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El fabricante de componentes aeroespaciales Meyer
Tool “reduce” los altos costes de utillajes de control
mediante el calibre programable Equator™

Gracias al nuevo calibre programable
Equator de Renishaw, Meyer Tool,
Cincinnati OH, fabricante de componentes
aeroespaciales ha empezado a reducir
los costes originados por el gran numero
de calibres de control. Meyer Tool disena,
fabrica y mantiene docenas de costosos
utiles cada ano para las mediciones en
proceso.

Mediante un calibre Equator de Renishaw
se han eliminado al menos cuatro costosos
utiles de control para una nueva célula de
produccion. “Esto es solo el principio del
impacto previsto por la compania en su
inventario de utiles de control, cuyo coste de
disefio, fabricacion y mantenimiento puede
alcanzar los 20.000 ddlares estadounidenses
por unidad,” afirma Beau Easton, director

de calidad de la empresa, “en la practica,
los cambios de disefio pueden suponer
otros 3.000 a 10.000 délares en gastos de
reconfiguracion y calibrado de los utiles”.

El coste de utiles puede suponer hasta 20.000 ddlares
estadounidenses, mas el coste de los cambios entre
3.000 y 10.000 ddlares

Reduccioén de costes en utiles de control

Para la medicion dimensional durante el
proceso, la empresa confia principalmente en
utiles de contacto punto a punto, utilizando
sondas digitales neumaticas.

Equator reemplaza varios utiles y puede reconfigurarse mediante una programacion sencilla



Los utiles, ubicados en células autbnomas de
fabricacion, proporcionan resultados muy rapidos,
pero son caros. El disefio y la fabricacion pueden
costar hasta 6.000 délares estadounidenses, mas
los 500 ddlares de cada sonda, los estudios de
verificacion y el mantenimiento, explica Easton.
“Para producir un juego completo de inyectores,
necesitariamos entre seis y diez utillajes, cada
uno con seis a veinte sondas, y si cambia un
elemento o la tolerancia de la pieza, habria que
incluir el tiempo de modificacion y verificacion de
la pieza’”

Cuando les presentamos el calibre comparador
Equator de Renishaw y les ofrecimos la
posibilidad de disponer de una unidad a prueba
antes de su lanzamiento comercial, Easton y la
directora de SPC, Bridget Nolan, afirman que
reconocieron el potencial inmediatamente. “Nos
involucramos en la presentacion del sistema
Renishaw y suministramos las piezas. Renishaw
las programo y sus resultados coincidieron con
los resultados de nuestra Maquina de medicion
por coordenadas (MMC)”, afirma Nolan, cuyo
equipo prepara, mantiene y programa los utiles y
los instrumentos de la compafiia.

Comparacion, pieza Master y repetibilidad

Aunque su aspecto es inusual, el sistema
Equator utiliza el método de comparacion de
una pieza master, este método es conocido por
cualquier usuario de Utiles de control. Se utiliza
una pieza master, en la que se conocen las
medidas de los elementos a controlar y se pone
el sistema a “cero”, y se compara esta pieza en
todas las mediciones posteriores.

Lo mas importante del sistema Equator es su alta
repetibilidad y radicalmente distinto, basado en
una estructura cinematica paralela.

Este mecanismo es ligero, lo que permite

unos desplazamientos rapidos, aunque muy
resistente y repetible. El sistema utiliza sondas
de exploracion y contacto Renishaw, palpadores
y cambiadores automaticos de palpadores, y

el software de programacién MODUS Equator.
Respecto a los costes, un Equator sustituye entre
tres y cinco utiles en una célula de fabricacién
Meyer Tool, ademas, el Equator puede utilizarse
para varias piezas, alternando entre ellas en
segundos, y puede reprogramarse para muchas
otras piezas durante su vida util.

Instalado en una célula de produccion

El sistema Equator esta integrado actualmente
a una célula de produccion ubicada en el taller
de Meyer Tool. Como prueba de adaptabilidad,
se integra con el sistema SPC Orion de Meyer,
conservando su aspecto familiar para los
usuarios y acortando la curva de aprendizaje.
Orion se comunica con el software MODUS
Equator, y muestra al operario los resultados en
forma de datos dimensionales, graficos SPC,
etc., que le permiten modificar el programa de
mecanizado. “Recuerde que el usuario ve los
resultados y puede comparar la pieza actual con
mediciones recientes, por tanto, no es sélo una
instruccion de conformidad de aprobacion/fallo”,
aclara Nolan. Las piezas deben admitir tolerancia
de +0,001 a +0,003 pulgadas.

La duracion de la inspeccion varia segun la
pieza, pero, normalmente, tarda entre dos y seis
minutos, perfectamente dentro del tiempo TAKT
de la célula, por lo que el sistema mantiene
facilmente el ritmo de las operaciones de
mecanizado. “Actualmente, inspeccionamos cinco
tipos de pieza para dos programas de motores
distintos, por consiguiente, disponemos de varias
placas para el reglaje y calibrado de Equator”,
afirma Nolan.
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“Tratamos de combinar tantas operaciones
distintas como sea posible para limitar los
calibrados, en la actualidad estamos trabajando
en una placa que combine tres. Estamos
trabajando en posiciones reales de GD&T,
ranuras, diametros, perfiles, excentricidad, y
similares mediante la inspeccién por contacto,
por tanto, estamos implantando la inspeccién por
contacto con la sonda SP25M. Disponemos de un
cambiador automatico de palpadores y utilizamos
al menos cuatro palpadores distintos, — a menudo
palpadores en estrella — por lo que resulta muy
practico no tener que repetir el calibrado después
de cada cambio”, firma Nolan.

Mediciones cumpliendo estandares de MMC

Las mediciones de Equator en Meyer Tool
guardan correlacion con las de una MMC,
utilizando una pieza master medida en MMC.
“La pieza maestra establece los valores que
Equator espera encontrar dentro de su entorno
de medicion, mientras que el software aplica
automaticamente los valores de compensacion
sobre el nominal obtenido en la MMC. La
comprobacion se realiza dentro del 10 por ciento
de tolerancia permitida respecto al nominal”,
explica Nolan.

No es necesario remasterizar después de cada
cambio de pieza, no obstante, Meyer ha decidido
remasterizar cada 3 horas para compensar los
cambios de temperatura de la planta. “El sistema
Equator memoriza las piezas maestras, por tanto
podemos alternar las piezas tantas veces como
sea necesario en una ventana de 3 horas sin
necesidad de remasterizar’, comenta Nolan.

Meyer Tool apuesta por la calidad

Meyer Tool es uno de los principales fabricantes
en los EE.UU. de componentes para turbinas de
combustion para fabricantes (OEM) de sistemas
aeroespaciales, con mas de 1.000 empleados
en diez plantas. La sede central en Cincinnati
(una de las diez mayores empresas privadas

de la ciudad) se especializa en piezas nuevas,
mientras que en otras instalaciones de Meyer
trabajan en la reparacion y puesta a punto para
los OEM. Los principales materiales de las piezas
de trabajo son aleaciones de niquel y cromo-
cobalto.

Con mas de 500 taladros rapidos EDM,

Meyer Tool es el principal fabricante basado

en EDM de Norteamérica. Estas maquinas

estan complementadas por 45 estaciones

de rectificado, mas de 300 EDM de ataque
convencional EDM, mas el mecanizado CNC

de 3y 5 ejes. Los EDM de la empresa taladran
mas de 1,75 millones de agujeros al dia, pero,
sabiendo que un orificio bloqueado entre varios
cientos puede provocar fallos en las aspas de alta
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presion militares, Meyer Tool esta obsesionado
con la calidad. La empresa emplea entre

10y 15 ingenieros de calidad, ocho supervisores
y un equipo SPC de cinco miembros.
“Empezamos a implantar los principios de
Produccion Lean hace mas de 10 anos, después
de la certificacién AS9100”, afirma Easton.
“Pero, la inversion ha sido rentable. Por primera
vez, nuestra tasa de rendimiento en enero de
2011 es del 98,9 por ciento, es decir, la primera
vez que se completa el mecanizado sin piezas
rechazadas o no conformes.”

Esto se ha conseguido aplicando la informacién
en tiempo real a un nivel mucho mas alto, anade.
La espina dorsal de la informacion de medicién
de la empresa, el SPC y el sistema de calidad

es el propio software Orion y las estaciones de
trabajo, comercializado a través de su filial Sigma
Technology Services.

Todas las piezas son inspeccionadas al

100 por cien mediante distintos métodos,
incluida la exploracién laser y la inspeccion por
contacto en MMC, visibilidad de 5 ejes, medicién
radiométrica y exploracion de flujo de trayectoria,
entre otros, todo ello gestionado en red en el
sistema Orion, que actua como interfaz comun
para el operario en los sistemas de medicién.
Los programas de medicion, los resultados y los
datos SPC son gestionados por el sistema Orion.

Cuando un operario completa una operacion en
una pieza, se escanea el numero de serie en

el sistema, se mide la pieza, y se presenta el
resultado inmediatamente al operador, que puede
compararlo con las ultimas 35 piezas similares
medidas. “Es posible escanear el numero de serie
de una pieza en cualquier terminal de la planta

y ver los resultados de la medicién”, comenta
Easton. “La informacion se mantiene con la pieza.
Antes de entregarla, se comprueban todos los
datos de inspeccién para verificar que se han
pasado todos los puntos, rechazando la pieza

si no supera alguno de los controles. Nuestra
tasa de piezas rechazadas es practicamente
inexistente, y el cliente lo sabe.”

La solucién “suave” a los costes de las galgas

Con mas de 100 utiles con un coste entre
10.000 y 20.000 ddlares estadounidenses cada
una, Meyer Tool reconoce las ventajas de coste
potenciales de un sistema de calibre flexible
controlado por software. “Seguimos aumentando
nuestro conocimiento y las posibilidades del
sistema Equator, pero mantenemos una gran
confianza en que finalmente reducira una gran
parte del coste econémico en utiles”, ahade
Easton.
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Acerca de Renishaw

Renishaw es el lider mundial
establecido en tecnologias de
ingenieria, con un largo historial
en investigacion, 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
del producto, con unas soluciones
de automatizacion rentables

Una red mundial de filiales

y distribuidores garantiza un
servicio excepcional y asistencia
técnica a nuestros clientes.

Los productos incluyen:

« Sistemas de exploracion y
fresado Dental CAD/CAM

« Sistemas de encéder de alta
precision lineal, angular y
rotatorios para captacién de
posicion

« Sistemas laser y ballbar para
la medicion del rendimiento y
calibrado de maquinas

» Sistemas médicos para
aplicaciones neuroquirurgicas
+ Sistemas de inspeccion
y software de puesta a
punto de piezas, reglaje de
herramientas e inspeccién
CNC en Maquinas-
Herramienta

« Sistemas de espectrografia
Raman para el analisis de
material no destructivo

« Sistemas de sensores y
software para medicion en
MMC (maquinas de medicién
de coordenadas)

« Palpadores para MMC y
aplicaciones de inspeccion en
Maquinas-Herramienta

Renishaw en el mundo

Alemania

T +49 7127 9810
E germany @renishaw.com

Australia

T +61 3 9521 0922
E australia@renishaw.com

Austria

T +43 2236 379790
E austria@renishaw.com

Brasil

T +55 11 4195 2866
E brazil@renishaw.com

Canada

T +1 905 828 0104
E canada@renishaw.com

Corea del Sur

T +82 22108 2830
E southkorea@renishaw.com

Eslovenia

T +386 1 527 2100
E mail@rls.si

Espaia
T +34 93 663 34 20
E spain@renishaw.com

Francia

T +33 164618484
E france @renishaw.com

Hong Kong

T +852 2753 0638
E hongkong @renishaw.com

Hungria
T +36 23 502 183
E hungary @renishaw.com

India
T +91 80 6623 6000
E india@renishaw.com

Indonesia

T +62 21 2550 2467
E indonesia @ renishaw.com

Israel

T +972 4 953 6595
E israel@renishaw.com

Italia

T +39 011 966 10 52
E italy@renishaw.com

Japon
T +81 3 5366 5316
E japan@renishaw.com

Malasia

T +60 3 5631 4420
E malaysia@renishaw.com

Paises Bajos

T +3176543 11 00
E benelux@renishaw.com

Polonia

T +48 22 577 11 80
E poland@renishaw.com

Reino Unido (Casa Matriz)

T +44 1453 524524
E uk@renishaw.com

Republica Checa

T +420 548 216 553
E czech@renishaw.com

Republica Popular de China

T +86 21 6180 6416
E china@renishaw.com

Rusia

T +7 495231 16 77
E russia@renishaw.com

Singapur
T +65 6897 5466
E singapore @renishaw.com

Suecia

T +46 8 584 90 880
E sweden@renishaw.com

Suiza

T +41 55 415 50 60
E switzerland @renishaw.com

Tailandia

T +66 2 746 9811
E thailand@renishaw.com

Taiwan
T +886 4 2473 3177
E taiwan@renishaw.com

Turquia
T +90 216 380 92 40
E turkiye @renishaw.com

EE.UU.

T +1 847 286 9953
E usa@renishaw.com

Para todos los otros paises

T +44 1453 524524
E international @ renishaw.com
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