
 Cada siete segundos una pieza terminada

EL NUEVO VST 50
MÁXIMA PRODUCTIVIDAD EN EL 
MECANIZADO DE PERNOS DE BOLA
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En nuestros automóviles, las rótulas 
son indispensables ,ya que actúan como 
una conexión precisa y fl exible entre las 
partes móviles, siendo utilizadas, por 
ejemplo, en el área de estabilizadores, 
dirección o suspensión. Además, estos 
componentes son importantes en 
muchas otras industrias, como la 
ingeniería mecánica.

LLEVAR EL MECANIZADO
INTRODUCCIÓN

DE PERNOS DE BOLA A
UN NUEVO NIVEL
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» La máquina mecaniza la zona  
 marcada en verde, es decir, la  
 bola y el cuello.

Los componentes de las articulaciones, como 
el perno de bola o los casquillos, están sujetos 
a los más altos estándares de calidad, fabrica-
dos con tolerancias en el rango de micrómetros.

Con la nueva máquina VST 50, EMAG ofrece por 
primera vez una máquina que ha sido desarrol-
lada específicamente para el mecanizado de la 
bola y el cuello posterior. Esta máquina genera 
importantes avances en productividad:

» El tiempo de cambio entre herramientas 
("Span-to-Span") es de menos de 2 segundos.

» Con una automatización rápida (incluidos tres 
robots), una pieza sale de la máquina aproxi-
madamente cada siete segundos.

» Esto permite que el proceso de mecanizado del 
perno de bola sea casi el doble de rápido en 
comparación con otras soluciones de produc-
ción.

Es importante destacar que la VST 50 es 
adecuada tanto para pernos de bola cortos 
(diámetro de bola entre 16 y 40 mm, longitud 
de la pieza de 50 a 150 mm) como para pernos 
de bola largos de hasta 450 mm.

» Superfi cies de alta precisión en  
 el enfoque: la nueva VST 50 de  
 EMAG permite un mecanizado  
 rápido de los pernos de bola.

Bola Cuello
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PACESETTER EN UN
CAMPO DIFÍCIL

EL ÁREA DE TRABAJO DE LA VST 50

Las superfi cies esféricas son una de las tareas de mecanizado más exigentes 
en el torneado. Con su nueva máquina, EMAG no solo garantiza alta calidad, 
sino que también reduce los "costos por pieza". 

¿Qué distingue a esta solución en detalle?

El diseño básico de 
la VST 50 incluye dos 
husillos portapiezas 
(arriba) y dos contra-
puntos (abajo).
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XY

Herramientas para 
el mecanizado del 
cuello

Eje en U para 
alimentación 
en la bola

Eje B giratorio

Herramientas para 
girar y hacer rodar 
la bola
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Alta calidad, procesos rápidos, y facilidad de uso

Los diseñadores y desarrolladores de la VST50 se 
centraron en todos los factores clave para un tra-
bajo económico del metal.

El «núcleo técnico» se caracteriza por una estruc-
tura altamente estable:

» La base es un cuerpo de polímero de concreto MI-
NERALIT®, que tiene un comportamiento ante las 
vibraciones 8 veces mejor que el hierro fundido. 
Esto genera menos vibraciones en el molde, lo 
que mejora la calidad de la superficie.

» En la parte superior de la zona de trabajo hay dos 

husillos portapiezas suspendidos, que pueden 
moverse independientemente, lo que significa que 
mientras un husillo está en uso durante el pro-
ceso de mecanizado, el otro puede cargarse y de-
scargarse.

» Opcionalmente, pueden utilizarse dos contrapun-
tos (en la zona inferior), por ejemplo, para pivotes 
de bola más largos.

» La «pieza central» de la máquina se encuentra en 
el centro, entre los husillos portapiezas y los con-
trapuntos: las guías compuestas con las herra-
mientas.

Detalles de la estructura de las guías compuestas:
En el lado derecho se encuentran las herramientas 
para el mecanizado del cuello, mientras que en el 
lado izquierdo están las herramientas para la su-
perficie esférica. El movimiento de avance durante 
el mecanizado de la bola se realiza mediante el eje 
B. El diámetro de la bola se ajusta a través del eje U 
y es controlado por NC.



Robot 3:
Maneja las piezas desde la estación 
de transferencia hacia el exterior.

Robot 2: 
Se encarga de la manipulación de 
piezas para el husillo de trabajo 
derecho.

Robot 1: 
Responsable de la manipulación 
de piezas para el husillo de trabajo 
izquierdo.
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FLEXIBILIDAD Y
FACILIDAD DE USO

LA CÉLULA ROBÓTICA

En la parte frontal de la máquina se encuentra una célula robótica que garan-
tiza un máximo nivel de fl exibilidad y velocidad en la carga. Esto permite que 
la VST 50 se pueda reconfi gurar rápidamente. Además, los robots aseguran un 
cambio de herramienta rápido, sin depender del operador de la máquina.
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Las tareas de los tres robots dispuestos en 
paralelo están claramente separadas entre sí: 
Cada robot se encarga de un subproceso dife-
rente en el flujo de las piezas de trabajo. Por su-
puesto, sería posible realizar los movimientos 
asociados con un solo robot. Sin embargo, en ese 
caso no se alcanzan los tiempos del ciclo que son 
extremadamente cortos.

El resultado es una interacción perfectamente 
sincronizada a alta velocidad. La solución glo-
bal está altamente automatizada:

» El robot izquierdo transporta las piezas de 
trabajo desde la estación de transferencia 
hasta el husillo izquierdo (ida y vuelta).

» El robot central transporta las piezas de tra-
bajo desde la estación de transferencia hasta 
el husillo derecho de la pieza de trabajo (ida y 
vuelta).

» El robot derecho transporta las piezas de tra-
bajo desde la estación de transferencia hasta 
el sistema de automatización externo.

» Vista de la carga robótica de la VST 50: Mientras R1  
 y R2 cargan y descargan la máquina, R3 gestiona  
 en el fondo el transporte entre la estación de   
 carga y la cinta transportadora externa.

Técnico de configu-
ración o ajustador 
principal

Pedal

Panel de control

Unidad de 
medida

Estación de 
transferencia

Almacén de 
herramientas  

Maestro de ajuste
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Vista del acceso al almacén 
de herramientas del lado 
izquierdo de la máquina.
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CAMBIO DE HERRAMIENTA CON

LA INTERACCIÓN DEL ALMACÉN

DE HERRAMIENTAS Y EL ROBOT

SÓLO PULSAR UN BOTÓN
Si el operador desea sustituir una herramienta desgastada, sólo tiene que oprimir un 
botón, y el almacén de herramientas gira hacia fuera para la sustitución. Importante: 
¡el proceso de producción no se interrumpe durante este proceso! 

Una vez agotada la vida útil de la herramienta, el robot cambia las dos herramientas 
automáticamente.
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¿Cómo se puede visualizar en detalle todo 
este proceso? El operador carga el almacén de 
herramientas fuera de la máquina. A continua-
ción, el almacén se gira hacia la zona de trabajo 
y la máquina realiza el cambio de herramientas 
de forma autónoma. Una vez que se han utili-
zado todas las herramientas, el almacén puede 
girarse de nuevo hacia fuera y el operador puede 
sustituir las herramientas desgastadas.

Para evitar una operación incorrecta, el operador 
dispone de luces de estado de colores y porta-
herramientas codificadas.

Tiempos de parada minimizados gracias al cam-
bio automático de herramientas: 

» Al inicio del cambio de herramientas, el robot 
cambia su pinza portapiezas por una pinza 
portaherramientas.

» A continuación, el robot retira las herramien-
tas desgastadas de los portaherramientas en 
el área de trabajo y las coloca en el almacén. 
Después se toman las nuevas herramientas 
del almacén y se insertan en los portaherra-
mientas.

» Los datos de las herramientas se pueden 
leer y escribir a través de un chip RFID antes 
y después del procesamiento.

» Los robots no sólo cargan y descargan la   
 máquina (en la foto), sino que también cambian  
 las herramientas.
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» Imagen de la cámara del área de  
 trabajo en el panel: El operador  
 puede verifi car aquí, por ejemplo,  
 si la formación de virutas está  
 causando una interrupción en el  
 proceso.

PARA LA MÁXIMA SEGURIDAD

CONTROL DEL PROCESO MEDIANTE

CÁMARA Y UNIDAD DE MEDICIÓN

Y CALIDAD
¿Cómo puede garantizarse un alto nivel de seguridad en los exigentes procesos 
de mecanizado? La respuesta de EMAG es amplia: cámaras de proceso y un 
micrómetro de banda luminosa especial garantizan, entre otras cosas, una 
calidad constante de las piezas y una producción estable.

Mediante una cámara de alta resolución, el 
procesamiento de la pieza de trabajo se puede 
mostrar en el panel de control. Esto facilita al 
operador la supervisión del proceso.
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El micrómetro de banda luminosa determina 
los valores de medición necesarios en fraccio-
nes de segundo, ofreciendo un resultado muy 
completo: se determina el diámetro final de la 
bola y del cuello, y al mismo tiempo se detecta 
cualquier viruta. Lo interesante es que todas las 
piezas terminadas se someten a esta medición. 
Las piezas defectuosas se eliminan automáti-
camente.

» Resultado integral: La captura del micrómetro  
 de banda luminosa muestra diversos valores de  
 medición.
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MÁXIMA PRODUCTIVIDAD
SIEMPRE INTEGRADA

RESUMEN
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A medida que se acelera el diseño y desarrollo tecnológico, el rendimiento y la 
fl exibilidad de una máquina herramienta CNC desempeñan un papel decisivo. El sistema 
de control, la pieza central de la máquina, ha demostrado ser un factor clave para 
una producción efi ciente y de alta calidad. Un ejemplo actual de este progreso 
tecnológico es el uso de la última generación de controladores SINUMERIK ONE.

LAS VENTAJAS DEL SINUMERIK ONE

» Mayor rendimiento y efi ciencia

» Compatibilidad con controladores anteriores

» Operación continua para una fácil transición

» Disponibilidad de piezas de repuesto y actualiza- 
 ciones de software 



All EMAG 
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