Senzori SICK pentru sistemele de ambalare i impachetare

Caracteristicile ambalgjului unui produs sunt adesea criterii pentru potenialii clieni de a
achizi iona respectivul produs. Astfel, ambalgjul devine el Tnsu i exponentul brandului sub
care este comercializat un produs i nu un simplu mediu de stocare, protecie i transport a
produsului. Calitatea ambalajului reprezint Tnsu i calitatea con inutului s u i poate constitui
cheia vanz rii de produse. Cerin ele sistemelor dvs. de Tmpachetare/ambalare sunt ih mod
corespunz tor ridicate. Acestea trebuie s asigurea calitatea ambalgjului primar, secundar i
final a produsului precum simultan trebuind s se supun fluxurilor de produc ie din ce in ce
mal preten ioase. Astfel, liniile de ambalare/impachetare a produselor fabricate au nevoie de
componente inteligente care s ofere flexibilitatea necesar pentru modific rile aduse periodic
ambalgjelor odat cu cre terea eficien el procesului de automatizare. Soluiile de la SICK
oferite de ¢ tre Aurocon COMPEC sunt astfel ideale pentru aplicaiile dvs. din domeniu.

Produc ia de anvelope

Sistemul laser de m surare LMS400 m soar dimensiunile masei de
cauciuc de deasupra rolelor de susinere. Sistemul de m surare asigur o
cantitate constant de materie prim prin intermediul unui controller.
Rezultatul este o panz de material de | ime constant f r g uri sau
neuniformit i. Dou perechi de senzori de distan OD Max m soar
grosimea pénzei de cauciuc de pe role folosind metoda diferenia de

comparaie.  Senzorii
de distan controleaz

rolele pentru a asigura
i menine grosimea
nomina a panzei de

cauciuc.

Foliille de cauciuc
extrudat sunt
adimentate Tntr-o

main de construcie a anvelopelor prin
intermediul unui sistem de control cu bucle
de material. Tn acest caz sunt eviden iate
dou moduri posibile de m surare continu
a buclei: @) folosind barierele optice MLG
PROFIBUS care m soar abaterile buclei
din exterior i b) folosind un senzor de
dislan DT20 care m soar distana din

interiorul buclei. Bucla este gjustat continuu folosind valorile m surate de c tre unul din
ace ti senzori care sunt prelucrate a turi de cele furnizate de encoderele DGS60 dispuse pe
axele sistemului de rulare, in vederea asigur rii transportului. Camera Vision IVC-2D este
folosit pentru asigurarea i controlul calit ii produciei. Camera verific panglica de cauciuc
pentru orice neconformit i cum ar fi g uri, bule sau umfl turi.

In cazul preselor de vulcanizare ale a a
numitelor “pneuri  verzi”, anvelopele
incep s ia forma clasic i fina .
Lucr torul scoate anvelopa dintr-o
minicamionet folosind un dispozitiv de
ridicare i 1l plaseaz in interiorul presei.
Anvelopa este apoi presat pe matri i
termoformat . Zonele de acces la pres
sunt protejate folosind trei senzori diferi i
de securitate: a) folosind barierele optice
multiraz  de securitate M4000, b)
folosind doi senzori de securitate cu o
singur raz WSU/WEU26 i c) folosind
doi senzori fotoelectrici de securitate

L400. Barierele M4000 i senzorii WSU/WEU26 sunt conectate la controllerul de securitate
UE470 care evalueaz semnalele de control ale presei precum TDC (top dead center), BDC
(bottom dead center) i semnalul de rulare a presel precum i semnalele provenite de la pedala
de acionare i de la butonul pentru oprirea de urgen . Senzorii L400 sunt conectai la o

Componente auto mecanice

Roile dinate sunt presate in zonele
aferente din cutiile de viteze. Zona
periculoas este protejat de bariere optice
de securitate C4000 conectate la
controllerul de securitate UE470. Zonele
cutiei de viteze sunt automat mi cate in
interiorul presei. Un senzor inductiv 1Q40
contribuie la pozi ionarea exact a cutiei
de viteze in interiorul presei. Presa
opereaz in modul PSDI single break:
lucr torul introduce roata dinat Tn piesa
presei. Tn cadrul procesului de fabricaie,

unitate de evaluare UE401.

Identificarea anvelopelor se poate face
prin intermediul sistemului de citire de
coduri de bare OPS890. Sistemul este
compus din 8 cititoare de coduri de bare in
linie CLV490 aranjate in a a fel incét s

detecteze corect codul de bare de pe
anvelop . Sistemul de citire folose te ca
trigger doi senzori fotoelectrici WL18 (A)
pozi ionai in form de X in zona de citire
a codului de bare pentru a detecta corect
anvelopa. Ali doi senzori WL18 (B)
dispu i unul deasupra celuilalt asigur

pregjustarea pozi iei necesare focaliz rii
optime a codului de bare. Dimensiunea
crescut a campului de citire specific

sistemului OPS890 nu necesit  gjust ri
suplimentare.

lucr torul Tntrerupe campul de protecie a barierelor C4000. Imediat cum lucr torul

p r se tedin nou campul de protec ig,

ciclul de func ionare a presei este pornit automat. Cele dou por i de acces la pres sunt
protejate cu comutatoarele de securitate T4000. Dac o poart estedeschis , esteini iat un
semnal de oprire a mi c rii periculoase a presel. Toate semnaléele de control a presel
precum TDC sau BDC precum i semnalele pentru protec ia por ilor sunt evaluate de
¢ tre UE470. Pentru prima pornire a presei este nevoie i de un buton de reset pentru a
reseta barierele dac a fost Tntrerupt cdmpul de protec ie al barierelor C4000 pe durata
mi ¢ rii periculoase sau cand timpul de monitorizare de 30safost dep it.

Produc ia de scaune
Sistemele de prindere a scaunelor

i banchetelor auto sunt

sudate pe o platform rotativ . Un robot plaseaz componentele
pentru scaun in dispozitivele de susinere de pe platforma
rotativ . Prezena piesdlor de sudat este asigurat prin
intermediul unor senzori inductivi IM18 cu carcas inox, apoi
dispozitivul de prindere se Inchide iar platforma se rote te cu
180° la lucr tor. Lucr torul plaseaz componentele de sudat pe
p rile componente ale scaunului. Senzorii fotoelectrici laser
WT12L semnalizeaz prezen a pieselor de sudat. Tnainte de
livrarea final a scaunelor fabricate, sunt verificate ajust rile efectuate scaunelor. Un
senzor inductiv 1Q80 semnalizeaz prezen a suportului de susinere i opre te sistemul

automat de transport. Doi senzori
de dissan DMES5000 m soar
dimensiunile rezultate in urma
gjust rilor scaunelor. Tn acest
scop, lucr torul Tmpinge scaunul
in pozi iafrontal i ceadin spate
i citete direct pe displayul
senzorilor  DMES000, valorile
m surate de acetia.  Senzorul
DMES000 din zona superioar
ofer infformaii  legate de
inclinarea sp tarului  scaunului.
Cititorul de coduri de bare
CLV450 cu oglind oscilant
identific scaunul i furnizeaz
datele citite ¢ tre un computer
centralizator. Senzorul fotoelectric
WT23 reprezint triggerul pentru
cititorul de coduri de bare.

Desigur, senzorii SICK pot fi folosi i Tntr-o multitudine de aplicaii suplimentare din
industria de componente auto cum ar fi: sisteme de evacuare e apamente, componente
auto de mici dimensiuni i sisteme electronice de control automat. Pentru toate acestea

v putei baza pe suportul tehnic calificat

Aurocon COMPEC.

i permanent a echipel de speciai ti ai



