apply innovation™

Uso de sondas de Maquina-Herramienta para
metrologia de precision en la fabricacion de llantas de
aleacion y componentes de bastidores de automovil

El sector de fabricacion de automéviles

es tremendamente competitivo. Los
fabricantes de automdviles de primer nivel
intentan conseguir cada vez mayores
avances tecnoldgicos en areas como
rendimiento, seguridad e innovacion de
disenos, y todo ello exige unos requisitos
incluso mas estrictos en el procesamiento
de componentes metalicos. SuperAlloy
Industrial Company Ltd. (SAl), con oficinas
centrales en Taiwan, es un fabricante

de productos de aleacion ligera de alta
calidad. Las llantas de aleacidn y los
componentes de bastidores de automovil
fabricados en SAl son utilizados por los
principales fabricantes de coches del
mundo, dada la prioridad de la empresa
por una fabricacién de precision de
maxima calidad. Los sistemas de sonda
de Maquina-Herramienta Renishaw, que
incluyen las sondas OLP40, RMP60, OMP60
y NC4, son la solucion perfecta para SAI
que, con el asesoramiento de Renishaw, ha
conseguido un gran avance en su camino
hacia la fabricacidn de precision.

La relacion de SAI con Renishaw empezd
con la mediciéon en MMC. EI Dr. Henry

Shih, presidente de SAl, explica: “Cuando
nos incorporamos al mercado europeo en
2008, descubrimos que las exigencias de
calidad, estabilidad dimensional y precision
de las piezas metalicas de nuestros clientes,
fabricantes de automdviles de alta gama, era
verdaderamente alta. En aquél momento,
con nuestros equipos podiamos cumplir los
requisitos de volumen, pero, para alcanzar
los altos niveles de calidad, necesitdbamos
mejorar la calidad del producto y reducir

la cantidad de piezas desechadas y las
correcciones durante el proceso.

7 X

- p
L4 A
R\ /

§

Dr. Henry Shih, presidente de SAl

Con Renishaw, hemos descubierto soluciones
de medicion de inspeccion en Maquina-
Herramienta para el control de medicion
durante el proceso y obtencion de datos en
tiempo real en nuestras maquinas CNC, por
lo que obtenemos un control de fabricacion de
precision eficaz. Esto ha sido de gran ayuda
para el aumento de la calidad y precision en la
produccién.

“En la actualidad, SAI se centra principalmente
en la fabricacién de productos de aleacion
metalica de alta calidad. Todos sus clientes

son fabricantes de automdviles de alta gama
que demandan tecnologias y servicios
especializados, entre ellos, se encuentran
algunas de las diez mejores marcas del mundo,
como BMW, Mercedes-Benz, VW, Porsche,
Ferrari, Ducati, Bentley, Audi, Rolls Royce,
Jaguar, Land Rover, Ford, Chrysler, Toyota, GM
y Honda”.

Produccion de llantas de aleacion de
aluminio

El proceso de produccién de llantas de aleacion
es complejo, especialmente en tiradas cortas
muy variadas. SAl fabrica mas de 200 tipos

de llantas, por lo que necesita la maxima
flexibilidad de produccidn. El reglaje de piezas
de trabajo, las mediciones de referencia y

la deteccion de las dimensiones cruciales

se somete a unos estandares muy estrictos
durante el procesamiento de metales, ya que
los requisitos de precision de mecanizado

de las superficies de montaje de las llantas
superan, incluso, a los de la industria
aeroespacial. SAl cuenta actualmente con 600
Maquinas-Herramienta con CNC dedicadas a la
produccion de llantas, que incluyen 150 tornos
Victor Taichung y 450 fresas YCM. Todas estas
Maquinas-Herramienta funcionan a tres turnos
cinco dias a la semana. Entonces ¢como
garantiza SAl el mantenimiento de la precision
y la estabilidad de las 600 maquinas?

Para aumentar la precision de produccién y
reducir las piezas desechadas, SAl instaldé en
los tornos mas importantes sondas de contacto
OLP40 de Renishaw, que utilizan transmision
Optica de senales y estan adaptadas para

los procesos de mecanizado en tornos. En

las fresas con CNC, se instalaron sondas de
Maquina-Herramienta RMP60, que utilizan
radiotransmision inalambrica para medir la
posicion de la pieza de trabajo y la altura de
referencia, ademas de detectar las dimensiones
cruciales en linea, por lo que ha aumentado el
rendimiento de produccion.



Superficie de montaje de la llanta

El Sr.Y. C. Kao, director adjunto del departamento
de produccion de llantas de SAl, explica: “El
reglaje automatico de piezas de trabajo que
facilitan las sondas de Maquina-Herramienta

de Renishaw nos permite garantizar que las
dimensiones de mecanizado permanezcan
estables y uniformes durante la fabricacion de las
llantas y, ademas, reducir considerablemente el
error humano. Por ejemplo, el Indice de capacidad
del proceso (CPK) del grosor de mecanizado del
orificio de la vélvula de aire ha subido de 0,71-
1,13 a 1,35-1,43 con las sondas de Maquina-
Herramienta de Renishaw”.

Modelado de aspecto 3D para llantas
de aleacion

En los ultimos afios, el disefio de las ruedas

ha pasado de perfiles sencillos a modelos

3D mas complejos, con demandas aun mas
exigentes de precision de los procesos. Hasta
2011, las tolerancias aceptables de SAl para

la produccién de llantas (con los perfiles mas
sencillos del momento) eran de +0,05 mm a +0,1
mm. Sin embargo, los requisitos de tolerancia
mas exigentes de estos disefos 3D han ido
aumentando progresivamente la duracién del
mecanizado y el proceso; el proceso de modelado
de aspecto de la llanta tarda entre 180 y 240
minutos, por lo que cualquier repeticién del
trabajo supone una presion considerable en
cuanto a tiempo de produccion y coste.
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Sonda RMP60 realizando la medicion durante el
proceso de produccion de llantas

Mediante las sondas OLP40, SAIl puede
controlar las mediciones durante el proceso y
obtener unas tolerancias de menos de +0,02
mm, y reemplazar las mediciones manuales y
actualizaciones de coordenadas cero pieza. Esto
mejora enormemente el mecanizado y la eficacia

del proceso de precision de la superficie después
del recubrimiento. Pero, lo mas importante,
reduce la repeticion de trabajos en un 80%, ya
que antes de instalar los sistemas de medicion
durante el proceso, la produccién de llantas tenia
que procesarse generalmente dos veces para
obtener la precisién necesaria. Combinadas con
el software de Renishaw, las sondas no solo
juegan un papel de guia durante la produccion,
sino que mantienen el control durante el proceso
y facilitan informacion en tiempo real, mediante
la actualizacién y correccion inmediata de los
datos durante el mecanizado, y el control de las
dimensiones y deformaciones.

Con los sistemas de sonda de Maquina-
Herramienta de Renishaw, SAl ha conseguido
aumentar la precisiéon de produccion y la
calidad del producto, ademas de reducir las
piezas desechadas de un 2-3% a 0%, con

la correspondiente mejora de eficacia en la
produccion.

Sonda OLPA40 controlando el modelado de
produccion de llantas durante el proceso

Proceso de precision de bastidores de
automovil

La industria del automévil ha evolucionado de
obtener unos requisitos basicos de seguridad

y rendimiento a centrarse en aumentar la
comodidad de la conduccion, conseguir un
consumo mas eficiente y reducir las emisiones.
La seguridad y estabilidad de vehiculos mas
ligeros desplazandose a mas velocidad, esta
estrechamente relacionada con la fabricacion
del bastidor del automovil. Cuanto mayor es la
precision de los bastidores fabricados en aleacion
de aluminio, mas seguro y estable es el vehiculo
a velocidades de hasta 200 km/h, y mucho mas
coémoda la experiencia de conduccién. Cuanto
mas ligero es el bastidor, menor es el consumo
de combustibles y, por consiguiente, mas facil de
cumplir los requisitos medioambientales.

SAl ha seguido mejorando su tecnologia de
procesos de forjado y mecanica. La compafia se
inicio en el proceso y produccién de bastidores de
vehiculos de precision en 2011. SAl dispone en la
actualidad de 38 Maquinas-Herramienta CNC de



cinco ejes Tongtai de alta gama, todas equipadas
con sondas 6pticas de Maquina-Herramienta
OMP60 de Renishaw y sistemas de reglaje de
herramienta laser sin contacto NC4.

Al contrario que en la produccién de llantas, la
fabricacion de bastidores generalmente implica
mayores tiradas y menos variedad, no obstante,
sigue siendo necesario el mecanizado y proceso
de metales de alta precision. Las sondas de
contacto de Maquina-Herramienta OMP60 de
Renishaw utilizan transmision éptica modulada
avanzada para proporcionar transmision de
sefhales de 360°. La sonda simplifica los procesos
de medicion y calibracién, de este modo, se
consiguen mediciones de alta precision en piezas
de trabajo de perfiles complejos. La sonda NC4
emplea una innovadora tecnologia laser para
realizar mediciones de maxima precision a alta
velocidad de herramientas de tan solo 0,2 mmy
detectar herramientas rotas de tan solo 0,1 mm.
El método sin contacto evita el posible desgaste y
dafios en las herramientas.

Los tiempos de produccion de bastidores

de vehiculo son relativamente cortos y,
normalmente, se pueden mantener dentro de

los 20-25 minutos. Los sistemas de sonda de
Maquina-Herramienta de Renishaw proporcionan
al operario dos soluciones inmediatas para
colocacion y medicion en tiempo real, ademas
del control de medicion durante el proceso, para
aumentar la automatizacion de los procesos de
produccion.
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Proceso de produccion de bastidores de
automoviles

Marca de confianza, servicio detallado

SAl ha elegido Renishaw por la confianza que
esta marca inspira a la compaiiia. El Sr. Shih
explica: “Cuando elegimos proveedores, no nos
fijamos unicamente en el precio del producto;
también valoramos mucho su capacidad de I+D y
de servicio. Renishaw cuenta con una excelente
reputacion entre las empresas de fabricacion,
ademas, facilita servicio a distintos sectores,
entonces, no se limita a ofrecer un producto o
una solucion, sino que comparte con nosotros
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su experiencia, conocimiento y mejores practicas
del sector. En Renishaw también son muy
meticulosos en cuanto a su servicio de asistencia
técnica, con un personal que reacciona
inmediatamente para resolver los problemas; esto
nos ha impresionado especialmente”.

La confianza de SAl en Renishaw comenzd al
empezar a utilizar las sondas para MMC. En la
actualidad, la empresa tiene 10 MMC con sondas
Renishaw instaladas. Para las comprobaciones
de rendimiento de las Maquinas-Herramienta,
SAl ha instalado también instrumentos de
medicion ballbar telescépicos QC20-W de
Renishaw en sus centros de mecanizado, para
disponer de las funciones mas exhaustivas de
pruebas de diagnostico y verificacion.

Acerca de SAI

Fundada en 1994, SAIl es una empresa lider

en tecnologia de procesamiento de metales,
especializada en forja de alta tecnologia. La
compahia empezd en el sector de fabricacion
de componentes de automovil en el afo 2000,
dedicada al disefo y produccion de llantas
forjadas de aleacion de aluminio. SAl se ha
expandido desde el mercado norteamericano

a Europa y Japdn y, en la actualidad, es un
proveedor de piezas de automévil de alta

gama, con una cartera de clientes que incluye

a la mayoria de los fabricantes de automoviles
primeras marcas. SAl ha mantenido su
crecimiento hasta la ultima década, y en 2011
aumento su cartera de productos tras la creacion
de un nuevo departamento especializado en

el disefio y fabricacién de componentes de
bastidores de automdviles. En 2013, SAl inici6
la fabricacién de una gama de componentes
para asientos de aviones. SAl tiene una plantilla
aproximada de 1.300 trabajadores y en 2014
genero unos ingresos de 163 millones de ddlares
estadounidenses.

SuperAlloy Industrial Company Ltd. (SAI)

www.renishaw.es
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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 de fabricacion, con soluciones de automatizacion 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 produccion
¢ Sistemas de escaneado para CAD/CAM dental y suministro de estructuras dentales

* Sistemas de encdder de alta precision lineal, angular y rotatorios para captacién de posicién

o Utiles de fijacion para MMC (maquinas de medicién de coordenadas) y calibres flexibles

¢ Calibres flexibles para la medicién 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 neuroquirdrgicas

» Sistemas de inspeccion 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 medicién en MMC

* Palpadores para MMC y Maquinas-Herramienta

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