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La movilidad eléctrica avanza:

EMAG desarrolla una linea de produccién para
fabricar ejes de rotor

Segln un nuevo estudio de Deloitte, partir del afio 2032 podrian
matricularse en el mercado del automovil mas motorizaciones
alternativas que motores de combustion interna. Es facil imaginar
lo que este cambio implica para la industria de la automocién: la
parte de valor afladido procedente de los componentes para
motores de combustion interna disminuye en la misma medida en
gue aumenta la que procede de los componentes de motorizacién
"eléctricos". Entre estos hay muchas piezas de rotacién simétrica
para las que especialistas en construccion de maquinas como
EMAG estan desarrollando actualmente soluciones de produccion
adecuadas. Recientemente, un consorcio proveedor de
componentes ha adquirido una solucién completa totalmente
automatizada y eficiente para la fabricacion de arboles de rotor y el
torneado ultra-preciso del pagquete de chapas del rotor. Con las
instalaciones flexibles recibidas, este cliente puede cubrir una
amplia gama de tareas de mecanizado. Los responsables estan
satisfechos con la calidad y la reproducibilidad de los

componentes.

Los volimenes crecientes de piezas para motores eléctricos sitian a los
planificadores de la produccion ante un desafio: en muchos campos de
aplicacion necesitan implementar soluciones nuevas que permitan
fabricar de forma mas rapida y eficiente componentes como el eje del
motor eléctrico y, ademas, hacerlo con sistemas de produccion
integrales. A finales del afio pasado, EMAG entreg6 a un proveedor de
componentes aleman una solucién nueva que ofrece una muestra
perfecta de cédmo pueden ser este tipo de soluciones. ¢, Como surgié

esta colaboracion? "Las personas que nos contactaron buscaban una
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instalacion muy flexible que incluyese soluciones de automatizacion
inteligentes y permitiera cubrir una amplia variedad de tareas de
mecanizado relacionadas con el arbol del rotor. Para ese tipo de
problemas, este cliente recurre desde hace muchos afios a EMAG
porque somos un proveedor integral de soluciones llave en mano y
porque el grupo EMAG domina practicamente todas las tecnologias de
mecanizado", explica Andreas Bucher, gerente de cuentas clave de
EMAG.

La colaboracién empez6 desde una fase muy temprana: el cliente
incluso examind de antemano los planos de construccién con EMAG
para facilitar la posterior construccién de la maquina y permitir un
proceso de produccion lo mas sencillo y seguro posible. Para el
desarrollo de toda la linea se mantuvo un estrecho contacto, tal como
confirma Michael Ihring de EMAG Systems: "En EMAG siempre se
aplica el principio "One Face to the Customer". Una persona de contacto
experimentada discute con el cliente los requisitos que debe cumplir la
solucion de produccién completa y eso incluye, por ejemplo, las
magquinas que no proceden de EMAG. Nos ocupamos de la solucion de
fabricacion completa y definimos sus especificaciones. Las ventajas son
obvias: al tener que armonizar muchas menos interfaces, el plazo de
entrega es mas corto y la soluciéon completa resulta mas econémica y

eficaz".

Doce operaciones para llegar al objetivo
El resultado final es una solucién que somete el arbol del rotor a una
secuencia impresionante compuesta por doce operaciones principales y
diversas operaciones secundarias. La automatizacién y la interconexiéon
de las diferentes maquinas y estaciones se realiza mediante robots,
sistemas de portico y el sistema TrackMotion propio de EMAG. El
proceso se desarrolla asi:

e Después de que el operario coloca la pieza bruta en las cintas

transportadoras de compensacion, comienza el torneado de
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desbaste en dos VT 200 de EMAG, una solucion perfecta para el
mecanizado de arboles en 4 ejes con tiempos mas cortos (OP
10/20). A continuacion, se efectuan los las tareas de soplado y
medicién. La maquina de medicién proporciona datos a los
tornos y estos realizan a continuacion las correcciones
necesarias de forma automética.

¢ Después del proceso de mecanizado del dentado interior (OP 30,
conformacion), los asientos de cojinete del &rbol del rotor se
calientan y templan por induccién en la OP 40 mediante una
MIND L 1000 de EMAG eldec.

e También son interesantes las operaciones posteriores, realizadas
respectivamente en dos VTC 200 MA (OP 50, torneado interior) y
dos VT 200 (OP 60, taladrado) de EMAG. Ambos procesos se
desarrollan simultdineamente en dos maquinas para aumentar el
rendimiento. A continuacion, el arbol del rotor se sopla una vez
mas y se mide. Las piezas buenas se marcan con un cédigo de
matriz de datos.

e Enla OP 70, tienen lugar dos procesos de montaje en los que se
ensamblan un casquillo y una tapa.

¢ Un torneado final (OP80) con la VT 200 perfecciona el collar y los
asientos del arbol del rotor. La linea finaliza con un soplado, una

medicién y un apilamiento.

Aqui podra ver un video de toda la linea: https://youtu.be/SasBiB_R1Fs

"Hemos visto confirmadas nuestras previsiones", resume Michael Ihring.
"Los procesos son muy estables, lo que se refleja, por ejemplo, en la
calidad de las piezas. Al mismo tiempo, el cliente se beneficia de una
solucion flexible formada por células que se puede ampliar en cualquier
momento si se requiere mas capacidad. Esta flexibilidad se manifiesta
en cada detalle hasta en la automatizacién. Ademas, gracias a las
diversas estrategias inteligentes de cambio de herramienta, hay pocas

paradas".



https://youtu.be/SasBiB_R1Fs
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Con el torneado-descortezado, la superficie del paquete de chapas
gueda perfecta

Con esto no termina la descripcion del gran proyecto global de movilidad
eléctrica de EMAG para este cliente, ya que los constructores de
magquinaria han creado una solucién para el torneado de repaso ultra-
preciso del paquete de chapas del rotor mediante la maquina VTC 200.
En ella se aplica el procedimiento conocido como torneado-
descortezado: la herramienta realiza un movimiento de fresado por
generacion sobre la pieza; una cuchilla CBN oblicua se mueve por
encima de la pieza en rotacion. El punto de ataque de la cuchilla se
desplaza continuamente. El procedimiento en su conjunto es entre cinco
y seis veces mas rapido que el torneado duro convencional y hasta tres
veces mas rapido que el rectificado. Aun asi, permite obtener una
excelente calidad sin marcas de torneado. En otras palabras, las
superficies que antes se tenian que rectificar podran ser sometidas en el
futuro a un torneado-descortezado. Es una solucion ideal para el

paguete de chapas que envuelve el arbol.

Podra ver el proceso en este video:
https://youtu.be/[LKLr6zY5pw

Aportar ventajas al creciente mercado de la movilidad eléctrica

"En conjunto, el cliente sale ganando gracias a unos sistemas
perfectamente ajustados que aportan al proceso una gran estabilidad y
seguridad, tanto en el mecanizado del arbol del rotor como en el
torneado de repaso del paquete de chapas. Esas son unas ventajas
enormes y nuestro deseo es introducirlas en el creciente mercado de la
movilidad eléctrica durante los préximos afios", comenta Andreas
Bucher. "Las peticiones por parte de empresas constructoras de motores
eléctricos estan aumentando claramente. Al mismo tiempo, nuestra

tecnologia ya se emplea en muchas areas de aplicacion de este sector".




140

(Fotos/pies de imagen)

Doce operaciones principales y diversas operaciones secundarias para
obtener un &rbol del rotor completamente mecanizado. La
automatizacion y la interconexion de las diferentes maquinas y
estaciones se realiza mediante robots, sistemas de portico y el sistema

TrackMotion propio de EMAG.




OP 10/ 20 — Torneado de desbaste en dos VTC 200 de EMAG: una

solucion perfecta para el mecanizado de arboles en 4 ejes con tiempos

principales més cortos.

OP 40 — Templado por induccion de los asientos de cojinete en una
MIND L 1000 de EMAG eldec.




150 OP 50 — Torneado interior de los arboles de rotor en una VTC 200 con

motor central.
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OP 60 — Torneado de precisién y taladrado con herramientas

motorizadas en una VTC 200.



OP 70 — Montaje de un casquillo y una tapa.
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OP 80 — Torneado de precision del collar y los asientos del arbol del

rotor.
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