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TRS2: control de procesos innovador

Aborde la variacion de los procesos en origen y aproveche las ventajas

Cuanto mas alto es el grado de participacion humana en el proceso de fabricaciéon, mayor es "“C‘?:'!‘r’

el riesgo de errores. La automatizacion de procesos de medicion mediante sondas Renishaw
puede ayudarle a eliminar este riesgo. El sistema de deteccion de rotura de herramientas
sin contacto TRS2 de Renishaw proporciona las siguientes medidas para mejorar la gestion
del proceso de produccion, con el consiguiente aumento de beneficios.

Preparacion del proceso

Base del proceso

Productive Process Pyramid™

Control en proceso

Reconocimiento de herramientas para la deteccion de herramientas rotas de nucleo
. 1]
solido. ?Il

El sistema TRS2 permite la deteccion ultra-rapida fiable y rentable. Al contrario que
los sistemas convencionales de deteccion de rotura de herramientas sin contacto, no
dependen de si el haz del laser se bloquea o no.
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¢ Aumento de la fiabilidad y la confianza en el proceso

¢ Reduccion de la duracién de los ciclos

¢ Reduccién del tiempo no productivo y las piezas desechadas, con un aumento
de la productividad y los beneficios

Enfoque del proceso de fabricacion: Control en proceso

Para facilitar los ciclos de mecanizado totalmente automaticos, es importante que la inspeccidon de herramienta sea rapida y
fiable. La introduccion del sistema laser sin contacto TRS2 de Renishaw dedicado a la deteccién de rotura de herramientas,
puede facilitar una reduccién inmediata de los tiempos, esenciales, aunque no productivos, de comprobacién de herramientas.

Con el sistema TRS2 la Maquina-Herramienta puede identificar el estado de una herramienta giratoria durante un ciclo de
mecanizado. Cuando se detecta una herramienta rota, se detiene la maquina, para evitar dafnos a los componentes siguientes.

Para obtener mas informacion sobre las ventajas de todos los niveles del control de procesos de Productive Process
Pyramid™, consulte Soluciones de metrologia para un control de procesos productivo (N° de referencia Renishaw
H-3000-3038) o visite www.renishaw.es/processcontrol



Deteccion de rotura de herramientas sin
contacto TRS2

TRS2 es un dispositivo laser de un unico lado, dedicado para

la deteccion de rotura de herramientas sin contacto. Permite la
deteccion de herramientas de nucleo sdlido a alta velocidad en
centros de mecanizado vertical, horizontal, maquinas multitarea y
centros de mecanizado de puente de cualquier tamano.

La unidad individual puede montarse fuera del area de trabajo

de la maquina, para ahorrar un valioso espacio en la mesa. Las
herramientas de mecanizado cortan perfectamente el rayo laser
del sistema TRS2, situado en una posicién 6ptima en la Maquina-
Herramienta, entre las operaciones de mecanizado y cambio de
herramienta. Cuando se detecta una herramienta rota, se detiene
el proceso de mecanizado o se sustituye la herramienta por una de
repuesto a través del cambiador automatico.

La capacidad de reducciéon de piezas desechadas se aprecia rapidamente, ya que las mejoras en el control de procesos son

significativas.
Taladro 1

Verificacion
de TRS2

DETENER MECANIZADO
INVESTIGAR

Taladro 2

Verificacion de TRS2 e NS

NOTA: Producto laser Clase 2. Radiacion laser: no mire de frente al haz de salida. 1 mW salida maxima: longitud de onda emitida 670 nm.
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La deteccion de rotura de herramientas sin contacto utiliza una tecnologia similar al sistema de reglaje sin contacto, aunque

tiene distintos usos y configuracion.

TRS2 utiliza un transmisor laser y un receptor incorporado en la misma unidad, y detecta la presencia de una herramienta
mediante la reflexion del rayo laser que vuelve desde esta. En modo de funcionamiento, se emite un rayo laser desde la
unidad y se refleja en la herramienta mientras gira, generalmente 3 mm por encima de la punta del palpador, y vuelve al
receptor. Los niveles de la luz reflejada varian debido a la rotaciéon de la herramienta, por lo que se obtiene un patrén repetido.
Este patrén se analiza mediante la exclusiva tecnologia de reconocimiento de la herramienta ToolWise™ integrada en el
sistema TRS2, y se obtiene una rapida indicacion de herramienta correcta para permitir que el ciclo de mecanizado continte.
Si no se detecta la herramienta en el plazo de tiempo indicado por el usuario, se activa una alarma de ‘herramienta rota’,
permitiendo llamar a otra herramienta gemela.
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Las luces reflejadas se analizan en
el sistema electrénico ToolWise™
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Se emite una sefal de herramienta
vélida y se retira la sonda



RENISHAW&

apply innovation™

La deteccion de rotura de herramientas tiene
ventajas...

Las Maquinas-Herramienta optimizadas para un ... el modelo Renishaw
mecanizado mas fiable y preciso aumentan rapidamente

la productividad, los beneficios y las oportunidades de
negocio.

Renishaw, lider mundial de reconocido prestigio en
soluciones de ingenieria, inventd la sonda de disparo por
contacto en los afios 70.

Décadas de dedicacion al cliente e investigacion y desarrollo,
combinado con nuestra propia experiencia de fabricacion,
permiten a Renishaw proporcionar unos productos
innovadores excepcionales que no tienen rival en cuanto a
excelencia técnica y rendimiento.

El sistema de deteccion automatica de rotura de herramientas
TRS2 de Renishaw puede mejorar los tiempos de deteccién
hasta en un 69%, comparado con métodos de contacto, lo que
supone un ahorro significativo de costes inmediato.

Deteccién de herramientas rotas

Métodos de
contacto

TRS2

Duracién

Vv

Las piezas desechadas y la repeticion de trabajos reducen

la productividad y los beneficios. El sistema de deteccion de
rotura de herramientas TRS2 de Renishaw permite garantizar
unas piezas “correctas a la primera”, por tanto, ahorra costes

y reduce las piezas desechadas. @) P inidon del cliente

Después de un andlisis detallado, basado en el coste de
produccion de las mdquinas, sabemos que esto equivale

Caracteristicas del sistema TRS2 ) e
a un ahorro de mds de 150.000 € el primer afio. Esto es

* Rentable, rapido y fiable. debido a que la mayor parte del tiempo no productivo de
* La ultima tecnologia de reconocimiento de herramientas la maquina empleado para controlar las herramientas se
ToolWise. emplea ahora en la fabricacion de piezas en la maquina.

Hemos amortizado la inversion inicial de las unidades TRS2

¢ Deteccion ultra-rapida: normalmente, la herramienta
en solo 5 meses.

permanece aproximadamente un segundo en el haz laser

Cuando empezamos, teniamos varias opciones para mejorar

la productividad de mecanizado, pero esta ha sido con

mucho la mejor, las demas opciones han llevado mucho mas
tiempo para amortizar. ’ ’

¢ FAacil instalacién y reglaje.

SAME DEUTZ-FAHR (ltalia)
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Acerca de Renishaw

Renishaw es el lider mundial establecido en tecnologias de ingenieria, con un largo historial en investigacién, desarrollo y fabricacion de
productos. Desde su creacion en 1973, la empresa ha venido suministrando sus productos para aumentar la productividad y mejorar la
calidad de fabricacion, con soluciones de automatizacién rentables.

Una red mundial de filiales y distribuidores garantiza un servicio excepcional y asistencia técnica a nuestros clientes.

Los productos incluyen:

* Tecnologias de fabricacion aditiva y moldeado por vacio para aplicaciones de disefio, prototipado y produccién
¢ Sistemas de escaneado para CAD/CAM dental y suministro de estructuras dentales

» Sistemas de encéder de alta precision lineal, angular y rotatorios para captacién de posicién

« Utiles de fijacién para MMC (maquinas de medicién de coordenadas) y calibres flexibles

¢ Calibres flexibles para la medicion por comparacién de las piezas mecanizadas

* Medicion laser de alta velocidad y sistemas de inspeccién para uso en ambientes extremos

¢ Sistemas laser y ballbar para el control del rendimiento y calibrado de maquinas

* Sistemas médicos para aplicaciones neuroquirlrgicas

¢ Sistemas de inspeccidn y software de puesta a punto de piezas, reglaje de herramientas e inspeccién en Maquinas-Herramienta CNC
¢ Sistemas de espectroscopia Raman para el andlisis no destructivo de la composicién quimica de materiales

* Sistemas de sondas y software para medicion en MMC

¢ Palpadores para MMC y Maquinas-Herramienta

Para consultar los contactos internacionales, visite www.renishaw.es/contacto
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