intermedia y baja presion de turbinas aeronauticas
utilizados tanto aplicaciones civiles como militares. La empresa
fabrica también alabes para las turbinas industriales utilizadas
para generar electricidad.

Mas de dos tercios de la produccion de EMA se dedican a
clientes prestigiosos del sector aeronautico en ltalia y en
todo el mundo, incluyendo la empresa matriz de Rolls-Royce,
AgustaWestland, Ansaldo Energia, Avio, Turbocare, Siemens
y MAN. Aproximadamente un 25% de las aeronaves militares
de todo el mundo estan equipadas con turbinas Rolls-Royce,
muchas de la cuales utilizan productos EMA.

Desde que instalamos el cabezal PH20 de Renishaw, hemos podido reducir significativamente los
tiempos de medicion y la cantidad de cambios de palpadores durante el ciclo de control. Mediante el
software MODUS™, también hemos reducido y optimizado los tiempos de programacion. También
hemos conseguido reducir los tiempos de los ciclos entre un 30 y un 50% y, en algunos casos, aun mas.

Europea Microfusioni Aerospaziali (Italia)



AEREOQO: multivanes de EMA

Retos

Las turbinas y los alabes de motores aeroespaciales

se fabrican en superaleaciones capaces de soportar
temperaturas y presiones muy elevadas. En general, tienen
formas complejas, para maximizar la eficiencia y reducir las
tensiones y fatiga de materiales. Sin embargo, se fabrican
con una de las técnicas de fabricacion mas antiguas de la
humanidad: fundicion.

EMA ha perfeccionado una extensa gama de tecnologias de
micro fundicién, por ejemplo, las aplicadas en la produccién
de alabes compuestos por cristales individuales de aleacién
metalica. La empresa también esta especializada en procesos
de micro fundicién mediante colado a la cera perdida, que
comienzan con la creacién de modelos de cera a partir de
moldes metalicos.

Estos modelos de cera se recubren entonces con un material
ceramico disefiado para soportar altas temperaturas. Se
elimina la cera y la cascara ceramica forma el molde para la
superaleacion. Una vez solidificadas y enfriadas, las piezas
de colada se someten a un tratamiento térmico y de acabado
y, a continuacion, se verifica la precision dimensional de todos
los componentes, asi como la integridad estructural mediante
ultrasonidos, rayos X y ensayos de inspeccion por liquidos
penetrantes.

Disefar un proceso eficiente para verificar la precisiéon
dimensional de turbinas y alabes de motores aeroespaciales
es una tarea muy exigente, debido a la compleja geometria
de la pieza y la obligacién de verificar todos los alabes.

Solucion

Eng. Vittorio Caggiano, Director de Control de Calidad:
“Teniamos que encontrar una solucién para aumentar la
eficiencia del proceso de verificacion dimensional en términos
de cantidad de piezas medidas por unidad de tiempo”.

Para ello, la empresa podia elegir entre invertir en nuevas
maquinas de medicion o reducir el tiempo de los ciclos de
medicion y, en consecuencia, aumentar la capacidad de las
maquinas de medicion de su taller.

“Hasta hace unos dos anos, nuestras MMC tenian instalados
cabezales indexados de 3 ejes PH10, que introducian
algunas limitaciones de movimiento y tiempo de cambio de
palpadores”, comenta Eng. Caggiano. Estas limitaciones se
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debian a la complejidad de las piezas, las cuales exigian
muchos cambios de palpadores en cada ciclo de medicion.

“Trabajamos estrechamente con los técnicos de Renishaw
para encontrar una solucién mejor. También enviamos las
piezas a las instalaciones de Renishaw en Turin para realizar
ensayos de medicién. Tras completar los ensayos, llegamos a
la conclusion de que la mejor solucién era invertir en nuevos
cabezales de 5 ejes PH20, mas flexibles y eficientes, ademas
del software para metrologia MODUS. Renishaw instal6

las nuevas sondas en las MMC existentes y cred cincuenta
programas de medicion, programados por el personal de
Renishaw SpA durante la formacion de nuestro personal”.

Resultados

“El resultado fue sumamente satisfactorio”, afiade Maurizio
Rullo, programador de MMC. “Desde que instalamos

el cabezal PH20 de Renishaw, hemos podido reducir
significativamente tanto los tiempos de medicién como la
cantidad de cambios de palpadores durante el ciclo de
control. Mediante el software MODUS, también hemos
reducido y optimizado los tiempos de programacion. Hemos
conseguido reducir los tiempos de ciclo entre un 30 y un 50%
y, en algunos casos, aun mas”.

EMA también ha invertido en un calibre flexible Equator™ de
Renishaw, que nos permite verificar la geometria y la forma
de piezas de grandes series de manera rapida y eficiente.

Maurizio Rullo utilizando Equator



“Gracias al calibre Equator de Renishaw, ahora podemos
agrupar todas las verificaciones necesarias de determinados
componentes, para lo que antes empleabamos varios
instrumentos de medicion”. En consecuencia, hemos reducido
significativamente los tiempos de verificacién de las piezas
fabricadas en grandes series”, concluye el Sr. Rullo.

Los exclusivos toques del cabezal PH20 permiten obtener
los puntos de medicion moviendo Unicamente el cabezal
en vez de la estructura de la MMC. Utilizando unicamente
el movimiento de rotacién rapida del cabezal, se pueden
obtener los puntos mas rapido, mejorando la precision y la
repetibilidad. Ademas, con los movimientos de 5 ejes se
ahorra el tiempo empleado en el indexado del cabezal.

Las prestaciones de posicionamiento infinito del sistema
PH20 garantizan un acceso 6éptimo al elemento y minimizan
los cambios de palpadores. EI movimiento simultaneo de

5 ejes permite medir piezas de mayor tamafo en la MMC
mediante la reduccién del espacio necesario alrededor de la
pieza para la rotacion del cabezal. El sistema PH20 se alinea
automaticamente con el sistema de coordenadas de la pieza,
evitando asi las colisiones del palpador y el uso de utillajes de
precision.
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La exclusiva técnica de ‘calibracion inferida’ desarrollada para
el sistema PH20 determina la orientacién del cabezal y la
posicién de la sonda en una sola operacion, lo que permite
realizar las mediciones posteriores en cualquier angulo del
cabezal.

PH20 es capaz de alinearse automaticamente con el sistema
de coordenadas de trabajo y, de este modo, se evitan
colisiones y el uso de fijaciones complejas.

El exclusivo sistema de calibracion rapida determina la
orientacién del cabezal y la sonda en una sola operacion,
por lo que es posible realizar mediciones desde todos los
angulos.

Gracias al software para metrologia MODUS, las mediciones
complejas y la programacion de ciclos de mediciéon se han
simplificado. El software permite desarrollar programas
avanzados sin conexion a la maquina directamente desde
CAD, con simulacion, deteccién de colisiones y funciones

en pantalla de trayectoria de la sonda. De este modo, es
posible minimizar el tiempo de inactividad de la maquina; los
programas se instalan en la maquina listos para su uso vy,
por consiguiente, los tiempos de verificacion se reducen al
minimo o se eliminan por completo.

Reproduccion del texto original de Ernesto Imperio (Tecnologie
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