Solutii senzoriale pentru masini-unelte

Optimizarea proceselor specifice masinilor-unelte reprezinta o sarcind actuald si care trebuie implementata
continuu. Competitia globala si presiunea pe preturi sunt conditii inerente ale pietei actuale. Din acest motiv, fiecare
detaliu este crucial. Senzorii SICK oferiti de catre Aurocon COMPEC va ajuta sd exploatati eficient utilajele dvs.
pana la cel mai mic detaliu. Ca si dezvoltator si producator mondial independent de solutii senzoristice, SICK a adus
o contributie semnificativa la optimizarea proceselor industriilor ce folosesc masinile-unelte. La scard mai mare sau
mai micd, solutiile SICK contribuie permanent la desfasurarea mai sigurd, mai rapida si mai transparentd a proceselor
de productie. Pericolele de accidentare si sursele de erori sunt sistematic eliminate, pasii individuali ai proceselor de
productie fiind astfel accelerati. Astfel, cu ajutorul Aurocon COMPEC, puteti beneficia de solutii pentru toate fazele
proceselor dvs. de productie.

Manlpularea si stocarea tamburilor

1a. Pozitia orizontald a troliului unei macarale este determinata
cu ajutorul unui senzor de distanta DMES000 (axa x) si a unui
encoder absolut multiturd (axa y). Senzorul inductiv de
securitate IN4000 semnalizeaza cand troliul ajunge in pozitia
maxima permisa, protejand operatorul.

1b. Stivuitorul este protejat pe ambele directii de rulare

- folosind scannere laser de securitate S3000 care isi modifica
dinamic campurile de protectie. Pozitionarea pe axa x este realizatd cu senzorul de distantd v §
i DME5000 iar pe axa y cu ajutorul unui senzor DMP. ISD300 le L 3 i
e ", este senzorul care transmite datele prin infrarosu catre controller. r [
1c. Un sistem muting format dintr-o pereche de bariere optice ]

ar ﬁ M4000, un controller UE403 si 4 senzori de muting DS40,
i Gl } protejeaza la acces neautorizat si in acelasi timp permite trecerea

rolei de pe conveior fard a opri Intregul utilaj. Portile de accces

sunt protejate cu senzorii de securitate T4000 iar caruciorul cu miscare lenta este
protejat in ambele directii de miscare prin intermediul scannerului laser de securitate
S300.

1d. Senzorul de distantd DS60 semnalizeaza dacéd un raft este ocupat. Pozitionarea
exacta a stivuitorului este realizata de senzorul DMP2.

le. Comutatorul de securitate i1001 blocheazd poarta de acces. Pentru a permite
accesul, cheia comutatorului trebuie rasucita si scoasa, i1001 transmitand un semnal de
oprire a miscdrilor periculoase.
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Procesarea folnlor metalice

2a. Senzorul de distanta DS60 semnalizeaza prezenta tamburului de

folie metalica.

2b. Senzorul de distanti DMTS masoard continuu diametrul

tamburului pe intregul proces de derulare a acestuia. Encoderul

incremental DGS60 contribuie la determinarea vitezei de rulare a

tamburului Tn vederea reglarii vitezei pentru a schimba tamburul.

2c. Barierele optice de automatizare MLG1 detecteazd continuu

incovoierea foliei metalice pentru controlul buclei.

2d. Doi senzori de distanta ODMax determind grosimea exacta a foliei metalice si detecteaza
variatiile de grosime precum si prezenta a doud folii suprapuse.

Controllerul dedicat
calculeaza grosimea
prin diferentiere. 2d
2e. Punctul periculos al
unei prese este protejat cu
ajutorul unor : cortine optice C4000. Interiorul

presei este protejat
S3000 ce actioneaza precum un sistem
secundara de protectie.

cu ajutorul unui scanner laser
antiprizonier, fiind o masura

Masini de debltare cu laser

3a. Poarta de acces la masina de debitat este protejatd cu
cortine optice C4000 Palletizer astfel incét caruciorul sa
poatd intra nestingherit in timp ce patrunderea unei
persoane conduce la oprirea miscarii periculoase.

3b. Doi senzori fotoelectrici WT12-3 semnalizeaza prezenta
cadrurilor de transport al foliilor metalice. Doi senzori cu
razd continudi WS/WE12-2 monitorizeaza pozitia cadrului
pe indltime. Encoderul liniar cu fir retractabil BTF13
semnalizeaza Tndltimea absolutd a materialului de procesat. Pozitia
maxima §i respectiv minima a materialului feros este determinata de
catre doi senzori inductivi IM18.

3c. Comutatorul de securitate i16S blocheaza poarta de acces la
magina de debitare cu laser. Daca se deschide poarta, senzorul
trimite un semnal de oprire cétre controller.

3d. La foliile metalice cu defecte geometrice pot aparea incalziri si
stresuri mecanice. Pentru a asigura cd acesti factori nu afecteaza
procesul de debitare, distanta dintre foaia metalicd si capul de tdiere este continuu ajustata
prin intermediul unui senzor OD Max si a amplificatorului AOD.

3e. Cu ajutorul unui cititor portabil de coduri de bare IT5770 este citit codul de bare de pe
fiecare folie metalica. Datele sunt transferate fara fir la statia ST2070 care comunica cu
computerul masinii de debitat, aceasta fiind configurata automat in functie de specificul foliei
metalice (dimensiuni, gabarit etc.)

Roboti de suduri si de asamblare
4a. Doi senzori fotoelectrici WT9-2 si patru senzori
inductivi IM12 controleazd dispozitivul de
prindere/apucare al unui robot pentru ridicarea unei
piese metalice. Senzorii magnetici pentru cilindrii
pneumatici MZT1 detecteaza pozitia pistoanelor
clindrilor pneumtici pentru a inchide sau deschide
dispozitivul de apucare.
4b. Limitele zonei de lucru a robotului sunt
monitorizate prin intermediul senzorului inductiv de securitate IN4000.
4c. Accesul la o zona de rafturi situata in fata celulei robotizate este protejata cu ajutorul unor
cortine optice C4000. Daca un raft este inlocuit sau o persoana se afla in zona periculoasa,
C4000 da semnal de oprire a robotului. Pentru a asigura functionarea robotului cind acesta se
afla intr-o zona diferita de cea a rafturilor, s-a optat pentru o solutie secundara de securitate cu
bariere optice M4000.
4d. Protejarea la punct periculos si la zona periculoasa din fata unei platforme rotative este
realizatd prin intermediul unor cortine optice C4000. Ca masura de protectie aditionala s-a optat pentru montarea in
; cascada a unor cortine optice orizontale, pentru a preveni pornirea platformei
rotative cand o persoand se afld intre cortinele montate vertical si zona
periculoasa. = pt
4e. Pe platforma rotativa
sunt sudate diferite
componente metalice Intre
ele.  Senzorii inductivi
IM18, seria INOX,
confirma prezenta acestor
componente. O serie de
senzori laser fotoelectrici
WT12L-2 confirma
prezenta strapurllor metahce ce urmeaza a fi sudate de cétre robot.
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Automatizari in logis

Senzorii de la SICK asigura fluxul automatizat al marfurilor gi
optimizeaza procesele de sortare si de depozitare.

: Identificare automata cu echipamente de citire coduri de
bare sau RFID pentru sortarea si controlul produselor

: Detectarea volumului, pozitiei i a conturului obiectelor cu
ajutorul sistemelor de masurare laser de la SICK
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Vehicule autoghidate

Sa. Vehiculul autoghidat este protejat la
coliziunea cu persoane, alte vehicule sau
obiecte folosind un scanner laser de
securitate S3000 Professional si un S300 pe
ambele directii de rulare. Cu ajutorul unui
encoder incremental DKS40, S3000 are
disponibila informatia legatd de viteza
vehiculului. Campurile de
protectie/avertizare ale scannerelor S3000 si
S300 sunt configurate sd se modifice dinamic, in functie de viteza
vehiculului. Senzorul de distanta DT60 masoara distanta dintre vehicul si materialul ce trebuie ridicat. Odata ce
obiectul este preluat de vehicul pe furci, senzorul DT60 da semnal OK pentru ridicare.

Sb. Rularea unui vehicul autoghidat este realizata prin sistemul de pozitionare laser
NAV200. Principiul de operare al acestui echipament este similar cu cel al unui
radar optic. Cu optiunea de vizualizare la 360°,
sistemul detecteaza marcajele reflectorizante din zona
de lucru, evalueaza precis distanta pana la acestea si
trimite informatiile despre pozitia vehiculului catre un
computer. Cititorul de coduri de bare CLV440 cu
ajustare dinamica a focalizarii citeste codul de bare de
pe obiectul ce este preluat de vehicul si furnizeaza
datele unui computer central. Acest computer indica
vehiculului autoghidat noua locatie de stocare si implicit si noua ruta.

5c. Un senzor fotoelectric WT18-3 semnalizeazd prezenta obiectului ce este
preluat de vehicul. Doi senzori inductivi IM18 semnalizeaza pozitia superioara si
respectiv inferioard a obiectului. In pozitia superioara, doar cand scannerul de securitate 3000 are vizibilitate cu
campul de protectie, vehiculul autoghidat poate porni pe ruta sa pentru a transporta obiectul la destinatie.

5d. Controllerul de securitate UE asigura interactiunea dintre componentele de securitate utilizate precum
S3000, S300 si butoanele de oprire de urgenta.

Prese

£ 6a. Punctul periculos al unei prese hidraulice este protejat
P folosind doua cortine optice C4000 (configuratie
host/guest) in conjunctie cu controllerul de securitate
UE470. Toate semnalele de control precum TDC (Top
Dead Centre), BDC (Bottom Dead Centre) precum si
mdsurarea timpului de oprire si de blanking sunt evaluate
de catre controllerul UE470.
6b. Sistemul de securitate V4000 protejeazd la punct
periculos la o presa. Transmitdtorul si receptorul sunt montate In zona superioara a
presei si genereaza o undad de protectie exact sub zona de contact. Lateral, protectia
este asiguratd de doud usi de acces monitorizate de
comutatoarele magnetice de securitate RE3000.
6¢. Protectia la acces in spatele presei este asiguratd prin
intermediul unor bariere optice M2000 montate vertical
si prin intermediul unor cortine optice C2000 montate
orizontal.
6d. Un senzor inductiv IQ10 limiteazd fiecare din
pozitiile de oprire ale celor doud mecanisme de oprire din
spatele presei. Pozitiile de zero sunt determinate de un al
doilea senzor inductiv IQ10 in tandem cu encoderele incrementale DGS60.

COMPEC]

AURQCON COMPEC SRL




