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ZIMMER GROUP
ORIENTADO AL CLIENTE
DE FORMA CONSECUENTE

NUESTRO EXITO SE REMONTA A MUCHOS ANOS EN LOS QUE SIEMPRE HEMOS INTENTADO
OFRECER A NUESTROS CLIENTES SOLUCIONES INNOVADORAS Y PERSONALIZADAS.

NOS HALLAMOS EN CONTINUO CRECIMIENTO Y, EN LA ACTUALIDAD, HEMOS LOGRADO

UN NUEVO HITO: EL ESTABLECIMIENTO DE THE KNOW-HOW FACTORY. ; HAY ALGUN SECRETO
PARA ESTE EXITO?

Principio. El crecimiento de nuestra empresa siempre se ha basado en
productos y servicios excelentes. Asimismo, la empresa Zimmer destaca
por ofrecer soluciones ingeniosas e importantes innovaciones técnicas.
Por este motivo, sobre todo los clientes con pretensiones de liderazgo
tecnoldgico acuden a nosotros. Justo cuando algo es complicado,
Zimmer Group encuentra la mejor solucion.

Estilo. Nuestro razonamiento y nuestra forma de proceder son interdisci-
plinarios. Asi, facilitamos soluciones de proceso en seis ambitos tecnold-
gicos, y no solo en el desarrollo sino también en la produccion. En este
sentido, la oferta de Zimmer Group esta orientada a todos los sectores.
Facilitamos soluciones para todo tipo de problemas individuales del
cliente. En todo el mundo.

Motivacién. Quizas uno de los pilares mas importantes de nuestro éxito
sea la orientacion al cliente. Somos prestadores de servicios en el mejor
sentido de la palabra. Con Zimmer Group, nuestros clientes disponen de
un contacto central para satisfacer sus necesidades. Con una elevada
competencia de soluciones y una amplia oferta de una sola mano, aten-
demos a nuestros clientes de forma personalizada.
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TECNOLOGIAS

TECNOLOGIA
DE MANIPULACION

MAS DE 30 ANOS DE EXPERIENCIA Y CONO-
CIMIENTO DEL SECTOR: NUESTROS COM-
PONENTES Y SISTEMAS DE MANIPULACION
NEUMATICOS, HIDRAULICOS Y ELECTRICOS
SON LiDERES EN TODO EL MUNDO.

Componentes. Mas de 2000 pinzas
estandarizadas, unidades de giro, acce-
sorios para robots y mucho mas. Somos
un proveedor con una gama completa
de productos de alta calidad y lideres a
nivel tecnoldgico con un elevado rendi-
miento de suministro.

Semiestandar. Nuestro tipo de cons-
truccion modular permite configuracio-
nes personalizadas y tasas de innova-
cion elevadas para la automatizacion de
procesos.

TECNOLOGIA )
DE AMORTIGUACION

LA TECNOLOGIA DE AMORTIGUACION INDUS-
TRIAL Y LOS PRODUCTOS SOFT CLOSE RE-
PRESENTAN LA INNOVACION Y EL ESPIiRITU
PIONERO DE THE KNOW-HOW FACTORY.

Tecnologia de amortiguacion indus-
trial. Como soluciones estandar o espe-
cificas del cliente: nuestros productos
permiten los maximos tiempos de ciclo
y la maxima absorcion de energia en
cada impacto, con el minimo espacio
constructivo.

Soft Close. Desarrollo y produccion en
serie de amortiguadores por aire y fluidi-
cos, con la maxima calidad y rendimien-
to en el suministro.

OEM (Original equipment manufactu-
rer) o cliente final. Tanto si se trata de
componentes, sistemas de alimentacion
o instalaciones de produccion comple-
tas: somos socios de muchos clientes
de renombre en todo el mundo.

Servicio de Att. al

TECNOLOGIA LINEAL

DESARROLLAMOS A MEDIDA PARA NUES-
TROS CLIENTES COMPONENTES Y SISTEMAS
DE TECNOLOGIA LINEAL.

Elementos de sujecion y de frenado.
Le ofrecemos mas de 4000 variantes
para guias lineales y cilindricas, asf
como para los diferentes sistemas de
guiado de todos los fabricantes. Ya sea
de accionamiento manual, neumatico,
eléctrico o hidraulico.

Flexibilidad. Nuestros elementos de su-
jecion y frenado se ocupan de que los
componentes moviles, como los ejes Z
o las mesas de mecanizado, mantengan
su posicion de manera inmaovil y las
maquinas o instalaciones se detengan
lo mas rapidamente posible en caso de
emergencia.
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TECNOLOGIA
DE PROCESOS

EN LOS SISTEMAS Y COMPONENTES DE
TECNOLOGIA DE PROCESOS SE EXIGE LA
MAXIMA EFICIENCIA. POR ESTE MOTIVO,
NUESTRO EMBLEMA SON SOLUCIONES
PERSONALIZADAS PARA EL CLIENTE AL MAS
ALTO NIVEL.

Amplia experiencia. Nuestro Know-
how abarca desde el desarrollo de
materiales, procesos y herramientas pa-
sando por el disefo de producto hasta
la fabricacion de productos en serie.

Gran capacidad de produccion.
Zimmer Group la asocia con flexibilidad,
calidad y precision, también en los pro-
ductos individuales del cliente.

Produccién en serie. Fabricamos
productos exigentes de metal (MIM),
elastomeros y plastico —con flexibilidad
y rapidez-.

TECNOLOGIA DE
MAQUINA-HERRAMIENTA

ZIMMER GROUP DESARROLLA INNOVADORES
SISTEMAS DE HERRAMIENTAS PARA TRABA-
JAR EN EL SECTOR DEL METAL, LA MADERA
Y MATERIALES COMPUESTOS EN TODOS

LOS AMBITOS. SOMOS SOCIO DE SISTEMAS
E INNOVACIONES DE MUCHOS CLIENTES.

Conocimiento y experiencia. Por el
conocimiento del sector y una colabo-
racion de décadas en el desarrollo de
cabezales, portaherramientas y siste-
mas de sujecién, estamos destinados a
realizar nuevas tareas a nivel mundial en
el futuro.

Componentes. Suministramos multi-
ples componentes estandar siempre
estocados en nuestro almacén, y desa-
rrollamos sistemas innovadores e indi-
viduales para clientes OEM y clientes
finales -mucho mas alla de la industria
de la madera y del metal-.

Diversidad. Tanto si se trata de centros
de mecanizado, tornos y tornos auto-
maticos, células de procesamiento -las
herramientas accionadas, sujeciones y
cabezales de Zimmer Group se utilizan
en cualquier parte-.

TECNOLOGIA
DE SISTEMAS

EN EL DESARROLLO DE SOLUCIONES DE
SISTEMA INDIVIDUALES, ZIMMER GROUP
SE ENCUENTRA ENTRE LOS ESPECIALISTAS
LIDERES MUNDIALES.

Individual. Un equipo de mas de

20 experimentados constructores y dise-
nadores desarrolla y fabrica en estrecha
colaboracién con los clientes finales 'y
los integradores de sistemas solucio-
nes personalizadas para el cliente para
tareas especiales. No importa si se trata
de una aplicacion sencilla para mani-
pulacién con pinza, o de una solucion
compleja de sistema.

Soluciones. Estas soluciones de sis-
tema se emplean en muchos sectores,
desde la construccién de maquinaria
especial, la industria del automaovil y su
industria auxiliar, la industria del plasti-
co, los sectores de la electronica y de
los bienes de consumo, hasta las plan-
tas de fundicion: The Know-how Factory
ayuda a una variedad de empresas a ser
competitivas con una automatizacion
eficiente.
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PIONEROS
CON DOTES DE LIDERAZGO

ZIMMER GROUP HA SIDO PIONERO A LA HORA DE LOGRAR UN FRENADO Y SUJECION EFI-
CIENTES EN GUIAS DE EJES CILINDRICAS Y DE PERFIL.

Mas de 20 afios de experiencia en
desarrollo y en el mercado han dado
como resultado mas de 4000 productos.
Zimmer Group ofrece la mas extensa e
innovadora gama de productos y servicios
con la mayor calidad y fiabilidad.

Los elementos de sujecion y frenado de
Zimmer Group realizan tareas de posicio-
namiento, sujecion y frenado de maxima
importancia. Garantizan la precision de
los procesos de elaboracion, permiten
una produccion eficiente con tiempos de
ciclo cortos y proporcionan una sujecion
segura para una maxima seguridad tanto
para las personas como para la maquina.

8 » Datos, dibujos, modelos 3D e instrucciones de servicio
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ELEMENTOS DE FIJACION Y FRENADO ZIMMER
EFICIENCIA, DURABILIDAD, INNOVACION

Logramos la fiabilidad necesaria para lo
mencionado anteriormente mediante la
combinacion de la maxima eficiencia con
la mayor calidad de fabricacion y de pro-
ductos, estando certificados por supuesto
segun DIN EN ISO 9001 y DIN EN ISO
14001:2004.

Nuestros productos, en su camino hasta
la fabricacion en serie, pasan por muchos
pasos de desarrollo y de pruebas. En este
proceso se optimizan continuamente los
conceptos constructivos basicos, adap-
tandose éstos a nuevos requisitos a través
de desarrollos innovadores, lo que abre
nuevos campos de aplicacién y posibilida-
des de uso a nuestros clientes.

Numerosas ventajas:

VVVvV VYV VVYVyVYVYyYVY

Fuerzas de sujecién superiores con minima forma constructiva
Sin movimiento relativo para la pieza de trabajo

El patin no sufre fuerzas adicionales

Elevada precisién de posicionamiento

Elevada rigidez

Practicamente sin desgaste

Montaje sencillisimo

Relacion precio-rendimiento excepcional

Disponible para todos los fabricantes usuales de guias
Soluciones especiales econdmicas

Series adecuadas para parada de emergencia con superficie especial para
frenado

Con nuestra experiencia en el mercado y en el desarrollo de productos de hace ya muchos afos, nuestro punto fuerte es
contar con una amplia y variada gama de productos, pero también desarrollar soluciones individuales para nuestros clientes.

Exija y consultenos.

Datos, dibujos, modelos 3D e instrucciones de servicio < 9




ﬁ

Servicio

CODIGO NUMERICO
EXPLICACION

» CODIGO NUMERICO A MODO DE EJEMPLO DE NUESTRA SERIE MKS

EETEE B T BT - A
|

Serie Acumulador de energia Tamafo constructivo Combinacion guia/carro Placa adaptadora
por muelle

P Las tablas de las paginas de la vista general contienen las referencias de los elementos y, en caso de ser necesario, la
referencia de la placa adaptadora correspondiente (accesorio).

» Le rogamos que indique las dos referencias cuando sea necesaria una placa adaptadora.

» Encontrara medidas y planos en la serie correspondiente.

Ejemplo Serie MKS

El Placa adaptadora [En funcion de la altura
del patin de la guia (medida D) debe pe-
dirse adicionalmente una placa adaptado-
ra para compensar la altura.]

H Modulo basico elemento de sujecion

10 » Datos, dibujos, modelos 3D e instrucciones de servicio




ﬁ

Servici

» CODIGO NUMERICO A MODO DE EJEMPLO DE NUESTRA SERIE UBPS

_vee ] s ] 35 Jotasi ] L] A

Serie Acumulador de Tamafo constructivo Combinacion Version larga Kit de rascadores
energia por muelle guia/carro

P Las tablas de las paginas de la vista general contienen las referencias completas, a excepcion del kit de rascadores.
P En caso de necesitar el kit de rascadores, afada la letra A a la referencia.

P> Nuestras series KBHS y RBPS estan siempre equipadas con rascadores.

» Nuestras series MBPS, UBPS, KWH, KBH y LBHS pueden equiparse también con rascadores de forma opcional.

» Encontrard medidas y planos en la serie correspondiente.

Ejemplo Serie UBPS

Kit de rascadores [accesorios]

EH Moédulo basico elemento de frenado

Datos, dibujos, modelos 3D e instrucciones de servicio < 11
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ELEMENTOS DE SUJECION Y FRENADO
FUNDAMENTOS TECNICOS

» SUJECION, FRENADO, AMBITOS DE APLICACION

Mecanismo de cufia

Perfil de contacto

(2) Mecanismo de cufia
Movimiento transversal
resultante

(@) Embolo

I

Con colocacion flotante
Superficies libres

>

Las series MK/MKS/MKR/MKRS/MBPS/UBPS tienen montados dos mecanismos
de cuia que discurren paralelamente (sincronicos), es decir, el recorrido de los
perfiles de contacto se realiza desde los dos lados. Por lo tanto, no son de esperar
movimientos relativos debidos al proceso de sujecion si la unién al patin se ha realiz-
do de forma correcta.

Las series HK/HKR/miniHK/MK/MKS/MKR/MKRS/LKP/LKPS/MCP/MCPS/TPS/
KWH/LKE y DKHS1000 estan disefiadas Unicamente para uso estatico (sujecion).

Las series MBPS/UBPS/RBPS/LBPS/KBH y LBHS permiten ademas el uso dinami-
co (frenado) como funcion de seguridad por sus perfiles de contacto adecuados.

Las series HK/HKR/miniHK/MCP/MCPS/KWH/KBH y LKE estan disefiadas para
una colocacion flotante, por lo que no se producen fuerzas transversales en el mo-
mento de fijar el patin.

El contacto entre el elemento de sujecion y la guia siempre se produce en las su-
perficies libres de la guia, por lo que nunca se dafiaran las superficies de las guias
sobre las que se deslizan los patines de bolas o rodillos.

» CONEXIONES NEUMATICAS

UNA ALIMENTA-
CION OPTIMA DE
AIRE COMPRIMIDO
GARANTIZA UNA
FUNCION SEGURA

» Para los elementos neumaticos debe utilizarse aire lubricado limpio. El tamafio de

filtro recomendado es de 25 um. La seccion de los tubos deberia disefarse con
el mayor tamafo posible segun las conexiones de aire. Unas secciones meno-
res empeoran el tiempo de respuesta y la reaccion de los elementos. Los tubos
deben tener la menor longitud posible; y rogamos tenga en cuenta el manual de
montaje y servicio.

Basicamente son adecuadas todas las valvulas neumaticas habituales en el
mercado. El tiempo de reaccion de cada valvula debe consultarse al fabricante
correspondiente, dato importante sobre todo cuando se usan frenos en aplicacio-
nes verticales que deben parary frenar la instalacion en caso de caida.

Mayor fuerza de sujecién con la conexion PLUS

Mediante el apoyo del muelle a la presion neumatica, junto a la conmutacion previa
de una valvula 5/2 (libre de fuga) o de una valvula 5/3, se puede aumentar la fuerza
de sujecion de los elementos MKS/UBPS y MCPS. En este caso, se conecta una
segunda conexion de aire, sustituyendo el filtro de aireacion.

Si se emplea como elemento de seguridad, hay que tener en cuenta que la mayor
fuerza de sujecion (conexion PLUS) unicamente se puede alcanzar si se usa a la vez
presion neumatica.

12 » Datos, dibujos, modelos 3D e instrucciones de servicio
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» CONEXIONES HIDRAULICAS

KWH

KBH

LBHS
DKHS1000

P Los elementos de sujecion hidraulicos se entregan llenos de aceite hidraulico

HLP46 desde fabrica. La conexidn hidraulica esta disponible a ambos lados. Para
su funcionamiento, basta con una conexién. Debe prestarse especial atencion a
que no haya aire en los tubos de conexion hidraulica, tanto fijos como flexibles,
purgando los mismos en caso necesario. La inclusion de aire pueden provocar
danos en los elementos de estanqueidad. Durante el montaje y la puesta en mar-
cha, preste atencion a las instrucciones que acompanan al producto.

» CONSTRUCCION DE CONEXION, MONTAJE Y ELEMENTOS DE SUJECION

{ATENCION!

- Para evitar consecuencias negativas como lo serian por ejemplo rozamientos per-

manentes en la guia lineal, las construcciones anexas deben tener un disefio rigido
acorde con la carga y los requisitos a los que van a someterse. En caso de inclina-
cién de los elementos de sujecion, puede producirse contacto, desgaste y, como
consecuencia, dafos en la guia lineal.

El preajuste de fabrica viene adaptado a la guia lineal y, por lo tanto, no debe modi-
ficarse durante el montaje. Por ello es imprescindible tener en cuenta el manual de
montaje referente a los elementos de sujecion y frenado.

Todos los elementos que cierran por muelle estan equipados con un bloqueo de se-
guridad para el transporte entre los perfiles de contacto. Este bloqueo debe retirarse
durante el montaje dando presion en el elemento. Sin presion, siempre debe estar
presente un bloqueo de seguridad para transporte o estar instalado el elemento en
la guia lineal correspondiente. Nunca deben cerrar sin resistencia entre sus perfiles
de contacto. Los elementos de sujecion no desempefan ninguna funcién de guiado.
Por lo tanto, no es posible cambiar un patin por un elemento de sujecién. La colo-
cacion ideal de un elemento de sujecidn es entre dos patines. Si se emplean varios
elementos de sujecion, estos deberian distribuirse de manera uniforme por las guias
para lograr la méxima rigidez de toda la construccion.

Puede consultar mas instrucciones de montaje en www.zimmer-group.es.

» LUBRICACION, PROTECCION DE SUPERFICIES Y VALOR B10D

P> Sise emplea el medio de presion prescrito, no es necesario efectuar lubricacion

P Todas las carcasas de los elementos de sujecion estan niqueladas quimicamente

y, por lo tanto, estan relativamente protegidas contra oxidacion. Las piezas de
aluminio esta niquelados quimicamente o reciben un anodizado duro segun nece-
sidad.

» El valor B10d indica el numero de ciclos hasta que el 10 % de los componentes

ha sufrido dafos importantes.

Datos, dibujos, modelos 3D e instrucciones de servicio <
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ELEMENTOS DE SUJECION Y FRENADO
CALCULO DE LA DISTANCIA DE FRENADO

» CALCULO TEORICO DE LA DISTANCIA DE FRENADO

VALORES

A (numero de elementos de frenado) 1

F (fuerza de sujecion del elemento de frenado) 3100 N
tR (tiempo de reaccion) 0,06 s
tA (tiempo de respuesta) 0,01s
m (masa) 50 kg
vO (velocidad inicial) 2m/s
uG (rozamiento de deslizamiento) 0,06
uR (adherencia) 0,1

g (gravedad) 9,81 m/s2

» Ejemplo: dos patines y un freno UBPS (tamano 45)

Los valores para UG y UR se basan en series de ensayos asi como en muchos anos
de experiencia en la industria. No obstante, influencias del entorno pueden dar
otros resultados. Los valores tR y tA se refieren a valores de ensayo medidos.

» DISTANCIA DE PARADA (MONTAJE HORIZONTAL)

FORMULAS

» Distancia de parada (montaje horizontal)

La distancia de parada es el recorrido tedrico que se espera para la detencién de
una masa conocida con una velocidad definida. Al frenar, la energia cinética se
transforma en energia de friccion.

Ademas, a la distancia de frenado se le debe afadir el recorrido que necesita el
sistema completo hasta que se inicia el proceso de frenado. El recorrido de frena-
da puede reducirse con conexiones cortas, valvulas rapidas y guias limpias.

» Formulas para calculo de energia:

I
=

H
WCin =Vamx VOE WF"c =FxAx I-J_: X SB Wcil‘l Fric

> Distancia de frenado S_:
mxv,? 50kg x (2 )

- Hy — 0,06
2XFXAXU_H 2*3.‘]OONX1XO‘1

S

B

=0,054m

> Distancia de reaccion y distancia de respuesta S_:
Sp=Vx(t*+t) = 2% x(0,065+0,015)=0,14m
> Distancia de parada S, :

S,=S,+S,=0054m+0,14m=0,194m

» Datos, dibujos, modelos 3D e instrucciones de servicio
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» ESTRUCTURA

El Guia lineal del fabricante de la guia
H Patin del fabricante de la guia

El Elemento de frenado UBPS

> Al dimensionar el gje, incluidos frenos, deben respetarse las directivas existentes de construccion de maquinaria.
Podemos ayudarle en los célculos para dimensionar la aplicacion.

> DISTANCIA DE PARADA (MONTAJE VERTICAL)

FORMULAS

» Velocidad inicial del proceso de frenado V

» Distancia de parada (montaje vertical)

En aplicaciones verticales el sistema se acelera por la fuerza de gravedad hasta
que el elemento de frenado se activa y se inicia el proceso de frenado.

.
Fren"

V. =v,+gx(t,+t)=2T+081% x(0.06s +0.015)=2.69F

Fren

» Distancia de frenado SB:

mxv,, 2 50kg x (2,690
Sp = v = 008 =0,132m
2X((FXAXU—G)-I‘T‘1XQ) 2x((3.1T00Nx1x 01 )-50kgx9,81 %)
N} ,

> Distancia de reaccion y distancia de respuesta S_:

1
Sp=Vyx (te+t) + 7 Xgx (tR+tﬁ)2

=2M 4 (0,065+0,018)+ +-x 9,81 ™ x (0,065+0,015)= 0,164
s 2 s

> Distancia de parada S

S,=S,+S,=0,132m +0,164m = 0,296 m

Datos, dibujos, modelos 3D e instrucciones de servicio < 15
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ELEMENTOS DE SUJECION Y DE FRENADO
REQUISITOS DE SEGURIDAD

» CONOCIMIENTOS BASICOS SOBRE LOS REQUISITOS DE SEGURIDAD

La construccién de maquinaria es un importante subsector y uno de los ambitos clave industriales de la economia de una
sociedad. Los costes sociales de los multiples accidentes que se producen directamente a causa de la manipulacién de ma-
quinas pueden reducirse si se incluye el aspecto de la seguridad en la construccion y el disefio de maquinas y si las maqui-
nas se instalan y mantienen de forma adecuada.

» Lanorma europea

L libre circulacién de mercancias en Europa
Los productos deben disefiarse de forma que las personas, P

los animales y el entorno estén protegidos frente a dafos. Para Articulo 95 CE - Acuerdo
sobre la libre circulaciéon de mercancias

ello, se ha elaborado la norma europea.

» La marca CE
Con la marca CE, el fabricante, la persona que lo comercia-
liza o la persona autorizada por la UE segun la disposicion
UE 765/2008 declara que el producto cumple los requisitos
validos establecidos en la legislaciéon de la comunidad sobre
su etiquetado. La marca CE es un simbolo de la posibilidad de
libre circulacion de mercancias dentro de la UE.
La marca CE legalmente no es ningun sello de calidad, sino
que Unicamente informa sobre el cumplimiento de los requisi-
tos minimos legales.

libre circulacién de mercancias en Europa

libre circulacion de mercancias en Europa

Articulo 137 CE - Acuerdo
sobre la proteccion de la salud y el trabajo

libre circulacién de mercancias en Europa

» EL CAMINO HACIA UNA MAQUINA SEGURA
DETECCION DE PELIGROS Y EVALUACION Y MINIMIZACION DE LOS RIESGOS

La Directiva, p. €j.: Directiva de maquinaria 2006/42/CE
La determinacion del objetivo de proteccion

» Las empresas, como ZIMMER Group, que fabrican productos incluidos en el ambito de validez de la Directiva de maqui-
naria 2006/42/CE y que pueden demostrar un sistema de gestion de la calidad certificado segun ISO 9001 ejecutan un
proceso de evaluacion de la conformidad segun el anexo VIII de la directiva de maquinaria. Uno de los componentes de
este proceso que acompana el desarrollo es la evaluacién de riesgos.

» Esta evaluacion de riesgos analiza los puntos de peligro, evalua los riesgos derivados de los mismos, determina las
medidas para minimizar los riesgos y repite la evaluacion hasta que puede demostrarse una minimizacién de los riesgos
suficiente.

Riesgo = gravedad del posible dafio + Probabilidad de que se produzca

Datos, dibujos, modelos 3D e instrucciones de servicio < 17
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ELEMENTOS DE SUJECION Y DE FRENADO
REQUISITOS DE SEGURIDAD

» NIVEL DE RENDIMIENTO, FALLO, DIAGNOSTICO Y CO.

El nivel de rendimiento es una funcion de:
» la categoria de control aplicada (cat. B hasta 4)

» el grado de cobertura del diagnostico (DC)
P la duracion de servicio media hasta el fallo (MTTFd)

P la causa comun de los fallos (CCF)

ESTO SIGNIFICA QUE PARA UN SOLO ELEMENTO LINEAL, EL NIVEL DE RENDIMIENTO SOLO PUEDE CALCU-
LARSE EN COMBINACION CON LA ARQUITECTURA DE CONTROL UTILIZADA ASi COMO LOS DATOS REFERI-
DOS A LA APLICACION.

VALORES » Valor B10d:

el valor B10 es el momento en el que desde un punto de vista estadistico ha falla-
do un 10 % de las muestras. En lo referente a la seguridad de maqguinas solo son
relevantes los fallos peligrosos. La norma ISO 13849-1 permite la suposicion de
que cada segundo fallo es peligroso.

Por este motivo, puede suponerse lo siguiente:

By =2 X By,

En el catdlogo y en el manual de montaje y servicio de la tecnologia lineal ya se
indica para nuestros productos el valor B10d. La empresa ZIMMER determina
este valor en laboratorios de ensayo propios o en colaboracién con organismos
autorizados.

» Valor MTTFd:
duracion de servicio media hasta el fallo (mean time to failure)

Para todos los productos que se integran en partes relevantes para la seguridad
de controles y que participan directamente en la funcion de seguridad, este valor
debe calcularse segun la siguiente férmula:

de

MTTF, =
0,1 x Moo

En este caso, la variable nop permite detectar que este valor depende directamen-
te de las condiciones de servicio del usuario.

nop = cantidad media de accionamientos anuales
dop = dias de servicio / afo
hop = horas de servicio / dia

tcycle = tiempo de ciclo en [s]

X h_ x 3600s/h
op op

n
op
cycle
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» NIVEL DE RENDIMIENTO, FALLO, DIAGNOSTICO Y CO.

VALORES » Valor DC:

Grado de cobertura del diagndstico = medida para la efectividad del diagnoéstico
del proceso.

Para ello, los fallos peligrosos detectados se comparan con los fallos peligrosos
totales:

3" (fallos peligrosos detectados)
DC =

3" (fallos peligrosos totales)

El grado total de cobertura del diagndstico puede componerse en este caso de la
suma de los valores de los elementos individuales (1 ... n) de una arquitectura de

control.
DC1 DC2 DC
n
+ 4+ . +—
MTTF » MTTF w MTTF o
DC =
1 1 1
+ + o t—
MTTF » MTTF w MTTF o

El grado de cobertura del diagndstico es decisivo al seleccionar la categoria de
control necesaria. Para la categoria By 1 este valor no es relevante.

Para la estimacion del DC pueden utilizarse por ejemplo los andlisis de tipos de
fallo y andlisis de efecto (FMEA) segun IEC 60812.

Encontrara un planteamiento simplificado para la estimacion del DC en la ISO
13849-1 en el anexo E.

El DC se indica en cuatro niveles: ninguno, bajo, medio y alto.

Si el DC aumenta gracias a la mejora de medidas de diagndstico, con la misma
arquitectura de control puede lograrse un nivel de rendimiento mas elevado (PL).

SIGNIFICADO EN LA PRACTICA:
» Siuna valvula se supervisa con un interruptor de presion para el accionamiento de un elemento de sujecion en una arqui-
tectura de control de un canal, esto puede contribuir considerablemente a aumentar la seguridad de la maquina.

» Como ejemplo puede consultar la tabla del capitulo 4.5.4 en EN ISO 13849-1. Aqui puede verse en el PL d elevado en la
categoria 2

» Sin la medida de supervision descrita (es decir, sin DC), solo se alcanzaria PL b/c en la categoria de control 1.

Datos, dibujos, modelos 3D e instrucciones de servicio <
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ELEMENTOS DE SUJECION Y DE FRENADO
REQUISITOS DE SEGURIDAD

» PLR NECESARIO - PL LOGRADO

» PASO 1:
Para determinar el nivel de seguridad requerido PLr, la norma Gravedad dela Frecuencia y/o dura- Posibilidad de evitar |10 )
EN ISO 13849-1 también utiliza un gréfico de riesgos. o Pty T

S,- Severa F,- menudoy/larga P,: Posible
P, Apenas posible

Para determinar el alcance del riesgo se utilizan los parame-
tros S, Fy P. El resultado del proceso es el nivel de rendi-
miento necesario (PLr: required Performance Level)

En la practica, a menudo el PLr se define en el pliego de =

condiciones del cliente.

Riesgo bajo

Inicio

—

Riesgo elevado

Nota:
En la practica, la estructura del grafico de riesgos para deter-
minar el PLr suele presentarse al evaluar la efectividad de las
medidas tomadas para minimizar los riesgos.
En lugar de la columna para el PLr, aqui ahora aparece una ight i iy “
clasificacion de la minimizacion de riesgos lograda en forma =] L i
de un numero, como identificacion abstracta para el alcance ol
del riesgo. iz {ﬂ
start | h M 3]
- : _'_it{-x
M5 |
|
death 9 M 78
oL« ksl

> PASO 2:

Para todas las medidas que minimizan los riesgos, que contienen componentes de la técnica de control, en el marco de la
evaluacién de riesgos debe determinarse el nivel de rendimiento

logrado.

Para ello, en la practica se ofrece p. €j. el programa SISTEMA del DGUV (Seguro Social Aleman de Accidentes de Trabajo).

El resultado de esta determinacidn debe ser en cualquier caso:

PL 2 PLr
nivel de rendimiento logrado 2 nivel de rendimiento necesario
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RASCADORES EN EL BORNE

En una punzonadora, los elementos de sujecion neumaticos se encargan de una fijacion segura

Para poder separar el accionamiento hidraulico del cabezal de estampacion en sus
punzonadoras, Trumpf busco una solucidén neumatica para fijar el rascador. Pero en
este caso el espacio de construccion era limitado y la densidad de fuerza requerida
elevada. Sin perder tiempo, un fabricante decidié modificar elementos de sujecién
neumaticos de su gama estandar para este uso.

La nueva solucion de fijacion tuvo que
integrarse en el espacio de construc-
cion existente hasta la fecha de dimen-
siones muy reducidas

Trumpf fabrica laseres y maquinas-herramienta
industriales para el mecanizado de chapas
flexible. P. ej., las punzonadoras de la serie Tru-
Punch 3000 pueden mecanizar sin rejillas resi-
duales chapas hasta 6,4 mm. En esta serie, el fa-
bricante utilizé durante mucho tiempo cabezales
de estampacion con accionamiento hidraulico.
Sin embargo, el sistema hidraulico conllevaba
varias desventajas, como un elevado esfuerzo
de mantenimiento y el peligro de fugas. Por este
motivo, Trumpf queria cambiar el cabezal de
estampacion de la serie de un accionamiento
hidraulico a uno eléctrico utilizando para ello un
mecanismo con elementos roscados de bola
con tecnologia de accionamiento directo. No
obstante, ello también requeria la necesidad de
buscar soluciones no hidraulicas para funciones
adicionales como el accionamiento y la fijacion
del rascador, y ello sin grandes modificaciones
constructivas. Por esta razon, el rascador se
cambid a un accionamiento neumatico y sigue
apoyandose en tres ejes de sujecion dispuestos
radialmente en torno al cilindro de troquelado.
Los rascadores son, ademas del punzén y de
las matrices, el tercer componente central de
una herramienta de punzonar. Estos se adaptan
a los contornos del punzén y normalmente se
disponen directamente en la chapa de forma
que las piezas de trabajo se mantienen en su
posicion durante el proceso de punzonado y se
evitan deformaciones no deseadas. Contraria-
mente, en caso de una aplicacion alternativa el
rascador se posiciona a una distancia con-
creta sobre la pieza de trabajo evitando que

al retraer el punzén de troquelado la chapa
quede suspendida en el punzén y se tira de la
misma hacia arriba. En esta variante, el rascador
también se fija en una posicion definida 'y su
dispositivo de sujecion debe poder absorber de
forma segura las fuerzas de rascado.

Evitacion de cargas transversales

Mientras buscaban una solucién adecuada para
esta tarea, los ingenieros de Trumpf dieron con
los elementos de sujecion de Zimmer Group.
Este tipo de elementos de sujecion se utilizan
por ejemplo para posicionar mecanismos de
elevacion, determinar mesas de maquina o fijar
ejes con accionamiento neumatico al alcanzar
la posicion deseada. Zimmer Group ofrece ele-
mentos de sujecion con una gran variedad de
modelos manuales, neumaticos, eléctricos o hi-
draulicos. La mayoria de las series poseen dos
mecanismos de cufia que funcionan de forma
sincrona que se encargan de que las fuerzas
de agarre actien desde ambos lados de un eje
o guia. De este modo, se evitan ampliamente
las cargas transversales debidas al proceso de
sujecién y en las series para colocacion flotante
las fuerzas transversales ya estan excluidas
segun el disefio.

Rapida ejecucion de modificaciones

Para no tener que modificar la construccion
probada del rascador a pesar del cambio de
una fijacion hidraulica a una neumatica, la nueva
solucion de fijacion tenia que integrarse en el
espacio de construccion existente hasta la fecha
y muy reducido en torno al cilindro de troquela-
do. Por este motivo, el dispositivo de sujecion
tenia que disefarse muy compacto y simulta-
neamente tenia que poseer una densidad de
fuerza elevada, ya que las fuerzas de proceso
necesarias llegan a ser de hasta 30 kN. Los
ingenieros de Zimmer captaron estos requisitos,
calcularon las fuerzas de sujecion necesarias
del dispositivo de sujecion y en poco tiempo
presentaron un borrador del disefio de una
unidad de sujecion accionada neumaticamente
que tenia que montarse en los tres ejes del ras-
cador. Puesto que para esta aplicacion especial
no habia ninguna solucién en el estandar, mo-
dificaron los elementos de sujecion disponibles
de forma que como respuesta a este requisito
del cliente especial surgié una aplicacion de sis-
tema individual. “Para poder absorber las fuer-
zas de desplazamiento axiales con las fuerzas
de agarre necesarias, para cada uno de los tres
ejes hemos integrado seis cilindros de sujecion
del tipo MKR en una carcasa redonda de nueva
construccion que se inserta exactamente en el
espacio de construccion disponible”, informa
Michael Hemler, director en Zimmer Group de
los departamentos de construccion y desarrollo
de producto en el segmento de la tecnologia
lineal. “De este modo, pudimos ofrecer muy ra-
pidamente una solucién util y en pocas semanas
pudimos suministrar los primeros ejemplares

de la serie previa aptos para probar en los que
Trumpf pudo comprobar la eficiencia y fiabilidad
de la sujecién neumatica.”

Tecnologia de sujecion sofisticada

Los elementos de sujecion utilizados en
Trumpf del tipo MKR se disefaron para
procesos de sujecion estaticos en guias a
rodillos y en comparacion con otras series no
se han disefiado para frenar movimientos. Su
tarea mas importante es asegurar ejes verti-
cales movidos neumaticamente, mecanismos
de elevacién u otros componentes moviles
tras alcanzar la posicién nominal contra otros
movimientos y, en caso necesario, mantener
también esta posicion cuando se produce
una pérdida de presion en la instalacion neu-
matica. Los elementos de sujecion del tipo
MKR estan disponibles en un modelo activo
y uno pasivo. Normalmente, los elementos de
sujecion activos suelen estar cerrados y se
cierran mediante aire comprimido, en cambio
los elementos de sujecion pasivos se man-
tienen cerrados en estado sin presion por

la fuerza de un acumulador de energia por
muelle y no deben abrirse con aire comprimi-
do. Para ambas variantes es caracteristico el
uso del mecanismo de cufia de fuerte trans-
mision del Zimmer Group. Este transforma

la fuerza del émbolo mediante rodillos de
marcha suave en una fuerza de agarre de
efecto transversal con lo que permite fuerzas
de agarre muy elevadas hasta 1850 N sin
quedarse enclavado de forma permanente.
Los elementos de sujecion MKR reaccionan
muy deprisa y alcanzan su maxima fuerza de
agarre tras tan solo menos de 0,05 s.

@ ®)

perfil de contacto «E

e -—F

Mecanismo de cufia
S

=— émbolo
movimiento transversal generado { N

Un mecanismo de cufia transforma la fuerza del
émbolo mediante rodillos en una fuerza de agarre de
efecto transversal permitiendo asi fuerzas de agarre
elevadas

Uso fiable

Los elementos de sujecion MKR reaccionan
muy deprisa y alcanzan su maxima fuerza de
agarre tras tan solo menos de 0,05 s. De este
modo, consiguen los requisitos para tiempos
de ciclo cortos y una elevada utilizacion de la
maquina, mientras que simultdneamente se
encargan de la fiabilidad en la produccion con
una duracién garantizada de como minimo 5
millones de ciclos de sujecion. “Este elevada
fiabilidad también se ha demostrado en el uso
real”, confirma el Licenciado en ingenieria
Stefan Kerscher, director de Construccion de
punzonadoras/maquinas combinadas en Trum-
pf. “Desde el cambio a la sujecién neumatica,
han salido de la fabrica mas de 200 ejemplares
de la punzonadora TruPunch 3000 y ninguno de
ellos ha causado el mas minimo problema.”
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VALVULA PARA PARADA RAPIDA

Elementos de frenado y sujecion con valvula integrada. En sus elementos de frenado de la serie UBPS, Zimmer Group utili-
za valvulas integradas que reducen los tiempos de respuesta y las distancias de frenado y mejoran la seguridad.

En sistemas de mecanizado y manipulacién, los
elementos de frenado tienen una funcién de se-
guridad central, ya que se encargan de que las
maquinas e instalaciones se detengan lo mas
rapido posible. En caso de fallo de la corriente
eléctrica, pérdida de presién o desconexiones
de emergencia estos absorben la energia del
movimiento que se halla en componentes mo-
viles como ejes Z o mesas de mecanizado. En
este caso, el tiempo de reaccién del elemento
de frenado es de vital importancia, ya que cuan-
to mas deprisa se detenga el sistema, menos
dafos se produciran o incluso podran evitarse
completamente. Con el fin de reducir el tiempo
de respuesta de sus elementos de frenado,
Zimmer Group ha integrado en sus elementos
de frenado de la serie UBPS una caracteristica
unica en todo el mundo: la valvula eléctrica para
activar el proceso de frenado o sujecion no se
sitia en este caso como era usual hasta ahora
a varios metros de distancia, sino directamente
en el propio elemento de frenado. Tanto en
frenados como en las sujeciones mucho mas
usuales tampoco es necesario vaciar comple-
tamente la manguera neumatica hasta que las
zapatas de freno se hallan sin presién y pueden
cerrarse. En lugar de ello, el aire comprimido en
el elemento de frenado se libera directamente
al entorno lo que reduce considerablemente el
proceso de frenado y sujecion.

Tiempo de cierre )
[ms]
180ms

Tiempo de cierre un 56% mas

100ms

20ms

Valvula externa

Valvula integrada

. Long. tubo 6,5m
B Long. tubo 1m

Tiempo de corte mas corto, mas seguridad

“La ganancia de tiempo que se obtiene con ello
es considerable, ya que en las longitudes de
manguera usuales en las tuberias neumaticas
hay almacenado bastante mas aire que en los
canales de aire del propio elemento de frena-
do”, explica Stefan Heiland, que se encarga de
las areas de producto tecnologia lineal y tecno-
logia de amortiguacion industrial como gestor
de producto en Zimmer Group. “Hasta que este
volumen de aire ha salido transcurre un valioso
tiempo que con nuestra valvula integrada pode-
mos ahorrar completamente. Por ejemplo, un
frenado con valvula integrada en una longitud
de manguera tipica de 6,5 metros solo necesita
74 milisegundos en lugar de los anteriores 170
milisegundos.” Esto tiene efectos considerables
en el trayecto de frenado. En un eje vertical

con una velocidad inicial de 0,5 metros por
segundo, en comparacion con la soluciéon con
una valvula integrada aumenta considerable-
mente todo el trayecto de frenado. Con una
longitud de manguera de un metro es aprox.

un 50 %; con una longitud de manguera de 6,5
metros el trayecto de frenado es incluso casi un
250 % mas largo. Por tanto, la valvula integrada
consigue mucho espacio para evitar costosas
colisiones y fallos de produccion. Puesto que el
aire comprimido no debe salir permanentemen-
te a la tuberia, se reduce ademas considerable-
mente el consumo de aire: ya a partir de cuatro
metros de longitud de manguera se logra un
ahorro de mas del 90 % por ciclo.

Construccion inteligente: conectada en serie

En el estado de partida, la valvula neumatica inte-
grada no esta conectada. El elemento de frenado
no tiene presion y por lo tanto esta cerrado, ya
que tanto la fuerza de frenado como de agarre se
aplican mediante los muelles integrados del ele-
mento de frenado. Esto también se aplica en caso
de un fallo de la corriente, ya que en este caso
también se cierra automaticamente el elemento
de frenado de forma que los elementos de frena-
do con vélvula integrada ofrecen una verdadera
funcién de seguridad contra fallos Fail Safe.

Si la valvula integrada se abre a causa de una
sefal de corriente, fluira aire comprimido al
espacio de trabajo. Los tres émbolos neumaticos
conectados en serie superan la fuerza de agarre
de los muelles en espiral, las zapatas de freno
son elevadas por la guia de perfil y el elemento de
frenado puede moverse libremente.

Si durante un proceso de frenado o sujecion la
vélvula se halla de nuevo sin corriente, esta se
abre y el aire puede salir del espacio del émbolo.
“En este caso, sin embargo, solo sale una parte
del aire a través de la valvula eléctrica”, explica
Stefan Heiland. “Para acelerar al méximo el pro-
ceso de purga de aire, en el elemento de frenado
se han integrado adicionalmente

dos racores de ventilacion rapida que se abren
en cuanto cae la presion en el sistema. De este

modo, la mayor parte del aire comprimido se
evacua a través de los dos racores de ventilacion
rapida. La valvula integrada actua por tanto como
accionamiento acelerado para los dos racores de
ventilacién rapida de forma que el aire puede fluir
hacia fuera muy deprisa y reducirse considerable-
mente el tiempo de reaccion de todo el elemento
de

frenado.”

Seccion transversal mediante un elemento de frenado: 1
= valvula integrada, 2 = mecanismo de rodillos de cufia,
3 = carcasa, 4 = émbolo triple, 5 = conjunto de muelles.
(Figuras: Zimmer)

En este caso, también podemos decir: a la
tercera va la vencida

Puesto que los constructores también utilizaron
tres émbolos neumaticos conectados uno tras
otro, los elementos de frenado de Zimmer Group
pueden alcanzar fuerzas de agarre extrema-
damente elevadas y puesto que estas fuerzas

se aplican en el espacio mas reducido pueden
montarse maquinas e instalaciones muy com-
pactas. Para el muelle para la fuerza de agarre
también se utilizaron tres muelles en espiral
insertados uno en el otro. Estos no solo se
encargan de una fuerza de frenado muy elevada,
sino que también mejoran todavia mas la seguri-
dad funcional. Este es uno de los motivos de por
qué los elementos de frenado de Zimmer Group
pueden superar de forma remarcable cinco mi-
llones de ciclos de enclavamiento (valor B10d).
La excelente robustez y resistencia a los ciclos
de los elementos de frenado también tiene que
ver con el principio funcional basico. Zimmer
Group utiliza un mecanismo de cufia en combi-
nacion con rodillos, que no solo logra el doble
de transmision y con ello una fuerza de agarre
considerablemente mas grande, sino que tam-
bién reduce claramente la friccion frente a otras
soluciones de cufa sin rodillos. Por este motivo,
esta combinacion de cufia y rodillos aporta una
efectividad muy elevada que conduce directa-
mente a una fuerza de agarre mas elevada en

el minimo espacio de construccion. La elevada
fuerza de agarre y la gran rigidez gracias a las
zapatas de freno en forma positiva integradas y
adaptadas al perfil también se encargan de que
todo el sistema pueda absorber fuerzas axiales
elevadas una vez realizado el agarre y que la pre-
cisién de posicionamiento con dos centésimas
de milimetro sea inusualmente alta.

Datos, dibujos, modelos 3D e instrucciones de servicio <

23



Servicio de

Publicado en la revista especializada Der Konstrukteur 11/12 /2015

SUJECION Y FRENADO SIN PIEZAS MOVILES

Con un nuevo desarrollo, Zimmer Group demuestra sus competencias tecnoldgicas: tras un desarrollo de mas de dos afos,
la empresa lanza al mercado un elemento de frenado hidraulico que consta de un unico componente funcional, no contiene
piezas moviles y aplica las fuerzas de frenado y agarre unicamente mediante la tensién interna del cuerpo basico.

La serie de construccion extremadamente
estrecha LBHS consta principalmente de una
carcasa “Unibody” patentada, que no contiene
émbolos ni muelles u otras piezas méviles y
con ello propensas al desgaste (figura 1). En el
blogue de carcasa Unicamente se han instalado
canales de aceite y escotaduras de forma
precisa mediante electroerosion. Al aplicar
aceite hidraulico a este cuerpo basico, este se
expande ligeramente y de este modo desblo-
quea el carro en el eje lineal. En caso de que
descienda la presién hidraulica, el elemento
adopta de nuevo su forma inicial presionando
de este modo las dos zapatas de freno en el

eje lineal. La serie LBHS también permanece
cerrado en estado sin presion con lo que ofrece
una funcion de emergencia integrada, que en
caso de pérdida de presién o en caso de fallo
de toda la instalacion se encarga de la parada
segura de los componentes moviles.

Figura 1: Vista del funcionamiento de la serie hidraulica
LBHS

Amplio programa de suministro

Zimmer presento al publico por primera vez

el nuevo desarrollo en la feria Motek 2015. A
partir de abril de 2016, la serie LBHS también
estara disponible en el mercado con una gran
seleccion de mas de siete tamafos de 20 a 65
mm de ancho de guia y por lo tanto sustituira
asi a la serie KBHS disponible hasta la fecha.
Ademas de los elementos estrechos/bajos de
construccion hidraulica LBHS, Zimmer Group
también amplia sus elementos estrechos/bajos
de construccion neumatica LKP(S) y LBPS con
los tamafos de 45 y 55 mm. Asimismo, los ele-
mentos de frenado de la serie RBPS de Zimmer
han demostrado su eficacia en incontables
intervenciones como protecciones contra caida
para carriles guia a rodillos. En caso de caida
de presién también se cierran mediante tension
de muelle y estan equipados con un mecanis-
mo de cufia probado, que al mismo tiempo
posee varios rodillos y que permite aplicar
fuerzas de agarre muy elevadas. La serie RBPS
se utiliza principalmente en portales, p. €j. para
evitar la caida de herramientas y dispositivos
de agarre, en caso de que se produzca un fallo
del accionamiento, un fallo de freno, la fisura
de una correa o la rotura de un eje. Para abrir
es espectro de uso todavia mas en el area de
cargas pesadas, Zimmer Group ha ampliado la
serie RBPS con el diametro del eje de 50, 55y
60 mm con una impresionante fuerza de agarre
de 48 kN.

Figura 2: Funcionamiento de la serie LBHS en aplica-

cioén con presion hidraulica. Figura superior: “cerrado”;
centro: “abrir’; abajo: “abierto”
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