Senzori SICK pentru industria automotive

Optimizarea operaiilor specifice sistemelor de produc ie din industria automotive
reprezint o activitate continu i datorit competi iel pe plan global i a presiunii exercitate
de pia pentru preuri cat mai competitive. Astfel, fiecare detaliu este crucial. Tehnologiile
inovatoare specifice senzorilor SICK, oferi i de Aurocon COMPEC ajut la eficientizarea
produc iei. Fiind un fabricant de calibru independent i lider pe pia , SICK aadus de-a lungul
anilor o contribuie magjor pentru optimizarea proceselor din industria automotive, f cand ca
mediul de producie s fie mai sigur, mai rapid i mai transparent. Pericolele de accidentare
sunt eiminate sistematic; paii individuali ai procesului de producie sunt accelerai prin
intermediul unor sisteme de control bazate pe senzori preci i i robu ti. Astfel, cu gutorul
gamei bogate de senzori industriali, SICK asigur soluii pe carev putei bazain asigurarea
calit ii procesului defabricaie i pentrutransparen maxim aacestuia.

Procesul 1: Sec ia de presaj elemente de caroserie

Tn cazul proceselor de producie a pieselor de caroserie, trebuie meninute standarde de
fabricaie foarte stricte. Senzorii SICK sunt folosi i Tn aproape toate zonele sec iel de presaj
unde sunt folosite diferite prese precum i celule robotizate. Ace tiaasigur transparen total
pentru a direc iona componentele i piesele prelucrate c tre liniile de produc ie la intervale
bine definite de timp.

Senzorul de distan DME determin pozi ia orizontal a

troliului unui pod rulant. Pozi ia vertical a angrenagjului de

ridicare este determinat de un encoder absolut ATMG60.

Senzorul inductiv de securitate IN4000 indic momentul Tn

care troliul ajunge la cap tul cursei. Stivuitorul automat este

protejat de 2 scannere S3000 in ambele direcii de mi care.

Axa X este controlat prin intermediul unui senzor de distan

DME3000/5000. Pozi ionarea fin pe axele X i Y este

asigurat de detectorul de pozi ie DMP. 1SD300 asigur

comunicaia intre stivuitor i sistemul de control. Senzorul de

distan DS60 indic locurile libere/ocupate ae sistemului de

depozitare afoliilor metalice. Comutatorul de securitate i 1000

blocheaz poarta de acceslacelulaseciel.

Barierele multiraz  M4000 protejeaz la accesul in
zona periculoas . Butonul de repornire este pozi ionat
n afara zonel periculoase, permi and repornirea presei
f r apunein pericol persoana ce il opereaz . Senzorii
inductivi 1Q40 indic pozi ionarea corect a uneltei la
pres , conducand la blocarea automat a acesteia, cand
este cazul. Senzorul inductiv IM30 indic faptul c
presa este Tnchis i ¢ unealta poate fi schimbat .
Comutatorul de securitate i100P indic dac ua
culisant a presel este inchis sau deschis . Scannerele
S3000 asigur protec ia operatorilor Tn faa uneltelor
presel i intre uneltele presei. Doi senzori de distan
OD determin precis grosimea foilor metalice i indic
dac sunt deviaii de la grosimea acceptat precum i
dac suntdou foi metalice prezente.

Procesul 2: Sec ia de carosqj

Congtruc ia caroseriilor reprezint unul din paii vitali a procesului de producie specific
industriei automotive. Tn cadrul acestei secii se Tmbin diferitele piese componente ae
caroseriei pentru o baz solid i omogen a autovehiculului. Astfel, componenta
fundamental a autovehiculului — caroserie, incepe s prind form . Soluiile senzoristice
SICK contribuie laTmbinarea precis , rapid i Tn condi ii de securitate.

Barierele de securitate tip cortin  C4000 protgjeaz zona

periculoas din faa platformei rotative. Deasemenea

interven ia neautorizat la punct periculos este protejat de

scannerul S3000. Toate componentele de securitate (bariere,

scanner, butoanele de oprire de urgen  etc.) sunt conectate

la controllerul de securitate UE4150. Camera inteligent

Vision IVC-2D monitorizeaz dac piesele componente sunt

pozi ionate i sudate corect pe folia metalic . Pe platforma

rotativ sunt sudate diferite piese componente de c tre un

robot. Senzorul inductiv 1Q18 confirm prezen a pieselor

sudate i d un semna pentru ca platformas seroteasc in

pozi ia dorit . Senzorii fotoelectrici cu raz laser WT12L-2

indic prezen atuturor pieselor sudate pe foaia metalic .

Pozi ia platformei de ridicare este determinat  de
encoderul liniar BTF13 care este direct conectat
la convertorul de frecven al platformei prin
intermediul interfeel integrate SSI. Pozi ia
corect a saniel destinate transportului caroseriei
este monitorizat de c tre 0 serie de senzori
fotoelectrici. Tn partea superioar , primul senzor
fotoelectric indic faptul ¢ sania este pozi ionat
in pozi ia de a teptare. Cel de-a doilea senzor
fotoelectric indic o deviere de la pozi ia corect
iar in cazul deteciei unel astfel de devieri,
iniiaz o oprire de urgen . Cititorul de coduri
de bare CLV490 identific caroseria i o aoc
pentru a ii fi ata ate corect piesele. Zona unde
intr caroseriile este protejat cu bariere M4000,
detecia |1 poziionarea corect a caroseriilor
fiind efectuat prin intermediul a 4 senzori de
distan DS60.

Procesul 3: Sec ia deasamblarefinal

Principiul de baz a seciei de asamblare final se axeaz pe logistic i cdlitate.

Doar n acest fel autovehiculul este fabricat corect i Th conformitate cu cerin ele clientului.

Fie c este vorba de identificarea caroseriilor, instalarea parbrizelor sau protec ia la coliziuni

la sistemele de transport suspendate sau instalarea anvelopelor, senzorii SICK sunt la datorie,

pentru a asigurafluiditatea continu a proceselor de produc ie.

Fiecare raft pentru componente de mici dimensiuni
este dotat Tn zona de acces cu barieredle de
automatizare PLG (Pick2Light). Acestea ghideaz
lucr torii prin utilizarea unei avertiz ri vizuale de
culoare verde de unde s ia 0 anumit pies . Dac
operatorii acceseaz un raft greit, barierele PLG
avertizeaz luminos i acusic ¢ sa fcut o
gre eal . Deasemenea este utilizat i un scanner
laser LMS pentru a monitoriza zona de acces la
rafturi. Cititorul de coduri de bare CLV450
identific caroseria Tnainte de asamblarea final .
Scannerul portabil de coduri de bare 1T5620 este
utilizat pentru a citi date necesare pentru echiparea
ulterioar acaroseriel.

Zona din faa unei

celule  robotizate

este protgjat prin intermediul unor bariere optice C4000.
Dac 0 caroserie este schimbat sau 0 persoan

acceseaz respectiva zon , robotul este oprit. In partea
din spate a celulel robotizate, zona periculoas este
protgjat cu agutorul unor scannere laser S3000.
Pozi ionarea precis a braelor robotului necesar pentru
preluarea corect aparbrizelor esterealizat cu gjutorul a
4 senzori fotoelectrici WT24. Pentru a pozi iona pe cele
trei axe X, Y i Z sunt folosi i doi senzori de distan

OD100. Deasemenea pozi ionarea se face 1 prin
intermediul unui senzor optic tip furc WF100. Intrarea

in celularobotizat este protgjat de dou scannere S3000 pentru a elimina posibilitatea
influen e umbrelor i pentru a detecta corect spaiile dintre caroserii i caleade rulare.

Procesul 4: Sec ia demotoare i cutii deviteze

Pentru a asigura integritatea motorului fabricat, senzorii
SICK monitorizeaz intreaga secie i asigur securitatea
operatorilor ce intervin in procesul de producie. De
exemplu, senzorii sunt folosii la detecia prezen ei
componentelor motoarelor i cutiilor de viteze, controlul
robo ilor, controlul lubrifierii motorului i nu Tn ultimul
rénd, laprotec iazonelor i punctelor de lucru periculoase.
Fie ¢ este vorba de controlul lubrifierii cu camerele IVC-
2D, fie ¢ este vorba de pozi ionarea camelor cu gjutorul
senzorilor de distan  OD100, toate procesele de produc ie
pot fi monitorizate fiabil cu gjutorul soluiilor de detec ie
delaSICK.



