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APPLICATION REPORTS [2025

Competencia

en automatizacion

Para nosotros, la automatizacion y la digitalizaciéon son mucho
mas que tecnologia: son nuestra pasion. Y eso es precisamente
lo que marca la diferencia. En ifm combinamos competencia
tecnolégica con entusiasmo por la innovacion. Nos motiva una
y otra vez poder acompafar y hacer avanzar a nuestros clientes
con esa pasion.

En esta décima edicion de los “Application Reports” te mostra-
mos lo que esto significa en la practica.

Una vez mas, nuestros clientes nos han brindado interesantes
perspectivas: nos cuentan como han superado retos y han
implementado con éxito ideas innovadoras con la ayuda de
nuestras soluciones de automatizacion y digitalizacion.

Preparate para descubrir nuevos casos practicos inspiradores,
como el de un sistema digitalizado de llenado de bebidas, el
uso de robots moviles que esquivan obstaculos gracias a la tec-
nologia de camara 3D o las pruebas de estanqueidad en llantas
de aluminio.

Esperamos que disfrutes con esta inspiradora lectura.
El equipo de redaccion de ifm

¥ ifm.com/cnt/application-reports

Muestra tu saber hacer a un amplio publico.

Siempre estamos buscando soluciones interesantes e innova-
doras que se han puesto en practica con nuestros productos.
¢Por qué? Porque no hay nada mas inspirador que una aplica-
cion que ha tenido éxito. ¢Estas preparado para compartir con
los demas los beneficios que obtienes de los productos de ifm?
Entonces no dudes en ponerte en contacto con nosotros.
Estaremos encantados de contar tu caso de éxito en la préxima
edicion.

Es asi de facil: envianos una breve descripcion de la aplicacion.
Nos pondremos en contacto contigo, os visitaremos en vuestras
instalaciones, haremos fotos profesionales y os entrevistaremos.
A partir de ahf redactaremos un informe de tu aplicacién. No
solo se publicara en la proxima edicién, sino también en revistas
especializadas o, si lo deseas, como impresion especial para
vosotros y vuestros clientes.

¢ Estés interesado? Entonces escribenos un mensaje a
application.reports@ifm.com
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Maxima transparencia en el proceso

de prensado

Ventajas del control de carrera en el desarrollo y la produccion en serie con

“ifm SmartStamp”

Como instituto de investigacion y proveedor de servicios
a la industria de suministros y a los fabricantes de equipos
originales, hace mas de una década que la empresa Auto-
motive Center Stdwestfalen en Attendorn (Alemania)
potencia el desarrollo de procesos de producciéon eficien-
tes, sostenibles y tecnolégicamente avanzados. En una de
sus servoprensas, se ha instalado “ifm SmartStamp”, el
software de monitorizacion de prensas del especialista en
automatizacion ifm.

Automotive Center Stidwestfalen (acs) quiere apoyar a sus
clientes con un conjunto de competencias para el desarrollo,
asi como aprovechar las sinergias con el objetivo de aliviar la
carga financiera y de tiempo de las distintas empresas. acs
ofrece un amplio abanico de capacidades para diversas areas,
como el desarrollo virtual, la técnica de union, la tecnologia del
plastico, la técnica de conformacién y los ensayos de compo-
nentes.

Diferentes transformaciones en una alta secuencia

“En la tecnologia de conformacion, aplicamos la fuerza de
prensado de hasta 1000 toneladas de nuestra servoprensa
para realizar todas las pruebas de conformado relevantes para
el sector del automavil, asi como para el desarrollo de pro-
cesos, la creacién de prototipos y la fabricacion de pequefias
series”, describe Jan Bdcking, responsable de tecnologia de
conformacion de acs. “Ademas del conformado en frio y en
caliente del acero y el aluminio, podemos transformar también
materiales compuestos reforzados con fibras. La ventaja de

la servotecnologia es el alto grado de flexibilidad con el que
podemos llevar a cabo los procesos. Esto nos permite dirigir las
operaciones de conformado con control de fuerza o desplaza-
miento y, por tanto, adaptar con precision el perfil de velocidad
a los distintos procesos de conformado”.

Analisis precisos para un desarrollo eficiente

Con el fin de aumentar aiin mas la precision de los resultados
y obtener una vision mas clara de la progresion de la fuerza en
los ensayos, acs equipo su servoprensa con sensores adiciona-
les y el software ”ifm SmartStamp” en el afio 2023.

“En acs no solemos producir en serie, sino que mas bien fabri-
camos pequenas series de prototipos con pocas carreras. Para
avanzar con eficiencia en el desarrollo del componente y el
proceso de conformado, el componente probado y el propio
proceso de prensado se evaltian después de cada carrera”,
sefiala Bocking. “Hasta ahora careciamos de los sensores y el
software adecuados para obtener una vision global que nos
permitiera analizar y evaluar con precisiéon cada una de las
carreras. El software para la monitorizacion de prensas de ifm
nos ofrece precisamente esta posibilidad”.

Poco esfuerzo para la integracién, alto retorno

de la inversion

Con "ifm SmartStamp”, el especialista en automatizacion ifm
ofrece una herramienta de software que es capaz de reconocer
en cuestion de milisegundos la inclinacion y la excentricidad,
asi como el torque resultante en las prensas de conformado.
Esto significa que el operador de la instalacién recibira un aviso
en una fase temprana en cuanto la prensa se mueva fuera de
los rangos previstos.



Este objeto de prueba muestra la tipica grieta obtenida durante
el ensayo tipo Nakajima. La sobrecarga selectiva del material
proporciona informacion sobre si es posible, por ejemplo, su
transformacion en una pieza de automocion.

acs aplica el ensayo estandarizado Nakajima para anali-
zar la conformabilidad de las chapas metdlicas. En este
ensayo, las muestras estandarizadas se embuten con un

punzdn semiesférico hasta que se agrietan.
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, , La ventaja de moneo es la
posibilidad de acceder a los datos
de proceso y de estado de la prensa
desde cada puesto de trabajo. Esto
nos permite prevenir eficazmente

danos graves en la prensa y la
herramienta.

“Una inclinacion excesiva del carro somete a las guias de la
prensa a un esfuerzo excesivo, provocando danos a largo
plazo”, explica Christoph Schneider, Vice President Product
Management Applications del especialista en automatizacion
ifm. “También se pueden producir dafios en los rodamientos

o el engranaje, o bien grietas, por ejemplo, en el cabezal de la
prensa. A consecuencia del diseno o de una desalineacion al
cambiar de herramienta, la prensa también se puede ver some-
tida a una carga excéntrica, que provocara un incremento del
torque. Con ifm SmartStamp se puede evitar esta carga inco-
rrecta y sus costosas consecuencias con poco esfuerzo. Para
hacer un uso eficaz del software, tan solo es necesario instalar
en cada uno de los cuatro montantes de la prensa un sensor
de posicion de alta precision, que se encargara de registrar la
inclinacion”.

Los datos de los sensores disponibles se incluyen

en el calculo

Ademads, también se incorporan al software los datos de los
sensores de fuerza, que normalmente ya estan instalados, asf
como informacion sobre el nimero de herramientas y de carre-
ras, que se puede consultar en el sistema de control.

“ifm SmartStamp procesa todos estos datos y valores, y los
convierte en informacion valiosa y clara. De este modo, el ope-
rador de la maquina puede reconocer desde el primer ciclo de




La curva de la fuerza durante el proceso
de prensado se puede seguir con preci-
sion desde el software SmartStamp de
ifm. Este software se puede integrar
facilmente y sin problemas en moneo,
la plataforma IloT de ifm.

carrera si la herramienta esta correctamente montada o si, por
efemplo, se debe corregir”, afirma Schneider.

Analisis preciso, carrera a carrera

Segun nos revela Bocking, acs también se aprovecha de esta
representacion exacta de cada una de las carreras: “Los datos
exactos nos ayudan a analizar con precision el proceso real de
prensado, asi como el comportamiento del material y la herra-
mienta en las pruebas de prototipos. Esto nos permite realizar
cambios en cada carrera y conocer de inmediato los efectos
sobre la herramienta y la pieza. Ademas, también podemos
reutilizar los datos registrados en la simulacion virtual, lo que
acerca aun mas el proceso real a la simulacion basada en IT".

Perfecta integracion en la plataforma lloT moneo

El analisis de datos se simplifica gracias a la plataforma lloT
moneo de ifm, en la que ifm SmartStamp se integra a la per-
feccion.

“La ventaja de moneo es que tenemos acceso a los datos del
proceso y de estado de la prensa desde cada puesto de traba-
jo”, manifiesta Jan Bécking. “Gracias a la funcion de alarma
de moneo, podemos reaccionar en tiempo real cuando se
superan los valores limite definidos y detener la prensa en caso
de emergencia. Esto nos permite prevenir eficazmente danos
graves en la prensa y la herramienta”.

Once moédulos completan la imagen digital de la prensa
Ademas del software para analizar el proceso de prensado real,
ifm también ofrece otros diez médulos de software perfecta-
mente compatibles con la plataforma lloT moneo de ifm.

“Ofrecemos modulos para controlar el sistema hidraulico, el
aire comprimido y el circuito de lubricante”, sefiala Christoph
Schneider. Mediante el médulo de software también pode-
mos mantener vigilado el accionamiento principal, ya sea un
servoaccionamiento, un accionamiento hidraulico o un accio-
namiento convencional.

“El usuario puede incluir los sensores ya existentes en el soft-
ware para generar los datos; como alternativa, ofrecemos la
solucion completa adecuada, formada por hardware y software.
Esto permite al operador de la prensa generar, de forma
centralizada y con poco esfuerzo, una imagen global valiosa
de todos los componentes de la instalacion que intervienen
directa e indirectamente en el proceso de prensado, asi como
de realizar automaticamente una evaluacion por cuenta propia
0 mediante nuestras herramientas de IA”, explica Christoph
Schneider.

acs avanza hacia un gemelo digital
La empresa Automotive Center Sidwestfalen también aspira
a una imagen digital completa de la prensa, como subraya
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Jan Boécking: “Nuestro objetivo es aprovechar cada vez mds
las ventajas de la digitalizacion y crear gemelos digitales de
procesos. Con el software SmartStamp, hemos dado el primer
paso al contar ahora con un registro preciso de la cinemaética
y las fuerzas de la prensa. En el futuro, nos gustaria registrar
todas las variables relevantes para el proceso en tiempo real

y utilizarlas para una validacion efectiva de los procesos y el
acompanamiento de cada producto desde el primer momento
de su desarrollo utilizando un gemelo digital, de modo que
podamos hacer afirmaciones aun mas precisas sobre los limites
del conformado y la sostenibilidad de las piezas moldeadas
reduciendo el consumo de materiales. Esperamos que esto nos
aporte a nosotros y a nuestros clientes toda una serie de ven-
tajas, tanto en términos de velocidad de desarrollo como de
ahorro de recursos”.

Conclusion

Con el software ifm SmartStamp, la empresa Automotive Center
Sudwestfalen puede analizar los procesos de prensado de
forma auin més precisa. De este modo, este centro de compe-
tencias se acerca un paso mas a su objetivo de llevar a cabo de
forma auin mas eficiente procesos de conformado destinados

a la investigacion de materiales y al desarrollo de productos.
Asimismo, este software es un componente fundamental para
lograr un gemelo digital.

ifm electronic gmbh - Friedrichstr. 1 - 45128 Essen
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Inclusion a través de la digitalizacion

El sistema de asistencia al operario de ifm facilita la incorporacion de las

personas con discapacidad al mercado ordinario de trabajo

La Arbeiterwohlfahrt (AWO, la Asociacion alemana de

Asistencia Social para Trabajadores) del distrito de Siegen-
Wittgenstein (Alemania) confia en el sistema de asistencia
al operario mate de ifm para cualificar a las personas con

discapacidad para que puedan realizar tareas manuales
sujetas a la filosofia de cero defectos, de cara a integrar
a estos trabajadores en el mercado ordinario de trabajo.
Esto demuestra como el progreso tecnolégico y el com-

promiso social pueden ir de la mano para promover cam-

bios reales y configurar un mundo laboral mas inclusivo.

, , La sencillez de uso, la instalacion
con muy poco trabajo y la claridad
de funcionamiento del sistema
en general fueron los factores

decisivos a la hora de utilizar ifm
mate en nuestra empresa.

La asociacion AWO del distrito de Siegen-Wittgenstein ges-
tiona un total de seis talleres que ofrecen a las personas con
discapacidad no solo un puesto de trabajo, sino también la
oportunidad de prepararse para participar en el mercado labo-
ral ordinario.

“La inclusién no solo obedece a un mandato legal, sino, sobre
todo, a una voluntad social: los empleados de nuestros talleres
y los participantes del drea de formacion profesional reciben
apoyo y cualificaciones especificas con vistas a capacitarlos
para su incorporacion en el mercado ordinario de trabajo, con-
solidar a largo plazo su empleo alli y, en suma, reforzar su inte-
gracion social en la sociedad”, afirma Michael Dietermann,
director de operaciones de AWORK.

En este contexto, plantean un especial reto las tareas de
montaje y empaquetado, que, en la industria, exigen una pro-
duccion con cero defectos. Muchas personas con deficiencias
cognitivas e intelectuales no cuentan de por sf con la capacidad
de llevar a cabo sin errores procesos de trabajo complejos que
requieran un alto nivel de precision y atencion.

ifm mate: desarrollado a partir de nuestras propias
necesidades

Este es el punto de partida de AWO Siegener Werkstatten
“AWORK" para confiar en mate, el sistema de asistencia al
operario de ifm. ifm, especialista en tecnologia de automati-
zacion, desarrolld originalmente este sistema para sus propias
necesidades internas. Su objetivo era prestar apoyo a los pues-
tos de trabajo manuales, como los de montaje y empaquetado,
en las instalaciones de produccion de la empresa. El sistema
facilita alli las rutinas diarias y, al mismo tiempo, contribuye a la
familiarizacién con nuevos procesos de trabajo y a la formacion
de nuevos empleados. Se hizo especial hincapié en garantizar
que el sistema fuera siempre facil de usar sin comprometer su
plena funcionalidad.

Solucién global facil de usar

ifm ofrece mate, su sistema de asistencia al operario, como
una solucién completa. Consta de una cdmara 2D/3D, que
graba imagenes tanto de video como en 3D, y de un PC indus-
trial, en el que late el auténtico corazdon de mate: un software
de alto rendimiento que utiliza inteligencia artificial para captar
con precision la posicion, la altura y la orientacién de la mano



y

ifm mate como solucion completa: la camara (sobre la estacion
de trabajo), el software y el PC pueden ampliarse sin problemas
con una pantalla tactil, una baliza de sefhalizacion (abajo a la
derecha en la imagen) y el sensor de visién O2D5 (en el margen
izquierdo de la imagen, montado en el travesano).

del trabajador. Esta informacion se compara con el proceso
de trabajo manual almacenado en la memoria. El sistema va
guiando paso a paso por el proceso de produccion a los usua-
rios, asistiéndoles con instrucciones visuales en una pantalla.

Gracias a su fiable reconocimiento de las manos, ifm mate, a
diferencia de otros sistemas comercializados, no requiere otras
ayudas adicionales, como pulseras de seguimiento.

También la manipulacion durante la preparacion se ha opti-
mizado para facilitar su uso. Las posiciones de los recipientes
con componentes pueden definirse en el sistema usando una
pantalla tactil. En funcién de los requisitos del proceso, el
usuario puede entonces decidir ejecutar los flujos de trabajo
en una secuencia definida o en un orden arbitrario. También se
puede establecer una mezcla de ambos tipos de organizacion
del proceso. Esto significa que incluso las tareas mas complejas
pueden irse asimilando progresivamente, para poder llevarlas
a cabo sin errores. El sistema no solo muestra con claridad los
distintos pasos del trabajo, sino que también detecta y sefala
inmediatamente los errores en el proceso. Esta retroalimen-
tacion permite al operario rectificar estos errores de forma
auténoma e inmediata, lo que, a su vez, implica un aumento
significativo de la calidad y un efecto de aprendizaje. Para
garantizar un control de calidad aun mas eficaz, ifm mate tam-
bién puede complementarse con un sensor de vision 2D del

tipo O2D. Este sensor analiza las superficies y los contornos de
los objetos y reconoce, por ejemplo, si los componentes se han
ensamblado correctamente.

“La sencillez de uso, la instalacion con muy poco trabajo y la
claridad de funcionamiento del sistema en general fueron los
factores decisivos a la hora de utilizar ifm mate en nuestra
empresa”, nos revela Michael Dietermann.

En el taller STS (siglas de “Siegener Technik Service”), donde
trabajan actualmente unas 130 personas con enfermedades
mentales crénicas, se utilizan dos sistemas.

“Tenemos un area de CNC bien equipada que nos permite
replicar casi todos los trabajos que una empresa metalurgica
ofrece en el mercado de trabajo ordinario”, afirma Thorsten
Mieske, director de produccion de STS. “Otro foco de nuestro
trabajo es la ingenieria eléctrica, donde también cubrimos una
amplia gama de servicios, desde la produccion de cables hasta
la construccion de armarios eléctricos. ifm mate permite a
nuestros clientes implementar de forma auténoma tareas mas
complejas. Pero no solo esto, también alivia la carga de trabajo
de los jefes de grupo porque la supervision requerida se reduce
considerablemente. Todo ello nos permite dedicar mas tiempo
a las tareas principales”.



Inclusién mediante asistencia mévil e independiente

de la red

Antes del despliegue real y productivo en las instalaciones del
cliente, mate permite a los empleados del taller prepararse
para los procesos con un entrenamiento especifico.

“Nuestros trabajadores pueden familiarizarse con los procesos
de trabajo en un entorno protegido sin integracion directa en
el proceso de producciéon”, sigue explicando Michael Dieter-
mann. “Adquieren de antemano la certeza de que pueden
dominar el proceso y abordan sus tareas con mayor confianza
en si mismos”.

Pero STS, con el sistema de asistencia al operario, también
puede ayudar a sus clientes en sus propias instalaciones.

“La version movil puede instalarse con unos sencillos pasos en
los distintos puestos de trabajo. El sistema funciona de forma
independiente y no necesita integrarse en la red del cliente.
Solo requiere la disponibilidad de suministro eléctrico. En resu-
men, podemos utilizar ifm mate de forma flexible para diferen-
tes casos y apoyar a nuestros clientes de forma integral en el
proceso de inclusion”, recapitula Michael Dietermann.

Unos trabajadores importantes para el mercado laboral
La cooperacién entre AWORK e ifm crea una simbiosis ideal
de dos sectores de interés: la industria necesita trabajadores
cualificados y especializados para una produccién de cero

Imagen izquierda: si el sensor de vision
02D5 comprueba correctamente el con-
torno, el trabajador recibe una respuesta
positiva en forma de un marco verde
rodeando la imagen comprobada.

Imagen derecha: si se produce un error
en el proceso, se le sefiala al trabajador
de forma clara e inmediata. El proceso
digital se detiene hasta que el trabajador
confirma el mensaje de error. A continua-
cion, el proceso se reanuda empezando
por el paso anteriormente defectuoso.

Fécil de montar y desmontar: STS

ha desarrollado y construido una solucion
de estacion de trabajo mdvil para asistir

a los clientes con ifm mate en las propias
instalaciones de las empresas.

defectos, y AWORK puede formar selectivamente para este fin
a sus empleados y colocarlos luego como trabajadores compe-
tentes. Esto ha sido posible gracias a la estrecha y franca cola-
boracién desde un principio con los expertos de ifm: “Desde
el primer momento en que nos pusimos en contacto con ifm,
percibimos una gran afinidad profesional”, confirma Michael
Dietermann. “Cuando nos decidimos por ifm mate, siempre
tuvimos acceso a los expertos de ifm, que, ademas, acudieron
sin demora a prestarnos apoyo in situ. Nunca tuvimos la sen-
sacion de tener que afrontar solos la implementacion. Pudimos
familiarizarnos muy rapidamente con el sistema y ahora somos
capaces de usarlo con autonomia”.

Conclusién

Gracias a ifm mate, el sistema de asistencia al trabajador, AWO
Siegener Werkstatten AWORK puede cumplir alin mejor su
mision social. Las personas con discapacidad tienen la oportu-
nidad de utilizar tecnologias innovadoras para prepararse para
una carrera profesional en el mercado de trabajo ordinario y
afianzarse en él. Las empresas industriales ganan trabajadores
expertos, fiables y con soporte digital para areas en las que

se requiere una produccion con cero defectos. Creamos una
situacion pionera en la que todos ganan y que supone una
mejora sostenible del mundo laboral, a la vez que promueve la
integracion social de las personas con discapacidad.

] . Ar,o Siee ,_.,.

, , Desde el primer momento en
gue nos pusimos en contacto con
ifm, percibimos una gran afinidad
profesional. Cuando nos decidimos
por ifm mate, siempre tuvimos
acceso a los expertos de ifm, que,
ademas, acudieron sin demora a
prestarnos apoyo in situ.
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Coca-Cola digitaliza hasta
el nivel del sensor

Mantenimiento predictivo con sensores |O-Link de ifm.

Coca-Cola, el mayor productor de bebidas del mundo,
tiene mas de 50 plantas embotelladoras solo en Europa
Occidental. Para abordar el mantenimiento y las averias
con rapidez y precisiéon, el grupo esta digitalizando todas
las instalaciones de llenado y desarrollando un gemelo
digital para este fin. Esto permite supervisar los procesos
de produccién en tiempo real y optimizarlos inmedia-
tamente si es necesario, incluso de forma remota desde
cualquier lugar. Para garantizar la fiabilidad necesaria de
los sensores, Coca-Cola colabora estrechamente con el
especialista en automatizacion ifm.

Uno de sus centros emblematicos esta en Edelstal (Austria).
“Somos una planta embotelladora autorizada de Coca-Cola en
la que envasamos casi todos sus productos”, explica Christian
Kohlhofer, director de planta de Coca-Cola HBC Austria.
Con mas de 500 millones de litros de bebidas envasadas al
afo, la planta se encuentra entre las mas grandes del grupo.

“Aqui dedicamos especial atencion a los temas de la automa-
tizacion y la digitalizacién. Gran parte de lo que desarrollamos
aqui se adopta posteriormente en otras plantas del grupo”,
afirma Christian Kohlhofer.

La planta de Edelstal también funciona como centro de contin-
gencia: en caso de problemas de capacidad en otras sedes, la
planta austriaca puede intervenir y prestar ayuda.

La monitorizacién de condiciones evita paradas imprevistas
La disponibilidad de las instalaciones es una prioridad absolu-
ta para este fabricante internacional de bebidas. “En nuestra
fabrica, notamos claramente cada parada de la instalacion”,
explica el director de planta. Al fin y al cabo, se produce segun
el método just in time y no es posible trabajar con stock. Por
eso se utiliza el mantenimiento predictivo con monitorizacion
de condiciones. Esto significa que el estado de las maquinas 'y
las instalaciones se supervisa de manera constante para poder
realizar el mantenimiento exactamente cuando se necesita. Los
datos en tiempo real de los sensores se utilizan para detectar
el desgaste y otras necesidades de mantenimiento en una fase
temprana. El objetivo es evitar paradas imprevistas, reducir los
costes de mantenimiento y prolongar la vida dtil de las ins-
talaciones. Mediante el uso de tecnologias modernas, como
|O-Link, 10T (Internet de las cosas), y el aprendizaje automatico,
se pueden planificar las tareas de mantenimiento para que
tengan lugar exactamente en el momento adecuado, ni dema-
siado pronto ni demasiado tarde.

Funcionamiento continuo: las paradas
no planificadas ocasionarian costes
inmensos.
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“Gracias a los numerosos sensores instalados, estamos aumen-
tando significativamente la disponibilidad de la instalacion”,
afirma Kohlhofer. “Ya no realizamos el mantenimiento en
funcién del tiempo, sino del estado. Esto reduce significativa-
mente nuestros costes”.

Los sensores 10-Link supervisan procesos complejos
Cuando se trata de digitalizar instalaciones, los sensores con
interfaz I0-Link son la primera opcién. Estos sensores inte-
ligentes utilizan una interfaz de comunicacién bidireccional
estandarizada para comunicarse con los controladores y otros
sistemas. A diferencia de los sensores convencionales, no solo
permiten el intercambio de senales simples de conmutacion,
sino también de completos datos de proceso e informacién de
diagnéstico. Como la transmision de los valores de medicion es
digital y no analdgica, también esta exenta de interferencias y
es precisa, ya que no se producen pérdidas por conversion, al
contrario que en la transmision analdgica.

Los sensores son faciles de instalar y configurar, y proporcionan
datos precisos en tiempo real. Los datos de diagndstico dispo-
nibles de forma aciclica —como valores minimos o maximos,
grado de contaminacion o errores como roturas de cable o

cortocircuitos— ofrecen las condiciones 6ptimas para facilitar
el mantenimiento basado en el estado. Asimismo, los sensores
|O-Link garantizan una gran flexibilidad y eficiencia en la auto-
matizacién. Gracias a su alto nivel de compatibilidad, pueden
integrarse a la perfeccion en los sistemas existentes y conectar-
se facilmente al nivel de IT mediante la comunicacién digital.

Un ejemplo es el uso de sensores de vibracion 10-Link en el
proceso de cierre de latas. “La calidad en el proceso de cierre
de latas depende de milésimas de milimetro”, explica Gerhard
Wieszmullner, director de Mantenimiento y Piezas de Recam-
bio de Coca-Cola HBC Austria. “Con los sensores predictivos
IO-Link de ifm, podemos detectar las mas minimas desviacio-
nes de vibracion, garantizando asi un cierre completo y dura-
dero de la lata”.

Los sensores IO-Link para valvulas de ifm se utilizan en la ins-
talacion de lavado de botellas. “Detectamos con antelacion si
una junta de la valvula esta defectuosa o debe sustituirse,

sin pérdida de material”, afirma Gerhard Wieszmullner.
“Por ejemplo, no necesitamos vaciar el bano de lejia y no
tenemos largas paradas de las maquinas. Esto permite ahorrar
tiempo y costes”.

Coca-Cola | 15

Un sensor de vibracion inaldmbrico en la
bomba de circulacion para una supervi-
sion fiable e intermitente de la vibracion
total segun la norma DIN ISO 10816.

Ruta en Y hacia el gemelo digital

Para evaluar con precision el estado de las maquinas y sus
componentes, se registran todos los datos de los sensores de la
instalacion. En este caso se utiliza la denominada ruta en Y, en
la que los datos del sensor se dividen en dos rutas en tiempo
real. Por un lado, los datos se transfieren al PLC, que se encar-
ga del control cldsico de la instalacion. Al mismo tiempo, los
datos digitales de los sensores se transmiten a través de una
segunda ruta al nivel de IT. En Coca-Cola, las sefales de los
numerosos sensores se transfieren automaticamente a la pla-
taforma informatica “Pocket Factory”. Como gemelo digital,
esta imagen virtual refleja con exactitud la instalacion real y se
actualiza continuamente con datos en tiempo real.

La digitalizacion hasta el nivel del sensor ofrece a Coca-Cola
total transparencia sobre su produccién mundial. El gemelo
digital, basado en los datos de los sensores |O-Link de ifm,
permite el mantenimiento de las instalaciones en funcion de su
estado. El aprendizaje automatico y la inteligencia artificial se
utilizan para predecir el desgaste, los errores de produccion y
otras anomalias del proceso en una fase temprana.
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“Estos datos nos permiten llevar a cabo las operaciones de
mantenimiento adecuadas de forma proactiva y en el momen-
to dptimo para garantizar la calidad del producto”, explica
Wieszmullner. Asi se evitan paradas no planificadas, se redu-
cen los costes y se garantiza un alto nivel de calidad.

Otro aspecto importante de la digitalizacién en Coca-Cola es
la sostenibilidad. Gracias a las tecnologias digitales, el grupo
puede reducir su huella ecolégica. Por ejemplo, la supervision y
el control precisos de los procesos de produccion permiten una
utilizacién mas eficiente de recursos como el agua y la energia.
Esto no solo es bueno para el medio ambiente, sino que tam-
bién ayuda a ahorrar costes.

Cumplimiento de los requisitos de ciberseguridad

La ciberseguridad desempena un papel fundamental en una
planta de produccion como la de Coca-Cola, ya que no solo
se trata de proteger los datos sensibles de la empresa, sino
también los procesos de produccion criticos frente a accesos
no autorizados y manipulaciones. La creciente interconexion
de maquinas e instalaciones en la industria 4.0 aumenta el
riesgo de ciberataques contra las infraestructuras. Un ataque

con éxito no solo podria provocar paradas de produccién, sino
también importantes pérdidas econdmicas o dafos a la imagen
de la empresa. Ademas, en una planta se utilizan a menudo
sistemas que procesan datos criticos para la produccion, por
ejemplo, para garantizar la calidad o aumentar la eficiencia.
La proteccién de estos datos garantiza la confidencialidad de
los secretos empresariales y el funcionamiento seguro y esta-
ble de los procesos. En un entorno altamente regulado, como
es el caso de Coca-Cola, todos los componentes, incluyendo
los sensores utilizados, deben cumplir estrictos requisitos de
ciberseguridad para garantizar el funcionamiento seguro de la
instalacion y la integridad de la produccion.

“Junto con nuestro equipo interno de cibersequridad, ifm ha
conseguido encontrar la forma de cumplir todas las normas”,
elogia el director de planta Christian Kohlhofer. “Los datos
se almacenan, procesan y analizan de forma que se cumplen
todas las directrices de cibersequridad”.

Una estrecha colaboracion con ifm

Desde hace muchos afios, Coca-Cola colabora estrechamente
con ifm como socio de automatizacién en su sede de Austria.
El director de planta Christian Kohlhofer elogia la colabo-
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Maxima transparencia: el gemelo digital
permite el acceso desde cualquier parte
del mundo a la instalacién de llenado,
hasta el sensor |0-Link digital. Las anoma-
lias son detectadas a tiempo.

racion: “Recordemos que el eslogan de ifm es 'Close to you'.
Esto encaja con nuestro valor interno 'We over I'. Ambos tra-
bajamos juntos para lograr una buena colaboracion y estamos
interesados en encontrar soluciones rapidas”, afirma el direc-
tor. “ifm siempre esta ahi cuando se la necesita y responde con
extrema rapidez, sobre todo cuando surgen problemas”.

Conclusion

La digitalizaciéon y la automatizacion en Coca-Cola es un pro-
ceso continuo que lleva al grupo hacia el futuro. Mediante el
uso de tecnologias de vanguardia y la estrecha colaboracién
con socios como ifm, Coca-Cola puede optimizar sus procesos
de produccion, aumentar la eficiencia y garantizar la calidad de
sus productos. Al mismo tiempo, la digitalizacién contribuye a
mejorar la sostenibilidad y reducir el impacto ambiental. Con
un claro enfoque en innovacién y mejora continua, la colabora-
cion entre Coca-Cola e ifm estd perfectamente preparada para
seguir cosechando éxitos en el futuro.

- 45128 Essen
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Uso eficiente de |la fuerza

del agua
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La empresa energética CVA confia en las soluciones de monitorizacion

de condiciones de ifm

La empresa energética Compagnia Valdostana delle
Acque (CVA), con sede en la region italiana del Valle de
Aosta, genera electricidad a partir de fuentes renova-
bles, aprovechando principalmente la fuerza del agua.
La energia procede en su mayor parte de las 32 centrales
hidroeléctricas de la regién, cuya capacidad total suma
mas de 900 MW, a los que se afiadiran mas de 800 MW
de capacidad edlica y fotovoltaica de aqui a 2027. Con el
fin de garantizar el funcionamiento fiable de todas las
centrales eléctricas controladas remotamente, la empresa
confia en los sensores y el software del especialista en
automatizacion ifm.

Desde su creacion en 2001, CVA ha generado una media de
unos 3000 millones de kilovatios hora de electricidad al afio. La
central hidroeléctrica de mayor produccion anual es la de Val-
pelline, construida en los afos 50 y alimentada por el embalse
de Place Moulin. La presa, que contiene el lago, cuenta con
una altura de 155 metros y una capacidad util de 93 millones
de metros cubicos de agua. Debido a la diferencia de altura de
1000 metros entre la presa y la central eléctrica, el agua llega a
las turbinas a través de la tuberia a una presion de 100 bares.

Una red de importancia sistémica

La energia hidroeléctrica generada de esta forma es suficiente
para accionar las dos turbinas de 65 megavatios, que son
capaces de producir hasta 330 gigavatios hora al afio. Con
estos datos de rendimiento, la central de Valpelline no solo es
importante para el abastecimiento energético de la poblacion
del Valle de Aosta, sino también para el cumplimento del plan
de energia clave de Italia: su capacidad de arranque autdégeno
la convierte en una de las centrales estratégicas para poder
restablecer la red eléctrica italiana de 220 kilovoltios en caso
de apagon.

Ninguna averia debe pasar desapercibida

Razoén de mas para que los ingenieros de CVA garanticen en
todo momento la funcionalidad tanto de esta central como

de las demas, como bien subraya Antonino Sannolo, jefe del
Departamento de Electromecanica.

“Entre otras cosas, nuestro departamento es responsable del
mantenimiento de unos 70 generadores hidroeléctricos. Con
el fin de poder planificar con precision los trabajos de mante-
nimiento, necesitamos conocer en todo momento el estado de
las instalaciones. Para ello, aplicamos controles no destructivos

, , Con la ayuda de empresas como
ifm, ahora estamos digitalizando
todas nuestras instalaciones para

reducir el esfuerzo necesario para
los controles y la necesidad de
evaluaciones in situ.

de los componentes mecanicos mas importantes, asi como
inspecciones térmicas, medidas de proteccion en cuanto a
sequridad eléctrica, comprobaciones eléctricas de los genera-
dores y anélisis de vibraciones de los soportes de las turbinas.
Cualquier fallo inminente que no se detecte puede provocar la
averia de la maquina y, por tanto, pérdidas econémicas.”



Reequipamiento para la monitorizacion de
condiciones: numerosos sensores instalados
en turbinas y generadores registran el com-
portamiento vibratorio de los componentes
giratorios, asi como la temperatura, la presion
y el caudal de los lubricantes refrigerantes.

Estandarizacion de los sistemas de control y supervision
El principal reto para la ejecucion de estos controles radica en
la situacion geogréfica de las centrales hidroeléctricas, que se
extienden a lo largo de todo el Valle de Aosta: un drea que
abarca unos 3200 kildmetros cuadrados.

“Ademas, los generadores no siempre son facilmente accesi-
bles y algunos se construyeron en cuevas en las montafias”,
explica Sannolo. “Con la ayuda de empresas como ifm, ahora
estamos digitalizando todas nuestras instalaciones para reducir
el esfuerzo necesario para los controles y la necesidad de eva-
luaciones in situ.”

A tal fin, los actuales sistemas de control y supervision de

22 centrales hidroeléctricas del Valle de Aosta se actualizaran

y estandarizaran para ponerlos a disposicion de forma centrali-
zada a nivel de IT. Con este objetivo, la central eléctrica de
Valpelline ya ha sido equipada con sensores de vibracion de
ifm, los cuales permitirdn controlar en todo momento las nece-
sidades de mantenimiento de las turbinas y los generadores.
Otros sensores se encargan de controlar la presién y la tempe-
ratura del refrigerante.

Control del circuito de refrigeracion y el suministro

de agua

CVA vya utiliza soluciones de digitalizacion de Ultima generacién
en varias de sus plantas. En la central de Covalou, por ejemplo,
los sensores de ifm registran una gran cantidad de datos rele-
vantes sobre la instalaciéon y los transmiten al nivel de IT para
garantizar el funcionamiento de la central hidroeléctrica de

41 megavatios, construida en 1926. Ademas de la temperatura
y la presion, aqui también se controla el caudal del refrigerante,
lo que permite obtener informacion precisa sobre el estado de
la instalacion, ademas de la proporcionada por los sensores de
vibracion.

Plataforma lloT: centralizaciéon de alarmas

y andlisis de datos

CVA también apuesta por los sistemas informaticos mas
modernos. Un ejemplo de ello es moneo, la plataforma lloT de
ifm. moneo|RTM no solo permite parametrizar de forma cen-
tralizada las infraestructuras IO-Link y utilizar los datos trans-
mitidos por los sensores para optimizar los procesos; también
evalla los datos de los sensores de vibracion y avisa al operario
de la instalacion si se superan los valores limite predefinidos.

“Con moneo, podemos recopilar toda una serie de datos que
permiten a nuestros técnicos analizar todas las tendencias de
las vibraciones en tiempo real”, explica Sannolo.

“En los altimos anos, hemos desarrollado un nuevo método
de analisis que consiste esencialmente en reducir al minimo las
comprobaciones de estado in situ, considerandolas tan solo
cuando los sistemas de control en linea indican un fallo.”

Las centrales hidroeléctricas de CVA
estan repartidas a lo largo del Valle de
Aosta: algunas tienen casi 100 afios de
antigtiedad y otras son de dificil acceso.

Objetivo a largo plazo: mantenimiento predictivo

La integracién de todos estos datos en un Unico sistema cen-
tralizado permite a los técnicos e ingenieros de CVA seguir

y comparar toda la informacién con mayor facilidad en todo
momento. “Transferimos toda la informacion proporcionada
por los sensores a una base de datos. Nuestra intencion a largo
plazo es implementar un auténtico sistema de mantenimiento
predictivo. Creemos que el punto de partida para este ambicio-
so objetivo es la aplicacion de un buen andlisis de vibraciones.”
Con moneolindustrial Al Assistant, ifm ya ofrece la posi-
bilidad de utilizar la inteligencia artificial para monitorizar

con gran precision el estado de las instalaciones, permitiendo
una reaccion a dafos inminentes aln con mayor antelacion.
Para ello, las herramientas reconocen el estado normal de las
instalaciones valiéndose de los datos histéricos. A partir de
estos conocimientos, el SmartLimitWatcher puede supervisar
con precision el comportamiento dindmico de las vibraciones,
mientras que el PatternMonitor examina valores individuales de
datos relevantes como la temperatura, la presion o el caudal en
busca de tendencias ascendentes o descendentes, un aumento
de la volatilidad o saltos.



Sensores fiables incluso en condiciones dificiles

“En general, estamos muy satisfechos con los productos de
ifm. Durante las pruebas y el funcionamiento, hemos compro-
bado que sus productos son adecuados para el uso en entor-
nos industriales como el nuestro”, concluye Manuel Bonjean,
persona de contacto del drea de automatizacion de centrales
hidroeléctricas de CVA.

“Los sensores funcionan perfectamente en entornos humedos,
como los de nuestras centrales hidroeléctricas, y también a las
bajisimas temperaturas que se suelen registrar en los inviernos
alpinos. Gracias a las soluciones de ifm podemos ir mejorando
el modo de supervisar nuestras instalaciones. También hemos
podido estandarizar la tecnologia de sensores utilizada en
todas las centrales hidroeléctricas y reducir asi considerable-
mente la cantidad y la variacion de las piezas de repuesto en
stock. Esto alivia la carga de nuestro presupuesto y facilita
notablemente la planificacion del mantenimiento a nuestro
departamento.”

Antonino Sannolo anade: “Al principio solo comprabamos
componentes a ifm. Cuando nos dimos cuenta de que también
podian facilitarnos sistemas llave en mano, asi como los cono-
cimientos necesarios para los analisis de vibraciones basados
en IT, decidimos colaborar ain mas estrechamente con ellos y
solicitar su asistencia para la instalacion y puesta en marcha in
situ. El hecho de que podamos sequir contando con sus cono-
cimientos técnicos y apoyo incluso ahora, tras la implantacion
de todos los sistemas, es sin duda algo que no ofrecen todos
los proveedores de sistemas.”

Conclusion

Con la ayuda de soluciones de digitalizacion eficaces e
integrales, ifm apoya a la empresa energética CVA en
el funcionamiento de las instalaciones necesarias para
abastecer a la poblacion y a las empresas del Valle de
Aosta con electricidad generada de forma sostenible,
fiable y permanente.

Todos los datos de la electrénica de diagndstico de ifm se
recopilan de forma centralizada en el nivel de IT, donde se
analizan mediante moneo: la plataforma IloT de ifm.
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Produccion de bebidas de avena:
hacia el futuro con AS-i e I0O-Link

Danone confia en las soluciones de digitalizacién de ifm

para la modernizacién de una de sus plantas de produccion

Danone es uno de los principales proveedores de produc-
tos lacteos a nivel mundial. El aumento constante de la
demanda de bebidas vegetales por parte de los consumi-
dores, producto que Danone ofrece también en todos sus
mercados, impulsé a la empresa a transformar una de sus
mayores fabricas en Francia dedicada a la produccién de
lacteos en una planta de bebidas de avena.

Thierry Pasquet, director de la planta de Danone en Ville-
comtal-sur-Arros, explica las razones de la transformacion de

la fabrica: “El 80 % de nuestros clientes afirman que quieren
cambiar su dieta de proteinas animales por proteinas vegetales.
Y obviamente queremos responder a esta demanda aumen-
tando nuestra capacidad de produccion de bebidas de avena.
Ademads, esta decision contribuye a los objetivos globales de
Danone, pues reduce las emisiones de CO; y el consumo de
agua en un 80 %".

El caracteristico cable plano AS-i de color amarillo recorre
toda la cadena de procesos. A través de él también se
transmite sin problemas la informacion de los cabezales
de valvula Sorio de Definox.

La empresa invirtid unos 50 millones de euros en esta fabrica
del suroeste de Francia. “Al modernizar nuestras instalaciones
de produccion, optamos por las mejores tecnologias dispo-
nibles en el mercado para asegurar que tanto esta inversion
como la propia planta se puedan mantener durante las proxi-
mas décadas”, afirma Pasquet.

La digitalizacion del futuro con ifm

Desde tanques de almacenamiento hasta tuberias, terminales
de vélvulas e instalaciones CIP: todo esto ha pasado de la leche
a la avena en tan solo doce meses. “Durante este tiempo, se
tuvieron que desmontar todas las instalaciones antiguas para
reconstruirlas en otros emplazamientos”, explica Sébastien
Peres, responsable de automatizacion de la fabrica.







AS-i e I0-Link se fusionan: ambas tecnologias de comunicacion
digital se pueden conectar perfectamente en red para apro-
vechar sus ventajas de forma combinada. Entre otras cosas, el
caudal, la presién y la temperatura se transmiten a AS-i a través
de IO-Link.

“Al mismo tiempo, se fueron instalando paso a paso los nuevos
componentes de la planta de produccion de bebidas de avena,
incluida la tecnologia de automatizacion”.

No es ninguna casualidad que se eligiera a ifm como socio de
automatizacion para la modernizacion de la fabrica. En la plan-
ta de Danone en Villecomtal-sur-Arros llevan ya unos veinte
afnos trabajando con ifm.

"Asi que parecia Iégico que volviéramos a trabajar juntos en
este proyecto”. El equipo de Peres, que conté con el apoyo del
integrador Boccard, se basé en dos tecnologias de automatiza-
cion para la digitalizacion: AS-Interface (o AS-i de forma abre-
viada) e |O-Link. “A diferencia del sistema clasico de cableado,
con AS-i e IO-Link nos beneficiamos de un cableado sencillo.
Con AS-i, podemos tender el cable a grandes distancias y
conectar los sensores de forma flexible en el lugar que quera-
mos”, afirma Peres.

Danone también utiliza AS-i Safety para la gestion de todos los
sensores de seguridad que, entre otras cosas, se encargan de
supervisar si los pozos de registro u otros puntos de acceso al
proceso estan correctamente cerrados.

AS-i: transmisién digital de datos a larga distancia

El sistema AS-i se distingue por su cable plano de dos hilos

de color amarillo, que se puede tender a distancias de hasta
1000 metros y tanto en topologia lineal como en estrella.
Mediante el uso de fibras dpticas también se pueden salvar
distancias de hasta 3000 metros. Los médulos AS-i permiten
conectar facilmente los sensores y actuadores al cable plano en
cualquier punto por medio de la técnica de perforacion.
Opcionalmente es posible una alimentacién con energfa adi-
cional de los actuadores con mayores requisitos de potencia
conectando un cable plano extra de 24 voltios en paralelo al
cable de datos y también a través de los médulos. La tecnolo-
gia AS-i también se beneficia de la opcién de conexién IO-Link.
Los maestros |O-Link especiales para aplicaciones de campo
agrupan las senales digitales de los sensores 10-Link y las trans-
miten al nivel AS-i.

El sensor de conductividad LDL200
garantiza que el proceso CIP se desa-
rrolle de forma correcta y eficiente.

, , Los sensores 10-Link nos
ofrecen muchas mds opciones
de diagnostico que los
sistemas de automatizacion
convencionales, lo que
proporciona un alto nivel de
transparencia de los procesos.
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Interfaz entre OT e IT. En el armario eléc-
trico se encuentran la fuente de alimen-
tacion AS-i, los modulos de salida AS-i de
seguridad y las pasarelas AS-i Ethernet/IP.

10-Link: mas transparencia y mas datos

por punto de medicion

“La tecnologia IO-Link era nueva para nosotros. Pero nos ale-
gro dar el paso hacia la transmision digital de datos porque
nos permite estar preparados para el futuro y lograr asi un fun-
cionamiento lo mas eficiente posible de la instalacion”, sefiala
Peres. “Los sensores |O-Link nos ofrecen muchas méas opciones
de diagnostico que los sistemas de automatizacion convencio-
nales, lo que proporciona un alto nivel de transparencia de los
procesos. También nos beneficiamos de un cableado sencillo
con conectores M12 estandar”.

Muchos sensores 10-Link transmiten datos e informacion adi-
cionales, ademas del valor de medicion real. Por ejemplo, un
sensor de presion también puede registrar la temperatura en
el punto de medicién. Los caudalimetros transmiten el caudal
actual, la presion, la temperatura del fluido y el caudal total
como valores de medicion digitales a través de 10-Link. Otra
funcion util de 10-Link es la opcion de guardar los parametros
de un sensor en el maestro 10-Link al que estad conectado el
Sensor.

“Esto nos facilita mucho la sustitucion del sensor en caso de
defectos. Los parametros de ajuste almacenados se transmiten
automaticamente al nuevo sensor, por lo que la sustitucion del
sensor también puede ser realizada por companeros no espe-
cialistas si fuera necesario”.

En otras palabras, el sencillo procedimiento de sustitucion
supone un alivio para el personal especializado, que asi puede
dedicar méas tiempo a sus tareas principales. En cuanto a la
seleccion principal de los sensores necesarios, los responsables
de Danone también han recurrido a expertos externos: “Junto
con nuestro integrador Boccard e ifm como especialista en
automatizacion, desarrollamos estandares que deben cumplir
todos los sensores necesarios para registrar la presion, la tem-
peratura, el caudal y la conductividad”, declara Peres.
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“Gracias a la estrecha colaboracion con ifm y a la amplia gama
de variantes de productos, pudimos asequrarnos de que siem-
pre utilizamos la variante de sensor adecuada”.

Asimismo, gracias a los muchos afios de estrecha colaboracion
entre Definox e ifm, est4 garantizada la perfecta integracién

a través de AS-i e IO-Link de los cabezales de vélvula Sorio de
Definox, que también se emplean en esta instalacion recién
modernizada.
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Finalizacion con éxito de la digitalizacion y la conversion
a productos de avena
La produccién de las bebidas a base de avena ya ha comen-

| ifm electronic gmbh|

zado. Toda la informacién se puede supervisar en tiempo real
desde una ubicacion central.

“Gracias a la digitalizacion, estamos informados de todos los : . - . =
procesos y valores caracteristicos. Esto nos permite reaccionar 3 4 . A =
rapidamente ante las desviaciones, lo que nos ayuda a producir ) ' :
de forma eficiente, sequra y con la elevada calidad requerida”, y =
dice Peres. “En general, estamos muy satisfechos con la ejecu-
cion del proyecto de digitalizacion. La excelente colaboracion
cumplié todas nuestras expectativas y requisitos para un pro- « .
yecto de esta envergadura”. : <55 - | : ‘

L

Conclusion
Como socio de automatizacion de la planta de Villecom- - :
tal-sur-Arros desde hace muchos afios, ifm también pudo -
apoyar a Danone con su experiencia en el sector alimentario
durante el proceso de modernizaciéon y conversién de la
produccion lactea a la producciéon de bebidas de avena.

La cercania al cliente que subraya el eslogan “ifm - close to
you” también se refleja en este proyecto.

Supervision centralizada de procesos: gracias a la comunicacion
digital mediante AS-i e I0O-Link, se puede hacer un sequimiento
de todo el proceso de forma centralizada.
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Ford Colonia: mayor eficiencia
energetica con mioty

Las soluciones de supervision sin cableado de ifm también aumentan

la disponibilidad de las instalaciones

La planta de Ford ubicada en el barrio de Niehl, en la
ciudad alemana de Colonia, se dedica desde 1930 a la
fabricacion de vehiculos para el mercado mundial. En
2023 se transformé en una fabrica de vehiculos eléctricos,
el Electric Vehicle Center, convirtiéndose en la planta de
produccion mas moderna de este fabricante de auto-
moviles.

La mejora constante de la huella energética y ambiental
de esta planta solo se puede lograr reduciendo el consumo
de energia, disminuyendo las emisiones y optimizando

el uso de los recursos. El taller de pintura se ha unido a
estos esfuerzos de mejora continua y para ello ha con-
fiado en los sensores del especialista en automatizacion
ifm, asi como en la tecnologia inaldmbrica mioty para la
recopilacién de todos los datos necesarios.

Deteccion del desgaste de las cintas transportadoras

Las carrocerfas tienen que recorrer largas distancias, también
en el taller de pintura: primero se limpian, después se protegen
contra la corrosion mediante fosfatacion y, por ultimo, reciben
una capa final de pintura. Tras este proceso, las piezas de la
carroceria se transportan hasta la nave de fabricacion mediante
cintas transportadoras. Estas cintas, accionadas por motores,
deben funcionar de forma fiable en todo momento.

“Controlamos el estado de los motores mediante los sensores
de vibracion de ifm. Esto nos permite detectar dafios inminen-
tes en una fase temprana y aprovechar los tiempos de inacti-
vidad planificados para realizar tareas de mantenimiento,”

nos comenta Stefan Blatt, responsable de Condition Based
Maintenance en Ford-Werke GmbH. “También medimos el
consumo de corriente de los motores. Su aumento es un indi-
cio de desgaste o falta de lubricacién de las cadenas transpor-
tadoras. La supervision continua y combinada permite ejecutar
trabajos de mantenimiento de forma precisa y oportuna, lo
que prolonga la vida util de las instalaciones y reduce los costes
operativos”.

mioty: transmision inalambrica de datos a través

de hormigén y acero

El consumo de corriente se registra mediante el contador de
electricidad Hyperion de la empresa Sentinum. Esta filial de ifm
esta especializada en sensores inaldmbricos tanto para edificios
y plantas de produccion inteligentes como para ciudades inte-
ligentes totalmente interconectadas. La gama de productos de
Sentinum abarca desde sensores de nivel, sistemas de observa-
cion de suelo y sensores de seguimiento hasta contadores de
electricidad. Todos los sensores estan equipados con las prin-
cipales tecnologias LPWAN (Low Power Wide Area Network),

, , Controlamos el estado de
los motores mediante los
sensores de vibracion de ifm.
Esto nos permite detectar

danos inminentes en una
fase temprana y aprovechar
los tiempos de inactividad
planificados para realizar
tareas de mantenimiento.

incluida mioty, una tecnologia inaldmbrica extremadamente
robusta que transmite datos a lo largo de varios kilémetros o,
como en el caso de Ford, a través de muchas capas de hormi-
gon y estructuras de acero de gran espesor.



Un importante medio de transporte: las averias de la cinta trans-
portadora pueden causar elevados costes a causa de las paradas
de la produccion.

“Para nosotros, el uso de mioty tiene muchas ventajas”, explica
Stefan Blatt. “La primera es la reduccion de la complejidad
de la instalacion. En la fase de prueba inicial, instalamos en el
taller de pintura una pasarela mioty que cubria gran parte de
nuestra zona de trabajo. El taller tiene una superficie de unos
60.000 metros cuadrados en total, distribuidos entre la planta
baja, la planta primera y la planta alta, las cuales estan sepa-
radas por una gruesa capa de acero y hormigon. Por ejemplo,
los contadores de electricidad estan situados bajo el techo

del taller de pintura. Estos equipos envian sus datos de forma
sequra y fiable a la pasarela, que se encuentra en la parte mas
baja del complejo de edificios”.

Reduccién de costes de calefaccion gracias

a la supervision de puertas enrollables

Lo mismo ocurre con los sensores de ifm destinados a la super-
vision de una puerta de acceso enrollable muy transitada, los
cuales transmiten sus datos mediante un adaptador mioty.
También en este caso, el objetivo principal es el ahorro ener-
gético.

“Mediante los datos recopilados podemos detectar rapida-
mente si la puerta enrollable permanece abierta. Si la causa
fuera una averia, podremos actuar rapidamente y reparar la
puerta. Especialmente en invierno, suele ser importante que las
puertas enrollables estén cerradas para ahorrar costes de cale-
faccion. En cambio, en los dias mas calurosos podemos enfriar
de manera controlada el entorno de trabajo manteniendo las
puertas enrollables abiertas durante mas tiempo”.

Si esta puerta enrollable muy transitada permanece abierta
demasiado tiempo en los dias mds frios, aumentaran los costes
de calefaccion.

Facil reequipamiento

Ademads de un sensor optico de distancia, que detecta si la
puerta estd abierta o cerrada en funcion del grosor del rodillo,
se instalaron sensores de temperatura de ifm cerca de la puerta,
tanto en el interior como en el exterior.

“Lo Unico que tuvimos que hacer aqui fue garantizar el sumi-
nistro de energia a los sensores, lo cual no suponia ningun
problema”, afirma Stefan Blatt. “Sin embargo, una implemen-
tacion in situ de una infraestructura de red cableada habria
sido mucho mas compleja, si no imposible”. Por no mencionar
los elevados costes que habrian supuesto los kildmetros de
cable necesarios. “Aqui en el taller de pintura, ademas de tra-
tarse de una construccion maciza, contamos con diversas areas
protegidas contra explosiones, asi como con estructuras acor-
des a la normativa contra incendios. La planificacion a poste-
riori de un tendido de cableado eficiente sobre una base asi es
casi imposible. A esto se suman los esfuerzos a nivel informa-
tico al tener que incorporar continuamente nuevas direcciones
IP al sistema. Gracias a la tecnologia mioty, pudimos implemen-
tar de manera sencilla y comoda la recopilacion de datos para
ahorrar energia, contribuyendo asi a aumentar la eficiencia”.



Ford-Werke

El consumo de energia como indicador
de desgaste: el sensor de corriente de
Sentinum, una filial de ifm, transmite los
datos al nivel de IT a través de mioty.

Un sensor fotoeléctrico comprueba si la puerta esta abierta
o cerrada.

Balance y panorama positivos

Desde la primera prueba de campo, la solucion mioty de ifm
resultd convincente: “Sin duda, en el futuro ampliaremos la
red mioty con puntos de acceso adicionales para poder equi-
par todo el taller de pintura con soluciones inaldmbricas. La
ampliacion de la red nos permitird recopilar y analizar aun mas
datos en tiempo real, lo que conducird a nuevas mejoras y una
reduccion de los costes”.

3x230/400V [ 50Hz |-25°C/+70°C | 0.25-5{100)A e " ? Sentinum
kWh: CL B |kvarh: CL.2 difess  an ifm company

Conclusion

Con la solucién mioty para la transmisién inaldmbrica de datos
de ifm, Ford ha logrado alcanzar objetivos tan importantes
como el ahorro energético, el mantenimiento predictivo y la
disponibilidad de las instalaciones en el taller de pintura. El facil
reequipamiento de esta tecnologia inaldmbrica ofrece muchas
mas opciones para optimizar la eficiencia energética y aumen-
tar la productividad de las instalaciones.

ifm electronic gmbh - Friedrichs
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Acabado digitalizado
de las superficies

GASER | 33

GASER e ifm colaboran en la optimizacion del proceso de anodizado

El Grupo GASER es especialista en el tratamiento de
superficies metdlicas. Con el fin de responder a las cre-
cientes exigencias de los mercados del automoévil y la
aviacién, en particular en materia de trazabilidad y super-
vision de procesos, la empresa apuesta por una estrategia
de digitalizacién y, para ello, cuenta con la colaboracién
del especialista en automatizacién ifm.

Ya sean tornillos, bastidores de muebles, discos de freno o
componentes para motores de aviones: todas las piezas metali-
cas que deban destacar por su durabilidad o aspecto se deben
someter a un tratamiento superficial de galvanizado. Los pro-
cesos mas conocidos son el anodizado, el niquelado, el cinca-
do, el tratamiento térmico y la pintura a pistola. En todos estos
casos, el objetivo es optimizar la proteccion contra la corrosion,
la durabilidad y también el aspecto de las piezas tratadas.

El Grupo GASER, que cuenta con nueve plantas de produccién
en Italia y una en la India, lleva ofreciendo a sus clientes estos y
otros procesos de acabado de superficies desde 1950. Ahora el
Grupo ha decidido digitalizar todos sus procesos para asegurar
su posicionamiento de cara al futuro.

Una tecnologia heterogénea

“La digitalizacion desempefia un papel fundamental para noso-
tros a la hora de garantizar la trazabilidad y la supervision de
nuestros procesos”, declara Enrico Galliani, General Manager
de GASER. “Nuestra empresa tiene una larga tradicién, pero en
los ultimos 15 anos ha vuelto a experimentar un crecimiento
exponencial. El resultado son unas instalaciones con una tec-
nologia muy heterogénea. Con la consecuente digitalizacion,
queremos lograr una estandarizacién digital de todo el Grupo
que nos permita mostrar una posicion comun sobre la certifica-
cién de la calidad ante nuestros clientes”.

Soluciones personalizadas para cada instalacion

GASER se decidié por el especialista en automatizacion ifm
para la implementacion de esta estrategia de digitalizacion.
“Estamos convencidos de esta cooperacion por varias razones.
En primer lugar, los expertos de ifm se han adaptado perfec-
tamente a nuestras necesidades familiarizandose con nuestra
realidad industrial especifica. Pues esto no se puede dar por
sentado, ya que nuestra industria pertenece sin duda a un sec-
tor nicho”, afirma Galliani.

“En sequndo lugar, ifm ha demostrado su alto nivel de flexibi-
lidad. En lugar de ofrecer una solucion genérica para todos los
requisitos, pudimos trabajar juntos centrandonos de manera
especifica en cada instalacion y en cada planta, y asi desarrollar
soluciones personalizadas para la idea de actualizacion que
teniamos en mente”.

_'rr ‘

GASER sequira confiando en la experiencia de sus empleados en
el futuro. La digitalizacion les servira de apoyo en su trabajo.



Ejemplos para transformacion y residuos en
la superficie. Del estado bruto a un dptimo
acabado estético y técnico: GASER ofrece
numerosas opciones de revestimiento.

Desde lo artesanal a una toma de decisiones basada

en datos

Sin embargo, la transparencia de los procesos para los clientes
no era la Unica prioridad de GASER, como explica Graziella
Galati, Innovation Manager del Grupo: “Sin duda, queremos
estar a la altura de este crecimiento creando una base de
datos sdlida que ofrezca una imagen objetiva de la situacion
de la empresa y sirva de base para la toma de decisiones. Pero
el proceso de digitalizacion también nos sirve para apoyar el
trabajo diario de nuestro personal. El trabajo artesanal y la
experiencia de nuestros empleados son muy importantes para
GASER”.

Paso a paso hacia la meta

A pesar de las dificultades iniciales como consecuencia de la
complejidad del proyecto, el balance extraido por Galati es
positivo: “La colaboracion con ifm nos ha permitido crecer
internamente, ampliar nuestras capacidades y, por tanto,
hacernos mas fuertes y estables en general. Los resultados nos
dan la razén y demuestran que vamos por el buen camino”.

Por ello, el Grupo GASER e ifm tienen un punto de vista opti-
mista en cuanto a sus objetivos futuros: “Juntos queremos
identificar objetivos desafiantes y a la vez realistas que se

ajusten a nuestra experiencia. ifm deberia ir abriéndonos gra-
dualmente la puerta a proyectos cada vez mas complejos, por
ejemplo, con enfoques predictivos e IA”.

Garantia de calidad y trazabilidad con los datos

de los sensores

En los proyectos se emplean principalmente sensores de tem-
peratura, de valor de pH y de corriente, como explica Antonio
Rendina, Automation and Digitalization Manager: “Estos
pardmetros son cruciales para confirmar si un tratamiento ha
tenido éxito. Con esta informacion podemos garantizar la cali-
dad, pues nos permite controlar el proceso y reconocer posi-
bles anomalias”.

Los sensores nuevos y los antiguos a una

Durante el proceso de digitalizacion, GASER se tuvo que
enfrentar a dos retos: también se debian adaptar las instalacio-
nes mas antiguas para alcanzar el objetivo de la digitalizacién.
“En colaboracion con ifm, hemos conseguido integrar sensores
inteligentes con tecnologia IO-Link en las lineas obsoletas”,
comenta Rendina.

Aungue la mayoria de los sensores de ifm estan equipados con
tecnologia IO-Link, la cual permite una transmision de datos

al nivel de IT sin complicaciones y sin que se vea afectada la

comunicacion con el PLC; como parte del proceso de digita-
lizacion de las instalaciones de GASER también fue necesario
integrar los sensores analégicos mas antiguos en el sistema
digital de recopilacion de datos. ifm también ofrece la solucién
adecuada para este requisito con convertidores que transfor-
man las sefales analdgicas en informacion digital.

Optimizacion de procesos asistida por la tecnologia
informatica

El segundo reto consistia en conseguir que los datos obtenidos
fueran Utiles para el personal de produccién. Juntos decidieron
implementar moneo, la plataforma lloT de ifm.

Con moneo, ifm ofrece a sus clientes un software facil de usar,
pero muy potente, con el que se pueden visualizar y optimizar
facilmente las secuencias de los procesos. Gracias a moneo

se pueden tener a la vista los niveles de llenado, las curvas de
temperatura y también los requisitos de mantenimiento de las
instalaciones. Ademas, se pueden evitar los tiempos de inac-
tividad imprevistos por falta de suministros o defectos de la
instalacién, asi como las pérdidas de calidad por desviaciones
de los procesos.



El panel de control de moneo con los datos mas importantes del proceso
es claramente visible en la planta de produccidn, lo que acorta significativa-

mente el tiempo de respuesta en caso necesario.

Controles mas sencillos, una respuesta mas rapida
Gracias al software, GASER puede crear paneles de control de
facil lectura con los datos relevantes del proceso, que poste-
riormente se mostraran en los monitores de las instalaciones.

“Con la introduccidn del nuevo software, las comprobaciones
son ahora mucho maés féciles, como el control de la tempe-
ratura de los tanques”, subraya Matteo Margiotta, técnico
de planta de GASER. “En el panel de control puedo ver inme-
diatamente si los valores estan dentro del rango objetivo. Si

la calidad esta en riesqo, la indicacion cambia de color. Por
tanto, puedo reconocer exactamente si se esta produciendo un
problema y actuar con rapidez. Antiguamente, por ejemplo, la
temperatura solo se registraba manualmente con un termome-
tro, por lo que se necesitaba mucha experiencia para mantener
los procesos dentro del rango ideal”.

De la planta de produccién al despacho de alta direccion
Ademas del equipo de produccién, la direccion también se
beneficia de esta transparencia. moneo ofrece a los responsa-
bles de la gestion de la empresa la posibilidad de una supervi-
sién centralizada de todas las instalaciones y plantas. Gracias

a la integracion de los datos de los sensores en el sistema ERP
GASER Core, los datos de produccién y de la empresa también
se pueden combinar y utilizar para andlisis estratégicos.

“ifm nos ha brindado un gran apoyo para el desarrollo de
todas estas ideas”, opina Antonio Rendina. “Ademas de
cursos de formacion y la adquisicion de conocimientos, sigue
habiendo un didlogo casi diario para encontrar conjuntamente
nuevos enfoques y superar los obstaculos. Por tanto, la afirma-
cién 'close to you' es, a mi juicio, muy acertada”.

Conclusién

ifm apoya al Grupo GASER en su camino hacia la digitalizacion
con soluciones integrales y flexibles. La propia GASER ya se
estd beneficiando de este avance gracias a la optimizacion de
los procesos, la garantia de la calidad y una sala de produccién
eficiente e interconectada.

El sensor de temperatura, la unidad de evaluacion
y los cables resisten las duras condiciones ambientales
del proceso de anodizado.

, , En colaboracion con ifm,
hemos conseguido integrar

sensores inteligentes con
tecnologia 10-Link en las
lineas obsoletas.

ifm electronic gmbh - Friedrichstr. 1 - 45128 Essen
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Acceso a los datos de la huella de
carbono de cada producto

HARTING confia en la digitalizacion de los procesos para una completa

monitorizacion de la energia

El grupo tecnolégico HARTING es un proveedor lider
mundial de tecnologia de conexién industrial. Alrededor
de 6200 empleados trabajan para este grupo repartidos
por todo el mundo en 44 centros y 15 plantas de produc-
cién. Ademas de la exigencia de suministrar a sus clientes
productos de la mejor calidad posible en todo momento,
esta empresa familiar también mantiene un compromiso
con la sostenibilidad. A fin de producir de la forma mas
eficiente y, por lo tanto, lo mas respetuosa posible con el
medio ambiente, HARTING contintia impulsando la digi-
talizacién de sus instalaciones de produccion en su sede
central de la ciudad alemana de Espelkamp.

“La casi total transparencia de los datos conseguida hasta
ahora aqui en nuestras tres plantas nos permite tener una
vision objetiva de nuestros procesos de produccion”, afirma
Thomas Kamper, Head of lloT Solutions and Services en
HARTING Electronics. Varios cientos de maquinas transmiten
ya sus datos al nivel de IT, donde son analizados continuamente
por el equipo de Thomas Kamper.

Estandar para reequipar una maquinaria muy heterogénea
Luca Manuel Steinmann, Process Data Engineer lloT en
HARTING Electronics, describe los retos que implica la realiza-
cion de una evaluacion centralizada de los datos: “Contamos
con una maquinaria muy heterogénea, con interfaces y pro-
tocolos igualmente heterogéneos. Esto ya nos proporciona
mucha informacion y datos relevantes sobre el proceso, como
los tiempos de ciclo y de averia. Estos datos se deben integrar
en la infraestructura correspondiente en el nivel de OT para
que la informacion quede accesible para su evaluacion en el
nivel de IT. También hemos instalado sensores adicionales para
determinar, por ejemplo, la demanda de agua de refrigeracion,
aire comprimido o electricidad”.

Como estandar de reequipamiento para digitalizar las insta-
laciones, HARTING se decidié rapidamente por 10-Link. Los
maestros |O-Link instalados en la maquina in situ registran los
datos de los sensores montados en la respectiva ubicacion de
la maquina y los transfieren al nivel de IT. De este modo se con-
sigue una interfaz de informacién entre la tecnologia operativa
(OT), es decir, las maquinas, y el nivel de la tecnologia de la
informacion (IT).

Los datos de todas las maquinas convergen en el nivel de IT y
son analizados por los analistas de datos de HARTING.
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El maestro I0-Link agrupa los datos de los sensores conectados
y los envia tanto al bus de campo como a una Edge Gateway.
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Las ventajas de 10-Link: un sensor, mucha informacién
“Las ventajas de IO-Link son evidentes”, afirma Thomas Kamper.
“El estandar abierto y ampliamente utilizado nos permite
conectar con facilidad sensores adicionales con lo que se logra
una mayor optimizacion de la imagen digital de la maquina.
Podemos consultar los datos de forma consistente e intuitiva a
través de interfaces estandar como Modbus TCP o loT Core”.

Otra ventaja que convencié al equipo es que los sensores trans-
miten varios datos importantes del proceso al mismo tiempo.
Por ejemplo, HARTING confia en el contador de aire compri-
mido SD de ifm para el registro preciso del consumo de aire
comprimido. El sensor no solo transmite los valores actuales de
caudal a través de 10-Link, sino que también emite otros datos
relevantes, como la presion, la temperatura y el volumen total,
los cuales son importantes para la supervision de la red de aire
comprimido. Un ejemplo en relacién con la presion:

por regla general, las maquinas necesitan una presiéon de 6 a
6,5 bares para funcionar correctamente. Un descenso de este
valor podria ser un indicio de fuga en la red de tuberias.

, , El aire comprimido es una de las
formas de energia mds caras de la
industria, por lo que es importante
monitorizar estrechamente su
consumo.

Monitorizacion completa del sistema de tuberias
y reduccion de costes

Con las variantes para el uso en tuberias DN8 a DN250, ifm
ofrece una amplia gama que permite controlar integramente la
presion del aire comprimido desde el productor hasta el consu-
midor y transmitirla al nivel de IT. Esto ayuda a localizar y solu-
cionar cualquier pérdida de presion en las tuberias de forma
rapida y precisa, lo que supone una medida mas eficaz y ren-
table a largo plazo que contrarrestar esta pérdida de presion
incrementando la potencia del compresor y, en consecuencia,
la presion de entrada: un bar menos de presion en el sistema
de tuberias puede reducir los costes energéticos hasta un 7 %.
Con la plataforma lloT moneo, ifm ofrece una herramienta de
software que calcula automaticamente la diferencia de presion
y, por lo tanto, puede identificar rdpida y facilmente fugas, fil-
tros obstruidos y otras causas de un consumo excesivo de aire
comprimido.

Supervision exhaustiva de la forma de energia mas cara
Asimismo, HARTING ha centrado su atencién en registrar el
consumo de aire comprimido desde el inicio del proceso de
digitalizacion.

“El aire comprimido es una de las formas de energia mas caras
de la industria”, afirma Luca Manuel Steinmann. “Por ello,
es importante monitorizar estrechamente el consumo a fin de
detectar a tiempo cualquier fuga en la red de aire comprimido.
Como el aire comprimido es un recurso invisible cuya pérdida
pasa practicamente desapercibida en el dia a dia del ruidoso
entorno de la planta, pusimos en marcha el proyecto “Detec-
cién de fugas”.



El contador de aire comprimido SD esta
disponible para tuberias de dimensiones
comprendidas entre DN8 y DN 250.

Enseguida se confirmé el gran potencial de ahorro de esta
solucion: “A partir de los datos transmitidos sobre una de las
instalaciones, observamos un fuerte aumento del consumo de
aire comprimido. Dado que este aumento no solo se advertia
durante la produccion, sino también en los periodos de inacti-
vidad, quedd claro que la maquina necesitaba mantenimiento.
Durante la inspeccion se diagnosticé una fuga en el sistema de
aire comprimido. Esta averia se soluciond rapidamente, lo que
supuso una importante disminucion del tiempo dedicado al
mantenimiento desde el momento de la identificacion hasta la
reparacion”, comenta Thomas Kamper.

De aqui se deriva otra ventaja: el ahorro energético. Esta medida
logra una reduccién considerable de las pérdidas econémicas
y energéticas.
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Informacion valiosa sobre la red de aire comprimido. Claramente reconocible: el consumo basico (1) y el consumo de
produccidon (2) aumentan significativamente después de la aparicion de la fuga (3). Una vez solucionada la fuga, el
consumo basico desciende hasta casi cero (4).

Cada méaquina transmite una gran cantidad de valores de
medicién al nivel de IT. “Aqui es donde se combinan los datos
individuales para crear una imagen global precisa del estado
actual de cada maquina”, ahade Thomas Kamper. “Junto
con una evaluacion de la calidad de la fabricacion mediante el
uso de camaras, podemos garantizar la calidad constante de la
produccion, ademas de un mantenimiento de las maquinas en
funcién de sus necesidades. Gracias a este andlisis de los datos
logramos un alto nivel de transparencia de los procesos, lo que
acorta nuestro tiempo de respuesta y nos permite especificar
y planificar las operaciones de mantenimiento. En definitiva,
todo esto contribuye a un aumento de la capacidad de fabri-
cacion de productos de alta calidad y, al mismo tiempo, a una
reduccion de la cantidad de piezas descartadas”.



Para garantizar la total transparencia
de los datos, todas las maquinas de la
sede de HARTING en Espelkamp estdn
conectadas a la red.
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IA para determinar el momento éptimo

para el mantenimiento

Sin embargo, a Thomas Kéamper y su equipo aun les queda
un largo camino por recorrer antes de llegar al final del proceso
de optimizacion: los analistas estan estudiando ahora mismo
cémo predecir el momento 6ptimo para solucionar una fuga
haciendo uso de estos datos.

“Poner de inmediato una maquina fuera de servicio para su
mantenimiento no es siempre la forma mas economica de
proceder. Al fin y al cabo, las pérdidas econdmicas no solo se
deben a las fugas, sino también a los periodos de inactividad
de la maquina. Estoy seguro de que en el futuro podremos
operar de forma aun mas eficiente en este campo con la ayuda
de la inteligencia artificial”.

Ninguna solucion lista para usar

Ademas de la calidad del producto, la recopilacion de datos
también proporciona informacion sobre la huella de carbono
de cada uno de los productos que fabrica HARTING en
Espelkamp.

“Ya en 2017 comenzamos a registrar y analizar digitalmente
los requisitos energéticos de nuestra produccion aqui en nues-
tra sede como parte del proceso de certificacion de nuestro
sistema de gestion energética seqgun la norma ISO 50001.
Como para esta aplicacion no existe una solucion lista para

usar, hemos elegido a ifm para que nos apoye con su experien-
cia y gama de productos en este proyecto. La buena y estrecha
relaciéon mantenida nos ha permitido implementar rapidamente
los primeros proyectos de digitalizacion”.

Transparencia de la huella de carbono, también

de cara al cliente

Como explica Thomas Kamper, la informacién de los sensores
y los datos de las maquinas también suponen un gran paso
adelante para HARTING en el cumplimiento de sus propias
aspiraciones de una produccion lo mas sostenible y respetuosa
posible con los recursos: “Como en nuestras plantas realizamos
todos los pasos in situ, desde la primera transformacion de

la materia prima hasta el acabado del producto final, podemos
determinar con gran precision los costes energéticos y también
la huella de carbono de cada producto terminado. A largo
plazo, también queremos transmitir esta informacién a nues-
tros clientes y ayudarles a calcular con exactitud su propia
huella de carbono”.

Convencidos del valor anadido de la digitalizacion
HARTING esta convencida de las ventajas de la digitalizacion:
estan previstos otros proyectos para seguir aumentando la
eficiencia y la garantia de calidad en la produccion.
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HARTING puede calcular los requisitos energéticos de cada
uno de los productos: una informacion valiosa para la propia
empresa, pero también para los clientes.

“Estamos elaborando y concretando planes para la deteccion
exhaustiva de otras formas de energia, como en el caso del
aire comprimido”, nos anticipa Thomas Kéamper. “También
tenemos previsto analizar, y lo haremos de cara al futuro de
forma centralizada, factores que garanticen la calidad, como
el anélisis de los valores de lubricante refrigerante, por ejem-
plo, mediante un registro de la conductividad”.

Analisis preciso de la eficiencia de fabricacion

El hecho de que se transmitan continuamente cada vez mas
datos de cada vez mas maquinas posibilita que se puedan
comparar entre si secuencias de procesos completas: “Los
datos nos permiten determinar objetivamente qué maquina
produce qué producto con mayor eficiencia, lo que a su vez
nos permite adaptar la planificacion de nuestra produccion,
reduciendo aun mas nuestras necesidades energéticas”.

Conclusion

Con el apoyo de ifm, HARTING ha dado un gran paso hacia
una transparencia total de los datos de sus plantas en su
sede central de Espelkamp, lo que le ha permitido fabricar
productos de alta calidad de forma mas eficiente por medio
de analisis informaticos.
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Camaras al volante

Sistemas con camara 3D en robots moviles autdbnomos

En un mundo marcado por los rapidos cambios y avances
en tecnologia y sostenibilidad, es cada vez mas urgente
la reestructuracion de los procesos intralogisticos.
KNAPP Industry Solutions, filial de KNAPP AG y pionera
austriaca en el campo de la intralogistica, establece
nuevos estandares gracias al desarrollo de sus avanzados
robots méviles auténomos y a la potente tecnologia de
cadmaras 3D de ifm.

La empresa austriaca KNAPP, con sede en Hart bei Graz, es
especialista en el desarrollo de soluciones logisticas a medida.
“Ayudamos a nuestros clientes a automatizar los procesos a lo
largo de toda la cadena de valor y a impulsar la digitalizacion.
Nuestra empresa esta dividida en varias unidades de negocio,
entre ellas, alimentacion, moda, industria, comercio minorista
y mayorista. Dentro de la unidad Industry Solutions (soluciones
industriales), damos servicio a los clientes de la industria manu-
facturera desarrollando robots mdviles auténomos, nuestros
Open Shuttle”, explica Philipp Gotzmann, Team Lead Software
Development Shuttle Control.

El “Open Shuttle Fork” es un robot movil auténomo
(AMR) concebido para el transporte de palés conven-
cionales, soportes y portacargas especiales.

Estos robots se han concebido para el transporte de mercan-
cias de forma autdbnoma entre los distintos centros de pro-
duccion o instalaciones de almacenamiento. Son capaces de
transportar una amplia gama de productos, desde palés muy
pesados hasta materiales pequenos y cajas de carton.

A diferencia de los AGV (vehiculos de guiado automatico),
gue se mueven siguiendo una ruta fija, los Open Shuttle son
AMR (robots moviles autonomos). Estos robots se caracterizan
porque pueden recorrer el trayecto desde el punto de partida
hasta el destino de forma flexible y sin seguir una ruta marcada.

La ventaja de los AMR es su capacidad de adaptarse rapida-
mente a los cambios de estructura y de procesos, con lo que
se reduce al minimo el tiempo necesario para la adaptacion a
nuevas tareas o entornos. Esta adaptabilidad permite un facil
escalado en funcién de la demanda y la convierte en una solu-
cion rentable a largo plazo.

Con el fin de evitar colisiones con personas u objetos, una
deteccion 3D fiable y completa del entorno es esencial para la
navegacion auténoma.
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La camara O3R es una combinacion
de camaras 2D y 3D que se encarga
de la deteccion del entorno.




La cdmara O3R registra con precision la
posicion y orientacion del palé, lo que
permite un acercamiento preciso y la
retirada adecuada del palé.

El sistema con cdmara O3R en accion

El componente clave de esta extraordinaria flexibilidad es la
tecnologia de camaras 3D del especialista en automatizacion
ifm. Con la ayuda del potente sistema con cdmara O3R, los
Open Shuttle pueden detectar con precision los objetos del
entorno, lo que les permite desplazarse con seguridad y facili-
dad por la planta de produccién.

Asi lo explica Philipp Gotzmann: “Utilizamos los sistemas con
camara O3R de ifm en nuestros Open Shuttle para la detec-
cion de obstaculos en el trayecto. Estos sistemas ofrecen una
supervision total en 3D a lo largo de todo el trayecto y toda la
altura del vehiculo. Con ellos, nuestros escaneres laser actuales
y certificados como sequros obtienen una proteccion adicional.

También son capaces de detectar los objetos que invaden el
trayecto, como las horquillas. Ademas, la monitorizacion 3D
nos garantiza la deteccion fiable del paso por puertas y otros
elementos similares. Asimismo, hemos incorporado el sistema
O3R en nuestro “Open Shuttle Fork” para la deteccion de por-
tadores de carga, tales como palés u otros medios de carga
similares a los palés. Gracias a este sistema, es posible retirar
portacargas dispuestos en posiciones ligeramente diferentes,
por ejemplo, en el caso de que hayan sido colocados por una
carretilla elevadora manual. Con los sensores 3D se mide el
portador y se determina su posicién exacta a fin de garantizar
una aproximacion y retirada precisas”.

, , No buscabamos un sistema llave
en mano, sino una solucion en la
que pudiéramos trabajar junto
con un socio en la consecucion del
concepto y producto adecuados,
desarrollando nuestros propios
algoritmos y procesos.

Nuestra decision por ifm

A la hora de seleccionar una solucién 3D adecuada, la tecnolo-
gia personalizable y facil de desarrollar de ifm fue la propuesta
mas destacable.

“Nos decidimos por la solucién de ifm durante una fase de
prueba de campo. Las principales razones fueron su pro-
metedor concepto de camaras distribuidas y relativamente
reducidas junto con una unidad de calculo central para la
evaluacion, que ademas permite desarrollar internamente el
software. Para KNAPP es muy importante tener la posibilidad
de generar por su cuenta los procesos relevantes para el siste-
ma, como la deteccion en 3D de obstaculos y de portadores
de carga, asi como poder hacer las modificaciones necesarias.
No buscabamos un sistema llave en mano, sino una solucion
en la que pudiéramos trabajar junto con un socio en la con-
secucion del concepto y producto adecuados, desarrollando
nuestros propios algoritmos y procesos. Asi mantenemos el
control y podemos hacer los ajustes que mas nos convengan.
Entre las ventajas del sistema O3R se encuentra la facilidad

de desarrollo: esta disponible una amplia documentacion
para desarrolladores. Ademas, ifm proporciona las bibliotecas
correspondientes para ayudar a desarrollar tu propio software,
asi como conexiones a controladores ROS, entre otros. Eso
nos encanta. La calidad de la colaboracién con nuestros cole-
gas de ifm también merece una mencidn especial”, concluye
Philipp Gotzmann de KNAPP.




El principal componente del sistema O3R es la unidad
de procesamiento de video, que ofrece la posibilidad
de conectar hasta 6 camaras.

Sistema con camara de alto rendimiento

La plataforma de cdmara O3R de ifm es la solucién integral
para el procesamiento centralizado y sincronizado de los datos
recopilados por las imagenes y los sensores. Ha sido especial-
mente disefada para su aplicacién en robots moviles autono-
mos y otros vehiculos de guiado automatico.

La pieza central del sistema es una potente unidad de célculo,
llamada unidad de procesamiento de video (VPU). Estéd basada
en yocto-Linux y una arquitectura Docker, por lo que es com-
patible con entornos de desarrollo de codigo abierto como
Python, C++, CUDA y ROS.

La VPU analiza la informacién de hasta 6 camaras simultanea-
mente y es capaz de agruparla y correlacionarla con informa-
cién importante de otros sensores, por ejemplo, de un sensor
2D LiIDAR, como una “fusion de datos de sensores”, con lo
que se logra un reconocimiento sélido y fiable del entorno.
Con estos datos se pueden ejecutar planificaciones de rutas y
funciones de navegacion con eficiencia.

Las seis cdmaras permiten cubrir una vision completa de 360°.
Estas cdAmaras 3D también forman parte de la solucién de la
plataforma: disponen de un angulo de apertura de 60 x 45
grados o de 105 x 78 grados y estan equipadas con la avanza-
da tecnologia de medicion del tiempo de vuelo PMD.

El sistema O3R esta com-
puesto por una unidad de
procesamiento de video
y hasta seis cdmaras.

Gracias a la tecnologia patentada de modulaciéon con codifica-
cion (Coded Modulation Technologie), se garantiza la detec-
cion fiable de obstaculos y objetos extrafios, aunque estén
expuestos a una alta influencia de la luz externa y a muchas
otras interferencias. Ademas de una nube de puntos en 3D, las
camaras también proporcionan la clasica vista del entorno en 2D.
La interaccién de cdmaras y sensores permite una implementa-
cion solida de funciones relevantes como la proteccion contra
colisiones, la localizacion, la navegacion y el posicionamiento.

Philipp Gotzmann: “Hemos instalado dos camaras 3D en
nuestros Open Shuttle para la deteccién de obstéaculos. La
idea es aprovechar las distintas ventajas de las cdmaras. Una
de estas cdmaras tiene un campo de visién de 60 grados. El
objetivo fundamental es cubrir la zona principal de circulacion
y conseguir la mejor iluminacién posible con la tecnologia de
medicién del tiempo de vuelo en la zona de deteccién. La otra
camara cuenta con un campo de vision de 105 grados para
cubrir toda la vista en altura, asf como la altura maxima de
circulacion del vehiculo con carga. De esta forma queda garan-
tizado el paso seguro a través de puertas y otros elementos
similares. Nuestro “Open Shuttle Fork” estd equipado con una
camara adicional para la detecciéon de palés. Con esta cdmara
se puede asegurar la introduccion precisa de las horquillas en

KNAPP Industry Solutions | 45

los huecos de los palés. Gracias a este concepto de cdmaras
distribuidas y una Unica unidad de célculo central, podemos
lograr un sistema de supervision rentable, lo cual es una gran
ventaja para nuestra empresa”.

Conclusion

La innovadora combinacién de los Open Shuttle de KNAPP con
la cdmara O3R de ifm es algo mas que una solucion técnica: es
un paso importante para el futuro de la intralogistica. Gracias a
la combinacion de cualidades como la flexibilidad, la precision
y la adaptabilidad, este duo esta estableciendo nuevos estéan-
dares en la cadena de valor de la intralogistica.

La posibilidad de un desarrollo personalizado y la integraciéon
de los sensores mas avanzados abre nuevas puertas a una
mayor eficiencia y sostenibilidad en la produccién. Este ejemplo
no solo pone de relieve los avances tecnoldgicos, sino tam-
bién la importancia de la cooperacion y el intercambio abierto
entre empresas como KNAPP e ifm para afrontar los retos de la
industria moderna y construir un nuevo futuro.
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Elaboracion eficiente de cerveza
gracias a la digitalizacién

Easybrau-Velo utiliza una moderna tecnologia de sensores

para garantizar la transparencia de los procesos en la sala de cocciéon

Easybrau-Velo, marca perteneciente al grupo Omnia
Technologies, desarrolla y fabrica salas de coccién y
maquinas completas para la produccion industrial y arte-
sanal de cerveza. La empresa se ha fijado el objetivo de
optimizar el proceso de fabricacién de cerveza mediante
soluciones de automatizacion innovadoras. Para ello,
mantiene una estrecha colaboracion con el especialista
aleman en automatizacién ifm.

“Reconocimos muy pronto que la digitalizacion no es solo una
tendencia, sino una necesidad para sobrevivir en la industria
moderna”, afirma Stefano Giacobini, jefe de la Unidad de
Negocio de Cerveza de Omnia Technologies. “Nuestros clientes
también reconocen cada vez mas las ventajas de una super-
vision transparente de los procesos de elaboracion y limpieza”.

Giacobini identifica dos aspectos fundamentales que hacen
imprescindible la digitalizacion. “Por un lado, queremos garan-
tizar una alta calidad constante del producto que cumpla las
normas de higiene mas estrictas en beneficio de nuestros
clientes. En sequndo lugar, se trata de utilizar recursos como la
energia y el agua de la forma mas eficiente posible y minimizar
asi los costes y el impacto ambiental”.

Los sensores de ifm proporcionan datos para el analisis
y la planificacion de la produccién

Para alcanzar estos ambiciosos objetivos, Omnia Technologies
buscaba un socio competente para la automatizacion y lo
encontrd en ifm. “Decidimos trabajar con ifm para digitalizar
todo el proceso de produccién y ponerlo a disposicién de nues-
tros clientes de forma sistematica y fiable”, afirma Giacobini.
“Cuanto mas avanzamos en la digitalizacion, mas soluciones
integrales, escalables y, sobre todo, perfectamente integradas
necesitamos. La cartera de productos de ifm cubre todos estos
requisitos. Esto nos permite ofrecer a nuestros clientes una
vision detallada y precisa del proceso, que luego pueden utili-
zar para sus andlisis y planificacion de la produccion”.

SM Foodmag: registro del caudal, la conductividad

y la temperatura con un solo sensor

En la sala de coccién, donde se produce el mosto de cerveza a
partir de malta y agua, se utilizan diversos sensores de ifm para
medir, por ejemplo, el nivel, el caudal, la presién o la tempera-
tura. Como todos los sensores estan equipados con tecnologia
de comunicacion digital 10-Link, los datos no solo se transmi-
ten al controlador, sino también al nivel de IT, donde se ana-
lizan para optimizar el proceso de elaboracion de cerveza. El

, , A la hora de seleccionar los
sensores adecuados para cada
instalacion individual, podemos

confiar en la experiencia y el
asesoramiento experto de nuestras
personas de contacto en ifm.

nuevo caudalimetro SM Foodmag para aplicaciones asépticas
es el primer sensor de este tipo equipado con IO-Link. De este
modo se cierra la brecha existente en el proceso alimentario
digitalizado y se amplian auin mas las posibilidades de super-
vision y control de las instalaciones: ahora es posible registrar
tres importantes magnitudes de medicién —caudal, conducti-
vidad y temperatura— con un Unico sensor. Ademas, el sensor



El SM Foodmag registra tres importantes magnitudes de medicion —caudal,

conductividad y temperatura— en un solo punto de medicion.

transmite informacion sobre el sentido del flujo y la presencia
de fluido. Esto proporciona una vision integral del proceso. La
informacion también puede leerse in situ en la amplia pantalla.
Un marco LED claramente visible alrededor de la pantalla infor-
ma sobre el estado actual del sensor, incluso a larga distancia.

“El SM Foodmag nos permite supervisar nuestro proceso con
mucho mas detalle y realizar ajustes que antes no eran posibles
a este nivel”, explica Alessandro Sanson, especialista sénior
en software y automatizacion de Easybrau-Velo. “Y esto con
un solo punto de medicion. Por ejemplo, podemos utilizar

los valores de conductividad para dosificar con precision los
productos quimicos durante la limpieza CIP También podemos
determinar exactamente cuando detener el proceso de lavado
y minimizar asi el consumo de agua”.

En el futuro, el software de Easybrau-Velo podré incluso
determinar la densidad del mosto y realizar correcciones
automaticas a partir de los datos obtenidos y con ayuda de la
inteligencia artificial, a fin de ofrecer mas oportunidades para
aumentar la eficiencia y mejorar la calidad.

SU Puresonic: el sensor ultrasénico también detecta

con precision el agua osmotizada

Sanson también ve ventajas decisivas en otro sensor de ifm:
“el sensor ultrasonico SU Puresonic puede detectar con preci-
sién el agua osmotizada, lo que antes era problematico debido
a su baja conductividad. También en este caso, el caudal y la
temperatura se miden de forma fiable con un solo equipo. Esto
garantiza la calidad de los productos y contribuye a disenar

un proceso de produccion eficiente”.

En una planta cervecera moderna
como esta, numerosos sensores super-

visan el proceso.

Aumento de la eficiencia y ahorro de tiempo

gracias a 10-Link

Mas datos, transmitidos directamente tanto al controlador
como a IT: la tecnologia I0-Link ofrece una clara ventaja,
especialmente cuando se trata de implementar soluciones de
digitalizacién que contribuyan a garantizar la eficiencia de los
procesos y la calidad de la produccion.

Otra razén importante por la que Sanson ha apostado por
|O-Link: “la instalacion se simplifica gracias a la tecnologia de
conexion estandarizada y a la infraestructura descentralizada”.

Los datos de hasta ocho sensores se recopilan y transmiten en
paquetes a través de maestros 10-Link aptos para aplicaciones
de campo. Como los maestros se pueden conectar en serie,




(S-S
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la longitud total de cables se reduce considerablemente y la
conexion estandar M12 garantiza una conexion sin errores
de los sensores y los maestros.

“Gracias a I0-Link, ahorramos puntos de medicion, metros de
cable y, ademas, tiempo en la propia instalacion”, afirma Sanson.
Siun sensor esta defectuoso, puede sustituirse facilmente por
otro idéntico: los pardmetros de los sensores pueden almace-
narse en el maestro |O-Link y transferirse automaticamente al
nuevo sensor tras la sustitucion.

“Ahora vamos a adaptar gradualmente el software de nuestra
instalacion a los datos adicionales que obtenemos con los
sensores |O-Link. Esto nos permitird avanzar continuamente en
el aumento de la eficiencia y el ahorro de recursos”, afirma
Sanson con conviccion.

El SU Puresonic mide el caudal incluso
de agua con una conductividad muy
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El maestro 10-Link para aplicaciones de campo recopila los datos de los sensores
de forma descentralizada y los transmite en paquetes al controlador.

ifm como aliado para los retos tecnolégicos

Con ifm, la empresa italiana tiene a su lado un socio de plena
confianza. “A la hora de seleccionar los sensores adecuados
para cada instalacion individual, podemos confiar en la expe-
riencia y el asesoramiento experto de nuestras personas de
contacto en ifm”, continGa Sanson. “Esta alianza es un factor
clave en el éxito de Omnia Technologies y nos permite desarro-
llar y aplicar soluciones innovadoras que satisfacen los requisi-
tos de la moderna industria de bebidas”.

Conclusion

La colaboracién entre Omnia Technologies e ifm muestra como
la digitalizacion esta contribuyendo a mejorar el futuro de la
industria de bebidas. Gracias a la innovadora tecnologia de
sensores y a la conectividad inteligente, las fabricas de cerveza
pueden optimizar sus procesos, aprovechar los recursos de
forma mas eficiente y mejorar alin mas la calidad del producto.






Electricidad disponible
alli donde se necesita

Grupos electrédgenos hibridos para un abastecimiento energético flexible

La empresa Polyma Energiesysteme, con sede en Kassel,
estd especializada en el desarrollo y la fabricacién de
grupos electrégenos a medida. Estos grupos electrégenos
personalizados se emplean en una gran variedad de apli-
caciones, desde intervenciones vitales en la prevencién
de catastrofes hasta soluciones estacionarias en entornos
industriales y el abastecimiento energético moévil en festi-
vales o platés de cine. Con el fin de cumplir con los requi-
sitos de maxima flexibilidad y facilidad de uso, Polyma
mantiene una colaboracién estrecha y de confianza con
ifm, proveedor lider de tecnologia de automatizacion.

El elemento central de los grupos electrégenos hibridos de
Polyma consiste en una innovadora combinacién de una uni-
dad motor-generador convencional con una bateria de alto
rendimiento.

Generador eléctrico mdvil, por ejemplo,
para festivales o platds de cine.

Daniel Andler, ingeniero de desarrollo de Polyma, explica la
interaccion entre estos elementos: “Gracias a esta combina-
Cidn, nuestros equipos ofrecen una elevada flexibilidad y se
adaptan perfectamente a las necesidades actuales de abaste-
cimiento energético. Los motores pueden funcionar con gaso-
leo, gas o GLP, por lo que destacan por una alta adaptabilidad
a diversas condiciones de funcionamiento. Un potente gene-
rador convierte la energia mecanica en electricidad, la cual se
puede almacenar temporalmente en una moderna bateria de
fosfato de hierro y litio cuando sea necesario. La tecnologia de
estas baterias no solo ofrece una alta densidad energética, sino
también una excelente sequridad y una larga vida util”.

Una gestion sofisticada de las baterias

En Polyma, las baterfas se gestionan mediante el uso de sofis-
ticados sistemas de control. “La incorporacion de baterias de
fosfato de hierro y litio es mas compleja que la de baterias de
plomo convencionales, por lo que se requiere un sofisticado
sistema de gestion para su supervision y control”, explica Andler.

Unidad motor-generador para la generacion
movil de electricidad.
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El controlador central para aplicaciones moviles CR710S incluye
un PLC “normal” y un segundo PLC de seguridad independiente.

Es aqui donde entra en juego la experiencia de ifm. Un contro-
lador légico programable (PLC) se encarga de la administracion
inteligente de todo el sistema, garantizando la perfecta coordi-
nacién entre los distintos componentes.

, , Gracias a la combinacion de
una unidad motor-generador
convencional y una potente
bateria, nuestros equipos
ofrecen una elevada flexibilidad

y se adaptan perfectamente
a las necesidades actuales de
abastecimiento energético.

El centro de mando y las distintas conexiones eléctricas
se encuentran en la parte trasera del vehiculo.

Un potente PLC

El robusto controlador de ifm para aplicaciones moviles CR710S
consta de dos unidades de PLC que funcionan de manera
independiente, una de ellas certificada por la TUV como con-
trolador de seguridad. El potente controlador de triple nucleo,
en combinacién con una gran memoria de trabajo, permite
realizar complejas funciones de control. En caso necesario, es
posible el reparto del software de aplicacion, de manera que se
pueda ejecutar la parte de seguridad del programa sin que esto
se vea afectado por la ejecucion general del mismo. Las ver-
satiles entradas y salidas se pueden configurar como entradas
digitales, de frecuencia o analégicas con funcién de diagnésti-
co, o bien como entradas para la mediciéon de resistencia. Las
entradas analdgicas permiten la medicion tanto de corriente
como de tension. Las salidas se pueden configurar como sali-
das PWM o digitales con capacidad de diagndstico.

Si fuera necesario, todas las entradas y salidas se pueden con-
figurar como canales seguros para permitir la conexién directa
de actuadores y sensores de seguridad, asi como el procesa-
miento de sus datos en el software de aplicacion.

El equipo también estd equipado con dos puertos Ethernet

y cuatro interfaces CAN. Estas interfaces son compatibles con
todos los protocolos de bus importantes, como CANopen,
CANopen Safety y J1939. Asimismo, permiten un intercam-
bio de datos transparente y preprocesado. La programacion
CODESYS posibilita una sencilla integracion de las funciones
de control en el programa de aplicacion.

Gracias a la interfaz de programacion abierta, Polyma ha podi-
do implementar sus propias soluciones de software, disefadas
para ofrecer la maxima facilidad de uso y eficiencia.

Robustez y fiabilidad para uso en aplicaciones moviles
La robustez y fiabilidad de la tecnologia son esenciales en

las aplicaciones moviles. Polyma concede gran importancia a
garantizar que las carcasas y la tecnologfa de los grupos fun-
cionen de forma fiable incluso en las condiciones mas duras.
“Los equipos deben ser resistentes a las vibraciones y sacudidas,
ya que se emplean frecuentemente como estaciones moviles”,
subraya Daniel Andler. Para eso precisamente estan disefa-
dos los sistemas de control para aplicaciones moviles de ifm.



POy
A Energiagy,,,
= = GH

Para una supervision exhaustiva de las condiciones se han
equipado los grupos con sensores de ifm, como, por ejemplo,
un sensor capacitivo para la deteccion de fugas. Este sensor
esta situado en la bandeja colectora que se encuentra debajo
del grupo. Si una tuberia estuviera defectuosa y se produjera
una fuga de liquido, este se acumulara en la bandeja y sera
detectado por el sensor. En este caso, el sensor enviara una
senal de alarma al sistema de control; lo que evitarfa que, a
causa de esta fuga, los liquidos se liberen inadvertidamente
en el entorno.

Eficiencia en la visualizacion y el manejo

La solucion de automatizacién a medida que Polyma ha de-
sarrollado en colaboracién con ifm ofrece a la empresay a
sus clientes la maxima flexibilidad.

Gracias a la avanzada tecnologia de las baterfas, el motor
se puede apagar cuando la carga es baja, lo que permite un
ahorro considerable de combustible y, al mismo tiempo, un
aumento de la vida util del motor. El usuario puede tener

el control total del sistema en todo momento a través de la
pantalla tactil de libre programacion CR1204. Aqui puede
consultar el estado actual, realizar ajustes, asi como activar
y desactivar funciones.

La pantalla ha sido desarrollada para su uso en cabinas y areas
exteriores de vehiculos. Su elevado grado de proteccién IP65/
IP67 garantiza una optima proteccion contra la humedad.
Resiste choques fuertes, vibraciones continuas y temperaturas
ambiente extremas. El panel LED RGB de alta resolucion ofrece
la méxima legibilidad posible incluso en entornos con mucha
luz. Para el manejo, la pantalla dispone de botones programa-
bles y de una pantalla tactil capacitiva.

El potente PLC de 64 bits integrado puede asumir tareas de
visualizacion y manejo; ademas, se puede programar segun se
desee mediante CODESYS. Numerosas interfaces en la parte
trasera del equipo, como CAN, video analdgico, USB 2.0y
Ethernet, proporcionan la maxima conectividad.

Ya sea en una obra, en un platé de cine o en una situacion de
catastrofe, los grupos electrégenos hibridos de Polyma, equipa-
dos con la tecnologia de automatizacion de ifm, garantizan un
suministro energético in situ eficiente, fiable y facil de manejar.

Una estrecha colaboracion con ifm

Desde la primera toma de contacto, Polyma se ha sentido en
buenas manos con ifm, lo que ha dado lugar a una relaciéon
de colaboracién duradera.
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Mediante la pantalla tactil central CR1204 de ifm se puede
tanto visualizar todos los parametros de funcionamiento como
ajustar una amplia gama de funciones.

“La profesionalidad del servicio de atencion al cliente de ifm
no es algo facil de encontrar hoy en dia”, elogia Daniel Andler.
Especialmente valora el hecho de que ifm se haya tomado
tiempo para ofrecer un apoyo continuo y cercano a una
empresa mediana. “Puedo confirmar que ifm es realmente
“close to you”, en este caso “close to Polyma”. Desde el prin-
cipio me senti muy bien atendido. Los empleados de ifm se
tomaron el tiempo necesario para resolver los problemas de
forma competente, lo que me ha causado una grata sorpresa”.

Conclusion

Esta solucién innovadora es un excelente ejemplo de como la
tecnologia a medida y la colaboracién estrecha entre empresas
pueden dar como resultado productos excepcionales que no
solo satisfacen las necesidades actuales, sino que también con-
tribuyen a la proteccién del medio ambiente, optimizando el
consumo de energia y reduciendo las emisiones. Polyma e ifm
establecen asi nuevos estandares en la industria y demuestran
gue el progreso tecnoldgico y la sostenibilidad pueden ir de la
mano.
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Un sencillo didlogo hombre-maquina

El software moneo|configure free contribuye a mantener la calidad

y disponibilidad de las maquinas de precision.

La empresa Fritz Studer AG, con sede en Steffisburgo
(Suiza), desarrolla, fabrica y comercializa rectificadoras
cilindricas para una gran variedad de sectores industriales.
Con el fin de garantizar que las piezas fabricadas alcancen
siempre la calidad requerida, se concede también gran
importancia a la precisiéon y durabilidad de las maquinas.
Las soluciones de digitalizacion de ifm ayudan a la empresa
a cumplir esta maxima a lo largo de todo el ciclo de vida
de cada maquina.

, , Dado que llevamos usando
el software de parametrizacion

LR Device de ifm desde 2019, no
sentimos ninguna duda respecto
a su sucesor, moneo|configure.

Cronografos suizos, turbinas de avion, cepillos de dientes
eléctricos y puede que hasta tu cadera: cualquier componente
fabricado con una alta precision puede haber pasado por las
maquinas de rectificado cilindrico de STUDER. Las maquinas
del fabricante suizo deben ser capaces de rectificar con una
precision de hasta una décima de micrémetro para poder salir
de la fabrica. Cuanto mas exigente y compleja es la pieza que
se vaya a rectificar, mas compleja y exigente es la tecnologia
que incorporan las propias maquinas para ejecutar los procesos
de rectificado con la precision requerida.

Desde hace mas de 20 afios, STUDER confia en la tecnologia
de automatizacion de ifm para seguir garantizando la precision
y durabilidad habituales a pesar de la creciente complejidad.

La automatizacion como proteccion del hombre

y la maquina

“Nuestras maquinas estan totalmente automatizadas”, sefala
Christoph Habegger, Service Instructor en STUDER.

“Por ejemplo, los sensores de presion y los caudalimetros se
encargan de garantizar que se ahada suficiente refrigerante al
proceso de rectificado para evitar danos en la pieza y la muela.
Por otro lado, los detectores inductivos de sequridad se asequran
de que el cabezal rectificador se encuentre en la posicion
correcta antes de comenzar el proceso de rectificado y de que
la maquina esté cerrada, descartando asi riesgos para el opera-
rio. También utilizamos sensores de vibracion en las maquinas
mas nuevas para optimizar aun mas la monitorizacion de las
condiciones y maximizar tanto la vida util como la calidad del
proceso mediante un mantenimiento predictivo”.



La mayoria de los sensores de las rectificadoras cilindricas de
STUDER estan conectados a médulos maestros 10-Link des-
centralizados, cuya funciéon consiste en agrupar los datos y
transmitirlos al controlador y, paralelamente, al nivel de IT a
través del bus de campo. De este modo, la integracion de los
sensores resulta mas sencilla, ya que se reducen los recorridos
de cable y se garantiza una conexion sin errores entre el sensor
y el maestro gracias a las conexiones M12 estandar. Otra ven-
taja de la comunicacion digital punto a punto mediante 10-Link
es que los parametros de los sensores se pueden guardar en

el maestro correspondiente. Cuando se sustituye un sensor
defectuoso por un modelo idéntico, los pardmetros se transfie-
ren automaticamente del maestro IO-Link al nuevo equipo. Por
consiguiente, la sustitucion de los sensores se puede realizar
con total seguridad y sin necesidad de conocimientos especia-
lizados.



El caudalimetro registra la velocidad a la que se introduce el refrigerante en el proceso de rectificado.
La indicacion con barra de LED muestra el comportamiento del caudal.

Software para una sencilla gestion de 10-Link

Ademas del hardware 10-Link, desde 2022 STUDER también
utiliza moneojconfigure free, el software gratuito de ifm

para una gestion cémoda y centralizada de la infraestructura
|O-Link. Mediante la funcién de escaneo se analiza automati-
camente la red existente y se reproduce virtualmente en una
estructura de arbol. Con tan solo unos clics, es posible con-
trolar y parametrizar los sensores 10-Link de forma precisa, asi
como leer valores de medicion y datos de diagndstico. Gracias
a la conexion en linea a la base de datos IODD, los sensores
|O-Link se pueden integrar y configurar con independencia del
fabricante. También es posible agregar otros maestros IO-Link
de diferentes fabricantes.

Las multiples ventajas de la transparencia de los datos
“Dado que llevamos usando el software de parametrizacion
LR Device de ifm desde 2019, no sentimos ninguna duda
respecto a su sucesor, moneo|configure”, declara Daniel Josi,
Service Instructor en STUDER.

s Fritz Studer AG

moneo|configure free permite a los usuarios interactuar con sensores y maestros
dentro de la infraestructura 10-Link, facilitando tanto la lectura de datos como

la transmision de parametros.

"Desde nuestro punto de vista, existen varios aspectos que res-
paldan el uso de este software. Por ejemplo, ya no es necesaria
la sustitucion preventiva de los sensores tras un determinado
periodo de tiempo, ahora, nuestros companeros del servicio de
atencion al cliente tienen la posibilidad de consultar el estado
actual de cada sensor de una maquina y, en caso necesario,
identificar y resolver cualquier averia con rapidez y precision.

La puesta en marcha de nuevas maquinas también se puede
desarrollar con mucha mas eficacia, ya que desde el principio
podemos ver claramente los procesos y configurarlos con pre-
cision. Esto supone una ventaja para nosotros y, sobre todo,
para nuestros clientes, dado que ahora podemos ofrecerles
una asistencia aun mejor durante todo el ciclo de vida de su
instalacion”.

Prueba de calidad basada en datos

Pero STUDER no solo confia en las ventajas del andlisis digi-
tal de procesos para su aplicacion en el servicio de atencién
al cliente, sino que también aprovecha las posibilidades de

moneo|configure para el desarrollo, la fabricacion y el control
de calidad de sus nuevas maquinas.

"Gracias a la detallada base de datos, consequimos un elevado
nivel de transparencia en los procesos. Por ejemplo, podemos
ver dénde podemos optimizar los procesos para que nuestras
maquinas funcionen de forma atn mas eficiente. También
podemos registrar y verificar objetivamente la calidad y preci-
sién de nuestras instalaciones basandonos en datos de proceso
reales", comenta Daniel Josi.

Conclusion

Mediante el uso de moneo|configure free en combinaciéon con
|O-Link, Fritz Studer AG acelera y simplifica el manejo de los
componentes de automatizacién en sus rectificadoras cilindri-
cas. La transparencia de los datos beneficia tanto al proceso
de desarrollo como al servicio de atencion al cliente y, a fin de
cuentas, a los clientes de STUDER.
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¢ A salvo de fugas?

|O-Link es una util ayuda en las pruebas de estanqueidad de las ruedas de aluminio

Si la rueda del vehiculo pierde aire, solemos suponer
—por buenos motivos— que se debe a un pinchazo en

el neumatico. Pero que la propia rueda también puede
tener fugas es algo que mucha gente no sabe. La razén:
durante la fabricacion de las ruedas, el metal ligero licuado
se moldea en una pieza bruta. Durante el proceso pue-
den crearse grietas de poros finos o canales de fuga que,
posteriormente, pueden dar lugar a escapes de aire.

Por eso, los fabricantes de ruedas de aluminio comprueban
exhaustivamente su hermeticidad antes de comercializarlas.

Von der Heyde, una mediana empresa familiar con sede en la
ciudad alemana de Stade, esta especializada en la fabricacion
de maquinas industriales de comprobacion de estanqueidad
para la industria del automovil. Gerald Ludolph, el director
gerente, nos lo cuenta: “Actualmente tenemos unos 90 emplea-
dos que disefian y fabrican soluciones a medida para pruebas
de estanqueidad con gas de prueba contra el vacio. Nuestra
pericia en este campo se remonta ya a mediados de los ahos 90,
cuando empezamos a desarrollar sistemas de ensayo para rue-
Las ruedas de aluminio se someten

a pruebas de estanqueidad en un proceso
de vacio.

das de aluminio. En la actualidad, sequimos vendiéndolos en
todo el mundo y nos hemos consolidado en este campo como
lideres del mercado mundial”.

Procedimiento de prueba

Las pruebas de estanqueidad se realizan en las instalaciones
usando una tecnologia de vacio e inyecciéon de gas. La rueda
gue se va a someter a prueba se sella primero por ambos lados
con una placa de goma y una tapa. A continuacion, en el espa-
cio alrededor de la llanta y del interior de esta se extrae el aire
mediante bombas de vacio. El paso siguiente es introducir un
gas de prueba en la cdmara exterior sellada. El gas utilizado
suele ser helio porque es especialmente eficaz para detectar las
mas minimas fugas.

Debido a la diferencia de presion entre las zonas exterior e
interior de la rueda, la mezcla de helio y gas pasa a la zona
interior de la rueda a través de los poros o grietas finas que
pudiera haber. Alli se mide el contenido de helio mediante un
espectrémetro de masas de alta precision. Si el contenido de
helio medido no supera un determinado valor umbral, la rueda
de aluminio se considera estanca; si lo excede, se descarta.
Antes de dar el visto bueno a la rueda, se aspira la mezcla de
gas de prueba de helio y se recicla en la instalacién”.
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Sistema de comprobacion de estanqueidad
de la empresa von der Heyde.
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Los sensores de caudal detectan tanto
el aire comprimido como la mezcla de
gases de prueba y helio.
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Con este proceso aportamos un alto nivel de rentabilidad a
nuestros clientes, ya que el gas de prueba utilizado no se libera
a la atmostera, sino que se reutiliza en un circuito cerrado de
reciclaje”, explica Jens Westmeier, jefe del equipo de disefo
mecanico en von der Heyde.

Rediseno del sistema

En las primeras instalaciones, la prueba de estanqueidad y el
acondicionamiento del gas de prueba iban por separado. Aqui
hemos realizado un cambio fundamental en el nuevo redisefio
de la maquina.

“Esta reestructuracion de la maquina tenia como objetivo esen-
cial crear una sola maquina a partir de dos equipos separados.
Con ello, optimizamos el espacio ocupado y ofrecemos al clien-
te una maquina compacta con todas las funciones necesarias
que antes requerian dos maquinas distintas. Pero aqui no se
acaban las ventajas, ademas le ahorramos al cliente muchisimo
espacio en su nave de produccion”, destaca Jens Westmeier.

Automatizacion con 10-Link

Como parte del redisefo, el nivel de los sensores también se
convirti6 completamente a IO-Link, que ofrece numerosas
ventajas. Joost Bochynski, responsable de tecnologia de con-
trol, nos lo cuenta: “Utilizamos una gran variedad de sensores
de ifm, como sensores dpticos, sensores de caudal y sensores
de presion. Con I0-Link podemos analizar de forma dptima
estos sensores, obteniendo asi muchisima informacion de la
que antes no disponiamos. Un ejemplo es el sensor de caudal



Todos los sensores y actuadores se comunican
con el sistema de control de la maquina
mediante mddulos maestros IO-Link.

SD, que utilizamos en multiples versiones: el SD6500 para aire
comprimido, el SD6600 para gas de formacion y el SD6800
para helio. Estos sensores nos permiten obtener tendencias
de consumo, algo que, sin I0-Link, no seria posible con tanta
precision. Gracias a esta informacion extra del sensor, podemos
recabar datos sobre el consumo diario, semanal y mensual en
el sistema de control, para indicarle asi al cliente tendencias
importantes y reconocer fugas internas en los conductos de

la maquina. Todo ello, en suma, les permite a nuestros clien-
tes ahorrar costes. La eficiencia y la calidad que alcanzamos
utilizando sensores I0-Link ha aumentado enormemente en
comparacion con las sefiales analégicas. Ahora podemos
determinar con mucha mas precision si un sensor, como el de
presion, funciona como es debido o sufre un problema. Estas
opciones de diagndstico antes no estaban disponibles en esta
medida, lo que dificultaba mucho la automatizacién. La fun-
cion de diagndstico a través de IO-Link nos permite detener el
proceso a tiempo y evitar los costosos errores resultantes”.

Conexion de sensores analégicos mediante 10-Link

Los sensores analdgicos convencionales con salidas de

4...20 miliamperios también pueden integrarse sin problemas
en la infraestructura de I0-Link utilizando el conector converti-
dor DP2200. Las bombas de vacio, por mencionar un ejemplo,
estan equipadas con un transmisor de presion absoluta PTO505
de alta precisién con salida analdgica de corriente. El conector
convertidor integra digitalmente este sensor en la infraestruc-
tura de IO-Link y lo conecta al sistema de control.
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Las funciones de seguridad también
pueden implementarse mediante
maestros I0-Link especiales.



, , Gracias a la funcion de
diagndstico a través de IO-Link

podemos detener el proceso a
tiempo, evitando costosas averias
posteriores.

10-Link - jseguro que si!

Las sefiales relacionadas con la seguridad también se pueden
comunicar a través de 10-Link. En von der Heyde se utiliza el
modulo de 10-Link PROFIsafe AL200S de ifm.

Thorben Reyelt, jefe de equipo de disefio eléctrico lo explica:

“Hemos integrado el AL200S en la maquina para poder des-
conectar de forma segura el movimiento de los actuadores.

Esto significa que nuestra maquina permanece en un estado
seguro y se queda parada cuando la puerta esta abierta. Asi
queda garantizada la seguridad del operario, ya que en este

estado la maquina no puede realizar ningin movimiento. Algo
especialmente importante cuando el operario realiza tareas de

mantenimiento o quiere inspeccionar procesos dentro de la
instalacion”.

El modulo PROFIsafe de 10-Link tiene entradas y salidas digi-
tales de seguridad que pueden utilizarse, por ejemplo, para

conectar contactos mecanicos seguros, actuadores o sensores
OSSD. Se controla mediante el telegrama PROFIsafe tunelizado

a través de 10-Link. El médulo AL200S tiene ocho entradas

digitales y cuatro salidas digitales; estas Ultimas pueden sopor-

tar hasta dos amperios.

Senalizar el estado

El estado del equipo de comprobacién se indica claramente
mediante sefales visuales. La zona de pruebas esta equipada
con iluminaciéon LED de colores, que emite luz blanca mientras
se esta preparando la instalacion. Una vez finalizada la prueba
de la llanta, la iluminacién cambia a un color claramente visi-
ble, verde o rojo segun el resultado.

Ademads, en el techo de la maquina, se visualiza con diferentes
colores el estado de la maquina y de la prueba mediante una
baliza LED de sefalizacion DV2310 de 3 segmentos. Esta luz
también se controla comodamente mediante IO-Link.

Von der Heyde ha aprovechado una caracteristica especial de
esta baliza de sefalizacion: si los sensores de caudal detectan
una fuga en las tuberfas de la instalacion, para localizar el
punto exacto donde se encuentra se utiliza una sonda de fugas
que el usuario va pasando manualmente por las tuberias. A
través de 10-Link, la sefial de medicién del sensor de fugas
controla en un rango de 0 a 100% el volumen del zumbador
integrado en la baliza de sefalizacién. Concretamente, esto
significa lo siguiente: a medida que la sonda se va a acercando
a la fuga, la sefial acustica va subiendo de volumen. Esta res-
puesta acustica permite al usuario encontrar rapida y facilmen-
te las fugas en la maquina, incluso en entornos de produccion
ruidosos.
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La luz LED basada en IO-Link es claramente
visible desde lejos y dispone de un generador
de senales acusticas.

Conclusién

En resumen, en von der Heyde, el cambio a tecnologias
basadas en 10-Link se ha traducido en mejoras decisivas en
la prueba de estanqueidad de las ruedas de aluminio.

Al integrar 10-Link en el nivel de los sensores, no solo se
aprovechan mejor los sensores convencionales, sino que
también se transmiten de forma fiable las sefiales de seguri-
dad. La opcion de sefalizar tanto visual como aclsticamente
el estado de la maquina y de la prueba mejora la facilidad de
uso y contribuye a la rapida identificacién de los problemas.
En general, la tecnologia IO-Link utilizada en von der Heyde
permite realizar pruebas de estanqueidad mas precisas, efi-
caces y seguras en las ruedas de aluminio, lo que, en ultima
instancia, redunda en una mayor calidad y eficiencia de
costes de la produccion.
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