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Led It be: sistemas de
manipulacion listos
para instalar

Un fabricante de equipos austriaco ha de-
sarrollado soluciones para la fabricacion de
faros de led para automoviles. La atencién
se centrd en la manipulacién eficiente, el
procesamiento correcto de los pasos de pro-
ducciodn criticos y la trazabilidad continua.
También a bordo, especialistas de Festo, que
procuraron los sistemas de manipulacion
listos para instalar.
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Se ha avanzado mucho en términos de tecnolo-
gia de iluminacién desde que los primeros "ca-
rruajes” motorizados transitaban por calles y ca-
minos. Al comienzo de la historia del automdvil,
las linternas montadas en el lateral o en el capé
eran habituales. Mas tarde fueron reemplazadas
por ldamparas eléctricas. En el caso de las linter-
nas, el término "punto focal" aliin podia tomar-
se literalmente y derivarse directamente de una
fuente de luz realmente ardiente, en su mayoria
l[damparas de carburo.

En 1908 se diseié un dispositivo de atenuacion
adicional: se us6 un cable Bowden para accionar
una palanca que movia la llama de gas fuera del
punto focal del reflector. Alrededor de cien afos
después, el mundo se ve muy diferente: "se hizo"
la luz. Con nuevas tecnologias y potentes lam-
paras led, hoy se estad a anos luz. Sin embargo,
esto requiere sistemas de produccién innovado-
res parcial o totalmente automatizados para ga-
rantizar la precision necesaria para fabricar estos
componentes sensibles de un vehiculo. Una ta-
rea para los experimentados ingenieros de siste-
mas de Vescon.

Calle optimamente
iluminada sin deslumbrar

Vescon Systemtechnik GmbH se encuentra en
Gleisdorf, cerca de Graz, en Austria. Alli se reali-
zan proyectos de todo tipo en automatizacion y
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procesos e incluso en instalaciones energéticas y
desarrollo de software. Una de estas soluciones
de ingenieria de procesos y automatizacién bien
planificadas, construida especialmente para una
planta eslovaca del proveedor de automocion
ZKW Group, se utiliza para fabricar un faro de
leds integral. Se trata de un médulo de luces led
que, gracias a la "disposicién de matriz" y a la po-
sibilidad de apagar determinados segmentos de
led, evita el deslumbramiento de los conductores
que circulan en sentido contrario, a la vez que se
mantiene la iluminacién éptima de la calzada.

Los vehiculos que se aproximan en sentido con-
trario o los que circulan por delante se detectan
mediante sensores visuales, y los segmentos se
activan o desactivan selectivamente segun el
trafico. Las transiciones coordinadas entre los es-
cenarios de luz dan como resultado una ilumina-
cién homogénea y optimizada de la carretera,
sin un cambio repentino de luz, como se cono-
ce el cambio de luz de carretera a luz de cruce.
Esto también facilita que los ojos del conductor
se adapten a la nueva configuracién de la luz. Un
plus de seguridad activa, porque el resto del en-
torno permanece iluminado por la luz de carre-
tera.

Exactamente a tiempo

Durante el disefio hubo que tener en cuen-
ta procesos como, por ejemplo, la dificil apli-
cacion de una pasta térmica bicomponente.
Christoph Legat, director de proyectos de Vescon
Systemtechnik GmbH: "La pasta tiene un com-
portamiento de curado muy rapido. Asi que tu-
vimos que tener cuidado durante la fase de dise-
Ao para no exceder el llamado tiempo de secado
en el proceso. Este tiempo indica durante cuanto
tiempo puede procesarse un material reactivo o,
en este caso concreto, durante cuanto tiempo se
pueden colocar los componentes led en la pasta
antes de que el material se haya endurecido de-
masiado".

AADECA

Esta pasta es necesaria aqui porque los leds gene-
ran calor que debe disiparse. En el médulo de fa-
ros terminado, unos ventiladores pequefos ase-
guran ademas que el calor se conduzca al frontal
del faro, con lo que también se apoya el proce-
so de eliminacion de hielo y descongelamiento
del faro. "Es importante verificar si realmente se
ha aplicado la cantidad correcta de pasta térmi-
ca a todas las superficies deseadas, ya que esto
podria provocar un sobrecalentamiento en algu-
nas zonas. Este fue sin duda uno de los mayores
desafios con este sistema", explicé el director de
proyectos Legat.

Remachado con precision

Otra operacién critica es la aplicacion de rema-
ches calientes en la maquina de montaje de los
faros. Mediante calor se deforma una pieza de
plastico para obtener la cabeza del remache.
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Los controladores de tipo CMMP con un médulo de seguridad
integrado controlan los sistemas de manipulacion en las dreas
de aplicacién de pasta térmica y remachado en caliente.

Christoph Legat: "Esta cabeza de remache esta
colocada sobre el reflector y debe sujetar tanto
el reflector como la PCB sobre el disipador de ca-
lor con absoluta estabilidad y seguridad. Debe
remacharse de manera tan precisa que no pue-
da haber ninguna separacidn que provoque que
los componentes se tambaleen durante la prue-
ba de vibracién final o en el uso real, porque en
el peor de los casos esto podria afectar al patréon
de iluminacién mientras se conduce”.

Solucién perfectamente coordinada

Aqui, el cliente ha optado por una solucién par-
cialmente automatizada, en la que aun intervie-
nen varios operadores. En este caso, esto permi-
tié una mayor flexibilidad y al mismo tiempo una
menor inversion, por un lado, y por otro lado, el
fabricante puede tener mas en cuenta diferentes
componentes o variantes de productos. A pesar
de la manipulacién manual, todo el sistema es
supervisado paso a paso por un controlador. Una
base de datos gestiona todos los datos del pro-
ducto e informacion sobre el proceso de produc-
cién de cada faro. De este modo, todos los faros
se pueden rastrear con exactitud al final del pro-
ceso de fabricacion.
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En el primer paso, el operador retira una carcasa
del faro y la coloca en la primera estaciéon de me-
canizado. Luego elige el tipo o variante que va a
fabricar. "Un ejemplo ilustrativo es un faro desti-
nado a un vehiculo que llega a otros mercados
no europeos. En este caso, a veces se usan otros
modulos de intermitentes porque, debido a las
regulaciones legales locales, es necesario cam-
biar entre intermitentes y luces de conduccién
diurna", explica Legat.

Operador y maquina

Cada operador trabaja en dos o tres estaciones
de ensamblaje diferentes, mientras que los cilin-
dros de bloqueo aseguran que las piezas se suje-
ten de forma segura. Sin embargo, estos no solo
se encargan de sujetar, sino que liberan el com-
ponente para su extraccion después de que to-
dos los pasos de mecanizado necesarios se ha-
yan llevado a cabo correctamente. El operador
coloca diferentes componentes y acompana el
faro hasta la primera estacién de mecanizado to-
talmente automatizada, donde se aplica la pasta
térmica. Una vez aqui, el faro ya dispone de todo
el cableado, el sistema de ajuste y el médulo de
luz de carretera. Ahora se utiliza un sistema de
manipulacion de tres ejes, que los especialistas
de Festo suministraron directamente al sistema
listo para instalar.

Un sistema de manipulacion,
un socio

Los ejes basicos forman dos ejes de accionamien-
to por correa dentada EGC-120 con una carrera
de 250 mm, sincronizados a través de un eje de
conexién y con un engranaje angular compacto.
El eje 'y’ es un eje para cargas pesadas con una
guia doble robusta de tipo EGC-HD-160-TB. Un
carro eléctrico EGSL-BS-75 con una carrera de 100
mm (actuador por husillo con guia precisa de la



El sistema de manipulacion suministrado listo para instalar se
encarga de la aplicacion homogénea de una pasta bicompo-
nente.

jaula de bolas) hace su trabajo en la direccién ‘Z.
Todos los ejes tienen sistemas de servopilota-
je. Tres controladores de motor de alta calidad
CMMP-M3 con interfaz Profibus y modulo de se-
guridad actian como controladores. Todo fue di-
seflado, construido y entregado con una garantia
funcional como sistema parcial de Festo, docu-
mentacion incluida.

La pasta térmica se une a la PCB

El operador coloca el disipador de calor (con ori-
ficios para alojar los reflectores) en la estacién, y
la pasta térmica se aplica de forma totalmente
automatica en ambos lados mediante el sistema
de manipulacién de Festo. El sistema coloca la
unidad dosificadora 2K exactamente en los lu-
gares previstos. En el siguiente paso, se coloca
en la pasta la PCB con los cinco leds en el di-
sipador de calor. A continuacion tiene lugar la
colocacion de los reflectores dotados de pasa-
dores de guia para un posicionamiento 6ptimo.
Una vez hecho esto, el operador retira el disipa-
dor de calor completo y lo lleva a la siguiente
estacion, donde otro sistema de manipulacion
de Festo mueve las herramientas de cabeza de
remache.

AADECA

Aqui se utilizan dos ejes accionados por correa
dentada EGC-80 con carro deslizante, sincroniza-
dos a través de un eje de conexién, con un en-
granaje angular compacto (eje ‘x’). Ademas, un
eje para cargas pesadas con una guia doble ro-
busta EGC-HD-160-BS (eje ‘y’) y un engranaje de
brida PLFN. Todos los ejes estan equipados con
conjuntos de servoaccionamiento con encoders
multivuelta.

El remachado

Los cilindros ADN controlados por terminales
VTUG ejecutan los movimientos de herramien-
tas de cabeza de remache montadas en el siste-
ma de manipulacién. El control de la longitud del
pasador en los reflectores antes del remachado,

Un terminal de valvulas VTUG suministra la neumatica en la es-
tacion de ajuste de luz.
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asi como la posicién final correcta, se realizan me-
diante sensores de posicion SMAT situados en los
cilindros. Si la longitud del pasador encaja, su ex-
tremo sobresaliente se transforma térmicamente
en cabeza de remache por las herramientas de
cabeza de remache. Esto crea conexiones perma-
nentes que sujetan las partes sensibles en su lu-
gar durante la vida util del vehiculo. Ahora el com-
ponente terminado, compuesto por el disipador
de calor, la PCB y los reflectores remachados, es
retirado por el operador e instalado en el faro.

Comprobacion de extraccion

Para verificar que los componentes estén firme-
mente asentados, el faro entra en la estacién de
comprobacién de extraccion donde unos gan-
chos se desplazan debajo del médulo con actua-
dores neumaticos de elevacién y giro, para lue-
go tirar de ellos y verificar que estén firmemente
asentados. A continuacién se lleva a la estacion
de ajuste de luz. El operador coloca el faro sobre
un plato giratorio. El faro se sujeta, y el plato se
gira a la posicién de trabajo. Seguidamente se
puede realizar el contacto con el faro y se pue-
den verificar los diferentes patrones de ilumina-
cion y el médulo de intermitentes utilizando ca-
maras. Ademas, se verifica la posicidon correcta
del moédulo de luz y, al igual que en un taller de
automoviles, se ajusta al nivel ideal.

Pasos finales

A continuacion, se instalan las cubiertas de dise-
Ao que cubren toda la tecnologia, y la lente ex-
terna transparente (frontal del faro) se pega en
una celda de adhesiéon con adhesivo termofu-
sible sin silicona. Un proceso critico, ya que los
componentes solo se pueden unir de manera
Optima con el adhesivo en un periodo de tiem-
po determinado. Después del precalentamiento
para reducir la tensién superficial y aplicar el ad-
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Las unidades lineales y giratorias DSL tiran del médulo de la
luz para comprobar su asiento correcto.

hesivo, un robot presiona la lente sobre la carca-
sa del faro. Luego se verifica si el faro es estanco.
Si supera esta prueba, tendremos otra fuente de
luz innovadora lista para iniciar su viaje por el an-
cho mundo.



