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• Entorno gráfico. 
• Visualización de 

señales temporales y 
frecuenciales 2D y 3D.

• Procesado de señales.
• Configuración y

parametrización visual.
• Menús de opciones y 

menús contextuales.
• Manual de ayuda en 

pantalla.
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· Tarjetas capturadoras
de audio.

· Tarjetas de adquisici� n 
de datos industriales.

· Control simultáneo de 
varias fuentes de se� al.

· Sensores laser, micr� -
fonos, LVDTs, accele-
r� metos, células de 
carga, torquimeters, 
presi� n, posici� n, etc.
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· Visualizaci� n detallada 
mediante zoom de las 
se� ales temporales y 
frecuenciales 2D y 3D.

· Selecci� n de rangos de 
análisis mediante 
opciones de men� .

· Visualizaci� n en tiempo 
real de parámetros de 
la se� al.
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· Procesado de se� al en 
tiempo real.

· Operaciones de trans-
formaci� n de se� ales.

· Dise� o y aplicaci� n de 
filtros digitales.

· Transformadas de 
fourier 2D y 3D de la 
se� al.

· Curvas de calibraci� n 
precisa de ganancias, 
offsets,y desfases.
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· An� lisis de los niveles 
de se� al en diferentes 
unidades.

· An� lisis de n� mero de 
cambios en la se� al.

· An� lisis de evoluci� n 
temporal de la se� al.

· An� lisis estadístico de 
la se� al.

· Acotaci� n de zonas de 
an� lisis.
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· An� lisis de los niveles 
de los arm� nicos.

· An� lisis del n� mero de 
arm� nicos en la se� al.

· An� lisis estadístico de 
la se� al frecuencial.

· Comparaci� n de 
se� ales frecuenciales.

· Acotaci� n de zonas de 
an� lisis.
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· Configuraci� n simple 
mediante se� ales de 
trigger y resultados.

· Configuraci� n avanza-
da de maniobras 
mediante programaci� n 
de macroinstrucciones.

· Sincronizaci� n de la 
adquisici� n por trigger o 
nivel de se� al.
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· Carga visual o 
autom� tica de tests.

· Resultados y 
visualizaci� n de 
se� ales en pantalla.

· Se� ales de resultados 
OK y NO OK.

· Conteo y estadísticas 
de resultados.

· Almacenamiento y 
clasificaci� n de 
im� genes y resultados.
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· Posibilidad de 
integraci� n en sistemas 
empotrados sin
interface gr� fica.

· Alta velocidad con 
bajos requerimientos 
hardware .

· Sistemas aut� nomos de 
bajo mantenimiento.
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· Comunicaci� n mediante 
se� ales digitales.

· Comunicaci� n con otras 
aplicaciones mediante 
protocolo DDE.

· Comunicaci� n con 
cualquier sistema 
mediante DLL’s.

· Exportaci� n de 
resultados en formato 
CSV.

· Ampliable a cualquier 
sistema o protocolo.
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· Adaptable a cualquier sistema de adquisici� n de datos 
o captura de se� al.

· Conectable a cualquier sistema software o hardware 
mediante sistemas de red o protocolos tipo modbus,
profibus, devicenet, ethernet, etc.

· Herramientas de an� lisis a medida para aplicaciones 
especiales o maquinaria de test.

· Maniobras específicas de control de fase o m� quina, 
eliminaci� n de PLC’s u otros sistemas de control.

· Posibilidad de personalizar el interface de usuario, 
cambio de referencias y gesti� n de resultados.
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· Evaluaci� n del estado de la pieza mediante an� lisis de la 

potencia sonora generada al golpear la pieza. An� lisis de las 
frecuencias car� cterísticas o comparaci� n de las piezas con 
varias piezas patr� n

· Detecci� n de grietas externas e internas
· Detecci� n de burbujas de aire internas y externas
· Faltas de material por perdida o aportaci� n defectuosa
· Control final o durante el proceso de deformidades debidas al 

proceso o transporte de las piezas
· Defectos en tratamientos térmicos, químicos o de aporte de 

material
· Posibilidad de clasificar los defectos
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· Evaluaci� n del estado de la pieza mediante an� lisis de la 

vibraci� n generada al golpear la pieza y captada mediante un 
dispositivo laser. An� lisis de las frecuencias naturales o 
comparaci� n de las piezas con una o varias pieza patr� n.

· Detecci� n de grietas externas e internas
· Detecci� n de burbujas de aire internas y externas
· Faltas de material por perdida o aportaci� n defectuosa
· Control final o durante el proceso de deformidades debidas al 

proceso o transporte de las piezas
· Defectos en tratamientos térmicos, qu�micos o de aporte de 

material
· Posibilidad de clasificar los defectos
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· Evaluaci� n del estado de la pieza mediante an� lisis de la 
potencia sonora generada al golpear la pieza. An� lisis de las 
frecuencias car� cter�sticas o comparaci� n de las piezas con 
una o varias pieza patr� n.

· Detecci� n de grietas externas e internas
· Faltas de material por perdida o aportaci� n defectuosa
· Defectos producidos en procesos de cocci� n
· Materias primas defectuosas
· Posibilidad de clasificar los defectos
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· Evaluaci� n del estado de trenes de engranajes  mediante 
an� lisis del nivel y frecuencia de las vibraciones a través de 
acceler� metros

· Detecci� n de rotura de dientes
· Detecci� n de desgastes de los dientes
· Detecci� n de deformidades de los dientes
· Detecci� n de desalineado de los ejes
· Detecci� n de  deformidades en los engranajes
· Detecci� n de virutas u otras part�culas extra� as
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· Evaluaci� n del estado de rodamientos mediante an� lisis 
frecuencial de las vibraciones o por comparaci� n de se� ales de 
acceler� metros

· Detecci� n de desgaste de las bolas
· Detecci� n de rotura de las bolas
· Detecci� n de deformidades de bolas
· Detecci� n de perdidas de bolas
· Detecci� n de virutas u otras part�culas extra� as
· Control simult� neo de m� ltiples rodamientos
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· Control de funcionamiento y correcto ajuste de bocinas, 
zumbadores, sirenas, alarmas, timbres, altavoces, etc, a través 
del sonido que emiten y de la se� al de consumo eléctrico

· Control de nivel sonoro especificado en decibelios
· Control de la frecuencia del sonido emitido en un rango 

adecuado
· Control de arm� nicos frecuenciales del sonido
· Obtenci� n de valores caracter�sticos de la se� al de consumo 

eléctrico
· Control de la forma de onda de la se� al de consumo
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· Control de tonos de telefon�a mediante an� lisis del sonido 
emitido o de la se� al generada por tel� fonos o modems

· Control del nivel de sonoridad de cada tono
· Control de la frecuencia fundamental de cada tono
· Control de arm� nicos de cada tono
· Control de la duraci� n de cada tono
· Automatizaci� n del control de todos los tonos de forma 

autom� tica en un mismo test
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· Control del consumo de potencia de la m� quina en diferentes 
puntos del programa de mecanizado a trav� s de sensores de 
corriente

· Test de diferentes modos de funcionamiento de la m� quina
· Detecci� n de desgaste de herramientas
· Detecci� n de problemas de alineado de ejes
· Detecci� n de problemas en los accionamientos
· Control de la calidad de la se� al de alimentaci� n el� ctrica y 

arm� nicos intoducidos por las m� quinas
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· Control de formas y superficies de piezas mediante an� lisis de 
la se� al generada por un sensor laser o LVDT al desplazarse 
por la superficie

· Control de la rugosidad de la superficie
· Control de curvatura de la superficie
· Control de forma de superficies y perfiles
· Control de presencia de ranuras, agujeros, marcajes, relieves, 

etc
· Control de falta o exceso de aporte de material
· Clasificaci� n de piezas
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· Control de calidad de electrodom� sticos por an� lisis de sonido, 
vibraciones y consumo el� ctrico, mediante micr� fonos,
acceler� metros y sensores de corriente

· Certificaci� n de conformidad a la normativa de ruido
· Detecci� n de problemas en rodamientos y motores
· Detecci� n de desequilibrio y desalineado de motores, ejes y 

tambores
· Detecci� n de defectos de montaje
· Detecci� n de defectos en resistencias y calentadores
· Detecci� n de cortocircuitos y fallos el� ctricos
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· Test de esfuerzos en sistemas de frenado mediante pinzas y 
zapatas intrumentalizadas

· Detecci� n de movimientos y desequilibrios en silos de 
almacenaje

· Pesaje y clasificaci� n de piezas en movimiento
· Monitorizaci� n y control de prensas
· Monitorizaci� n y control de sistemas de transporte
· Monitorizaci� n y control de esfuerzos laterales
· Monitorizaci� n y control de esfuerzos de torsi� n


