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7 MIL
MILLONES DE
PERSONAS.
Y CADA UNA

ES DIFERENTE.

En 1910 solicitamos una patente para un portabrocas mejorado
notablemente. Con este portabrocas prestamos una contribucion
importante a la fabricacion industrial. Con el avance de la era de

la industrializacion, los productos que se elaboraban anteriormente
de manera manual se podian fabricar de forma rapida y econémica
en grandes cantidades.

Mas de un siglo después, la sociedad vuelve a cambiar. La creciente
individualizacion exige unos productos cada vez mas personalizados.
La idea de la industrializacion de conseguir precios econémicos a
través de grandes cantidades ha dejado de funcionar. Se piden tecno-
logias de fabricacion «inteligentes» que permiten producir cantidades
muy pequenas, tal vez solo una pieza de un producto.

Para nosotros, como especialistas en la técnica de sujecion y agarre,
las tecnologias de fabricacion significaran, en el futuro, realizar las
operaciones de sujecion y agarre de manera inteligente.
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NUESTRO MODE-
LO ES LA NATURA-
LEZA. SUJECION

Y AGARRE CON LA
FUERZA PRECISA-
MENTE NECESARIA.

NN N

/

Para adaptar la iJaw a las distintas tareas de sujecion
se ofrecen diferentes insertos de sujecion.

Hemos desarrollado técnicas de sujecion
y agarre con sensores integrados.

Desde el exterior, la iJaw apenas se diferencia

de una mordaza de sujecion «normal». Se puede
montar de manera consecuente en cualquier plato
de torno corriente. En el interior de la idaw se
encuentran el sistema electrénico y la alimentacion

eléctrica. Permite medir los siguientes valores:

o Fuerza de sujecion

o Aceleracion

o Temperatura

Las mordazas de sujecion iJaw son
compatibles con platos de torno con
interfaces de mordaza estandar, p. €j.,
el plato de sujecion Ré6hm DURO-A RC.

7
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PARA ROHM, LA INDUSTRIA 4.0
VA MAS ALLA DE LATECNICA DE
SUJECIONY AGARRE CON CABLE.
POR ESO NOS HEMOS DESHECHO
DEL CABLE.

Algunos pueden pensar que Industria 4.0 es simplemente la construccion
de maquinas con cables. Esta claro que, de alguna manera, se tienen que
transmitir los datos del sensor. Pero, ¢,se necesita un cable para esto?
Nosotros creemos que Smarter Clamping funciona mucho mejor sin cables.
Por este motivo, nuestros sensores tienen una alimentacion eléctrica integ-
rada con baterfas recargables de iones de litio convencionales y transmiten
sus datos «wireless» (por via inalambrica, sin cables). Para este fin apost-
amos por la tecnologia I0-Wireless.

ROHM HA !ESTABLECIDO UNA 5 QUS 65
ASOCIACION EXCLUSIVA PARA I0-Wireless?
LA FABRICACION DE SOLUCIO-
NES I0-LINK WIRELESS PARA Bajo la marca 10-Link se ha nor-
LATECNICA DE SUJECION. malizado un sistema de comunica-

cion para la conexion de sensores
inteligentes y actuadores a un sistema
de automatizacion en la norma IEC
61131-9 bajo la denominacion
Single-drop digital communication
interface for small sensors and
actuators (SDCI).

|O-Link Wireless[4] es una ampliacion
de |O-Link en el plano fisico. [...] Ya

solo [...] existen puertos virtuales a lo

largo de un recorrido de transmision

inalambrico sobre la base de IEEE
802.15.1.

(Fuente: Wikipedia, consultada el
13/07/2020, https.//de.wikipedia.org/
wiki/IO-Link#IO-Link_Wireless)
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| de Internet of
Things (loT).

Tres componentes constituyen la
tecnologia del «Smarter Clamping»:

1.

I

Un dispositivo de sujecion con
sensores integrados para la
sujecion y el agarre, asi como la
medicion de la fuerza de sujeci-

on (y otras magnitudes fisicas)

2.

I

Una puerta de enlace universal que
recoge y transmite los datos.

En este contexto, universal signifi-
ca realmente universal: es posible
incorporar en todo momento sensores
adicionales en la puerta de enlace.
La interfaz prevista para este fin esta
abierta. Se pueden utilizar sensores
que ya se encuentran instalados en
la maquina u otros adicionales de

aplicaciones de terceros.

3.

I

La puerta de enlace envia los datos a
la nube. Alli se pueden someter a un
procesamiento posterior. Puede ser
en soluciones para la visualizacion o

documentacion. O en légicas basadas

en la |IA para el andlisis y control de

procesos, asi como modelos de fac-
turacion, por ejemplo, Pay per Use.

|O-Link

inalambrico

4,

—
Opcionalmente, la puerta de enlace
se puede conectar directamente
con la maquina via Profinet. De este
modo, los datos medidos se pueden
visualizar directamente en el HMI de
la maquina.

Internet

Piense en la puerta de
enlace como en un NuUevo
maodulo integral de su ma-
quina herramienta. Permi-
te incorporar los sensores
mas diversos. De esta

manera, su maquina se

convierte en un sistema
abierto y usted se ahorra
el uso de componentes
Propios que asumen en

la actualidad una funcion
similar. 1 O
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e Alarma en caso de Reduccion de la velocidad de giro
desviacion de la fuerza en caso de una fuerza de sujecion
P R OXI M A G E N E - de sujeciont dinamica reducida
RACION DE L
, 7 7
MAQUINAS
piezas durante el
mecanizado

Documentacion de datos
de proceso

A

Mayor calidad

Determinacion de una
parametrizacion erronea

PERFOR-
MANCE

Reducir las «reservas Productividad
suplementarias»

A

Aprovechamiento Medicién fuerza de

de las reservas sujecion (fatiga del
material vs. vida Util)

O 12

Medicion de la fuerza de
sujecion durante el meca-
nizado y regulacion de la
fuerza de accionamiento

I

A4

Fuerza de sujecion constante

Mantenimiento orientado

a las necesidades

o

I

Medicion del rendimiento de
fuerza (fuerza introducida vs.

fuerza de sujecion)

13
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LATECNICA
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COMPONENTE:

MEDIO DE SUJECION
CON SENSORES
INTEGRADOS

iJaw




COMPONENTE: (2) (3)

MEDIO DE SUJECION
CON SENSORES
INTEGRADOS /Jaw

Un juego de mordazas de sujecion esté ~ Inserto de sujecion
formado por tres mordazas iJaw. General- blando ( 5)
mente basta con una mordaza con sensores

para la medicion y la transmision inalambrica

de datos. Las demas mordazas no tienen

sensores. Poseen la misma construceion ( 1 ) Tapa de cierre estanca al agua (IP68). ( 3) Nivel de sujecion inferior con unidad ( 5) Mordaza de
mecénica y disponen de las correspondien- Detras, bateria recargable de iones de litio de medicidn y guia para un juego de consola como
inserto de sujecion sujecion intercambiable mordaza

tes masas de equilibrado para la marcha J (2) Nivel de sujecion superior int bibl
concéntrica perfecta incluso a altas veloci- uro para paso i ici6 i ' ' (HEIeATIEnie

con unidad de medicion y guia para un (4) Interfaz 10-Link Wireless con antena s eEmiEee
dades de giro. juego de sujecion intercambiable

Para tareas de sujecion mas complejas, por
ejemplo, la deteccion de una alimentacion

‘WHQY "H3LdVINS

incorrecta en la automatizacion, puede ser )
inserto de

conveniente utilizar varias mordazas con sujecion duro
sensores. Todas las mordazas tienen una
0 varias consolas que se pueden equipar . . g
individualmente con juegos de sujecion in- VG/OC/O’QO’ de QII’O 7_/61 ) J,OO l'ea/
tercambiables para adaptarlas a cada tarea Hasta 6000 rpm (mordaza de 215) Frecuencia de exploracion: 100 Hz
de sujecion.

cubierta de escalones

La iJaw cumple la estanqueidad frente al de sujecion D/émeth de SUjeCléﬂ /l’? teﬁaz /O'L/nk

agua segun IP68 (clase: proteccion contra la Sueeen Titerlon 08 = S70N ere/ess

Sujecion exterior: 38mm - 308 mm
te a virutas abrasivas y calientes, la unidad 32 bits ARM Coretex-M4

emisora esta cerrada mediante un material Memoria Flash 512 kB + 64 kMB RAM

B Medicion de la fuerza Frocuencia de trensision 2,4 GHz
de SUjeC/én Tensién de entradal,8 V-3,3 V

Alcance: 15 m

inmersion continua). Para la proteccion fren-

Fuerza de sujecion max.: Ultra-Low-Power Consumption
hasta 180 kN (60 kN/mordaza)
(mordaza de 315)
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FORMAS, TAMANOS foca de base con

dentado inclinado

Y VA R I A N I E S Las mordazas de sujecion iJaw estan

disponibles para platos de sujecion Rohm
~ con mordaza base con dentado inclinado
TAMAN OS (platos de torno con sujecion automatica,
con sistema de cambio rapido de mordazas
y desbloqueo individual DURO-NC [izquier-

La iJaw esta disponible en los tamafios
215, 260, 315. Otros tamanos disponibles

. da], platos de torno con sujecion manual
bajo consulta’. ], p j

con sistema de cambio rapido de mordazas
DURO-T [derechal)

Plato plano con espiral

Las mordazas de sujecion iJaw estan
disponibles para platos planos con espiral
Réhm (plato de torno con sujecion manual

y dentado de corona espiral Duro-M?).

LA INTERFAZ DE MORDAZAS Y GEOMETRIAS
LOS PLATOS ADECUADOS

iJaw esta disponible como:

Boca de base con
dentado recto

Las mordazas de sujecion iJaw son compa-
tibles con los platos de sujecion R6hm con
mordaza base con dentado recto (platos de
torno con sujecion automatica con sistema
de cambio rapido de mordazas DURO-A RC
[izquierda] y DURO-NCSE [derechal).

Es posible el uso en platos de torno de otros
fabricantes (p. €j., SMW KNCS, Schunk
Rota THW) con una interfaz compatible.

Mordaza escalonada (con insertos Mordaza monobloque (blanda)® Mordaza para platos planos

de sujecion duros y blandos)

@ Se requieren tamafios minimos en @ disponible a partir del segundo @ Disponible a partir del tercer trimestre de 2022
\O’ 20 funcion del espacio trimestre de 2022 21 \O’
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COMPONENTE:

PUERTA DE ENLACE
UNIVERSAL

La puerta de enlace esta formada por un PC industrial, basado en

w
<
>
By}
_|
m
2
)
O:
25
=

la tecnologia Raspberry-Pi 3 para el procesamiento de datos e interfaces,
asi como el maestro 10-Link Wireless. EI montaje en la maquina se
efectia mediante un rail DIN.

Con la puerta de enlace universal, los datos
se trasladan a la nube

La puerta de enlace comunica con la iJaw mediante tecnologia 10-Link

Wireless. A través de la interfaz LAN integrada, los datos se trasladan via ComHE e HECE iBER:

Ethernet a la nube, donde se someten a un procesamiento posterior Dlinsnslones i de s ase

(véase el apartado: Nube):

A través de la puerta de enlace universal, las

mordazas con sensores integrados comunican
COoNn Su maquina

Naturalmente, los datos también se pueden procesar directamente en

la maquina. Para este fin, la puerta de enlace se conecta con su maquina
a través de la interfaz Profinet integrada. El control de su maquina puede
procesar los datos en tiempo real y mostrarlos en el panel de la maquina.

Con la puerta de enlace universal dispone en su
maquina de una interfaz universal para sensores
adicionales y productos de otros fabricantes

Nuestra puerta de enlace universal utiliza Unicamente protocolos e interfaces
estandar. Su especificacion es libremente accesible. La puerta de enlace
universal permite incorporar sensores adicionales, ya sean los suyos propios
o de proveedores terceros, sin necesidad de hardware adicional. Asi podra
dotar a su maquina con un plus de seguridad para el futuro y de interoperabi-
lidad.

,IJAW SIN PUERTA DE ENLACE?

¢ Ya tiene una puerta de enlace IO-Link Wireless en su

maquina? Entonces también puede comunicar con la iJaw
a través de esta puerta de enlace existente. Consultenos.

O 22
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COMPONENTE:

NUBE

La nube es la memoria de la iJaw. A través de la

puerta de enlace universal, los datos se transfieren
automaticamente a la nube. Alli se pueden evaluar
y procesar a través de las interfaces estandarizadas.

Datos para la documentacion
e introduccion de nuevos
componentes

En el caso mas sencillo, los datos se pueden
utilizar para la documentacion. Para componen-
tes sujetos a documentacion y relevantes para la
seguridad, el proceso de fabricacion correcto se
puede documentar de manera mas completa que
nunca antes. En la fase de rodaje de una nueva
pieza de trabajo o un nuevo material es posible
comprobar diferentes parametros y comparar
sus efectos.

Los servidores
estan ubicados

000000

en Alemania.

Evaluaciones de larga duracion
para el mantenimiento predictivo o
para aplicaciones «Pay per Use»

La evaluacion de las fuerzas de sujecion durante
un intervalo de tiempo prolongado permite obtener
conocimientos acerca del grado de esfuerzo del
medio de sujecion y de la maquina. De esta mane-
ra es posible ofrecer nuevos modelos de negocio
para el mantenimiento predictivo o para

«Pay per Use».

Evaluaciones en tiempo real para
la calidad, la productividad,

la seguridad y nuevas posibilidades
de mecanizado

La evaluacion de las fuerzas de sujecion actuales
se puede utilizar para la regulacion de parametros
de maquina y mejora asf la calidad del mecaniza-
do, aumenta la productividad y posibilita nuevos
mecanizados, sobre todo, con geometrias delica-
das. El rebase de valores limite se puede usar para
la implementacion de funciones de seguridad y de
control en el control de la maquina.

EVALUACION

AGREGACION

PANEL DE CONTROL
EN VIVO

‘WHQY "H3LdVINS




OPCION:

CONEXION VIA HMI

A través de la puerta de enlace universal (véase el

apartado: Puerta de enlace universal) se pueden

transmitir los datos de la iJaw a la maquina. Ent-
onces, el control de la maquina tiene un acceso de
lectura en tiempo real a los datos. Estos se pue-
den utilizar para fines de control y regulacion, por
ejemplo, para la vigilancia de la fuerza de sujecion
por motivos de seguridad o para la regulacion de la
fuerza de sujecion para asegurar una sujecion con-
trolada y uniforme (mas al respecto en el apartado:
La préxima generacion de maquinas herramienta).

Previsto para el segundo
trimestre de 2022

all F @

Establecer la conexion
de la mordaza

Ninguna mordaza seleccionada

27 O
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VOLUMEN DE SUMINISTRO

COMPONENTES

DESCRIPCION

COMPONENTES

NUMERO DESCRIPCION

iJaw, mordaza de
consola

Mordaza de sujecion,
incluyendo

O Tapa de cierre para el
compartimento de pilas
de metal

O Tapa de cierre para la
antena de plastico

O Sensor de medicién
de fuerza

Tarjeta electronica
Antena

Calibrado

O O O o

Equilibrado de precision

Pilas recargables (1 de
ellas, pila de recambio)

Bateria redonda estandar
LiPo 16.340 650 mAh

Puerta de enlace

Placa maestra iJaw
integrada y NetPi

iJaw, mordaza de
consola

Mordaza de sujecion sin
sensores, equilibrada de
precision

Inserto de sujecion
duro

Cubierta de escalones
de sujecion

Opcionalmente: inserto
de sujecion para la
sujecion pasante, duro

Opcionalmente:
inserto de sujecion
blando

<y 28

Cargador de baterias

Documentacion

Manual de instrucciones
impreso y guia para la
integracion.

Datos de acceso
al panel de control
en vivo

Opcionalmente:
maletin

Pléastico duro azul, incl. insertos

fresados de espuma dura

Software

El software mas actual para
iJaw se encuentra en
www.roehm.biz/iJaw

Controlador para NetPi
(archivo GSDML), guia para
la integracion

20 O
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FUERZA DE SUJECION

NUMERO DE REVOLUCIONES

UN COMPONENTE SUMI-
NISTRA INFORMACIONY SU
IJAW MIDE EN TIEMPO REAL.

Con la iJaw, las fuerzas de sujecidn se miden en
tiempo real. A través de 10-Link Wireless se transmi-
ten por via inalambrica a la puerta de enlace. Desde
alli, se pueden entregar via Profinet a la maquina y/o
transferir via LAN a la nube.

MECANIZADO EN EL
HUSILLO PRINCIPAL

|2|4 |6|' I.I

O 32

El siguiente ejemplo muestra la fabricacion de una
pieza torneada en produccion en serie en una
maquina multihusillo. En cada uno de los husillos se
utiliza un portapinzas de gran apriete con un sistema
de cambio rapido de mordazas del tipo Duro-A RC
315 y un juego de mordazas de sujecion iJaw.

MECANIZADO POSTERIOR
EN EL CONTRAHUSILLO

PASOS DE MECANIZADO

(izquierda) en una maquina

trabajo terminada.

2 Planeado (desbaste) de la superficie B

4  Planeado (acabado) de la superficie A. Nuevo descenso de la fuerza de sujecién
debido al aumento de las fuerzas centrifugas en funcion de la velocidad de giro.

6  Taladrado del agujero C

8 Torneado-fresado E

10 Fresado de la superficie

12 Planeado

14 Torneado (acabado)

Torneado, fresado y taladrado
de piezas brutas de torneado

multihusillo. Derecha: pieza de

33 O
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CASO PRACTICO N.°1:
MECANIZADO: EL SISTEMA
DE SUJECION SENSIBLE

Para conocer cOmo interactuan su maquina

herramienta y su pieza de trabajo

O 34

MECANIZADO

PARADA

ENFRIAMIENTO CON
LUBRICANTE REFRIGERANTE

La iJaw mide la fuerza de sujecion entre la mor-
daza de sujecion y la pieza de trabajo, permanen-
temente, las 24 horas del dia 'y los 7 dias de la
semana. De esta manera, usted conoce la fuerza
de sujecion antes, durante y después del meca-
nizado, en tiempo real. Unas fuerzas de sujecion
demasiado altas pueden ser tan problematicas
para su mecanizado como las demasiado bajas.
Tal vez esté mecanizando componentes de

pared fina; entonces ya conoce el problema de la
deformacién con una fuerza de sujecion excesiva.
La iJaw le ayuda a evitar el ajuste de unas fuerzas
de sujecion demasiado altas que producirian un
aplastamiento de las piezas.

El problema de las fuerzas de sujecion demasiado
bajas es evidente: el medio de sujecion no sujeta lo
suficiente los componentes. La pieza de trabajo se
puede caer o incluso se puede proyectar fuera del
medio de sujecion, en el peor de los casos, duran-
te el mecanizado y con una elevada velocidad de
giro. Porque, tal como sabe cualquier especialista
en arranque de virutas, con la sujecion exterior, la
velocidad de giro es el enemigo natural del meca-
nizado, ya que las fuerzas centrifugas actian en

Diagrama de tiempo y fuerza de
sujecion: Variacion de la fuerza de
sujecion durante y después del
mecanizado por influencias de fuerza
centrifuga y dilatacion térmica.

contra de las fuerzas de sujecion, de modo
que la fuerza de sujecion se va reduciendo
al aumentar la velocidad.

Sigamos hablando de la variacion de las fu-
erzas de sujecion. ¢ Qué ocurre con los me-
canizados que se alargan durante un tiempo
prolongado, tal vez incluso varios dias?

¢ Puede estar seguro de que la fuerza de su-
jecion no vaya a descender con el tiempo?

¢ Generalmente, debido a microfugas en el
sistema hidraulico? ;O por una variacion

del volumen del aceite hidraulico debida a
motivos térmicos? Con iJaw puede detectar
estos cambios y reaccionar a ellos.

A propdsito de la variacion del volumen
debida a motivos térmicos. ¢ Sabia que la
fuerza de sujecion aumenta en mas del 10
% tan solo por el cambio del volumen de

la pieza de trabajo como consecuencia del
mecanizado? ;Concretamente, después del
mecanizado? Los datos de la iJaw mues-
tran el efecto: al desconectar el refrigerante
después del mecanizado, la disipacion del
calor ya no tiene lugar a través del refrige-
rante, sino a través del mismo componente.
Partiendo de la superficie de mecanizado,
el calor se distribuye por toda la pieza de
trabajo.

Pero?

En maquinas herramienta con accionamiento me-
canico, la fuerza de sujecion se ajusta a través de
la presion hidraulica del cilindro de sujecion. ¢No
es suficiente? En el conjunto de sujecion formado
por el cilindro, el medio de sujecion y la mordaza

existen una serie de componentes mecanicos

que sirven para la conversion y la multiplicacion

de la fuerza. Y todos los técnicos saben que, por
principio, los componentes mecanicos conllevan
unas mayores o menores pérdidas. Incluso con

una lubricacion dptima y la maxima precision, el

CONCLUSION

Con la idaw es posible medir las fuerzas
de sujecion en tiempo real durante el
mecanizado. Se registran por comple-
to las distintas influencias fisicas sobre
la fuerza de sujecion aplicada. Con la
evaluacion de los datos, bien por el
operador de la maquina, bien de for-
ma automatizada, es posible ajustar

los procesos de mecanizado con mas
precision, seguridad y eficiencia.

DE ESTO PUEDE HABLAR
CON NOSOTROS:

o Componentes de pared fina

o Componentes pesados

o Tiempos de sujecion y de mecanizado prolongados
o Influencias térmicas

o Superficies y materiales sensibles a la presion

rendimiento es siempre inferior al 100 %. Esto sig-
nifica que solo una parte de la fuerza de sujecion
ajustada en el cilindro de sujecion llega realmente
a la pieza de trabajo. Ademas, esta fuerza de
sujecion esta sujeta a influencias dinamicas (p. €j.,
fuerza centrifuga, influencias térmicas, etc.). Solo la
iJaw mide la fuerza de sujecion que esta aplicada
efectivamente en la pieza de trabajo. Y, precisa-
mente, esta fuerza de sujecion es decisiva para el
funcionamiento del sistema global del mecanizado.
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CASO PRACTICO N.°2:
SERVICIO: EL SISTEMA DE
SUJECION PREDICTIVO (1)

Para saber cuando su dispositivo
de sujecion necesita lubricacion,
mantenimiento o reparacion

La idJaw mide la fuerza de sujecion entre la morda-
za de sujecion y la pieza de trabajo. A la vez, su
maquina herramienta mide la presion hidraulica en
el cilindro, es decir, aquella presion con la cual el
medio de sujecion aprieta la mordaza de sujecion.
La relacidn entre la fuerza de sujecion aplicada y
la presion hidraulica corresponde al rendimiento
del sistema de sujecion. La evaluacion de estos
datos representa la base para el mantenimiento
predictivo (predictive maintenance/condition based
service): si el rendimiento desciende continuamen-
te al aumentar el numero de ciclos de mecanizado
hasta pasar por debajo de un limite de adverten-
cia, se alcanza un intervalo de mantenimiento o un
ciclo de lubricacion.

Si el rendimiento desciende bruscamente, se ha
producido un error en el sistema de sujecion. En
este caso se debera proceder a un analisis y, en
Su caso, una reparacion.

J 36

CONCLUSION

Con laidaw, las fuerzas de sujecion

se pueden medir continuamente.

Con la evaluacion de las fuerzas aplica-
das a lo largo del tiempo y la compara-
cion de estas con las fuerzas entrantes,
es posible predecir reparaciones o
mantenimientos inminentes.

DE ESTO PUEDE HABLAR
CON NOSOTROS:

o Mantenimiento predictivo
o Conservacion de la fuerza de sujecion

o Condition based service

37 O

‘INHQY "H3LYVINS



CASO PRACTICO N.°3:
DESGASTE DE LA HERRAMIENTA
EL SISTEMA DE SUJECION
PREDICTIVO (2)

Para saber cuando se ha desgastado
su herramienta y debe cambiarla.

La idaw mide la fuerza de sujecion entre la mor-
daza de sujecion y la pieza de trabajo durante el
mecanizado. Esta medicion es tan sensible que,
en los valores medidos, incluso quedan visibles las
influencias de la geometria del filo de las herra-
mientas de mecanizado. A partir de la evaluacion
del patrén del desarrollo de la fuerza de sujecion
durante el mecanizado se pueden determinar los
momentos de intervencién en los cuales se debe
sustituir o reafilar una herramienta de mecanizado.

Diagrama de tiempo y fuerza de sujecion: Mecanizado de una geometria
de pieza de trabajo idéntica con una herramienta de mecanizado nueva
(izquierda) y otra desgastada (derecha)..
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CONCLUSION

La idaw mide continuamente las fuerzas
de sujecion durante el mecanizado.

A partir de las fuerzas centrifuga, de
corte y de avance se crean patrones
caracteristicos de la fuerza de sujecion.
Al comparar estos patrones en serie, es
posible establecer limites de desgaste
de las herramientas y prever sustitucio-
nes inminentes.

DE ESTO PUEDE HABLAR
CON NOSOTROS:

o Herramientas sometidas a un fuerte desgaste

o0 Maxima calidad de la superficie
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CASO PRACTICO N.°4:
AJUSTE: EL SISTEMA DE
SUJECION QUE AYUDA AL
POSICIONAMIENTO

Para saber si su sistema de sujecion (mandril giratorio,
lunetas, puntas) esta posicionado con exactitud.

La idJaw mide la fuerza de sujecion entre la morda-
za de sujecion y la pieza de trabajo en permanen-
cia, es decir, también antes del mecanizado. Para
tareas de fabricacion con requisitos especiales
hacia la precision y con componentes largos y del-
gados se utilizan, ademas del medio de sujecion
propiamente dicho, otros elementos de sujecion,
tales como lunetas o puntos. Estos proporcionan
un apoyo adicional a la pieza de trabajo. Si estos
medios de sujecion adicionales no estan posicio-
nados exactamente frente al eje de rotacion de

la pieza de trabajo, ejercen una fuerza adicional
sobre esta. Esta fuerza aplicada llega al medio de
sujecion y es medida también por la iJaw. Esto
permite detectar desplazamientos axiales incluso
durante el ajuste y corregirlos si es necesario. De
esta manera, los medios de sujecion adicionales
se pueden ajustar de manera éptima a la pieza de
trabajo.

Diagrama de tiempo y fuerza de
sujecion: Mecanizado de una pieza
de trabajo con una luneta. El cierre
de la luneta produce el desplaza-
miento de esta y causa el aumento
de la fuerza de sujecion medida

por la idaw.
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CONCLUSION

La idJaw mide las fuerzas de sujecion
incluso antes del mecanizado. La iJaw
puede detectar las fuerzas a las que se
somete la pieza de trabajo ademas de

las que aplica el dispositivo de sujecion.

Asi se pueden determinar las influenci-
as que interfieren en la maquina herra-
mienta y, en su caso, eliminarlas.

DE ESTO PUEDE HABLAR
CON NOSOTROS:

o Tolerancias de forma minimas

o Ajuste frecuente (fabricacion de piezas

individuales o series peguenas)
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CASO PRACTICO N.°5:
COMPROBACION DE
CALIDAD EN LINEA:

EL SISTEMA DE SUJECION

QUE INSPECCIONA

Para conocer su calidad
de produccion

La idJaw mide la fuerza de sujecion entre la morda-
za de sujecion y la pieza de trabajo en tiempo real.
La fuerza de sujecion varia durante el mecanizado,
no solo como consecuencia de factores de influ-
encia dinamicos como la fuerza centrifuga, sino,
sobre todo, por las fuerzas de corte en el arranque
de viruta. Independientemente de las coordenadas
absolutas ajustadas en la aproximacion de su her-
ramienta de mecanizado, puede saber, mediante la

fuerza de sujecion que varia en funcion de la fuerza
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de corte generada, si la herramienta de mecanizado se
encuentra efectivamente engranada. La evaluacion de es-
tos datos sobre la fuerza de sujecion durante el mecani-
zado permite obtener, independientemente del control de

la maquina herramienta, informacién acerca de la calidad

producida.

De este modo, la iJaw permite cubrir funciones de

complejas estaciones para las mediciones de control

de calidad después del proceso.

Medicion de la fuerza de sujecion
(izquierda) en la produccién en serie.
Fabricacion de 18 platos de arrastre
(derecha). El desarrollo de la fuerza
de sujecion representa una especie
de «huella dactilar» de la operacion
de fabricacion. La presencia de
desviaciones significativas indica
fallos y, en consecuencia, una
fabricacion defectuosa y, por consi-
guiente, un componente defectuoso.

FAZIT

Mit der idaw kdnnen Spannkrafte
wahrend der Bearbeitung in
Echtzeit gemessen werden.

Die Einflisse durch die Bearbeitung
werden miterfasst und erlauben
dadurch Ruckschlusse auf die
erfolgte Bearbeitung.

DARUBER KONNEN SIE
MIT UNS SPRECHEN:

o Abweichende Rohteilgeometrie

o Abweichende Werkzeuggeometrie

o Abweichende Fertigteilgeometrie
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CASO PRACTICO N.°6:
AUTOMATIZACION:

EL SISTEMA DE SUJECION QUE
SABE S| LA PIEZA DETRABAJO
ESTA EN SU SITIO

Para saber si la transferencia automatizada
al dispositivo de sujecion se ha producido

correctamente
Aumento de la fuerza de sujecion por desalineacion
axial en la transferencia del husillo principal (izquierda)
al contrahusillo (derecha).
CONCLUSION
La iJaw mide las fuerzas de sujeci-
on antes del mecanizado. Al causar
fuerzas de sujecion inesperadas, es
posible determinar si la colocacion
de la pieza de trabajo en el dispo-
sitivo de sujecion es erronea; de
este modo, la maquina herramienta
puede reaccionar al respecto. En
concreto, esto permite una vigilancia
La iJaw mide la fuerza de sujecion entre la mor- utilizar una segunda o tercera iJaw con medicion fiabl | i .
daza de sujecion y la pieza de trabajo incluso en el medio de sujecion. En este caso, la determin- iable de las alimentaciones automa-
antes del mecanizado. El asiento de la pieza de acion del asiento correcto tiene lugar mediante la tizadas.
trabajo en el medio de sujecion influye en la fuerza comparacion de la fuerza de sujecion aplicada en
de sujecion aplicada. La evaluacion de la medici- las distintas mordazas. Esto permite, en particu-
on de las fuerzas de sujecion aplicadas permite lar, vigilar procesos automatizados en los cuales,
determinar si una pieza de trabajo esta asentada por ejemplo, se introduce la pieza de trabajo en
. o . . o . . . DE ESTO PUEDE HABLAR
correctamente en el medio de sujecion. Segun la el medio de sujecion mediante una alimentacion CON NOSOTROS
geometria de la pieza es conveniente o necesario automatica. -

o Sujecion y agarre automatizados

o Comprobacion de la posicion
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CASO PRACTICO N.°7:
DOCUMENTACION:

EL SISTEMA DE SUJECION
CON MEMORIA

Para documentar sus procesos
de fabricacion

La idaw mide la fuerza de sujecion entre la morda-
za de sujecion vy la pieza de trabajo antes, durante
y después del mecanizado con la ayuda de mdilti-
ples mediciones individuales (100 Hz).

De esta manera, los datos de medicion documen-
tan el proceso de mecanizado de forma detallada.
Al archivar estos datos, el mecanizado también
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se puede reproducir en un momento netamente
posterior. De esta manera es posible analizar a
posteriori la fabricacion de componentes criticos,
por ejemplo, para el andlisis de siniestros o para
examinar puntos débiles en procesos de fabricaci-
6n complejos y largos.

LOS DATOS EN LA
NUBE: EL DOMINIO
DE IJAW PARA LA

DOCUMENTACION

Con la iJaw, los datos medidos (fuerza de
sujecion, velocidad de giro, temperatura,
momento) se pueden transmitir a la nube.
El panel de control basado en la nube de
iJaw permite visualizar y evaluar en todo
momento los datos medidos. Sin ningu-
na conexion con la maquina. Incluso los
datos histéricos se pueden interpretar en

un momento posterior.

CONCLUSION

Con la iJaw es posible

medir las fuerzas de sujecion
y archivarlas para documen-
tarse. En un momento dado,
netamente después del
mecanizado, se puede re-
construir el proceso de
fabricacion.

DE ESTO PUEDE HABLAR
CON NOSOTROS:

o Componentes sujetos a documentacion

o Analisis y optimizacion de procesos

de fabricacion
o Componentes criticos para la seguridad
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LA PLATAFORMA
PARA LATECNICA
DE SUJECION
CON SENSORES
INTEGRADOS



MAPA TECNOLOGICO

Solucion de equipamiento posterior
para maquinas herramienta sin Profinet
y/0 HMI propia
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iJaw para plato plano
con espiral

Técnica de sujecion para la medicion
de ruido inducido (NVH = Noise Vibration
Harshness)

"INHQY "H3LYVINS

Puerta de enlace como
«variante low», solo para
dos mordazas.
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