Bienvenidos al nimero 5 de
nuestro boletin informativo ,,ibg
info". En esta edicién presen-
taremos equipos de control
integrados en lineas automaticas
de acabado. El control de grietas
y estructural mediante el método
de corrientes de Foucault es
especialmente adecuado para
dichas aplicaciones por su alto
grado de automatizacién, por ser
un sistema no contaminante y por
su capacidad de controlar las
piezas a la velocidad de la produc-
cién. Esta tecnologia ha sido
desarrollada por ibg hasta tal
grado, que incluso las aplicaciones
mas complicadas se pueden
resolver de forma eficiente y
econémica.

Los mas importantes fabricantes
de automdviles y sus proveedores
utilizan sistemas ibg.

Atentamente,
Herbert Bawmgartner

Control auto-
matico de grietas
en husillos

= {0 sin contacto y sin residuos, las posibles
e Ny grietas en los vastagos y cambios de
: - didmetro de la brida de un husillo

(Figura 1). El proceso esta totalmente
automatizado. La figura 2 muestra el
sistema integrado en la linea de acabado.
El tiempo de ciclo en este caso es de 12
segundos / pieza. La instalacion dispone
ademads de una estacion de marcado en
la que se identifica mediante laser cada
una de las piezas verificadas.

Los métodos tradicionales de deteccion
de grietas son visuales, y se basan casi
siempre en el factor de percepcidn del I
0jo humano. La fiabilidad de estos

métodos es, consecuentemente,
cuestionable y el riesgo de elaboracién
de piezas con fisuras en tremendamente
elevado. Son totalmente inadecuados
para la automatizacion o integracion
en una linea de fabricacion.

Por eso en el control de compo-
nentes se aplica el control de grietas
mediante corrientes de Foucault.
Las ventajas decisivas de este método
son la automatizacién y la re-
producibilidad de los resultados, ya que
la decision la toma el equipo y no se ve
afectada por el factor humano.

En el ejemplo siguiente se comprueban,
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Desde hace
afios la deteccion de
defectos superficiales en

las camisas de cilindros es una
aplicacion estandar de ibg. Hay doce-
nas de equipos eddydector® instala-
dos en todo el mundo para realizar este
trabajo. Naturalmente la mayoria son
camisas de motores de turismos. No
obstante ibg ha desarrollado también un
sistema para el control de camisas para
maquinaria de construccién y camiones.
Debido al tamafio del sistema tuvimos
que desarrollar caracteristicas especia-
les. Las camisas que se verifican tienen
un didmetro de entre 120 y 130 mm y una
longitud de aproximadamente 300 mm

(Fig. 1)

Control de fisuras, de
poros y estructural en
camisas de cilindricos

El control que se realiza en la primera
etapa consiste en la verificacion medi-
ante la llamada Tecnologia Multifrecuen-

cia Preventiva (PFT) del correcto temp-
lado de las piezas en hasta 16 posiciones
seleccionables libremente. En la siguiente
fase se detectan fisuras y poros en senti-
do longitudinal y circular. En la tercera
fase, la estacion de marcado, se identifi-
can las piezas buenas mediante un dis-
positivo de estampado por agujas.

La figura 2 muestra el sistema completo
con las salidas para piezas buenas y
malas en primer plano. La instalacion
puede comprobar hasta 110 piezas por
hora.

La figura 3 muestra el brazo basculante
que se encarga de trasladar las piezas
(de hasta 10 Kg) desde la estacion de
control estructural a la de control de
grietas, de alli a la de marcado y
finalmente a la fase de clasificacion.

Figura 1: Pieza
Figura 2: Vista general

Figura 3: Brazo basculante



Diversos controles en compo-
nentes de sistemas de inyeccion
de combustible

El rapido desarrollo durante los dltimos  sistema de inyeccion. Estos componen-  importantes fabricantes de sistemas de
afios de los sistemas de inyeccion de tes, naturalmente, deben someterse a inyeccion del mundo.
gasoil y gasolina ha abierto nuevas dreas  un control100% del tratamiento ~ tér-  La figura 1 muestra, como ejemplo de
mico (temple) y ausencia de dichos componentes, una boquilla de las
grietas. ibg trabaja para los mas que se montan en los sistemas
de inyeccidn directa de
gasolina. El objetivo es la
deteccion sequra en
sentido circular de fisuras
menores de 2 mm de
longitud y 0,15mm de
profundidad, tanto
en el didmetro
interior como en el
exterior. Para ello
ibg ha desarrol-

de aplicacion para el control por corrientes

de Foucault. En general se trata de piezas lado y fabricado

relativamente pequefas que deben un sistema

soportar presiones altisimas dentro del automatico que
controla total-

mente una pieza
en un segundo
(figura 2). Para
consequir este
tiempo de ciclo
se comprueban
simultdneamen-
te tres boquillas.
Podemos desar-
rollar sistemas
parecidos para el
control de fisuras
y estructural de
acuerdo con las
especificaciones
de cada cliente.

Figura 1: Boquillas de paredes finas

Figura 2: Vista general de la instalacion

Figura 3: Mediante un dispositivo vibrador se llevan
las piezas a la instalacion y se dividen en tres vias.
Figura 4: En grupos de tres, colgando en bolsas, se
transportan las boquillas dentro de la instalacion.
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= Encuentro internaci-
= onal de ventas en
©
= septiembre de 2004
o
‘.: iComo pasa el tiempo! Todos los representantes
_8‘ comerciales de ibg se reunirdn del 2 al 5 de sep-

tiembre de 2004 en el ya tradicional encuentro in-
ternacional de ventas que se celebra cada dos afnos.
El objetivo de este evento, junto al intercambio de
experiencias y la presentacidon de nuevos equipos, es
la continua actualizacion de la tecnologia especifica de

ibg mediante talleres y seminarios. En ibg le damos la
mayor importancia a que nuestros representantes en el

campo del control por corrientes posean sélidos conocimientos
y experiencias. Esperamos contar con mas de 40 participantes.

Hasta 10 bolas por

segundo ...

... para el control
del material y templado correcto:
no es un mal ciclo.

Desde el exterior no se
puede ver esta pequefia
instalacion de control de
bolas, pero esta basada en
un disefio mecdnico y
electrénico de precision

que la convierten en una instalacion de
alto rendimiento. En este sistema se
pueden controlar bolas de 1,5 a 6,0 mm.
El cambio de diametro sélo lleva unos
minutos. Mediante un disco las bolas se
[levan a la estacion de control; alli se
realiza el control estructural mediante
el método de Multifrecuencia Preventiva.
Sequn el resultado del control la bola se
lleva al canal OK o al NoOK.
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