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Dar forma al cambio
Ayer. Hoy. Manana.

Con curiosidad y determinacién, nosotros, la
Sensor People, hemos sido pioneros en los
hitos tecnoldgicos de la automatizacién indus-
trial durante 60 anos. Nuestro impulso es el
éxito de nuestros clientes. Ayer. Hoy. Manana.







Packaging. Sensores.
Soluciones.

Las exigencias a los fabricantes de maquinas de embalaje y de
bienes de consumo son muy altas y cambiantes: los consumi-
dores desean materiales de embalaje innovadores y sostenibles,
la proteccion de la marca y los consumidores es cada vez mas
importante y el comercio electronico es la tendencia determinante
en el comercio minorista. Los procesos de embalaje en la indus-
tria alimentaria y farmaceéutica deben ser cada vez mas flexibles,
eficientes e inteligentes.

Nuestra amplia gama de productos abarca sensores para todo el
proceso de embalaje, siempre adaptados a sus requisitos espe-
cificos. Mientras que en los procesos de fabricacion de queso y
embutidos o de la industria farmacéutica los requisitos de higiene
son muy altos, en la industria de bebidas también son de gran
importancia la velocidad y la rentabilidad. En el embalaje de pro-
ductos de confiteria, la flexibilidad y la facilidad en el cambio de
formato son cruciales. Desde hace mas de 60 afnos desarrollamos
junto con nuestros clientes la solucion perfecta para cada apli-
cacion. Ya se trate de sensores estandar individuales, sensores
especiales o soluciones completas. Nuestro objetivo es garantizar
la maxima disponibilidad de su instalacién y la maxima fiabilidad,
seguridad y trazabilidad de sus procesos de produccion.



Embalaje
primario

Embalaje en
cajas de car-
ton y packs

Paletizacion

Sensores robustos para la industria alimentaria y
farmacéutica

Practicamente en ningun otro sector, las exigencias para los sensores son
tan altas como en la industria alimentaria y farmacéutica. Nosotros nos cen-
tramos a conciencia en aplicaciones de sensores en el llenado de bebidas,
el embalaje de embutidos y queso, productos de confiteria, panaderia 'y
pasteleria, productos lacteos, asi como farmacos. Nuestros sensores robus-
tos y con disefio higiénico satisfacen los indices de seguridad y las certi-
ficaciones mas elevadas, y han demostrado su eficacia durante décadas,
incluso en entornos extremadamente dificiles.

Desde el primero hasta el ultimo paso del proceso de
embalaje

Con nuestros sensores y soluciones de automatizacion, le ayudamos

en todas las fases del proceso de embalaje: desde el embalaje primario

y secundario y el etiquetado hasta el embalaje final y la paletizacion de
alimentos, bebidas o farmacos. Descubra el mundo de sensores de Leuze
para el envase y embalaje: soluciones para la seguridad de maquinas, para
tareas de deteccion o medicion opticas, para la deteccion de codigos de
barras o para tareas exigentes en las areas de la deteccion, la inspeccién y
la identificacion.

Procesos econdmicos para su instalacion de
embalaje

La méaxima disponibilidad y rentabilidad de sus instalaciones de embalaje:
este es su desafio y nuestro compromiso con nuestras soluciones de senso-
res. El aumento del rendimiento puede extenderse a niveles muy diversos.
Con los sensores universales con interfaz |0-Link, puede evitar, por ejemplo,
periodos de inactividad al cambiar de formato. Gracias a nuestros sensores,
también puede recopilar datos en tiempo real y gestionar el mantenimiento
de sus instalaciones de forma proactiva en el contexto de la Industria 4.0
(predictive maintenance).
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Mas de lo que espera.



Soluciones de sensores para sus
tareas en el proceso de embalaje

Pasos de proceso Embalaje en cajas de
a preparar Embalaje primario Etiquetado carton y packs Paletizacion
N =
[}
) = =
O00000000
Moldeo por soplado Deteccion de botellas/recipien-
A partir de la pagina 10 tes

Determinacion del nivel de

llenado

Alimentacion de tapones

Control de tapones

Control de transporte

A partir de la pagina 10
Alimentacién de producto Deteccion de productos cor-
Corte y despiece tados
Porcionado Recipientes/(bandejas) Supervisién de la cintade  Agrupacién de Supervisién de pilas de palets
Manejo de laminas Deteccidon de envases e identi- etiqqetas (control de rotura  embalajes primarios Control de calidad de palets
. . ficacién de cinta) . : ' .
A partir de la pagina 18 . L o Comprobacion de integridad Deteccion de palets
Control de llenado y/o presencia Supervision del diametro de

Posicionamiento del emba-
laje secundario (p. €j. cajas
de botellas, cajas de cartén,

la bobina Deteccion de objetos

Control de transporte T —

Manejo de laminas (supervision Supervision del stock de

: envases
de bobinas, control de guiado ethueta.s ) . ) packs)
de banda, deteccion de em- Regulacion de la tension Deteccion de objetos Manejo de enrolladores de
palmes) de I; cmtaI trans_pc_)ttagolra perforados (cestas) palets (deteccion de la altura
A partir de la pagina 18 :ni |a;nte aposicion de Alineacién y control del del mgtlerial enrolla_dgl su-
enso transporte de packs pervision de la posicion final
Deteccion de moldes vacios  Deteccion de envases y objetos  Deteccion de recipientes y de los soportes de lamina,
Regulacién de bucles de Determinacion del nivel de embalajes Supervision de la alturade  deteccion de materiales de
masa llenado Deteccién de etiquetas pilas de cajas plegables plastico transparente, super-
Manejo de laminas Control de transporte transparentes y Posicionamiento de la pila vision del sto,ck. de lamina)
A partir de la pagina 26 Control de la altura del produc-  "° translparente.s de cajas de carton Lectural de codigos en palets
to/objeto Prlesen(.:lla de etl.quetas Deteccién del contenido de Jlfjnztje(;:;lon de palets retrac-
Manejo de laminas (supervision ~ Alineacion de etiquetas cajas
de bobinas, control de guiado  Deteccidn de marcas de Control de altura'y ancho

de banda, deteccion de empal-  corte Control de tapones en cajas

mes, control de soldaduras)

Deteccion de objetos dentro de
laminas de embalaje

Seguridad de maquinas
Alineacion del recipiente Deteccion de material de A partir de la pagina 58
- cierre de cajas

Lectura de cédigos

A partir de la pagina 44 Control de etiquetas de

A partir de la pagina 26 envio
Deteccion de recipientes y Medicién del volumen de las
embalajes cajas para el envio
Determinacion del nivel de Comprobacion de correla-
llenado cion
Control de transporte Lectura de cédigos/segui-
Manejo de ldminas miento (tracking)
Control de tapones A partir de la pagina 50

A partir de la pagina 34
Posicionamiento y deteccion de
frascos
Deteccion de piezas pequefas
Alineacién de embalajes

Determinacion del nivel de
llenado

Control de transporte

Manejo de productos enrollados
en bobinas (supervisién del dia-
metro, deteccion de empalmes)

Deteccion de prospectos
A partir de la pagina 38 9



Llenado de bebidas

Las instalaciones de envasado de bebidas llenan botellas de
vidrio, latas y recipientes PET de forma muy automatizada y a una
velocidad impresionante. A parte de la velocidad, la fiabilidad y

la maxima disponibilidad de la instalacion también son cruciales.
Como lider en el mercado de sensores para el llenado de bebidas,
ofrecemos soluciones para todas las aplicaciones de este proce-
so: desde el llenado, el etiquetado y el embalaje, hasta la paletiza-
cion y el envio.

Las aplicaciones son tan diversas como nuestra gama de senso-
res. Las fotocélulas reflexivas precisas de la serie PRK 18B son
nuestras expertas en la deteccion exigente de objectos transpa-
rentes. Una funcién de seguimiento (tracking) especial e integra-
da en los sensores compensa la suciedad que pueda producirse
y garantiza una elevada disponibilidad de sus instalaciones. Los
sensores de acero inoxidable de las series 53C y 55C destacan
por un disefo higiénico, asi como por una alta resistencia a los
detergentes y a grandes fluctuaciones de temperatura. El sensor
de agua LS55C.H20 detecta fiablemente cualquier liquido acuoso
en una variedad muy amplia de recipientes. Estos sensores de
acero inoxidable compactos satisfacen el indice de proteccién
IP 69K y cuentan con la certificacion ECOLAB.



1 Deteccidén de preformas PET
2 Deteccion de botellas PET

3 Proteccion de puntos peligrosos
en la limpieza de botellas

4 Deteccion de salientes

5 Deteccion de botellas en la estrella de
transferencia

6 Deteccion de nivel durante el llenado
7 Deteccion de botellas llenas
8 Deteccion de presencia de tapones

9 Alimentacion de tapones

SABkbhakakas

10 Supervisién de puertas y compuertas

11 Control de tapones
12 Deteccion de posiciones
13 Deteccién de botellas durante el transporte

14 Deteccion del nivel de llenado en el transporte
en masa

15 Deteccion de la posicion en el flujo de masa
16 Control de filas
17 Proteccién de puntos peligrosos

18 Control de posicidn en entornos con riesgo de
explosion
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Aplicaciones - Llenado de bebidas

Llenado de bebidas

Deteccion de preformas PET

Requisito: en instalaciones
de llenado de botellas de
plastico, se forman botellas
PET hinchando preformas.
Para ello, se debe detectar la
preforma transparente en la
alimentacion de la maquina de
moldeo por soplado.

Deteccion de botellas PET

Requisito: tras haber calen-
tado y soplado la preforma

en el molde, el sensor debe
detectar con mucha fiabili-
dad la botella PET muy fina'y
altamente transparente. Solo
asi se puede garantizar un
funcionamiento de la maquina
de moldeo por soplado sin
interferencias.

Proteccion de puntos peligroso en la limpieza de botellas

Requisito: las aberturas de
las maquinas garantizan una
buena accesibilidad de la
instalacién. Durante el funcio-
namiento, se deben proteger
los puntos peligrosos me-
diante equipos de proteccién
6pticos, incluso en entornos
adversos, como, por ejemplo,
las maquinas de limpieza de
botellas.
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Solucion: las fotocélulas
reflexivas de las series 25C,
55C y 18B con autocolima-
cion detectan de forma fiable
objetos transparentes. Son
Optimas para tareas de detec-
cion en maquinas de moldeo
por soplado, ya que pueden
compensar las fluctuaciones
de temperatura y la suciedad.

Solucién: las fotocélulas
reflexivas PRK55C y PRK 18B
con filtro de polarizacion estan
desarrolladas especificamente
para la deteccién de botellas
muy transparentes. Una fun-
cion de compensacion de ni-
vel de suciedad y temperatura
compensa las interferencias
del entorno. De este modo,
permiten un funcionamiento
duradero de la maquina sin
necesidad de tareas de man-
tenimiento imprevistas.

Solucion: las cortinas dpticas
de seguridad MLC 500 son
una solucion flexible para la
proteccion de las aberturas de
la maquina. Estas estan dispo-
nibles con una resolucién a
partir de 14 mm y con longitu-
des del campo de proteccién
de hasta 3.000 mm. Los mo-
delos con indice de proteccion
IP 69K en un tubo de protec-
cion encapsulado son ideales
para entornos exigentes.



Deteccion de salientes

Requisito: las botellas retor-
nables se transportan a través
de un medio de transporte

en masa para la maquina de
limpieza de botellas vy, alli, se
distribuyen en filas. A continu-
acion, mediante un sistema
de agarre se colocan auto-
maticamente en las celdas

de limpieza. Los sensores se
utilizan para detectar posibles
colisiones o botellas «que
rebotan».

Deteccion de botellas en la estrella de transferencia

Requisito: el llenado de
botellas se caracteriza por
velocidades muy altas. Para
que el proceso sea fluido, hay
que asegurarse de que todas
las posiciones de la estrella de
transferencia estén ocupadas
con botellas antes del llenado.

Deteccion de nivel durante el llenado

Requisito: en una maquina de
llenado se llenan recipientes
con agua. El nivel de llenado
debe ser idéntico en todos los
recipientes; debe evitarse el
llenado insuficiente.

| 4
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Aplicaciones - Llenado de bebidas

Solucion: las fotocélulas
reflexivas PRK46C en carcasa
de plastico con indice de pro-
teccién IP 69K estan equipa-
das con una elevada reserva
de funcionamiento para esta
aplicacion. La especial geo-
metria del punto de luz reac-
ciona solo a las botellas y no a
las salpicaduras, garantizando
asi una gran disponibilidad.

Solucion: la fotocélula
autorreflexiva HT55C con
supresion de fondo detecta
de forma fiable las botellas

en la linea de llenado sin
necesidad de un reflector. La
certificacion ECOLAB y el test
de larga duracién ampliado de
los productos de limpieza de
Leuze CleanProof+ garantizan
la funcionalidad del sensor en
areas humedas y en procesos
de limpieza intensivos.

Solucion: las fotocélulas

de barrera LS/LE55CI.H20
estan desarrolladas para la
deteccion de liquidos acuosos
y para el control del nivel de
llenado. El sistema emisor y
receptor de la serie 55C de
acero inoxidable con disefio
Wash-Down tiene una elevada
potencia de transiluminacion

y puede utilizarse asimismo
en envases no transparentes y
con etiquetas de plastico.

13



Aplicaciones - Llenado de bebidas

Llenado de bebidas

Deteccion de botellas llenas

Requisito: tras el proceso de — —_— — Solucién: la fotocélula de

llenado, se deben detectar ; \ == V. barrera LS/LE55CI.H20 esta

botellas vacias para detectar
fugas en botellas PET y de
vidrio. Resulta especialmente
dificil cuando en un recipiente
no transparente se encuentra
un liquido transparente.

Deteccion de presencia de tapones

Requisito: tras el proceso de
llenado, se cierran automati-
camente las botellas con ta-
pones giratorios o de corona.
Para asegurar un proceso de
produccion sin interrupciones,
se debe comprobar la presen-
cia de tapones en el alimen-
tador. Ademas, no siempre se
puede montar un reflector.

Alimentacion de tapones

Requisito: en maquinas de
llenado y selladoras se deben
detectar de forma fiable tapo-
nes individuales en el camino
hacia la maquina tapadora.

14
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desarrollada con una longi-
tud de onda 6ptima para la
deteccion de liquidos acuosos
en recipientes transparentes

u opacos. Durante el llenado,
las exigencias de limpieza 'y
del entorno son muy altas. Por
eso, los sensores de acero
inoxidable estan disefiados
con indice de proteccién

IP 69K.

Solucion: la deteccion de
presencia se puede solucio-
nar con fotocélulas reflexivas
como la PRK 3. En los casos
en los que no se puede mon-
tar ningun reflector, es 6ptimo
utilizar una fotocélula autorre-
flexiva con punto de luz largo
para objetos interrumpidos e
irregulares, como la HT3C.XL.
Alternativamente, para la
deteccion de chapas se puede
utilizar un sensor inductivo

1S 200.

Solucion: los sensores de
horquilla GS 04B y GS 08B
son ideales para la deteccién
de piezas pequefas. Puesto
que el emisor y el receptor se
encuentran en un solo equipo,
la solucién compacta se
puede integrar facilmente y sin
alineacion. Los sensores se
posicionan transversalmente a
la alimentacién, de modo que
cada tapoén interrumpe el haz
de luz.



Supervision de puertas y compuertas

Requisito: a menudo en las m
maquinas son necesarias
puertas y compuertas, por
ejemplo, para cambiar los
materiales consumibles o
para limpiar la maquina. Estas
deben estar cerradas durante
el funcionamiento. Para evitar
peligros, se debe supervisar
de forma segura que estas
estan cerradas.

Control de tapones

Requisito: tras sellar las bo- m
tellas, se comprueba el encaje

del tapon en una estacion

de control. Solo los tapones i :
correctamente encajados
garantizan el sellado correcto
de las botellas.

Deteccion de posiciones

Requisito: en los procesos m
répidos del llenado de bebidas
es importante poder detectar
recipientes con la maxima
precision. En las maquinas de
inspeccion, se debe activar

la camara en la posicion
exacta de la botella. Para ello,
se requieren sensores con
tiempos de respuesta cortos

y un punto de luz focalizado y
alineado.

= T

Aplicaciones - Llenado de bebidas

Solucion: los sensores de
proximidad de seguridad

con codificacién magnética
MC 300 supervisan puertas

y compuertas. Gracias a su
disefio cerrado y a su modo
de funcionamiento sin contac-
to, estos son especialmente
adecuados para su uso en en-
tornos adversos y humedos.
Ademas, gracias a sus dise-
fos cubicos y cilindricos, los
equipos se pueden integrar
facilmente.

Solucion: gracias a su amplio
conjunto de herramientas,

el sensor Simple Vision

IVS 1048i puede determinar

si el tapon de la botella esta
cerrado correctamente. Una
interfaz grafica facil de usar
garantiza la configuracion ra-
pida y el funcionamiento fluido
del sensor.

Solucion: las fotocélulas
reflexivas con luz laser y
carcasa de plastico de la serie
PRK 3CL o carcasa de metal,
como las series PRK 55CL

o PRK 18B, permiten una
activacion precisa con una
fluctuaciéon muy pequefia.

15



Aplicaciones - Llenado de bebidas

Llenado de bebidas

Deteccion de botellas durante el transporte

Requisito: para el poste- m
rior proceso de llenado, las
botellas se deben posicionar
a intervalos para evitar que
colisionen unas con otras y,
asi, prevenir la contamina-
cion acustica. En las lineas
de transporte se encuentran &)
segmentos cortos de la cinta -

transportadora en los cuales = )

sensores detectan la posicion
de las botellas transparentes.

Deteccion del nivel de llenado en el transporte en masa

Requisito: se transportan
recipientes en caudal masico
en cintas transportadoras a la
siguiente estacion. Para lograr
un flujo continuo, se debe
supervisar el nivel de llenado.
Para detectar diferentes tama-
fos y formas de recipientes
de forma fiable, se requiere un
sensor con un gran campo de
deteccion.

Deteccion de la posicion en el flujo de masa

Requisito: para detectar inter-
ferencias en el flujo de masa,
se puede crear un perfil uni-
forme de las superficies desde
arriba. Los huecos, p. €j. a
causa de latas caidas, deben
poder detectarse fiablemente.
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Solucion: gracias a su punto
de luz focalizado y su fun-
cion de autocolimacion (para
detectar pequefas diferencias
en las sefales), las fotocélulas
reflexivas PRK 18B y PRK 55
garantizan un funcionamiento
duradero y sin interferencias.
Como solucién inicial, hay la
PRKS5.R con reflector especial.

Solucion: los sensores de
ultrasonidos robustos e in-
sensibles HTU 318 y HTU 418
en carcasa de metal o de
plastico con un gran Iébulo de
deteccién, asi como con uno
o dos puntos de conmutacion
ajustables independientemen-
te uno de otro via |0O-Link, son
6ptimos para aplicaciones con
formatos y colores de reci-
pientes cambiantes.

Solucion: la cortina éptica
CML 700 en posicionamiento
en V estd desarrollada para la
medicién de objetos en mo-
vimiento a su paso y detecta
anomalias a lo largo de todo
el ancho de medicién. Dado
que los fallos no reflejan la luz
del emisor en el receptor, el
sensor los detecta de inme-
diato. Hay disponibles varias
interfaces.



Control de filas

Requisito: para el control de
pasillos en la alimentacién
para la formacion de packs,
se deben evitar los huecos.
Para ello, los recipientes se
ordenan en filas y se estiban
en las posiciones adecuadas.
Siempre que se produce un
hueco este se debe detectar y
solucionar a través del control
de la cinta transportadora.

Proteccion de puntos peligrosos

Requisito: en un sistema de
limpieza para bidones y KEGS
hay accesos para la interven-
cién manual. Para proteger los
puntos peligrosos se requieren
sensores de seguridad con un
alto indice de proteccion IP.

Control de posicion en entornos con riesgo de explosion

Requisito: en el llenado de
materiales explosivos, como
sustancias o polvos facilmen-
te volatiles, se deben utilizar
sensores especialmente prote-
gidos. En las areas peligrosas,
los sensores 6pticos deben
tener una certificacion ATEX.

Aplicaciones - Llenado de bebidas

Solucion: los soportes me-
canicos en combinacion con
sensores son una solucion
sencilla para la deteccién de
la posicion final. Mediante bra-
zos de metal en los soportes
de plastico se puede detectar
la posicion final con un sensor
inductivo, p. €]. IS218 o
IS212 en carcasas de metal o
de acero inoxidable.

Solucion: las cortinas dpticas
de seguridad MLC 500-IP pro-
tegen los puntos peligrosos en
areas sensibles higiénicas y
disponen del indice de protec-
cion mas alto: el IP 69K. Para
ello, las cortinas opticas estan
montadas en un tubo transpa-
rente y encapsulado. Gracias
a las diferentes resoluciones

y longitudes del campo de
proteccion, estas se pueden
adaptar de forma éptima a la
aplicacion.

Solucion: la fotocélula reflexi-
va PRK 55 Ex en combina-
cion con un reflector es una
solucion fiable para la detec-
cion de la posicion en zonas
con riesgo de explosion. Los
sensores de la serie 55 Ex son
ideales para entornos de la
zona Ex 2 (gas) o 22 (polvo).
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Embalaje de carne,
embutidos y queso

En el procesamiento y embalaje de embutidos, queso o carne, no
solo las instalaciones sino también los sensores instalados

se deben someter a intensivos ciclos de limpieza periddicos a al-
tas presiones y temperaturas, asi como con productos de limpieza
agresivos.

Nuestros sensores con un diseno Hygiene especial garantizan
una alta calidad constante del producto en areas de produccion
en contacto directo con alimentos, por ejemplo, para la deteccién
de los bordes frontales de productos cortados. Los sensores de
las series 53C y 55C tienen una carcasa de acero inoxidable V4A
(AISI 316L) de alta calidad. Las superficies muy lisas se pueden
limpiar muy bien y evitan la propagacion de bacterias en insta-
laciones de produccion. Todas las piezas de plastico empleadas
en los sensores cuentan con una certificacion FDA. Con el indice
de proteccién IP 69K, el mas alto que existe, asi como con la
certificacién ECOLAB vy la certificacién CleanProof+, los robustos
sensores miniaturizados permiten largos periodos de uso en areas
humedas (disenio Wash-Down) y en areas higiénicas (diseno Hy-
giene). De este modo, se garantizan procesos fiables y estables.



1 Supervisién de la alimentacién de productos

2 Deteccion de productos cortados

3 Supervisidon de puertas y compuertas con
enclavamiento

4 Deteccion de lamina

5 Deteccion de empalmes

6 Control de guiado de banda

7 Medicioén del diametro de la bobina

8 Deteccion de bandejas vacias

9 Control de llenado y/o presencia
10 Deteccion de productos en la cinta transportadora
11 Integracién de sensores de seguridad
12 Proteccidn de puntos peligrosos en accesos
13 Deteccidon de bandejas termoformadas
14 Deteccion de recipientes

15 Identificacién de recipientes

19



Aplicaciones — Embalaje de carne, embutidos y queso

Embalaje de carne, embutidos y queso

Supervision de la alimentacion de productos

Requisito: en la industria n
alimentaria el embutido o
el queso se suministra en
grandes barras y se corta en L%

lonchas finas en una maquina )

cortadora. El producto en la
entrada de la maquina debe
detectarse de forma fiable
para que la pinza pueda em-
pujar el material de forma uni-
forme hacia la cuchilla y todas
las rodajas cortadas tengan el
grosor requerido.

Deteccion de productos cortados

Requisito: en una maquina E
cortadora industrial, los

productos se cortan en pe-

quefas pilas y se porcionan
previamente para su posterior
envasado en bandejas. El reto

para los sensores consiste en
detectar las aristas delanteras

de los productos cortados

de forma fiable en el mismo

punto de conmutacion. Los

sensores se montan directa- ”~
mente por encima de la cinta
transportadora.

Supervision de puertas y compuertas con enclavamiento

Requisito: los resguardos
moviles, como las puertas y
las compuertas, protegen al
operador frente a los peligros.
En las llamadas areas blancas
se requieren micros de seguri-
dad con enclavamiento con un
disefio higiénico.
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Solucion: la fotocélula
autorreflexiva HT53C.S con
disefo Hygiene supervisa de
forma fiable la alimentacion
de producto en la maquina
cortadora. Un punto de luz
especialmente pequefio ofrece
un muy buen rendimiento,
especialmente en objetos

con estructura cromatica. La
supresion de fondo del sensor
permite detectar productos de
forma fiable e independiente-
mente del color.

Solucion: la fotocélula auto-
rreflexiva HT53CL1.X con su-
presion de fondo esta optimi-
zada con un punto largo de luz
laser para la deteccion de aris-
tas delanteras de productos.
El sensor en disefio Hygiene
garantiza un posicionamien-
to preciso de los productos
cortados al cargarlos en los
embalajes termoformados.

Solucion: los micros de
seguridad con enclavamiento
L100, L250 y L300 mantie-
nen las puertas de seguridad
enclavadas hasta que se libera
el acceso mediante una sefal
eléctrica. La serie consta de
disefios estandar, equipos con
elementos de uso integrados,
asi como equipos con actua-
dor con codificacion RFID.
Las carcasas de tecnopolime-
ro con superficies lisas son
ideales para areas sensibles a
la higiene.
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Deteccion de lamina

Requisito: la alimentacién de —
laminas debe estar garanti- i -

zada en todo el proceso de ‘

embalaje. Los sensores se | i\
utilizan en puntos adecuados : :
para detectar la presencia de . A= o

la lamina transparente, asi
como las posibles roturas de
laminas o los finales de las
laminas.

Deteccion de empalmes

Requisito: las laminas termo- B
formadas resistentes se pegan
al cambiar las bobinas de
lamina. Para lograr un proceso
sin interferencias, se deben
detectar y descartar estos
empalmes de forma fiable.

Control de guiado de banda

Requisito: las bandas de n A —
lamina deben estar alineadas \ _

lateralmente de forma exacta , N ==
antes de continuar con el pro- 1 P
cesamiento. Los sensores ga-
rantizan un control de guiado i
de banda preciso, tanto para = ey
la lamina inferior como para la A - P
superior. Para bandas de lami- ¥ ~
na transparentes o impresas \ — v
se necesitan soluciones de ' —~ — :

sensores adecuadas. \-'"""""'

o =
NE eaETESTS

Solucion: la fotocélula reflexi-
va PRK 18B es 6ptima para

la deteccion de laminas muy
transparentes, idealmente con
un reflector MTKS.

Otros modelos para la detec-
cién de objetos transparentes
son las fotocélulas reflexivas
PRK25C.A y PRK3C.A.

Solucion: los sensores de
ultrasonidos permiten detectar
los empalmes independiente-
mente del material. El sistema
de ultrasonidos VSU 12 desa-
rrollado para esta aplicacion
estd formado por un par de
sensores de ultrasonidos y un
amplificador de evaluacion.
Otra alternativa es el sensor
de horquilla por ultrasonidos
IGSU14E SD.

Solucion: para el control de
guiado de banda se pueden
elegir diferentes soluciones:
con fibras 6pticas de plastico
de la serie KF o con fotocélu-
las reflexivas de conmutacion
como, p. €j., la PRK 18B, se
puede realizar un control de
dos puntos. Con un sensor de
horquilla de medicién GS 754
es posible realizar un control
de guiado de banda analégico
de alta precision.
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Embalaje de carne, embutidos y queso

Medicion del diametro de la bobina

Requisito: la [amina ter-
moformada para bandejas

se suministra en grandes
bobinas. Para garantizar un
desenrollado uniforme de la
lamina, el eje esta accionado
por un motor. Un sensor debe
detectar permanentemente el
diametro de la bobina.

H

Deteccion de bandejas vacias

Requisito: en la alimentacion
de un sellador de bandejas se
deben detectar de forma fiable
las bandejas de plastico va-
cias, a menudo transparentes.
Lo ideal es usar fotocélulas
reflexivas para la deteccion de
objetos transparentes.

Control de llenado y/o presencia

Requisito: antes de que las
bandejas se sellen en la ma-
quina selladora, se debe com-
probar si todas las bandejas
estan llenas. Los recipientes
sin llenar o demasiado llenos
se deben descartar. El control
se realiza mediante sensores
montados por encima de la
cinta transportadora.
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Solucion: los sensores de
medicion de las series ODS9
u ODS96 proporcionan al
control una sefal analégica en
relacion con el diametro de la
bobina. Una alternativa para
la deteccidn del diametro son
los sensores de ultrasonidos
DMU318 y DMU418. Los
sensores de distancia estan
disponibles con diferentes
rangos de medicion.

Solucion: las fotocélulas re-
flexivas compactas de las se-
ries 3C 0 25C en carcasas de
plastico y de la serie 55C en
carcasas de acero inoxidable
estan disefiadas como modelo
de autocolimacion para esta
aplicacion. Asimismo, hay
disponibles reflectores ade-
cuados con microtriples tipo
MTKS en diferentes dimensio-
nes y materiales.

Solucion: por medio de una
linea laser proyectada, el sen-
sor optico de perfiles LRS 36
detecta el estado de llenado
de las bandejas individuales.
El sensor proporciona varias
salidas y datos de proceso al
control.



Deteccion de productos en la cinta transportadora

Requisito: para poder contro-
lar las secciones de transporte
entre los pasos del proceso,
se deben detectar objetos
sobre la linea de transporte.
La dificultad yace en que los
objetos presentan diferen-

tes formas y colores, o son
transparentes. Debido a la
proximidad con los alimentos,
los sensores deben cumplir
estrictos requisitos de higiene.

Integracidon de sensores de seguridad

Requisito: para integrar los
sensores y unidades de con-
trol de seguridad en el circuito
de seguridad del control de la
maquina se requieren unida-
des de evaluacion seguras.
Bien como relé de seguridad
con funcién fija para senso-
res de seguridad individuales
o bien como controles de
seguridad programables con
funciones flexibles para varios
sensores de seguridad.

Proteccion de puntos peligrosos en accesos

Requisito: las aberturas
grandes en las maquinas, a
través de las cuales es posible
acceder a zonas de peligro,
deben estar protegidas du-
rante el funcionamiento. Para
el uso en entornos sensibles
desde el punto de vista higié-
nico se requieren sensores de
seguridad con un indice de
proteccién IP alto.

s

Aplicaciones — Embalaje de carne, embutidos y queso

Solucion: las fotocélulas
reflexivas de la serie 55C en
carcasa de acero inoxidable
con reflectores de acero inoxi-
dable compatibles MTKS.5,
asi como las fotocélulas
autorreflexivas con diferentes
geometrias del punto de luz,
estan optimizadas para tareas
de deteccién en la industria
alimentaria. El disefio Hygie-
ne de la carcasa de la serie
53C es ideal para el contacto
directo con los alimentos.

Solucién: los relés de seguri-
dad MSI SR ofrecen solucio-
nes sencillas y econémicas
para la integracion de senso-
res de seguridad individuales.
Para funciones de seguridad
mas complejas y con varios
sensores se utilizan los con-
troles de seguridad configura-
bles MSI400. Estos se pueden
ampliar de forma modular y se
pueden adaptar facilmente a
la aplicacion.

Solucion: las cortinas dpticas
de seguridad MLC 500-IP pro-
tegen los puntos peligrosos
en areas de procesamiento de
alimentos sensibles en cuanto
a la higiene y disponen del in-
dice de proteccion mas alto: el
IP 69K. Para ello, las cortinas
Opticas estdn montadas en un
tubo transparente y encapsu-
lado. Gracias a las diferentes
resoluciones y longitudes del
campo de proteccion, estas
se pueden adaptar de forma
Optima a la aplicacion.
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Embalaje de carne, embutidos y queso

Deteccion de bandejas termoformadas

Requisito: después de que

se hayan embalado produc-
tos, por ejemplo, en bandejas
termoformadas, el borde
delantero también se debe
detectar de forma fiable desde
arriba en instalaciones de una
o varias lineas. Las diferentes
alturas de las bandejas pue-
den suponer todo un reto para
los sensores empleados.

Deteccion de recipientes

Requisito: en los pasos del
proceso entre el despiece

de carne y el procesamiento
ulterior se utilizan recipientes
estandarizados. Los sensores
para la deteccion de estos re-
cipientes deben estar disefa-
dos para cumplir con estrictos
requisitos de limpieza.

Identificacion de recipientes

Requisito: para el control del
recorrido de los recipientes
estandar se deben leer de
forma fiable los codigos que
figuran en los recipientes. De-
bido a los elevados requisitos
respecto a los productos de
limpieza empleados y a las
temperaturas ambiente, se
deben utilizar sensores que
resistan este entorno.
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Solucion: el sensor de re-
ferencia dinamico DRT 25C
utiliza la cinta transportadora
como referencia, lo que permi-
te una deteccidn fiable de los
bordes delanteros del objeto
sobre la cinta, independien-
temente del color y la altura
de los productos. Los puntos
de luz dispuestos transver-
salmente a la direccion de
transporte también detectan
productos con huecos.

Solucion: para la deteccion
de recipientes en el sistema
de transporte se pueden
utilizar fotocélulas reflexi-
vas de las series PRK46C

o PRK25C. Con frecuencia
también se utilizan para este
caso las fotocélulas autorre-
flexivas HT 46C o HT 25C.
Las series 46C y 25C tienen
el indice de proteccion IP 69K
y cuentan con la certificacion
ECOLAB.

Solucion: los codigos de
barras o cédigos DataMatrix
presentes en los recipientes se
pueden leer e identificar de
forma muy fiable con el com-
pacto lector de cédigos ba-
sado en lector CCD DCR 200i
con carcasa de acero inoxida-
ble (disefio Hygiene) e indice
de proteccion IP 69K. Se
puede elegir entre las princi-
pales interfaces basadas en
Ethernet.






Embalaje de productos
de confiteria, panaderia
y pasteleria

En los procesos de embalaje automatizados en la industria de la
confiteria, panaderia y pasteleria, la flexibilidad es crucial, pues con
mucha frecuencia se producen y embalan productos muy diferentes
con una sola instalacion. En este contexto, se requieren sensores
que detecten todos estos productos de forma fiable y, a ser posible,
sin tener que adaptarlos ni ajustarlos expresamente. Esto se con-
vierte en una tarea especialmente exigente cuando los productos
de confiteria se embalan en laminas altamente brillantes o transpa-
rentes.

Nuestros innovadores sensores estan optimizados para aplicacio-
nes en instalaciones de procesamiento y embalaje para productos
de confiteria, panaderia y pasteleria. El sensor de referencia dina-
mico DRT 25C toma como referencia la cinta transportadora de la
instalacién, por lo que es todo un especialista en la deteccién de
productos con formas o superficies exigentes. Las fotocélulas de
barrera LS 25CI Super Power transiluminan sin esfuerzo incluso las
laminas metalizadas y detectan asi los productos embalados en |a-
minas. A la hora de realizar tareas de inspeccion mas complejas, los
sensores flexibles Simple Vision son una solucion éptima. La mayo-
ria de nuestros sensores estan equipados con una interfaz |O-Link.
De este modo, los preajustes y las recetas se pueden transmitir
directamente del control de la maquina a los sensores. Esto permite
que al cambiar el producto se puedan ajustar los sensores de forma
especialmente flexible y sin largos tiempos de inactividad.



1

2

3

Supervisién de la altura de llenado

Medicion de aristas de la cinta
Regulacion de bucles de masa

Deteccion de productos en cintas
transportadoras

Deteccion de objetos en varias lineas
Identificacién de moldes vacios

Deteccidn de cantidades residuales en
moldes vacios

Control de calidad y control de la altura
de objetos

Deteccion de empalmes

10 Identificacion de codigos en flowpacks
11 Control de la altura del producto

12 Comprobacion de expulsion y recuento de
productos

13 Deteccion de marcas de corte en la alimentacion
de laminas

14 Control de soldaduras
15 Detecciodn del contenido del embalaje
16 Deteccidn de productos embalados

17 Deteccidn de productos en cintas
transportadoras

18 Control de alineacién
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Embalaje de productos de confiteria, panaderiay

pasteleria

Supervision de la altura de llenado

Requisito: en la produccién
de productos de confiteria se
utilizan numerosos ingredien-
tes y elementos de decoracién
como pepitas de chocolate,
liquidos, etc. Para un control
continuo del suministro de los
ingredientes, se deben detec-
tar los niveles de llenado en
los respectivos recipientes.

Medicion de aristas de la cinta

Requisito: para garantizar
una marcha en paralelo de la
ldmina y cortes perpendicula-
res, es muy Util controlar las
aristas en la cinta a lo largo de
la marcha de la lamina. Los
altos requisitos de exactitud
requieren un sensor de medi-
cion preciso.

Regulacion de bucles de masa

Requisito: en una maquina se
desenrolla masa que después
se procesa para crear produc-
tos de pasteleria y panaderia.
La masa se extiende con pre-
cision hasta alcanzar el grosor
necesario. Un sensor supervi-
sa que la masa mantenga su
forma sin cambios al pasar a
la cinta transportadora. Como
variable de medicién se toma
la distancia de la masa res-
pecto al sensor.
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Solucion: los sensores
capacitivos LCS detectan los
niveles de llenado de liqui-
dos o productos a granel en
recipientes de plastico o de
vidrio. Los sensores detec-
tan a través de la pared del
recipiente y sin contacto con
el producto. La posiciéon de los
sensores define una altura de
llenado minima y maxima.

Solucion: el sensor de hor-
quilla de medicion GS 754
esta disponible en diferentes
anchos de boca para un con-
trol de aristas con la maxima
precision. La resolucién de
0,01 mm permite un control de
guiado de banda muy preciso.
El GS 754 es una soluciéon
fiable para un gran numero de
materiales.

Solucion: el ODT 3C se
posiciona en la salida de

la maquina laminadora por
encima del bucle de la masa
y proporciona un valor de
distancia al control superior.
El valor medido se evalia me-
diante I0-Link a través de los
datos de proceso. Ademas,
los datos de diagndstico se
transmiten al control a través
de IO-Link para fines de la
industria 4.0.



Deteccion de productos en cintas transportadoras

Requisito: para el control de
la zona de cola, se deben de-
tectar fiablemente los cantos
frontales del producto en la
cinta transportadora. Para evi-
tar periodos de inactividad de
la maquina por detecciones
erréneas, el sensor también
debe detectar con fiabilidad
productos con geometrias
complicadas, desde muy
planas hasta muy altas.

Deteccion de objetos en varias lineas

Requisito: en la industria
alimentaria a menudo se
transportan productos entre
los procesos por varias lineas.
La deteccion de la presencia y
la integridad de los productos
solo se puede realizar desde
arriba, y debe cubrir todas las
pistas.

Identificacion de moldes vacios

Requisito: los moldes se
utilizan en la elaboracion de
productos de confiteria para
fabricar o moldear productos.
En un primer paso del proceso
se identifica y se verifica el
molde vacio.

Aplicaciones — Embalaje de productos de confiteria, panaderia y pasteleria

Solucion: el sensor de re-
ferencia dinamico DRT 25C
detecta de manera fiable el
abanico completo de produc-
tos con formas desde muy
pequefas y planas hasta muy
altas y esféricas gracias a su
principio de funcionamiento.
El DRT 25C se puede ajustar
mediante una Unica tecla de
Teach. A través de la interfaz
10-Link se pueden controlar
otras funciones del sensor.

Solucion: los sensores
opticos de perfiles LRS 36
(deteccidn de objetos), LES 36
(medicion de objetos) y

LPS 36 (medicion de perfiles)
detectan una amplia variedad
de objetos en una anchura

del campo de deteccion de
600 mm. Esto permite detectar
facilmente los productos que
faltan. Los sensores emiten la
posicion y la altura del objeto.

Solucion: el lector de codigos
compacto universal DCR 200i
detecta codigos 1Dy 2D de
forma fiable. Para su uso en
el procesamiento de alimen-
tos, esta disponible con una
carcasa de acero inoxidable.
El potente sensor Simple
Vision DCR 1048i es 6ptimo
para mayores distancias con
respecto al molde vacio.

29



Aplicaciones — Embalaje de productos de confiteria, panaderia y pasteleria

Embalaje de productos de confiteria, panaderia y

pasteleria

Deteccion de cantidades residuales en moldes vacios

Requisito: antes de volver a
utilizar moldes vacios, para
que el proceso de produccion
sea fiable, se debe garantizar
que ninguno de los moldes
contenga restos.

Control de calidad y control de la altura del objeto

Requisito: para el proce-
samiento ulterior en una
maquina de embalaje hori-
zontal, se debe controlar que
los productos fabricados (p.
ej. tabletas de chocolate)
avancen individualmente en la
cinta transportadora. Para ello
se supervisa si se mantiene la
altura definida del producto (p.
ej. objetos superpuestos).

Deteccion de empalmes

Requisito: los empalmes

que se producen al cambiar
las bobinas de lamina de
embalaje se deben detectar

y descartar de forma fiable du-
rante el proceso. La deteccion
de empalmes se debe llevar

a cabo, dentro de lo posible,
independientemente del color
y la superficie, pues la impre-
sion de la lamina de embalaje
puede ser muy diversa.
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Solucioén: el sensor 6ptico

de perfiles LPS 36 capta un
perfil del molde y proporcio-
na un valor de distancia y de
posicion para cada punto de
medicion a lo largo de la linea
del laser. El control conectado
evalua: «vacio» o «restos en

el molde». Otra alternativa es
utilizar el sensor Simple Vision
IVS 1048i con evaluacion de
imagen integrada.

Solucion: el sensor ODT 3C
se instala encima de la cinta
transportadora, mirando

a los productos. El sensor
detecta los objetos (funcion
de conmutacion del sensor)
y, al mismo tiempo, mide su
altura (funcion de medicion
del sensor). De este modo, se
garantiza que los productos
avancen individualmente en
la cinta transportadora. Los
datos de medicién se emiten
a través de la interfaz 10-Link
del sensor.

Solucion: los sensores de
horquilla IGSU14E SD detec-
tan fiablemente los empalmes.
El principio por ultrasonidos
permite trabajar con todo tipo
de impresiones. Los sensores
se pueden reprogramar de
forma sencilla y rapida con
ayuda de la funcion de Teach.
La interfaz IO-Link integrada
permite la funcién de diagnés-
tico.



Identificacion de codigos en flowpacks

Requisito: en los procesos
de embalaje se debe garan-
tizar mediante un codigo que
el material de embalaje y el
producto estan asignados
correctamente. Los sensores
deben controlar diferentes
tipos de codigos, asi como la
legibilidad del cédigo. Para
ello, se puede utilizar un lector
de codigo basado en camara.

AR

X

Control de la altura del producto

Requisito: si se apilan varios

productos planos unos encima

de otros, se debe supervisar
la altura de la pila para que el
siguiente proceso de embalaje
no se vea afectado. De este
modo, se puede controlar al
mismo tiempo la cantidad de
productos apilados.

Comprobacion de expulsion y recuento de productos

Requisito: en una maquina
de embalaje, los productos
defectuosos o incompletos se
expulsan sin estar ordenados
ni alineados. Las cortinas 6p-
ticas de conmutacién pueden
detectar estos productos.
Como alternativa, se puede
utilizar una cortina 6ptica de
conmutacion rapida en la sali-
da de la maquina para contar
los productos embalados
correctamente.

m%:--«‘
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Solucion: el lector de cédigos
basado en camara DCR 200i
decodifica codigos 1D y 2D.
Con ayuda de la funcién de
codigo de referencia integra-
da, el sensor puede comparar
el cédigo leido con el codigo
de referencia o nominal. El
resultado se emite en tiempo
real por I/O digitales. Como
alternativa, el contenido del
codigo se puede transmitir

al control de la maquina a
través de la interfaz de bus de
campo.

Solucion: los medidores de
distancia ODS 9 son ideales
para el control del nivel de
llenado con diferentes rangos
de medicion y resoluciones.
Por medio de la salida de
corriente o de tension analo-
gica parametrizable, asi como
la interfaz 10-Link, se pueden
adaptar facilmente al entorno
de control empleado.

Solucion: gracias a sus
diferentes longitudes y re-
soluciones, la cortina 6ptica
de conmutacion CSL710 es
ideal para la supervision de
aberturas de expulsion de
mayor tamafio. La reja 6ptica
compacta CSL 505 es una
solucion para aplicaciones
sencillas que permite ahorrar
espacio. Gracias a su tiempo
de respuesta corto, la cortina
Optica de reflexion CSR 780 es
ideal para el recuento rapido
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Aplicaciones — Embalaje de productos de confiteria, panaderia y pasteleria

Embalaje de productos de confiteria, panaderia y

pasteleria

Deteccion de marcas de corte en la alimentacion de laminas

Requisito: en las maquinas de
embalaje horizontales, los pro-
ductos se embalan en laminas
de embalaje. Los sensores
deben detectar las marcas de
contraste impresas y controlar
asi que el proceso de corte
sea preciso. Los desafios mas
frecuentes son el espacio limi-
tado y los cambios de formato
frecuentes con laminas de
diferentes colores y distintas
marcas de contraste.

Control de soldaduras

Requisito: en los alimentos
embalados en laminas, un
sellado realizado correctamen-
te garantiza la conservacion
de los productos embalados.
Para ello, el sellado se debe
comprobar continuamente
en el proceso horizontal. Los
sensores utilizados se deben
adaptar al espacio disponible
en la maquina.

Deteccion del contenido del embalaje

Requisito: en una instalacion
de embalaje horizontal se
envasan p. gj. tabletas de cho-
colate en lamina. La lamina de
embalaje suele estar impresa
en colores y no es transparen-
te. Para que el sellado se rea-
lice en el punto correcto del
tubo de lamina, es necesario
detectar fiablemente la arista
delantera de la tableta que se
encuentra dentro del tubo de
lamina.
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Solucion: el sensor de con-
traste compacto KRT 3C esta
disponible en tres modelos: la
version flexible con LED RGB,
la universal con luz blanca

y, para mayores distancias,

la version con laser de luz
roja. Los sensores se pueden
programar mediante la tecla
de Teach integrada, 10-Link o
cable.

Solucion: las fibras épticas
KF y KFX con diferentes
salidas de luz y posibilidades
de fijacién se pueden utilizar
en situaciones de montaje
con poco espacio. En combi-
nacién con amplificadores de
alta potencia optica LV463.XR
se consigue una solucion
hecha a medida para la aplica-
cion. Otras ventajas son la
salida analdgica y la interfaz
10-Link.

Solucion: las potentes fotocé-
lulas de barrera LS25CI.XXR
super power y LS25CI.XR high
power transiluminan facilmen-
te la mayoria de las laminas
metalizadas y tintadas en
tonos oscuros. Incluso dentro
del tubo de lamina cerrado, se
detectan fiablemente las aris-
tas frontales de los productos
en el embalaje.



Deteccion de productos embalados

Requisito: si hay varias cintas
transportadoras dispuestas
una junto a la otra a poca dis-
tancia, es necesario detectar
los objetos desde arriba. En
las instalaciones de produc-
cion, lo ideal es que no haya
que realizar adaptaciones en
los sensores al cambiar de for-
mato de producto, para evitar
asi tiempos de inactividad.

Deteccion de productos en cintas transportadoras

Requisito: en el caso de un
fabricante de alimentos, los
productos se envasan en
embalajes primarios muy
brillantes. A continuacion,
los embalajes se transportan
en una cinta transportadora
donde deben detectarse de
forma fiable. Los sensores con
tiempo de respuesta corto
también pueden detectar los
pequefios huecos entre los
productos.

Control de alineacion

Requisito: en la salida de
una maquina de embalaje
horizontal se debe comprobar
la alineacion correcta de los
productos antes del empa-
quetado automatico en cajas
de cartdn. Para ello se debe
emplear un sensor de vision
basado en camara que ob-
serve la cinta transportadora
desde arriba.

Aplicaciones — Embalaje de productos de confiteria, panaderia y pasteleria

Solucion: con la cinta trans-
portadora como referencia y el
procesamiento de remision y
distancia, el DRT 25C detecta
todos los objetos. Basta con
realizar un proceso de Teach
al realizarse la puesta en mar-
chay, al cambiar de formato,
no es necesario llevar a cabo
ningun ajuste mas.

Solucion: los sensores de la
serie 5B se pueden montar en
horizontal respecto a la linea
de transporte. La ventaja de
elegir una fotocélula de barre-
ra es que dispone de una gran
reserva de funcionamiento, lo
cual permite una deteccion
fiable incluso en superficies
criticas.

Solucion: el sensor Simple
Vision IVS 1048i puede com-
probar la posicién de los pro-
ductos sobre la cinta transpor-
tadora. Para ello se utilizan las
herramientas de evaluacion
seleccionables en el sensor,
como el reconocimiento de
patrones o la deteccion de
ubicacion. Ademas, se pueden
leer y comprobar codigos de
barras o codigos 2D sobre el
producto.
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Embalaje de productos
lacteos

En el llenado y envasado de leche y productos lacteos, los requi-
sitos de higiene para los sistemas de automatizacién son espe-
cialmente elevados. Ademas, se producen grandes diferencias de
temperatura entre los tiempos de funcionamiento y los ciclos de
limpieza que tienen lugar de forma periddica. Todos los componen-
tes de las maquinas de embalaje deben soportar altas presiones y
temperaturas durante el proceso de limpieza, ademas de productos
de limpieza agresivos.

En las areas de produccion donde existe el contacto directo con los
alimentos, solo se pueden utilizar sensores con carcasa de acero
inoxidable y ventanas de plastico. Disponemos de una amplia gama
de productos para el embalaje de alimentos sensible desde el punto
de vista higiénico. Nuestros sensores de acero inoxidable de las
series 53C y 55C con certificacion ECOLAB han sido desarrollados
para realizar tareas de deteccion exigentes. Las cortinas épticas de
seguridad MLC 500-IP montadas en un tubo de proteccién adicional
también estan disefiadas para estos campos de aplicacion y exigen-
cias del entorno. Gracias al encapsulamiento de los equipos en un
tubo de proteccidn, estos alcanzan los elevados indices de protec-
cion IP 67 e IP 69K. Para la proteccion de puertas o compuertas se
pueden utilizar los micros de seguridad con enclavamiento L250 que
disponen de un disefo higiénico y el indice de proteccion adecuado.



1 Deteccidn de recipientes durante el transporte 4 Deteccion de embalajes exteriores

2 Determinacion del nivel de llenado 5 Lectura de cédigos para la supervision del proceso

3 Deteccion de embalajes blandos 6 Deteccion de empalmes
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Aplicaciones — Embalaje de productos lacteos

Embalaje de productos lacteos

Deteccién de recipientes durante el transporte

Requisito: en una instalacion
de envasado para botes de
yogur o botellas de leche, su
posicion en la cinta transpor-
tadora se debe detectar de
forma fiable. Los sensores
para esta aplicacion deben
soportar las exigentes condi-
ciones ambientales del area
blanca.

Solucion: la fotocélula re-
flexiva PRK 55C detecta los
recipientes transparentes de
forma fiable. El ajuste de la
sensibilidad se puede realizar
mediante una tecla de Teach.
Una funcién de seguimiento
(tracking) opcional compensa
automaticamente la suciedad
en el reflector o el sensor.

La robusta carcasa de acero
inoxidable con disefio Wash-
Down alcanza el indice de
proteccion IP 69K.

Determinacion del nivel de llenado

Requisito: el nivel de llenado E v _ Solucion: las fotocélulas de

debe ser idéntico en todas ; =~ barrera LS55CI.H20 y

las botellas; debe evitarse > :l!":f LE55CI.H20 son ideales para
-~

el llenado insuficiente de las @ 2 - la deteccion de liquidos acuo-
botellas. Para una deteccién “' sos gracias a la longitud de
fiable del nivel de llenado de . . onda de los LED. El sistema
liquidos acuosos en cualquier W= emisor y receptor de la serie
tipo de recipiente se pueden L 55C de acero inoxidable con
utilizar sensores opticos en — disefo Wash-Down tiene una
condiciones ambientales elevada potencia de transilu-
exigentes. minacion y detecta asimismo
liquidos en envases de color
y recipientes con etiquetas de
plastico.
Deteccién de embalajes blandos
Requisito: para controlar el n Solucion: para la deteccion

transporte de una linea con
una sola via de embalajes
blandos se debe detectar

el flujo de mercancias. Con
sensores opticos se pueden
detectar incluso los huecos
mas pequefios entre los em-
balajes blandos.

de huecos pequefios resulta
ideal la fotocélula reflexiva
PRK 55CL con punto de luz
laser pequefio. Hay disponi-
ble un reflector en carcasa
de acero inoxidable MTKS.5
idoneo para ello en varias
dimensiones. Tanto el sensor
como el reflector cuentan con
la certificacion ECOLAB.
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Deteccion de embalajes exteriores

Requisito: cuando se agrupan
productos idénticos en packs
de mayor tamarno, estos se
deben detectar de forma fiable
independientemente de su
forma, color y superficie. Los
sensores de alto rendimiento
son un prerequisito importante
para alcanzar un alto grado de
automatizacion.

Lectura de cédigos para la supervision del proceso

Requisito: para la supervision
del proceso y la trazabilidad,
el codigo impreso sobre la
tapa de un vaso se puede
leer con un lector de codigos.
Dado que con frecuencia no
se puede garantizar la orien-
tacion del cédigo, se deben
utilizar lectores de cédigos
basados en lector CCD.

Deteccion de empalmes

Requisito: para que el proce-
so de produccion sea seguro,
se deben detectar los empal-
mes en la ldmina de sellado y
descartarse en un paso poste-
rior del proceso. La deteccion
debe ser, dentro de lo posible,
independiente de los colores o

%
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Aplicaciones — Embalaje de productos lacteos

Solucion: las fotocélulas re-
flexivas PRK 46C son ideales
para la deteccién de embala-
jes exteriores gracias a su alta
reserva de funcionamiento y a
sus buenas propiedades 6pti-
cas. Los sensores alcanzan el
indice de proteccion IP 69K y
cuentan con la certificacion
ECOLAB. También hay mas
modelos disponibles con di-
ferentes geometrias del punto
de luz.

Solucién: el lector de c6-
digos DCR 200i en carcasa
de acero inoxidable es ideal
para estos entornos gracias a
sus diferentes cubiertas de la
Optica, por ejemplo, de vidrio
o de plastico. El navegador
web integrado y las diferentes
interfaces Ethernet industriales
permiten utilizar el lector de
cddigos de forma flexible.

Solucion: el sensor de
horquilla por ultrasonidos
IGSU 14E SD esta optimi-
zado para la deteccion de
empalmes. La tecnologia de
ultrasonidos empleada se
puede utilizar con material
transparente y no transparen-

las superficies. g S B g‘, :‘b - te, asi como con cualquier tipo
§‘B s R S de cintas adhesivas. El ajuste
' Q‘B Y I al material de base se puede
§; L S gB & st > realizar mediante un sencillo
Y 55 s SN S Si ol S~ proceso de Teach.
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Embalaje farmaceéutico

En la industria farmacéutica, los procesos de embalaje se suelen
realizar en condiciones de una sala blanca, por ejemplo, cuan-
do se rellenan dosis de vacunas en viales de vidrio o se emba-
lan comprimidos en blisteres. En estos casos, los requisitos de
higiene, seguridad del producto y fiabilidad son especialmente
elevados.

Llevamos décadas ayudando a fabricantes de maquinas de
embalaje y productores farmacéuticos, y conocemos bien los
desafios de estos sectores: nuestros sensores y los reflectores
farmacéuticos desarrollados especialmente para ellos estan fabri-
cados en acero inoxidable de alta calidad y soportan procesos de
limpieza intensivos. Los sensores miniaturizados de la serie 53C
con diseno Hygiene evitan posibles acumulaciones de suciedad
gracias a los contornos lisos de su carcasa, reduciendo asi el
riesgo de propagacion de bacterias. Para poder llevar a cabo la
trazabilidad de los lotes de produccidon con ayuda de Pharma o
DataMatrix Codes, resultan ideales los lectores de cédigos com-
pactos como el DCR 200i en carcasa de acero inoxidable. Los
sensores con interfaz |0-Link integrada, como los de la serie 53C
0 nuestros sensores de horquilla, reducen las posibles manipula-
ciones de maquinas, puesto que permiten operar los sensores sin
abrir la sala blanca.



1 Posicionamiento preciso de frascos
2 Deteccion de frascos
3 Control de jeringuillas desechables

4 Alineacion de tubos mediante deteccién
de marcas de impresién

5 Deteccion de piezas pequefias

6 Deteccion de frascos en el tornillo transportador

7 Informacion del cédigo

8 Deteccion de presencia del prospecto
9 Deteccion de empalmes
10 Medicion del didmetro de la bobina

11 Supervisién de puertas de seguridad
con enclavamiento
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Aplicaciones — Embalaje farmacéutico

Embalaje farmacéutico

Posicionamiento preciso de frascos

Requisito: para un con-

trol 6ptimo de la velocidad
durante el transporte, los
frascos de vidrio transparente
0 no transparente se deben
detectar de forma fiable sobre
la linea de transporte. Para
ello se deben utilizar también
los huecos mas pequefos. En
las instalaciones asépticas,
los requisitos de higiene son
especialmente elevados.

Deteccion de frascos

Requisito: Tras el llenado de
los frascos en una maquina
de embalaje, los recipientes
a menudo se transportan en
un espacio reducido a altas
velocidades y con distancias
minimas. Debido al poco
espacio disponible, los sen-
sores empleados se deben
poder integrar en la maquina
ocupando muy poco espacio
y de manera especialmente
sencilla.

Control de jeringuillas desechables

Requisito: se deben transpor-
tar a altas velocidades jerin-
guillas desechables colgadas
a través de una unidad de
alimentacion hasta la estacion
de montaje. En esta estacion,
se deben colocar tapones de
plastico a las jeringuillas. Para
ello, es necesario detectar de
forma fiable las agujas de las
jeringuillas que son muy finas.
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Solucion: la fotocélula re-
flexiva PRK 53CL1.T3 con un
pequefio punto de luz laser en
combinacién con un reflector
de acero inoxidable MTKS,
permite detectar y posicionar
frascos con gran precision. El
sensor compacto se puede
integrar facilmente incluso en
espacios reducidos. Tanto el
sensor como el reflector tienen
un disefio higiénico.

Solucion: las fibras épticas de
plastico KF o de vidrio GF
con diferentes salidas del haz
y amplificadores LV 463 son
una solucién versatil para la
deteccion de frascos. Las
fibras 6pticas de vidrio son
especialmente adecuadas
para temperaturas ambiente
elevadas. Los amplificadores,
que se pueden ajustar co-
modamente mediante mend,
estan disponibles tanto con
salida analdgica como con
interfaz 10-Link.

Solucion: el sensor de hor-
quilla laser GSL 08B detecta
incluso las finas agujas de

las jeringuillas. La carcasa de
acero inoxidable V4A adecua-
da para salas blancas dispone
de certificacion ECOLAB vy,
por eso, es ideal para sectores
con exigentes requisitos de
higiene y resistencia a produc-
tos de limpieza. Los sensores
funcionan con seguridad

del proceso en un rango de
temperaturas de entre -25 y
60 °C.



Alineacion de tubos mediante deteccion de marcas de impresion

Requisito: en una maquina de
llenado y sellado de tubos se
rellenan tubos con un produc-
to pastoso. En el proceso, la
alineacion precisa de los tu-
bos de plastico tras el llenado
es muy importante para que
el plegado del tubo se realice
en la posicién exacta. En la
mayoria de los casos hay
muy poco espacio en estas
maquinas.

Deteccion de piezas pequeinas

Requisito: tras el llenado de
los frascos o viales, se nece-
sitan otras piezas pequefas,
como tapones, anillos de se-
guridad o dosificadores, que a
menudo se suministran a la
maquina a través de transpor-
tadores vibratorios. Para la
deteccion de piezas pequefas
se deben utilizar sensores
especificamente optimizados.

Deteccion de frascos en el tornillo transportador

Requisito: para sincronizar los

frascos en la maquina posco-
nectada sin que se produzcan
colisiones se utiliza un tornillo
transportador adaptado a los
frascos. El giro del tornillo

en el fondo requiere que el
sensor suprima el fondo de
forma muy precisa al detectar
los frascos.

Aplicaciones — Embalaje farmacéutico

Solucion: el sensor de
contraste compacto KRT 3C
se puede montar ocupando
poco espacio. Detecta de
forma muy precisa marcas
de contraste de diferentes
colores incluso en objetos
redondos con un tiempo de
respuesta de tan solo 50 ps.
Mediante la interfaz IO-Link se
puede realizar un cambio de
formato en muy poco tiempo.
Para requisitos mas estrictos,
el KRT 55 esta disponible en
carcasa de acero inoxidable.

Solucion: los sensores de
horquilla en carcasa de acero
inoxidable GS 08B o GSL 08B
con luz laser se integran facil-
mente y detectan fiablemente
objetos pequefios e incluso
los huecos mas pequefios.
Como alternativa, para la
deteccion de piezas pequefas
también se pueden utilizar
fibras opticas de plastico KF
con el amplificador LV ade-
cuado.

Solucion: la 6ptica especial
en Vintegrada en la fotocélula
autorreflexiva HT55C.V per-
mite una supresion de fondo
muy precisa. Simultaneamente
se pueden detectar de forma
fiable objetos semitransparen-
tes. El sensor compacto en
carcasa de acero inoxidable
de la serie 55C cumple con

el alto indice de proteccion

IP 69K.
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Aplicaciones — Embalaje farmacéutico

Embalaje farmacéutico

Informacion del codigo

Requisito: en el embalaje de
blisteres en cajas plegables se
debe garantizar que en la caja
se encuentre el prospecto co-
rrecto. Para ello, en el proceso
se deben leer ambos cédigos:
el de la caja plegable y el del
prospecto, y compararse entre
si.

Deteccion de presencia del prospecto

Requisito: en el embalaje

de blisteres de comprimidos
en cajas plegables se debe
garantizar que también se in-
cluya el prospecto. Dado que
el prospecto es de papel, se
puede detectar de forma fiable
con la ayuda de un sensor de
luminiscencia.

Deteccion de empalmes

Requisito: los empalmes en
las laminas de embalaje se
deben detectar de forma fiable
para que el proceso sea segu-
ro, y descartarse en el proceso
posterior. La deteccion de los
empalmes se debe realizar,
dentro de lo posible, indepen-
dientemente de los colores y
las superficies.

42

Solucion: para garantizar la
asignacion del prospecto a la
caja plegable se utilizan dos
sensores basados en cama-
ra DCR 200i. Los sensores
pueden decodificar codigos
DataMatrix o Pharmacodes
de forma fiable. La emision
del contenido del cédigo se
realiza a través de una interfaz
Ethernet industrial.

Solucion: el sensor de lumi-
niscencia LRT 8 detecta los
materiales luminiscentes me-
diante la iluminacién UV. Gra-
cias a su disefio compacto, es
facilmente integrable. Debido
a sus diferentes alcances de
deteccion, tamafos del punto
de luz y filtraciones, estos
sensores se pueden utilizar de
manera flexible.

Solucion: los sensores de
contraste KRT 3C, KRT 18B o
KRT 55C estan optimizados
para la deteccién de empal-
mes. La adaptacion al color de
la cinta adhesiva y al fondo se
realiza por medio de la tecla
Teach. El sensor de horquilla
por ultrasonidos IGSU14E SD
detecta los empalmes inde-
pendientemente del color
sobre laminas de sellado con
diferentes impresiones.



Medicion del diametro de la bobina

Requisito: la [amina de plas-
tico para la formacion de blis-
teres se suministra en grandes
bobinas. Para garantizar un
desenrollado uniforme y cons-
tante, la bobina a menudo
esta accionada por un motor.
Para ello, se necesita una
sefal de distancia permanente
de un sensor para determinar
el diametro.

Supervision de puertas de seguridad con enclavamiento

Requisito: las puertas de
seguridad en maquinas con
desplazamiento rapido en

el embalaje farmacéutico se
deben supervisar mediante
micros de seguridad con
enclavamiento para evitar un
acceso accidental y detener
el proceso tan solo en puntos
definidos. La accesibilidad
de la maquina no debe verse
afectada.
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Aplicaciones — Embalaje farmacéutico

Solucion: los sensores de
distancia por ultrasonidos
DMU 318 o DMU 418 estan
desarrollados para mediciones
de distancias exactas. Propor-
cionan una sefal analégica
como informacion sobre el
diametro de la bobina. Como
alternativa, también se pueden
emplear sensores de medicion
ODS 9 con diferentes rangos
de medicion. La interfaz 10-
Link integrada ofrece mas
posibilidades.

Solucion: los micros de segu-
ridad con enclavamiento L250
y L300 mantienen enclavadas
las puertas de seguridad hasta
que se produce la liberacion
mediante una sefial eléctrica
del control. Gracias a sus
actuadores con codificacion
RFID, ofrecen una proteccién
optima contra manipulacio-
nes. Los pulsadores de paro
de emergencia y de comando
opcionales facilitan el esta-
blecimiento de la funcién de
seguridad completa.
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Etiguetado

Las etiquetas identifican alimentos y productos farmacéuticos, y
proporcionan una identidad de marca atractiva. La variedad de
etiquetas crece constantemente: se utilizan nuevos materiales
sostenibles y muchos fabricantes dan un toque especial a sus
productos con impresiones llamativas y etiquetas metalizadas o
con zonas transparentes.

Con nuestra innovadora gama de sensores, que incluye senso-
res de horquilla, fotocélulas autorreflexivas, fotocélulas reflexivas,
sensores de marcas de corte, lectores de codigos o sensores de
visién, podemos dar solucién a todas las aplicaciones a lo largo
del proceso de una etiquetadora. La primera horquilla 6ptica para
etiquetas del mundo fue un invento de Leuze y con el primer sen-
sor de horquilla por ultrasonidos para etiquetas sentamos las ba-
ses para los posteriores desarrollos en el mercado. Con el sensor
de horquilla combinado GSX, unico en el mundo, damos un paso
mas combinando ambos principios de deteccion (6ptico y por
ultrasonidos) en una carcasa compacta. Este sensor de horquilla
es la solucion flexible para todas las etiquetadoras en las que se
procesan los mas diversos tipos de etiquetas.



1 Deteccidn de objetos transparentes

2 Supervision de la cinta de etiquetas

3 Medicion del didmetro de la bobina

4 Deteccion de la posicion final del tensor
5 Deteccion de marcas de corte

6 Verificacion de la alineacion de las botellas

7 Deteccion de etiquetas no transparentes
8 Deteccion de etiquetas transparentes

9 Lectura de cédigos para la identificacion y
comprobacion

10 Control del fin de la cinta
11 Deteccion de la presencia de etiquetas

12 Verificacién de la alineacion de etiquetas
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Aplicaciones - Etiquetado

Etiquetado

Deteccion de objetos transparentes

Requisito: para un etiquetado
preciso, la posicién de los
objetos se debe detectar con
la mayor exactitud posible
para activar el proceso de
aplicacion. Para ello, un
sensor debe detectar de
forma fiable todos los tipos y
formas de objetos, también
los transparentes. Asimismo,
un cambio de producto no
debe tener efecto alguno en el
proceso de etiquetado.

Supervision de la cinta de etiquetas

Requisito: en etiquetadoras
con recorridos de la cinta mas
largos, p. ej. como bufer entre
la bobina y el expendedor, es
necesario detectar una posible
rotura de la cinta.

Medicion del diametro de la bobina

Requisito: en las etiqueta-
doras de alto rendimiento,

la bobina de etiquetas esta
accionada por un motor. El
diametro de la bobina de eti-
quetas se debe detectar per-
manentemente, por ejemplo,
para poder adaptar la veloci-
dad al diametro cada vez mas
pequefio de la bobina.
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Solucion: la fotocélula reflexi-
va PRK53C.T ha sido desa-
rrollada para detectar objetos
transparentes. El sensor en
carcasa de acero inoxidable
para procesos de produccion
sensibles desde el punto de
vista higiénico tiene un tiempo
de respuesta corto y una inter-
faz 10-Link integrada.

Solucion: las fotocélulas au-
torreflexivas con geometria del
punto de luz especialmente
larga, como la HT3C.XL, son
ideales para la supervision de
la cinta de etiquetas. El sensor
tolera oscilaciones y detecta
de forma fiable tan solo las
verdaderas roturas de cinta.
Gracias a su disefilo compac-
to, el sensor se puede integrar
facilmente.

Solucion: el sensor de medi-
cion ODS 9 proporciona una
sefial de distancia analégica
para adaptar de forma éptima
el accionamiento. Hay senso-
res de distancia con diferentes
rangos de distancia y opcio-
nes de parametrizacion, asi
como con un display integra-
do. Gracias a su interfaz 10-
Link integrada, los sensores
se pueden emplear de manera
universal.



Deteccion de la posicion final del tensor

Requisito: a fin de regular la
tensién de la cinta transporta-
dora de manera uniforme para
etiquetas autoadhesivas, se
suelen utilizar rodillos de des-
vio pretensados con muelles.
Lo ideal es que este llamado
rodillo tensor se encuentre
siempre entre las dos posicio-
nes finales.

Deteccion de marcas de corte

Requisito: en la industria

de las bebidas se emplea a
menudo un etiquetado tipo
sleeve. En él, la etiqueta sale
de la bobina en forma de
lamina infinita y se corta en la
longitud necesaria con la ayu-
da de marcas de impresion.
Para esta tarea se necesitan
sensores de marcas de color
o de contraste especiales
que estén optimizados para
trabajar con una alta precision
y velocidad.

Verificacion de la alineacion de las botellas

.

Requisito: las etiquetas se
deben colocar en posicio-
nes definidas en la botella.
Para ello, se debe detectar

y corregir la alineacién de la
botella con ayuda de peque-
fias caracteristicas, como
gofrados o juntas de union.
En las maquinas compactas
suele haber poco espacio para
montar sensores.
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Aplicaciones — Etiquetado

Solucion: el sensor inducti-
vo IS 200 detecta el soporte
de la bobina, principalmente
metalico, y, por tanto, las dos
posiciones finales del rodillo
tensor. Los sensores induc-
tivos IS 288, 1S 212 0 IS 218
ofrecen las distancias de
conmutacién adecuadas para
un montaje enrasado o no
enrasado.

Solucion: los sensores de
contraste KRT 18B con
indicacion de sefiales y LED
emisores multicolores ofre-
cen una alta flexibilidad en la
deteccion de marcas de corte.
La interfaz IO-Link integrada
facilita la puesta en marcha
y la adaptacién del sensor
de contraste al cambiar de
etiqueta.

Solucion: la fibra éptica de
vidrio GF con diferentes sali-
das de luz y los amplificadores
LV 463 son ideales para la
comprobacion de la alineacion
de las botellas. Los sensores
de fibra 6ptica son especial-
mente afiligranados y al
mismo tiempo potentes. Los
sensores tienen una interfaz
10-Link, asi como una salida
analdgica opcional.
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Aplicaciones - Etiquetado

Etiquetado

Deteccion de etiquetas no transparentes

Requisito: las etiquetas

no transparentes se deben
colocar sobre embalajes. Para
ello, la posicién del hueco
entre dos etiquetas sobre la
cinta transportadora se debe
detectar con exactitud. El
sensor también debe detectar
de forma fiable las etiquetas
con formas complejas para
evitar colocaciones inexactas
o periodos de inactividad de la
magquina.

Deteccion de etiquetas transparentes

Requisito: para un proceso
de colocacion de las etiquetas
sobre los productos u obje-
tos en la posicion exacta, las
etiquetas deben detectarse
sobre la cinta transportadora.
Las etiquetas transparentes,
semitransparentes o metali-
zadas de diferentes formas
también deben detectarse
de forma precisa. Ademas, el
sensor debe ser facil de ajus-
tar para todos los tipos

de etiquetas.

Lectura de cédigos para identificacion y comprobacion

o
l)\

Requisito: los productos con
embalajes primarios a menudo
estan provistos de etiquetas
impresas directamente para
aumentar la flexibilidad del
proceso. Tras la impresion se
debe comprobar la legibilidad
de los cédigos sobre las eti-
quetas, asi como su plausibi-
lidad.
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Solucion: los sensores de
horquilla épticos GS61 y
GS63B detectan de forma
fiable todo el espectro de
etiquetas no transparentes.
El sensor se puede ajustar
con un potenciémetro o bien
por medio de una funcién de
Teach. El disefio slimline del
brazo inferior permite el mon-
taje directamente en el canto
del distribuidor.

Solucion: los sensores de
horquilla por ultrasonidos
GSU12, GSU14E y IGSU14E
detectan etiquetas transpa-
rentes y semitransparentes.
El sensor GSX14E combina
un sistema de deteccién por
ultrasonidos y otro dptico en
una carcasa, y puede procesar
incluso etiquetas de material
BOPP cavitado heterogéneo.
La interfaz IO-Link facilita el
ajuste.

Solucion: el lector de cédi-
gos universal DCR 200i es
ideal para la identificacion y
comprobacion de codigos de
barras o cédigos 2D sobre
etiquetas. Para su uso en la
industria alimentaria, el sensor
también esta disponible en
una carcasa de acero inoxida-
ble con ventana de plastico.



Control del fin de la cinta

Requisito: el diametro de

la bobina de las etique-

tas autoadhesivas se debe
supervisar con un sensor
para advertir con antelacion
al operario de la instalacion
de etiquetado de que llega el
fin de la bobina. El sensor se
debe poder ajustar en funcion
del diametro de la bobina.

Deteccion de la presencia de etiquetas

Requisito: tras el proceso de
aplicacién, a menudo se debe
comprobar que las etiquetas
de papel se encuentren sobre
los recipientes como botellas
o frascos. Las etiquetas se
deben detectar independien-
temente de la botella o el nivel
de llenado.

Verificacion de la alineacion de etiquetas

Requisito: en productos de
alta calidad o etiquetas de
decoracion se debe garantizar
que la etiqueta esté posiciona-
da correctamente. Se deben
detectar y descartar los pro-
ductos con etiquetas mal
alineadas.

S TvnTotIAL

Aplicaciones — Etiquetado

Solucion: los sensores de la
serie 3C, como la fotocélu-

la autorreflexiva HT 3C o la
fotocélula reflexiva PRK 3C
(con o sin luz laser) con punto
de conmutacioén preciso son
ideales para el control del dia-
metro de la bobina en etique-
tadoras compactas.

Solucion: el sensor de
luminiscencia LRT 8 detecta
etiquetas de papel de manera
muy fiable sobre diferentes
objetos, también a grandes
distancias. Una solucion alter-
nativa son las fotocélulas au-
torreflexivas energéticas con
luz infrarroja y parametrizacion
especial, como la FT328I P1 o
la FT51 P1.

Solucion: gracias a su gran
campo visual, los sensores
Simple Vision de la serie

IVS 1048i pueden detectar
facilmente las etiquetas sobre
productos y comprobar si se
han colocado correctamente.
La parametrizacion se realiza
por medio del software Leuze
Vision Studio. Una iluminacion
LED de alto rendimiento con-
mutable e integrada garantiza
una imagen optima.
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Embalaje en cajas de
carton y packs

En el embalaje secundario, los productos individuales que ya lle-
van un embalaje primario se empaquetan en cajas de cartdon o se
agrupan en packs para facilitar su manipulacién. En este sentido,
el espectro de aplicaciones de nuestros sensores es muy amplio:
antes del envasado final se debe comprobar si los contenidos
estan completos en el embalaje correspondiente, si los packs se
transportan correctamente alineados o si las cajas de cartén estan
perfectamente cerradas. En las maquinas encartonadoras se de-
tecta el correcto llenado del embalaje exterior, se mide la altura de
la pila o se detecta y se comprueba la posicion de las pilas.

Las cortinas 6pticas de conmutacién y de medicion pueden de-
tectar o medir objetos en todo el ancho de la cinta transportadora
en pequenas resoluciones. Para ello, las cortinas épticas de
medicién CML 730 como el modelo PS han sido desarrolladas
especialmente para detectar objetos dentro de una lamina de
embalaje. El sistema de medicién de volumen modular CMS 700i,
disponible como sistema completo, determina el volumen de las
cajas para el envio durante el transporte. Asi, el sistema de paleti-
zacion subsiguiente en el proceso puede servir de apoyo en la
generacion de una imagen de posicidn correcta para la pila de
productos sobre el palet. El sensor de haz de luz rectangular de
la serie 46C (VarOS) detecta con un haz de luz de hasta 45mm de
ancho, por ejemplo, palets defectuosos o recipientes interrumpi-
dos como cestas de rejilla sobre una cinta transportadora.



1 Deteccidén de objetos perforados

2 Control de la agrupacion de embalajes

3 Verificacion del contenido

4 Control de la integridad

5 Documentacion del contenido de las cajas
6 Posicionamiento de la pila

7 Control de posicion y de presencia

8 Medicion de alturas de las pilas

9 Deteccion de posiciones

10 Proteccion de puntos peligrosos
en maquinas

11 Supervision de puertas de seguridad
12 Deteccidn de objetos en laminas

13 Deteccioén de packs

14 Deteccion de brillo

15 Control de alineacion de packs

16 Control de tapones en cajas

17 Control de etiquetas de envio

18 Medicion del volumen de las cajas para el envio
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Aplicaciones — Embalaje en cajas de cartén y packs

Embalaje en cajas de carton y packs

Deteccion de objetos perforados

Requisito: los alimentos se
transportan de un paso del
proceso a otro en cestas de
plastico. Para una detec-

cion fiable de las cestas se
necesitan sensores con una
geometria del punto de luz
adecuada. Los pequefos
huecos o las diferencias de
color, superficie o altura de los
recipientes no deben afectar a
la deteccion.

Control de la agrupacion de embalajes

Requisito: en un embalaje
secundario se deben agrupar

varios objetos y empaquetarse

juntos. Para evitar que falten
piezas en los embalajes, se
debe comprobar la presencia
de los objetos.

Verificacion del contenido

Requisito: se debe compro-
bar si la caja de cartén se ha
llenado como estaba previs-
to. En el caso de embalajes
opacos, esta es una tarea
muy exigente, para la que son
ideales los sensores capaci-
tivos.
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Solucion: el sensor de haz de
luz rectangular RK46C.DXL
VarOS detecta de forma

fiable los objetos con un haz
de luz de 45 mm de ancho.

La deteccion tiene lugar en
cualquier punto dentro del haz
de luz rectangular. De este
modo se detectan de forma
fiable aristas frontales irregu-
lares o recipientes perforados
como, p. €j., cestas. En el lado
opuesto se pueden utilizar
reflectores estandar.

Solucion: el sensor de
medicion ODS 9 proporcio-
na a la maquina valores de
distancia de objetos sobre
pistas dispuestas unas sobre
otras. Evaluando un rango de
diferencia se pueden detectar
objetos que deben ir juntos.

Solucion: en el sistema de
transporte por una sola linea,
los sensores capacitivos LCS
comprueban a través de la
caja de carton si hay conteni-
do. El disefio cilindrico de los
sensores permite su integra-
cién ocupando poco espacio.



Control de la integridad

Requisito: en la alimentacion
de una maquina de sellado,
se debe detectar la integri-
dad y la presencia de varios
productos. Ademas, se deben
descartar los embalajes in-
completos.

Documentacion del contenido de la caja

Requisito: antes de cerrar una
caja de cartén para el envio,
se debe documentar su conte-
nido con fines de seguimiento.
Para ello, se debe capturar

y guardar una imagen del
contenido.

Posicionamiento de la pila

Requisito: Los recortes de
carton preparados en una pila
deben desapilarse, separarse
y, a continuacioén, conducirse
al proceso de pegado y ple-
gado de forma automatizada.
Para poder realizar de forma
optima los siguientes pasos
del proceso, la pila de cartén
se debe posicionar en un
punto determinado de la cinta
transportadora.

Aplicaciones — Embalaje en cajas de cartén y packs

Solucion: el sensor Simple
Vision IVS 108 detecta los
productos que faltan mediante
imagenes de referencia o por
medio de una comparacién

de patrones. Con herramien-
tas de software integradas, el
sensor se puede adaptar de
forma sencilla y rapida a dife-
rentes tareas de inspeccion.

Solucioén: con la webcam in-
dustrial LCAM 308 se captura
una Unica imagen en color
por medio de una activacion
externa. Esto permite docu-
mentar el contenido de la caja
de cartéon y transmitirlo a un
control superior a través de la
interfaz Ethernet. Los ajustes
se pueden realizar por medio
del navegador web integrado.

Solucion: el sensor de
medicion compacto ODT 3C
comprueba la presencia de la
pila de cajas de carton con la
funcién de sensor de conmu-
tacion. La posicion exacta de
la pila se puede emitir con la
funcién de sensor de medicion
a través de la interfaz 10-Link.
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Aplicaciones — Embalaje en cajas de cartén y packs

Embalaje en cajas de carton y packs

Control de posicion y de presencia

Requisito: en una maquina
encartonadora se debe detec-
tar el nivel de llenado del ali-
mentador de cajas plegables.
La deteccion se debe realizar,
dentro de lo posible, indepen-
dientemente de los colores y
las superficies.

Medicion de alturas de las pilas

Requisito: los embalajes
primarios se apilan en el
alimentador de una maquina
de embalaje. Para la asigna-
cién de la cantidad correcta
se debe supervisar la altura de
la pila. Para ello, se necesitan
sensores con una alta resolu-
cioén y exactitud, asi como un
punto de luz preciso y que se
pueda posicionar bien.

Deteccion de posiciones

Requisito: la asignacion y la
alimentacion de los embalajes
primarios se realizan a menu-
do en alimentadores. La po-
sicion de estos alimentadores
o brazos asignadores se debe
detectar para evitar colisiones
y controlar el avance.
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Solucion: las fotocélulas
autorreflexivas con supresion
de fondo HT 3C o HT 25C,
con opcion de ajustarlas de
forma precisa y con punto de
luz visible, son ideales para

el control de posicion y de
presencia. Hay modelos con
diferentes geometrias del pun-
to de luz. También es posible
el cambio de formato con
diferencias de distancia con el
HT 3C.3 a través de la interfaz
10-Link.

Solucion: los sensores de
medicion ODS 9 con alcan-
ces escalonados y laser de
clase 1 se pueden utilizar de
forma sencilla y flexible para
la medicion de alturas de
pilas. El valor de distancia se
emite como sefial analégica
de corriente o de tension. La
interfaz 10-Link asegura una
rapida integracion, asi como
posibilidades de parametriza-
cién adicionales.

Solucion: los sensores induc-
tivos detectan las estructuras
metalicas de los alimentado-
res de forma fiable y con gran
exactitud de posicion. Gracias
a su disefio compacto y a sus
distancias de conmutacién
definidas, los sensores de los
modelos IS 288 o IS 208 son
especialmente aptos para esta
aplicacion.



Proteccion de puntos peligrosos en maquinas

Regquisito: en las maquinas
de embalaje es necesario que
haya aberturas en la entrada y
la salida de la maquina. Para
impedir el acceso a movimien-
tos peligrosos dentro de la
maquina, las aberturas deben
estar protegidas mecanica-
mente o con sensores de
seguridad opticos.

Supervision de puertas de seguridad

Requisito: para el acceso

a zonas concretas de una
maquina, hay maquinas equi-
padas con puertas y com-
puertas, p. €j., para sustituir
los alimentadores o para
limpiar zonas concretas. Estas
puertas y compuertas deben
permanecer cerradas durante
el funcionamiento, y se deben
supervisar con sistemas de
seguridad.

Deteccion de objetos en laminas

Requisito: se deben detectar
objetos en una lamina de
embalaje para evitar la colisién
con la barra de soldadura.

Los objetos a embalar pueden
tener cualquier forma.

Aplicaciones — Embalaje en cajas de cartén y packs

Solucion: gracias a su amplia
seleccion de longitudes del
campo de proteccién y resolu-
ciones, las cortinas 6pticas de
seguridad ELC 100 y MLC 500
ofrecen la solucién adecuada
para la proteccion de puntos
peligrosos. Al mismo tiempo,
los modelos ELC 100 se
centran en la optimizacién

de costes en el disefio de las
maquinas. La amplia serie
MLC 500 también es apta para
aplicaciones especiales.

Solucion: los sensores de
proximidad de seguridad

RD 800 supervisan puertas y
compuertas, y, mediante sus
actuadores con codificacion
RFID, ofrecen la maxima
proteccién contra manipula-
ciones. El indice de proteccion
IP 69Ky la temperatura de tra-
bajo de hasta 70 °C permiten
utilizar los equipos con gran
versatilidad. Las salidas OSSD
y el Performance Level PLe
garantizan una integracion
sencilla.

Solucion: las cortinas dpticas
de medicion CML 730PS han
sido desarrolladas para detec-
tar objetos en laminas. Con
ayuda del Power Setting se
pueden transiluminar diferen-
tes laminas de embalaje de
una o varias capas, y se
pueden detectar los productos
que se encuentran dentro.
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Embalaje en cajas de carton y packs

Deteccion de packs

Requisito: si se retractilan
botellas o latas con laminas
formando packs, estos se
deben detectar también en
lineas de transporte de varias
vias. Los diferentes tipos de
packs con lamina transparente
o las diversas impresiones de
laminas se deben detectar de
forma fiable.

Deteccion de brillo

Requisito: las cajas de envio
se sellan automaticamente
después del llenado con cinta
autoadhesiva. Un sensor debe
detectar la presencia de la cin-
ta adhesiva.
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Control de alineacion de packs

Requisito: si se transportan
packs de diferentes anchuras
en un sistema de transporte,
antes de la paletizacion se
debe comprobar la alineacién
de los packs. Los sensores
empleados para ello deben
detectar de forma fiable toda
la anchura del pack y todos
los modelos que aparezcan.
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Solucion: el sensor de packs
DRT25C.R utiliza la superficie
de la cinta transportadora
como referencia. De esta
forma reconoce de forma
fiable el espectro completo
de tipos de packs. Por tanto,
al cambiar de producto no

es necesario realizar ningun
ajuste.

Solucion: la fotocélula auto-
rreflexiva compacta RK3C de-
tecta de forma fiable la cinta
autoadhesiva brillante sobre la
caja de envio.

Solucion: la cortina 6ptica
de medicion CML 730i con
posicionamiento en V per-
mite evaluar la anchura y la
integridad de los packs desde
arriba. Para ello, se reflejan
los haces de luz enviados del
objeto al receptor. Se pueden
seleccionar diferentes distan-
cias entre haces y longitudes
de medicion.



Control de tapones en cajas

Requisito: tras el llenado,

las cajas de envio se sellan
automaticamente. Con ayuda
de un dispositivo de compro-
bacién se debe detectar si
las pestanas estan selladas y
pegadas.

Control de etiquetas de envio

Requisito: tras el llenado y el
sellado de la caja de envio se
coloca una etiqueta. Se debe
comprobar la legibilidad del
codigo impreso y si el codigo
es el correcto.

Aplicaciones — Embalaje en cajas de cartén y packs

Medicién del volumen de las cajas para el envio

Requisito: para poder asignar
correctamente las cajas de
envio, se debe determinar el
volumen. Para ello, se deben
medir tres dimensiones de las
cajas de envio que pasan por
la cinta transportadora.

Solucién: por medio de un
contorno de referencia, el
sensor optico de perfiles
LRS 36 puede detectar las
cajas de cartén que no estan
cerradas correctamente. Los
diferentes contornos de refe-
rencia se pueden memorizar
en el sensor y seleccionarse
mediante una interfaz digital.
Gracias a la elevada exacti-
tud de medicion es posible
reconocer incluso pequefas
desviaciones.

Solucion: el lector de cdédigos
DCR 200i puede decodificar
tanto cédigos de barras como
codigos 2D independiente-
mente de la alineacion, por

lo que supone una solucion
muy flexible. El contenido del
codigo se emite a través de la
interfaz Ethernet integrada.

Solucion: el sistema de medi-
cién de contornos CMS 700i
determina la altura, la anchura,
el angulo de orientacién y la
posicion de los objetos con
respecto al borde de la cinta
transportadora. El sistema
completo incluye todos los
componentes para la insta-
lacion y el funcionamiento.

La comunicacion tiene lugar
basada en Ethernet a través
de PROFINET y TCP/IP.
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Paletizacion

En el Ultimo paso del embalaje, las cajas de carton y los packs

se apilan en palets y se transfieren al siguiente sistema logistico
de almacenamiento o transporte. Un flujo de material eficiente y
fiable, asi como la seguridad ininterrumpida de las maquinas, con-
forman los requisitos en el area de «End-of-Line».

Los sensores empleados en este proceso asumen diversas tareas
de deteccidn e identificacion. Un ejemplo de ellas es la envoltura
automatizada de palets con film extensible para proteger la carga:
aqui los sensores inductivos supervisan las posiciones finales

de los diferentes ejes, las fotocélulas autorreflexivas detectan la
arista superior de los palets, las fotocélulas reflexivas polarizadas
detectan posibles roturas de las laminas y las fotocélulas autorre-
flexivas detectan el stock de lamina. En las lineas de transporte,
las protecciones de accesos épticas o0 mecanicas garantizan el
funcionamiento seguro de las instalaciones. Cada uno de los dos
conceptos de funcionamiento para la inhibicion temporal y contro-
lada de los equipos de proteccidn sin contacto empleados ofrece
ventajas especificas: los dispositivos de seguridad multihaz como
el MLD 530 con funciones de muting predefinidas se pueden
integrar de forma rapida y sencilla en el control de la instalacién.
En las cortinas opticas de seguridad MLC 530-SPG con «Smart
Process Gating», la inhibicién o la funcién de muting tiene lugar en
combinacion con la secuencia de procesos y una senal de control
del control de la maquina. El espacio necesario se reduce al mini-
mo y se puede prescindir de sensores de muting adicionales.
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Deteccion de objetos

Medicién de la altura de pilas de palets

Control de palets

Deteccion de objetos en la cinta transportadora
Deteccion y posicionamiento de objetos
Deteccion de palets desde abajo

Proteccion de accesos con muting

Proteccion de accesos con Smart Process Gating

Deteccion de palets

10 Proteccién de accesos en puertas
11 Supervision de posiciones finales
12 Deteccion de la altura angular

13 Deteccién de lamina

14 Deteccién de cantidades residuales
15 Lectura de cédigos en el palet

16 Deteccion de palets retractilados

17 Control de altura y ancho
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Aplicaciones — Paletizacion

Paletizacion

Deteccion de objetos

Requisito: en el embalaje final
o en la paletizacion de packs
se debe comprobar la presen-
cia de los objetos. Los objetos
con huecos también se deben
detectar de forma fiable.

Medicion de la altura de pilas de palets

Requisito: en un proceso de
paletizacion automatizado

se debe garantizar que haya
suficientes palets en un bufer.
Para que el proceso sea fiable,
se debe supervisar ademas la
altura de la pila de los palets.

Control de palets

Requisito: al usarse palets es-
tandar se debe comprobar el
estado de los palets antes de
su reutilizacion. Para ello, se
debe controlar, entre otras co-
sas, la presencia de las tablas
y los tacos de los palets.
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Solucion: las fotocélulas re-
flexivas PRK46C disponen de
un gran alcance y, por tanto,
una reserva de funcionamiento
muy alta. En otros modelos se
puede ajustar la sensibilidad,
mientras que una funcion de
despolarizacion aumenta la
disponibilidad de la insta-
lacion. Todos los sensores
cuentan con el indice de pro-
teccion IP 69K y la certifica-
cién ECOLAB.

Solucion: los sensores Opti-
cos de medicién garantizan
una medicion fiable de la
altura. El sensor de distan-

cia ODS 110 puede emitir la
distancia bien por medio de
un valor analdgico o bien a
través de la interfaz IO-Link
integrada. Gracias al punto del
laser pequefio y bien visible
con laser de clase 1, el sensor
es seguro para la vista y se
puede posicionar facilmente.

Solucion: con ayuda de la
evaluacion de haces individua-
les de las cortinas 6pticas de
medicién CML 730i con posi-
cionamiento en V se pueden
detectar y evaluar las tablas.
La disposicion del sensor
detecta posibles huecos o ta-
blas ausentes, lo que permite
descartar con antelacion los
palets defectuosos.



Deteccion de objetos en la cinta transportadora

Requisitos: los packs o las
cajas de cartén que estan
retractilados con lamina se
transportan sobre una cinta
transportadora y se deben
detectar de forma fiable.

Deteccién y posicionamiento de objetos

Requisito: a lo largo de los
segmentos de transporte o

en puntos de transferencia se
deben reconocer objetos o
detectarse las posiciones de
parada correspondientes. Para
ello, los sensores empleados
deben presentar una buena
capacidad de alineacion y una
alta repetibilidad. También se
deben tolerar las variaciones
de los objetos y posibles acu-
mulaciones de suciedad.

Deteccion de palets desde abajo

Requisito: por medio de un
sistema de transporte de pa-
lets se transportan diferentes
tipos de palets. Para poder
configurar los segmentos

del sistema de transporte de
forma completa y listos para
usar, los palets se deben de-
tectar desde debajo. Para ello,
las posibles iluminaciones LED
de alta frecuencia para plantas
o las particulas de suciedad
no deben afectar al sensor.
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Aplicaciones — Paletizacion

Solucion: la fotocélula reflexi-
va PRK25C.D esta optimizada
para detectar objetos retrac-
tilados con lamina, por lo que
ofrece una alta reserva de
funcionamiento. Si hay poco
espacio disponible, se utilizan
los sensores PRK 5B.D, con
una carcasa mas pequea.

Solucién: la deteccién y el
posicionamiento de packs se
puede solucionar con dife-
rentes fotocélulas reflexivas.
En funcion de la reserva de
funcionamiento y las dimen-
siones requeridas, la PRK 28,
la PRK 25C o la PRK 46C en
forma cubica, o la PRK 328
en forma cilindrica son idea-
les. Todos los sensores cuen-
tan con el indice de protec-
cion IP 69K y la certificacion
ECOLAB.

Solucion: el sistema de
montaje SET-HT25CI combi-
na un soporte especial con
una fotocélula autorreflexiva
HT 25C. El soporte dispone
de un cristal frontal integrado,
instalado de forma oblicua,
para desviar automaticamente
las particulas de suciedad que
pudieran aparecer. La parame-
trizacion especifica de los
sensores bloquea eficazmente
las posibles fuentes de luz
ambiental.
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Paletizacion

Proteccion de accesos con muting

Requisito: la proteccién de
accesos en lineas de transpor-
te debe evitar el acceso de
personas a una posible zona
de peligro y, al mismo tiempo,
permitir el paso de la mercan-
cia transportada.

Proteccion de accesos con Smart Process Gating

Requisito: la proteccién de
accesos en una linea de trans-
porte debe evitar el acceso de
personas a una posible zona
de peligro y, al mismo tiempo,
permitir el paso de la mercan-
cia transportada. Lo ideal es
que el sistema de seguridad
utilizado para ello ocupe el
menor espacio posible.

Deteccion de palets

Requisito: se deben detectar
de forma fiable todos los tipos
de palets en toda su longitud.
Los palets dafiados o con
roturas también deben ser
detectados.
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Solucién: la funcién de muting
inhibe el sensor de seguridad
durante el paso de la mercan-
cia transportada. Esta funcion
ya estd integrada tanto en los
dispositivos de seguridad mul-
tihaz MLD 530 como en las
cortinas opticas de seguridad
MLC 530. Los sets de dispo-
sitivos de seguridad MLDSET
ofrecen soluciones completas
para la proteccion de accesos
con funcién de muting.

Solucioén: en el caso del
Smart Process Gating, la
inhibicion del sensor de
seguridad se lleva a cabo en
combinacién con una sefal de
control del PLC. Esta funcion
estd incluida en el sistema
MLC 530-SPG. De este modo,
no se requieren sensores de
muting adicionales y, gracias a
la funciéon SPG, las instala-
ciones se pueden disefar
ahorrando mucho espacio y a
prueba de manipulaciones.

Solucion: las fotocélulas
reflexivas RK 46C VarOS de-
tectan de forma fiable incluso
objetos con formas irregulares
y aberturas. Para ello, los
equipos utilizan un haz de luz
rectangular homogéneo y bien
visible de 40 mm de anchura,
asi como un reflector normal
TKS50x100. Los sensores

se pueden ajustar de forma
rapida y sencilla con una tecla
de Teach.



Proteccion de accesos en puertas

Requisito: las zonas con m

movimientos peligrosos deben

ser accesibles para el mante-

nimiento mediante puertas de

seguridad. Si el movimiento |
no se detiene inmediatamente | g
después de abrir la puerta, se

debe proteger la puerta con .

un micro de seguridad con - B e

enclavamiento. \ \\\\ o |

Supervision de posiciones finales

Requisito: para asegurar los m
palets durante el transporte,

a menudo las cargas de los

palets se retractilan automa-
ticamente en film extensible.

En las maquinas enrolladoras

de palets, la posicion final co-
rrespondiente de los soportes

de lamina se debe supervisar

para evitar colisiones.

=\ R

Deteccion de la altura angular

Requisito: para un proceso m b
de enrollado correcto, se debe

registrar la altura maxima del

palet. Al mismo tiempo, para

controlar el soporte de la lami- T ——
na se debe detectar la arista

superior del palet.

Aplicaciones — Paletizacion

Solucioén: los robustos micros
de seguridad con enclava-
miento L100, L250 y L300
mantienen las puertas de
seguridad bien enclavadas
hasta que se libera el acceso
mediante una sefial eléctrica.
La serie consta de disefios
estandar, equipos con ele-
mentos de uso integrados, asi
como equipos con actuador
con codificacion RFID.

Solucion: los sensores induc-
tivos detectan la estructura
metalica del soporte de la
lamina. Los sensores cubicos
IS 244 con cabezal activo
giratorio y una conexién por
borne o0 M12 se pueden mon-
tar de forma flexible y cubren
alcances de deteccion de
hasta 40 mm.

Solucion: la fotocélula auto-
rreflexiva HT 46C detecta la
arista superior del palet com-
pleto hasta 3m de alcance
con una supresion de fondo
definida independiente de los
objetos que se encuentran
sobre el palet.
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Paletizacion

Deteccion de lamina

Requisito: en el proceso de
enrollado se debe supervisar
la presencia de la lamina utili-
zada. Las roturas de laminas
que se pudieran producir se
deben detectar de forma
fiable. Para detectar la lamina,
que a menudo es transparente
o semitransparente, es impor-
tante contar con un sensor
adecuado.

Deteccion de cantidades residuales

Requisito: para un proceso
de retractilado fiable se debe
supervisar el stock de lamina
a fin de recibir a tiempo una
sefial cuando se requiera cam-
biar la bobina de Idmina. Para
ello, se debe utilizar un sensor
que pueda detectar de forma
fiable la cantidad residual
independientemente del tipo
de lamina.

Lectura de cédigos en el palet

Requisito: tras la paletizacion
y una vez protegida la carga,
se debe leer el cédigo de la
mercancia dispuesto sobre

las etiquetas de cédigo de
barras y transferirse al sistema
de gestion de mercancias de
nivel superior.
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Solucion: las fotocélulas re-
flexivas polarizadas PRK3C.A
o0 PRK25C.A son ideales para
la deteccion de laminas trans-
parentes. La interfaz 10-Link
integrada proporciona amplias
posibilidades de diagnéstico,
asi como opciones para para-
metrizar los equipos de forma
remota. Como reflectores se
pueden usar reflectores MTKS
o cintas reflectoras REF6.

Solucion: las fotocélulas auto-
rreflexivas HT3C y HT25C con
punto de luz rojo bien visible
permiten una rapida alineacion
en la maquina y detectan la
bobina de lamina indepen-
dientemente del color y la
superficie. Los sensores se
pueden ajustar con un poten-
ciémetro o bien por medio de
la interfaz 10-Link integrada.

Solucioén: para la lectura de

la etiqueta de los palets se
utiliza un lector de codigo de
barras de las series BCL 500i/
BCL 600i. La conectividad
integrada del bus de campo
es una de las caracteristicas
principales de estas series y
permite la conexién rapida a
diferentes controles. La tecno-
logia CRT permite una lectura
fiable de los cédigos danados.



Deteccion de palets retractilados

Requisito: los palets envuel-
tos con laminas o retractilados
deben detectarse de forma
fiable en toda su longitud.
Para ello, el sensor empleado
no debe generar conmutacio-
nes erréneas.

Control de altura y ancho

Requisito: antes de que un
palet cargado entre en el
sistema de transporte o en un
sistema de almacenamiento
automatico, se deben com-
probar tanto las dimensiones
exteriores como posibles aris-
tas defectuosas en el palet.

Aplicaciones — Paletizacion

Solucion: las fotocélulas
reflexivas PRK 46C.D estan
optimizadas para su uso en
transportadores de rodillos.
Ofrecen un alto nivel de
seguridad de funcionamiento,
especialmente para los palets
envueltos en laminas y retrac-
tilados. Los sensores con in-
dice de proteccion IP 69K son
muy robustos mecanicamente
y, gracias a su alta reserva de
funcionamiento, con un alcan-
ce de 16 m, muy fiables.

Solucion: las cortinas dpticas
de conmutacién CSL710 o las
cortinas 6pticas de medicion
CML 720i comprueban las
dimensiones del palet cargado
durante el transporte. Gracias
a las diferentes resoluciones y
longitudes del campo de me-
diciéon, asi como a las varias
entradas/salidas configura-
bles, los equipos se pueden
adaptar de forma éptima a la
aplicacion.
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Dimensiones sin conector,
Anx Al x Pr

Tension de trabajo
Salidas
Tipo de conexién

indice de proteccion

Certificaciones

Carcasa
Alcance*

Fuente de luz

Conmutacién

Frecuencia de conmutacién
Alcance*

Fuente de luz

Conmutacién

Frecuencia de conmutacién
Alcance*

Fuente de luz

Conmutacién

Frecuencia de conmutacion
Alcance*

Fuente de luz

Conmutacién

Frecuencia de conmutacién

Objetos transparentes

Barreras 6pticas de seguridad
categoria 2/4

Salida de aviso
Entrada de activacion

Supresion activa de luz ambiental
A’LS

* Limite de alcance tipico

Fotocélulas

Serie 18B
Metal, deteccion
de objetos transparentes

16x47x32,5mm

10-30V CC
PNP, NPN, analégica
M12, cable

IP 67, IP 69K

(€ c@®us

Metal

0-6m

Luz roja

Claridad, oscuridad, antivalente
5.000/1.500Hz

Fijo 15mm, 30mm, 50 mm

Luz roja

Claridad, oscuridad

700Hz

X

Deteccion de botellas | Deteccién
de materiales de plastico trans-
parente <20um | Deteccién de
marcas de destino | Optica alinea-
da | Tracking | EasyTune | Guia del
operador | Funcién de disparo con
distorsion reducida en las sefales
| Interfaz 10-Link | Sensores de
contraste

Serie 25C
Universal

15x42,7x30mm

10-30V CC
PNP, NPN, push-pull, 10-Link

M8/M8+snap/M12, cable,
cable+M8/M12

IP 67, IP 69K

(€ corn c@us

Plastico

0-30/0-800m
(radiacion a través de laminas)

Luz roja, infrarroja

Claridad, oscuridad

1.500Hz

0-10/0-12/0-25m

Luz roja/laser (clase 1y 2)
Claridad, oscuridad, antivalente
1.500/2.500Hz
0-1.200/0-1.300mm

Luz roja/infrarroja/laser (clase 1y 2)

Claridad, oscuridad, antivalente
1.000/2.500Hz

200/450mm

Luz roja

Push-pull

750/300Hz

X
X (tipo 2)

X
X
X

ECOLAB | Casquillos roscados de
metal M4 | Sensor con punto de luz
pequefio y largo | Sensor con posi-
cionamiento vertical / para deteccién
de objetos perforados | Punto de luz
enfocado | Supresion de primer plano

| Alta reserva de funcionamiento | Para

objetos retractilados | Deteccion de
botellas | Variantes de laser | Teach-In
| Sensor de referencia dinamico | Sen-
sor de largo alcance | Interfaz 10-Link
| Pulsador de chaleco reflectante | Fo-
tocélula de barrera con una potencia
luminosa extremadamente alta

B

Serie 3C
Universal, mini

11x32x17mm

10-30V CC
Push-pull, PNP, NPN, 10-Link
M8, cable, cable+M8/M12

IP 67, IP 69K

(€ corH c@®us

Plastico
0-10m

Luz roja/laser (clase 1)

Claridad, oscuridad, antivalente
1.000/3.000Hz
0-7/0,02-5,5/0-3m

Luz roja/infrarroja/laser (clase 1)
Claridad, oscuridad, antivalente
1.000/1.500/3.000Hz
5-600mm

Luz roja/laser (clase 1)

Claridad, oscuridad, antivalente

1.000/3.000Hz

X
X
X

ECOLAB | 2 agujeros pasantes en
la carcasa con casquilllos metali-
cos o roscados | Sensor con dife-
rente geometria del punto de luz
y version éptica en V | Variantes
de laser | Teach-In | Deteccion de
botellas | Sensores de contraste

| Deteccion de etiquetas sobre
botellas | Equipos con interfaz de
comunicacion 10-Link | Tecla de
Teach con funcion remota



Serie 46C
Universal, long range

20,5x76,3x44mm

10-30V CC
PNP, NPN, push-pull
M12, cable, cable+M12

IP 67, IP 69K

(€ cori c@us

Plastico
0-150m

Luz roja/infrarroja

Claridad, oscuridad, antivalente
100/500Hz

0,05-30m

Luz roja

Claridad, oscuridad, antivalente
25/150/500Hz

5-3.000mm

Luz roja/infrarroja/laser de luz roja
(clase 1/2)

Claridad, oscuridad, antivalente

20/100/200/250/500Hz

X
X

Fotocélula reflexiva con haz de luz
rectangular para objetos perfora-
dos/con contornos irregulares

| Deteccidn de bolsas tubulares en
la cinta transportadora | Se puede
utilizar como sensor de muting

| Sensor de transportador de rodi-
llos | Modelos para entornos con
polvo | Optimizada para el funcio-
namiento en paralelo | Supresion
de fondo extrema | Equipos con
interfaz 10-Link

Serie 53C
Acero inoxidable, disefio Hygiene

14 x35,4x20,4mm

10-30V CC
Push-pull (I0-Link)
Conector, M8

IP 67, IP 68, IP 69K

(€ corH c@us

Acero inoxidable 316L
0,05-10m

Luz roja

Antivalente

1.000Hz

0-5m

Luz roja, laser (clase 1)
Antivalente
3.000/1.500Hz
0,005-0,45m

Luz roja, laser (clase 1)

Antivalente

3.000/1.000/750Hz

X
X

Deteccion de botellas | Tracking

| Sensor con diferente geometria
del punto de luz y versién optica en
V | I0-Link | ECOLAB | CleanProof+
| Johnson Diversey

Serie 55C
Acero inoxidable, disefo
Wash-Down

14x35,4x25mm

10-30V CC
Push-pull (I0-Link), PNP
M8, cable+M12, cable

IP 67, IP 68, IP 69K

(€ cori c@us

Acero inoxidable 316L
0-80m

Luz roja, infrarroja
Antivalente
1.000/350Hz

0-6m

Luz roja, laser (clase 1)
Antivalente
3.000/1.500Hz
0,005-0,6m

Luz roja, infrarroja, laser (clase 1)

Antivalente

3.000/1.000/750Hz

X
X

Datos técnicos — Sensores de conmutacion

Serie 5B
Estandar

11x32,4x20mm

10-30V CC
PNP, NPN
M8, cable, cable+M8/M12

IP 67

(€ c@®us

Plastico
0-15m

Luz roja, infrarroja
Claridad, oscuridad
900Hz

0,02-6,5m

Luz roja

Claridad, oscuridad
500Hz

Deteccién de botellas | Tracking

| Sensor con diferente geometria
del punto de luz y versién éptica en
V | IO-Link | ECOLAB | CleanProof+
| Johnson Diversey
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Dimensiones sin conector,
AnxAlx Pr

Tensioén de trabajo
Salidas

Tipo de conexién
indice de proteccion
Certificaciones

Carcasa

Alcance*

Fuente de luz

Conmutacioén

Frecuencia de conmutacién

Alcance*

Fuente de luz
Conmutacion
Frecuencia de conmutacién

Alcance*

Fuente de luz
Conmutacioén
Frecuencia de conmutacién

Sensores de ultrasonidos

Serie 300
Sensores de ultrasonidos,
cilindricos

M18x46,3/74,3/77,6 mm
M30 x 88,8 mm

10-30V DC/12-30V DC
PNP, NPN
M12

(€ c@®us

Plastico

0-300, 0-800, 0-400,
0-1.600mm

Ultrasonidos (300/230 kHz)
NC (objeto detectado)
8/5/1Hz

40-300, 50-400, 80-1.200,
150-1.600, 250-3.500,
350-6.000mm

Ultrasonidos (200/230/300kHz)
NO/NC (Objeto detectado)
1/2/5/8/10Hz

Parametrizable por PC | Teach-In
| Version con salida de 90°

| 1 0 2 salidas | Funcion de sincroni-

zacion y multiplexado | Compensa-
cion de temperatura

Serie 400
Sensores de ultrasonidos,
cilindricos

M12x70mm
M18x51,8/75/82,8 mm
M30x75/142,5mm

10-30VvV DC/12-30V DC
PNP, NPN
M8, M12, cable

(€ c@®us

Metal, plastico
0-6.000mm
Ultrasonidos (200/310kHz)

7/8Hz

10-200, 40-400, 25-400,
150-1.300, 300-3.000,
600-6.000mm

Ultrasonidos (200/310kHz)
NO/NC (Objeto detectado)
7/8/20/50Hz

Parametrizable por PC | Teach-In
| Version con salida de 90°

| 1 0 2 salidas | Interfaz 10-Link

| Funcién de sincronizacion y
multiplexado | Compensacion de
temperatura
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Dimensiones con conector,
AnxAlx Pr

Tipo de montaje

Tensién de trabajo

Alcance

Salidas

Principio de conmutacién
Frecuencia de conmutacion
Tipo de conexién

indice de proteccion
Certificaciones

Carcasa

Sensores inductivos

Datos técnicos — Sensores de conmutacion

IS 208, 212, 218, 230
Estandar, cilindricos

M8: 22-45mm
M12: 35-60mm
M18: 35-64 mm
M30: 40,6-73,5mm

Enrasado/no enrasado
10-30V CC

2-40mm

PNP, NPN

NO, NC, NO + NC (antivalente)
Hasta 5.000 Hz

M12, cable + M12, cable

IP 67

(€ c@®us

Diferentes versiones disponibles:

| Disefio de la carcasa corto

| Alcance de deteccién aumentado
| Versiones de equipos AC/CC

| Salida antivalente

IS 208, 212, 218, 230
Acero inoxidable

M8: 45-60mm
M12: 50-60mm
M18: 51-63,5mm
M30: 50-63,5mm

Enrasado/no enrasado
10-30V CC

2-40mm

PNP, NPN

NO, NC

Hasta 600 Hz

M8, M12, cable

IP 67, IP 68, IP 69K

(€ c@®us
Acero inoxidable (V2A & V4A)

Carcasa de acero inoxidable de una
sola pieza (V2A & V4A) | Resisten-
cia a las vibraciones y golpes de
ariete | Resistente mecanicamente
contra golpes en la superficie activa
| También disponible como modelo
de acero inoxidable 316L (ECOLAB)
para aplicaciones higiénicas | Fac-
tor de correccién 1 (independiente
de los materiales)

IS 240, 244/1SS 244
Estandar, cubicos

12x40x26 mm
40x40x67mm
40x40x118mm

Enrasado/no enrasado
10-30V CC

4-40mm

PNP, NPN

NO + NC (antivalente)
Hasta 1.400Hz

M8, M12, borne, cable
IP 67, IP 68, IP 69K

(€ c@®us

Plastico

Clara indicacién de estado | Salidas
antivalentes (NO+NC) | Alcances

de deteccion elevados | Conector
M12, giratorio a 270° y, con ello
adecuado para cables de conexién
acodados | Visibilidad de 360°
gracias a 4 indicadores LED en el
cabezal del sensor
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Sensores de conmutacion

Sensores capacitivos
LCS-1 LCS-1 LCS-2
Sensores capacitivos, Sensores capacitivos, Sensores capacitivos,
cilindricos cubicos cilindricos
E Dimensiones M12: 53-75mm 54x20,3x5,5mm M12: 55-68 mm
s M18: 73-88,5mm 40x40x10mm M18: 70-85mm
@ M30: 66,5-79mm/87,3mm M30: 85-98 mm
o8
9 Tipo de montaje Enrasado/no enrasado Enrasado Enrasado/no enrasado
8 Tension de trabajo 10-30V CC/12-35V CC 10-30V CC 10-30V CC
7]
Alcance 1-30mm 1-20mm 1-30mm
Salidas PNP, NPN PNP, NPN PNP, NPN
Principio de conmutacién NO (contacto NA), NC (contacto NO (contacto NA), NC (contacto NO (contacto NA), NC (contacto
NC) NC) NC)
Parcialmente conmutable
Frecuencia de conmutacion 100Hz (10Hz con IO-Link) 100Hz 100Hz
Tipo de conexién Conector M12/cable PUR 2m/ Conector M12/cable PUR 2m/ Conector M12/cable PUR 2m
cable PTFE 2m cable PUR 0,3m
indice de proteccion IP 67 IP 67 IP 67
Certificaciones c€ c @ us CE c @ us c€
Carcasa Metal/plastico/teflon (PTFE) Plastico Metal/ plastico
10-Link Versiones M18 y M30
9 Distancias de conmutacion ajusta-  Distancias de conmutacién ajusta-  Distancias de conmutacion ajusta-
S bles | Versiones con potenciémetro  bles via potenciémetro bles | Versiones con potenciémetro
Q o teclas de Teach | Variantes con | Disefio compacto y plano
5] .
3, carcasa PTFE resistente a produc-
gr. tos quimicos | Interfaz 10-Link
[
7]
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Dimensiones sin conector,
Anx Al x Pr

Tension de trabajo
Salidas
Tipo de conexién

indice de proteccién
Certificaciones

Carcasa

Alcance*

Fuente de luz

Conmutacién

Frecuencia de conmutacién
Alcance*

Fuente de luz

Conmutacién

Frecuencia de conmutacién

* Limite de alcance tipico

Sensores de fibra éptica

LV46x
Amplificadores de fibra éptica

10-30V CC
PNP, NPN, I0-Link

M8, cable, cable+M8,
cable+M12

IP 65

(€ c®us

Plastico

Luz roja, infrarroja
Claridad, oscuridad
250 Hz... 50 kHz

Luz roja, infrarroja
Claridad, oscuridad
250Hz...50kHz

Para fibra 6ptica y fibra éptica
sintética | Amplificador High Speed

o Long Range | Teach-In | Ajuste de

sensibilidad | Funciones de tiempo
| Entrada multifuncional | Interfaz
10-Link

Datos técnicos — Sensores de conmutacion

GF
Fibras 6pticas de vidrio

@ 4x250/500/1.000/
3.000/5.000mm

@ 2,2 enchufado

IP 65

Silicona, latén, acero inoxidable

0-450mm
Luz roja, infrarroja (con LV46x)

0-80mm
Luz roja, infrarroja (con LV46x)

Salida de luz recta o lateral | Nucleo

de fibras mdltiples | Diversas lentes
supletorias | Resistencia a altas
temperaturas, maxima precision,
resistencia a aceites y productos
quimicos

KF
Fibras 6pticas de plastico

@ 2,2x500/2.055mm

@ 2,2 enchufado

Plastico, modelos con proteccion
contra doblamiento

0-1.700mm
Luz roja, infrarroja (con LV46Xx)

0-270mm
Luz roja, infrarroja (con LV46x)

Salida de luz recta o lateral | Diver-
sas lentes supletorias | Arrays,
posicionamiento en V | Diferentes
estructuras de la fibra, p. ej. muy
flexible, coax | Maxima precisién o
resistente a las altas temperaturas,
modelos con proteccion contra
doblamiento
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Tipos de etiqueta

Principio de deteccion
Tension de trabajo

Salidas

Frecuencia de conmutacién

Tiempo de respuesta

Operacién
Opciones de Teach
Entrada de Teach
10-Link

Correccién automatica del umbral de
conmutacion (funcién ALC)

Salida de aviso
Dimensiones de la carcasa
Material de carcasa

Ancho de boca
Profundidad de boca

Conexién

indice de proteccion
Certificacion

Sensores de horquilla

GS 61
Deteccion 6ptica de
etiquetas

No transparente, metalizada, en
folletos, de material BOPP cavitado

Optico
10-30V CC
Push-pull
~10.000Hz

<0,05ms

Tecla de Teach/ potenciémetro
Teach manual, Teach estatico
Si

60x11x30mm
Plastico, PC

3mm
41 mm

M8 (salida de conector horizontal o
vertical), cable, cable+M12

IP 65

(€ c@®us

Disefo slimline (altura del brazo
reducida) para montar directamente
en el canto del distribuidor | Botdn
de control extraible en la version
con potenciémetro

GS 63B
Deteccion optica de
etiquetas

No transparente, metalizada, en
folletos, de material BOPP cavitado

Optico
10-30V CC
Push-pull
~10.000 Hz

<0,05ms

Tecla de Teach/ potenciémetro
Teach manual, Teach estatico
Si

Si

Si
80 x 11 x30mm

Metal, plastico, fundicién a presién
de cinc
(niquelado quimicamente), PC

3mm
61 mm

M8 (salida de conector horizontal o
vertical), cable, cable+M12

IP 67

(€ c@®us

Disefio slimline (altura del brazo
reducida) para montar directamente
en el canto del distribuidor | Botén
de control extraible en la version
con potenciémetro | Aimacenaje
hasta 30 valores distintos de Teach
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GSU 12
Deteccion de etiquetas,
por ultrasonidos

No transparente, transparente,
metalizada, en folletos

Ultrasonidos
12-30V CC
Push-pull
~1,75kHz

<0,24 ms

1 tecla de Teach
Teach manual

96 x 22 x 46,9 mm

Metal, fundicion a presion de cinc
(revestimiento en polvo)

4mm
80 mm

M8 con 4 polos, M12 con 5 polos
(salida de conector horizontal)

IP 65

(€ c@®us

GSU 14E
Deteccion de etiquetas,
por ultrasonidos

No transparente, transparente,
metalizada, en folletos

Ultrasonidos
18-30V CC
Push-pull
~2kHz

<0,2ms

2 teclas

Teach manual

Si

V1.1 (SmartSensorProfile, COM3)

96 x 22 x 46,9 mm

Metal, fundicion a presion de cinc
(niquelado galvanizado)

4mm
80mm

M12 con 5 polos (salida de conec-
tor horizontal o vertical)

IP 65

(€ c@®us

easyTune para el ajuste manual del
umbral de conmutacién

IGSU 14E
Deteccion de etiquetas,
por ultrasonidos

No transparente, transparente,
metalizada, en folletos

Ultrasonidos
18-30V CC
Push-pull
~2kHz

<0,2ms

2 teclas

EasyTeach, Teach estatico

Si

V1.1 (SmartSensorProfile, COM3)
Si

Si
96 x 22 x 46,9 mm

Metal, fundicion a presion de cinc
(niquelado galvanizado)

4mm
80 mm

M12 con 5 polos (salida de conec-
tor horizontal o vertical)

IP 65

(€ c@®us

easyTune para el ajuste manual del
umbral de conmutacién | Modelo
para el control de empalmes

GSX 14E
Deteccion de etiquetas,
por ultrasonidos, éptica

No transparente, transparente,
metalizada, en folletos, de material
BOPP cavitado

Por ultrasonidos+ éptico
18-30V CC
Push-pull

L,Jltrasonidos: ~ 2kHz
Optico: ~ 9kHz

Fjor ultrasonidos: <0,2ms
Optica: <0,05ms

2 teclas

EasyTeach, Teach estéatico

Si

V1.1 (SmartSensorProfile, COM3)
Si

Si
96 x 22 x46,9mm

Metal, fundicion a presion de cinc
(niquelado galvanizado)

4mm
80mm

M12 con 5 polos (salida de conec-
tor horizontal o vertical)

IP 65

(€ c@®us

Seleccion manual y cambio del
principio de deteccion posible

| easy-Tune para el ajuste manual
del umbral de conmutacion
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Funcién

Dimensiones sin conector,
Anx Al x Pr

Tension de trabajo
Salidas

Tipo de conexién
indice de proteccion

Certificaciones

Alcance

Fuente de luz

Frecuencia de conmutacién
Color de emisor

Salida de luz

Forma del punto de luz
Orientacion del punto de luz
Operacién



Sensores especiales

KRT 18B

Sensores de contraste
Deteccion de contraste
15x47 x32,5mm

12-30V CC

Push-pull, analégica, 10-Link
M12

IP 67, IP 69K

(€ c@®us

13mm +3mm

LED

15.000-22.000Hz
RGB/blanco

Frontal

Rectangular
Longitudinal / transversal

Potenciometro multiple, teclas,
tecla de Teach, 10-Link

easyTune para el ajuste manual del
umbral de conmutacién

KRT 55

Sensores de contraste
Deteccion de contraste
14 x35,5x25mm

10-30V CC

PNP

M8, cable+M12, cable
IP 67, IP 69K

(€ c®us

13mm +2mm

LED

10.000Hz

RGB/blanco

Frontal

Rectangular

Longitudinal

Tecla de Teach, via cable

easyTune para el ajuste manual del
umbral de conmutacién | Carcasa
de acero inoxidable con disefio
Wash-Down

KRT 3C

Sensores de contraste
Deteccion de contraste
11x32x17mm

12-30V CC

Push-pull, PNP, NPN, IO-Link
M8, cable, cable + M12

IP 67, IP 69K

(€ cori c@us

14,5mm +2mm

LED, laser (clase 1)
4.000-10.000Hz
RGB/blanco/laser rojo
Frontal

Rectangular o redondo
Longitudinal / transversal
Tecla de Teach, cable, |0-Link

easyTune para el ajuste manual del
umbral de conmutacion | ECOLAB
| Disefio compacto

Datos técnicos — Sensores de conmutacion

LRT 8

Sensores de luminiscencia
Deteccion de marcas luminiscentes
15x48 x38mm

10-30V CC
PNP, NPN
M12

IP 67

(€ c®us
0-400mm
LED

1.500Hz
UV/azul
Frontal
Redondo

Potenciometro

Disefio compacto | Ajuste de sen-
sibilidad | ECOLAB | Deteccion de
cualquier luminiscencia | Deteccion
de papel blanco | Deteccion de
marcas impresas luminiscentes

| Deteccidn de marcas luminiscen-
tes en madera
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Sensores de conmutacion

Sensores de horquilla
GS(L) 04B GS(L) 08B
Deteccion de objetos, éptica Deteccion de objetos, 6ptica
E Tension de trabajo 10-30V CC 10-30V CC
§ Salidas Push-pull (I0-Link), PNP, NPN Push-pull (IO-Link)
§‘ Tipo de conexién M8 de 3 polos M8 de 3 polos
2 indice de proteccion IP 67 IP 67
o I
R Certificaciones (€ corH c@us (€ cort c@us
Carcasa Metal Acero inoxidable (V4A)
8. % Ancho de boca 5/10/20/30/40/50/60/70/80/ 30/50/80/120mm
% 7 90/100/120/170/220 mm
g % Fuente de luz Luz roja, infrarroja, laser (clase 1) Luz roja/laser (clase 1)
7]
% S Conmutacioén Claridad, oscuridad Claridad, oscuridad
g S Frecuencia de conmutacion 5.000/10.000Hz 5.000Hz
s 8
m 1
8 @ Operacion Potenciémetro Potenciémetro
S 3
So
o 2
o
(7]
= S) Deteccion de piezas pequefas Deteccion de piezas pequefias
g = | Conmutacioén claridad/oscuridad | Conmutacién claridad/oscuridad
o g.. en el equipo, |0-Link en el equipo, |0-Link, ECOLAB
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Funcion

Dimensiones sin conector,
BxTxH

Tensién de trabajo
Salidas

Tipo de conexién
indice de proteccion
Certificaciones

Alcance*
Fuente de luz
Tiempo de ciclo

Longitud del campo de medicion
Resolucién

Numero de haces

Operacién

Cortinas 6pticas

il
|
S

CSL 505
Deteccion
Barrera

10x27x150...3.180mm
12x58x120...480mm

24V CC
2x salidas / push-pull

M8
IP 65

(€ c@us

Hasta 5m
Infrarroja
1ms por haz

35-3.100mm
5**,12,5, 25, 50, 100mm
Max. 160

Autocalibracion

Software de parametrizacion
Configuracién por asignacion de
pines

2 rangos de conmutacién | Perfil

delgado | Agujeros pasantes | Apro-

piado para su uso en temperaturas
bajas hasta -30°C

Datos técnicos — Sensores de conmutacion

v

A |

CSL 710
Deteccion

Barrera
29x35x168...2.968mm

18-30V CC
4 1/Os (parametrizables) + 10-Link

M12

IP 65

(€ c@vus
Hasta 3,5...7m
Infrarroja

30 us por haz

160-2.960mm
5,10, 20, 40mm
Max. 592

Teclas de control en el display de
membrana, 5 idiomas, software de
parametrizacion

8 rangos de conmutacion | Division
de dreas sencilla | 4 salidas + 1

|O-Link | Carcasa de metal robusta
| Tiempo de ciclo extremadamente
rapido | Display para diagndstico y
alineacion | Apropiado para su uso

en temperaturas bajas hasta -30 °C

It

CSR 780

Deteccion

Reflexiva
28,6x34,2x142,8...478,8 mm

18-30V CC
Push-pull

M12
IP 65

(€ c@®us

Infrarroja

>2ms
(en funcién de la longitud del cam-
po de medicion)

96/432mm
1Tmm

Indicaciones de estado para de-
teccion/ interrupcion del 1er o del
ultimo haz

Deteccion de los objetos mas
pequefos (1 mm) | Salida de aviso
para indicar la suciedad | Alta velo-
cidad de los objetos (<3,5m/s con
1x10x 10mm) | Carcasa de metal
robusta | Ajuste éptimo por Teach
de referencia, LED de indicacion

| Cinta reflectora como reflector
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Sensores de medicion

Cortinas 6pticas Sensores de horquilla
- —
CML 700i GS 754B
De medicion Sensores de horquilla CCD
,,U, Funcion Deteccion 6ptica de tamanos/ E Funcién Medicién de aristas/diametros,
3 contornos 3 Optica
() (7]
= Dimensiones sin conector, 29x35x168...2.968mm & Dimensiones sin conector, 19,4x81,5x91 mm
€ Anx Al x Pr a Anx Al x Pr 20x155%x91,5mm
8  Tensidn de trabajo 18-30V CC 8  Tensidn de trabajo 10-30 V CC (digital)
(7] (7] . .
Salidas Analdgicas, CANopen, 10-Link, 18-30V CC (analdgica)
PROFIBUS Salidas 2x4-20mA
PROFINET 2x0-10V
RS 485 (MODBUS) RS 232/RS 422 /RS 485
Tipo de conexion M12 Ul E) 2 g PN
indice de proteccion IP 65 Tlpo de conexion M12
Certificaciones c€ c@ us Indice de proteccion IP 67
Certificaciones (€ c @ us
Alcance* 4,5-9,5m
Fuente de luz /Principio de Infrarroja Rango de medicidn -
medicién Principio de medicion Optico/LED
Tiempo del ciclo/tiempo de 10-30ps por haz + 0,4 ms Tiempo de medicion Min. 2,5ms
medicion Anchura del campo de detec- {25mm
Longitud del campo de medi- 160-2.960mm cion/resolucion angular
cién/resolucién angular Frecuencia ultrasonido
Resolucion 5,10, 20, 40mm Resolucion 14um
Numero de haces Max. 592 Ancho de boca 27mm/98 mm
Operacién Teclas de conTr(l)I en el display de Profundidad de boca AR
membrana, 5 idiomas, software de
parametrizacion Numero de tareas de inspec- 5
cién
o Tiempo de ciclo CML 730: 10 s x :
3 numero de haces + 0,4 ms | Tiempo Operacion Programa terminal via interfaz
g de ciclo CML 720: 30 ps x nlimero RS 232
- de haces + 0,4 ms | Deteccion de o Deteccién de objetos transparentes
= objetos transparentes | Display para 3 | Deteccion de materiales de
o diagndstico y alinea"ciépll Perfil o pléstico transparentes >0,1mm
estandar para una fijacién sencilla g. | Conector M12 giratorio | Diversas
| Qarcasa de metal robusta | Apro- 2 funciones de evaluacién | Perfecto
piado para su uso en temperaturas 9 para medicion de hilos y fibras
bajas hasta -30°C @

78 * Alcance asegurado
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Funcion

Dimensiones sin conector,
AnxAlx Pr

Tensién de trabajo

Salidas

Tipo de conexion
indice de proteccion

Certificaciones

Rango de medicién

Principio de medicion
Tiempo de medicién
Frecuencia ultrasonido
Resolucién

Operacién

Sensores de distancia 6pticos

OoDS 9

Medicion optica
de distancias
21 x50x50 mm

18-30V CC

4-20mA

1-10V, 0-10V

RS 232/RS 485
Push-pull

10-Link

M12

IP 67

(€ corH c@us
50-650mm

Optico/laser (clase 1, 2)

1ms
0,01-0,5mm
Teach-In

Teclas de control en el display de
membrana o Sensor Studio

Display para la indicacion de valo-
res medidos y configuracion | Co-
nector M12 giratorio | Medicién por
triangulacion | Compatibilidad del
perfil IO-Link Smart Sensor

OoDS 10
Medicion 6ptica
de distancias
25x65x55mm

18-30V CC

4-20mA
1-10V, 0-10V
Push-pull
10-Link

M12
IP 67

(€ corH c@us

50-3.500mm
50-8.000mm (90 % remision)
100-25.000 mm en cinta reflectora

Optico/laser (clase 1)
3,4-1.020 ms (ajustable)

1mm

Teclas de control en el display de
membrana o Sensor Studio

Display para la indicacion de valo-
res medidos y configuracion

| Conector M12 giratorio | Todos los
equipos con interfaz 10-Link | Medi-
cién de tiempo de marcha (TOF)

Datos técnicos — Sensores de medicion

ODSL 96B

Medicion optica
de distancias
30x90x70mm

10-30V CC

18-30V CC (analdgica, I0-Link)
4-20mA

1-10V, 0-10V

RS 232/RS 485

Push-pull

10-Link

M12, cable

IP 67, IP 69K

(€ corH c@us Econs

150-2.000mm
300-10.000mm
300-25.000mm en cinta reflectora

Optico/LED/laser (clase 1, 2)
1-100ms

0.1-3mm

Teach-In

Software de parametrizacion
Display

Carcasa de metal robusta

| Display para la indicacién de
valores medidos y configuracién

| Conector M12 | También hay
disponibles equipos EX | Medicién
por triangulacion | Medicion de
tiempo de marcha (TOF) | Medicion
de fases
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Dimensiones sin conector (J x L)

Tamano de rosca
Rango de medicion
Resolucién

Frecuencia de conmutacién
Frecuencia ultrasonido
Tension de alimentacion U,
Salidas

Entradas

Entradas/salidas seleccionables
Interfaz

Tipo de conexién

indice de proteccion

Elementos de uso

Carcasa

Version especial

Sensores de ultrasonidos de medicion

Serie 300

18 mm x 60,3 mm
18 mmx 88,3 mm
18mmx 91,6 mm
30mm x 98,8 mm

M18 | M30
40mm...6.000mm
5mm

6mm

<2mm
1Hz...10Hz

75kHz...300 kHz
10VCC...30VCC

Salida analdgica, tensién
Salida analdgica, corriente
Transistor, NPN

Transistor, PNP

Entrada de Teach
1

Conector, M12
IP 67

Teclas de control
Plastico

Modo multiplexado
Funcionamiento sincrono
Entrada de Teach

Serie 400

18mmx90mm
30mmx90mm
30mmx104,3mm

M18 | M30
25mm...6.000mm

0,1...0,5mm
1,0mm

1,6Hz...8 Hz
75kHz...310kHz
15VCC...30VCC

Salida analdgica, tension
Salida analdgica, corriente
Transistor, push-pull
Transistor, PNP

Entrada de Teach
1

10-Link
Conector, M12
IP67|IP 68
Teclas de control
Metal

Modo multiplexado
Funcionamiento sincrono



Safety
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Tipo segun
EN ISO 14119

Seguridad

Carcasa, indice de
proteccién

Actuador

Tipo de enclavamiento,
fuerza maxima de cierre
segun ISO 14119

Tipo de conexion

Certificaciones
Funcionamiento

Integracién en el circuito
de seguridad

Actuador
Indicacién de estado
Desenclavamiento de

emergencia

Funciones especiales

Micros de seguridad con
enclavamiento

L100 L200

Dispositivo de cierre con
enclavamiento tipo 2

Dispositivo de cierre con
enclavamiento tipo 2

Para aplicaciones de seguri-
dad hasta Performance Level
PL e/SIL 3

Tecnopolimero, IP 67

Para aplicaciones de seguri-
dad hasta Performance Level
PLe/SIL 3

Metal, IP 67

Lenglieta mecanica, con baja
codificacion segun EN ISO
14119

Lengtlieta mecanica, con baja
codificacion segun EN ISO
14119

Con principio de corriente de
reposo o principio de corrien-
te de trabajo, seleccionable,
Fimax 1-100N

Entrada de cables
M20x 1,5 (triple)

Con principio de corriente de
reposo o principio de corrien-
te de trabajo, seleccionable,
Fimax 2.800N

Entrada de cables
M20x 1,5 (triple)

(€ @ c®us g§

Micros de seguridad con
enclavamiento

(€ @ c®us g8

Micros de seguridad con
enclavamiento

Contactos con apertura posi-
tiva para su integracion en el
circuito de seguridad

Contactos con apertura posi-
tiva para su integracion en el
circuito de seguridad

Varios actuadores robustos
(Heavy Duty)

Indicador de estado LED

Modelos con pulsador de
desbloqueo de emergencia
integrado

Varios actuadores robustos
(Heavy Duty)

Uso universal gracias a las
5 direcciones de entrada del
actuador

Uso universal gracias a las
5 direcciones de entrada del
actuador

Version robusta para grandes
maquinas e instalaciones
con condiciones ambientales
adversas

Posibilidades de montaje
variables: Fijacién frontal y
lateral con solo dos tornillos

Alineacion flexible e indepen-
diente de unidad de conexion
y desenclavamiento de
emergencia

Datos técnicos - Safety

L250

Dispositivo de cierre con
enclavamiento tipo 4

Performance Level PL e/
SIL 3 con un equipo

Tecnopolimero, IP 67 /1P 69K

Lengtlieta mecanica con
actuador codificado con
RFID segun EN ISO 14119.
Codificacion:
AC-L250-SCA: baja,
AC-L250-UCA: alta

Con principio de corriente de
reposo o principio de corrien-
te de trabajo, seleccionable,
Fimax 2.100N

Conector M12 |
Cable con conector M12

(€ .®- @& econs £

Micros de seguridad con
enclavamiento

Salidas de
seguridad (OSSD)

Accionamiento sin contacto a
través de la tecnologia RFID

Indicador de estado LED

Modelos con pulsador de
desbloqueo de emergencia
integrado

Accesorios: sensor de des-
enclavamiento alineado
remoto con cable de 5m

Gran agujero de centrado
para el perno del actuador

El actuador de montaje
flexible permite un cierre
seguro, incluso en puertas
con retraso

Posibilidades de montaje
variables: Fijacion frontal y
lateral con solo dos tornillos

Manija de la puerta para el
montaje sencillo del interrup-
tor y actuador (opcional)

Lock-out/Tag-out Garantia de
mantenimiento (opcional)

Safety at Leuze

L300

Dispositivo de cierre con
enclavamiento tipo 4

Performance Level PL e/
SIL 3 con un equipo

Metal, IP 67/IP 69K, IP 65
para elementos de uso inte-
grados

Lenglieta mecanica con
actuador codificado con
RFID segun EN ISO 14119.
Codificacion:
AC-L300-SCA: baja,
AC-L300-UCA: alta

Con principio de corriente de
reposo o principio de corrien-
te de trabajo, seleccionable,
Fimax 9-750N

Entrada de cables
M20x 1,5 (triple)

| M12 (de 8 0 12 polos)
| M23 (19 polos)

(€ .®- @& econs £

Micros de seguridad con
enclavamiento

Salidas de
seguridad (OSSD)

Accionamiento sin contacto a
través de la tecnologia RFID

Indicador de estado LED

Modelos con pulsador de
desbloqueo de emergencia
integrado

Modelos con botones de
comando y de paro de emer-
gencia integrados

Gran agujero de centrado
para el perno del actuador

El actuador de montaje
flexible permite un cierre
seguro, incluso en puertas
con retraso

Posibilidades de montaje
variables: Alineacion flexible
e independiente del cabezal
del dispositivo y desenclava-
miento alineado

Manija de la puerta para el
montaje sencillo del interrup-
tor y actuador (opcional)

Lock-out/Tag-out Garantia de
mantenimiento (opcional)



Safety at Leuze

Safety
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Tipo segun EN IEC 61496

SIL segun IEC 61508 o
EN IEC 62061 (SILCL)

Performance Level (PL)
segun EN ISO 13849-1

Resolucién

Alcance

Altura del campo de pro-
teccion

Tiempo de respuesta

Seccion transversal del
perfil

Rango de temperatura

indice de proteccion

Salidas de seguridad
(OSSDs)

Tipo de conexién

Certificaciones

Reduccién del alcance
en el emisor

Canales de transmision
conmutables

Indicador LED

Display de 7 segmentos
Configuracion por cableado

Puesta en marcha/
rearranque automatico

Bloqueo de inicio/reinicio
(RES)

Monitorizacién de contacto-
res (EDM)

Blanking de haz, fijo o mévil

Funcién de muting, inte-
grada

Encadenamiento salida de
seguridad, multiscan

Con posibilidad de cone-
Xién en cascada (triple)

Version AIDA
Interfaz AS-i Safety

Certificacion EX conforme a
EN 60079

indices de proteccion IP 67/
IP 69K,montados en los
tubos de proteccion

Resistencia extra a los
golpes y vibraciones

Datos técnicos - Safety

Cortinas 6pticas de seguridad

'l |

ELC 100

Tipo 4
SIL3
PL e

17/30mm
3/6m
300 ... 1.500 mm

4,5-21ms
34,7 mmm x 39,3 mm
0...+55°C

IP 65
2 salidas de transistor PNP

Cable 150mm
con conector M12

(€ c®us &

X (indicador de alineacion
adicional)

X (estéandar en todos los
equipos)

MLC 310, MLC 320
MLC 510, MLC 520

MLC 300: tipo 2,
MLC 500: tipo 4

MLC 300: SIL 1
MLC 500: SIL 3

MLC 300: PLc
MLC 500: PL e

14/20/30/40/90 mm
6/15/10/20/20m
150 ... 3.000 mm

MLC 300: 3-51ms
MLC 500: 3—-64 ms

29 x35mm

MLC 300: O0...+55°C
MLC 500: -30 ... +55°C
IP 65

2 salidas de transistor PNP

Conector M12

€0 &8 ®

X
X

MLC 320, 520
X
X

MLC 320, 520

MLC 320, 520

MLC 520

MLC 510
MLC 510

MLC 520
(grupo Il, cat. 3D y 3G)

MLC 510

MLC 500

MLC 530

Tipo 4
SIL3
PLe

14/20/30/40/90 mm
6/15/10/20/20m
150...3.000 mm

3-64ms
29 x35mm
-30...+55°C

IP 65
2 salidas de transistor PNP

Conector M12

€0 8 @

X

X (2 sensores con control
temporizado)

X

MLC 530-SPG
Tipo 4

SIL3

PLe

30/40/90 mm
10/20/20m
150...3.000mm

3-64ms
29 x35mm
-30...455°C

IP 65
2 salidas de transistor PNP

Conector M12

€0 e @

X
X (Smart Process Gating)
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Tipo segun EN IEC 61496

SIL segun IEC 61508 o
EN IEC 62061 (SILCL)

Performance Level (PL)
segun EN ISO 13849-1

Numero de haces/distan-
cia entre haces

Alcance

Dimensiones

Rango de temperatura

Salidas de
seguridad

Tipo de conexién

Certificaciones

Indicador LED
Display de 7 segmentos

Bloqueo de inicio/reinicio
(RES)

Monitorizacién de contac-
tores (EDM)
Configuracion por
cableado

Alineador laser (opcional
en sistemas
emisor-receptor)

Muting de 2 sensores con
control temporizado

Muting de 2 sensores, con
control secuencial

Muting de 4 sensores con
control temporizado

Prolongacién del timeout
de muting hasta 100 h.

Timeout de muting abre-
viado (10 segundos)

Indicador luminoso de es-
tado integrado (opcional)

Interfaz AS-i Safety

Dispositivos de seguridad multihaz

T

MLD 310, MLD 320
MLD 510, MLD 520

MLD 300: tipo 2
MLD 500: tipo 4

MLD 300: SIL 1
MLD 500: SIL 3

MLD 300: PL ¢
MLD 500: PL e

2/500 mm
3/400 mm
4/300 mm

0,5...50m020...70m
(sistemas emisor-receptor)
0,5...6/8m

(sistemas transceptor)

Seccion transversal del
perfil 52 x 65 mm

-30...+55°C

2 salidas de transistor PNP
(OSSD)

Conector M12

€ e &

MLD 320, 520
MLD 320, 520

MLD 320, 520
MLD 320, 520

X

X

MLD 510

T

MLD 330, MLD 335
MLD 530, MLD 535

MLD 300: tipo 2
MLD 500: tipo 4

MLD 300: SIL 1
MLD 500: SIL 3

MLD 300: PL ¢
MLD 500: PL e

2/500mm
3/400mm
4/300mm

0,5...50mo020...70m
(sistemas emisor-receptor)
0,5...6/8m

(sistemas transceptor)

Seccion transversal del
perfil 52 x 65 mm

-30...+55°C

2 salidas de transistor PNP
(OSSD)

Conector M12

€6 e &

X
X

MLD 330, 530

MLD 330, 530
MLD 335, 535

MLD 335, 535
MLD 330, 530
MLD 335, 535
MLD 531

X

Datos técnicos - Safety

Safety at Leuze

Dispositivos de seguridad monohaz

MLD 510, MLD 520,
MLD 530

Tipo 4 (con autocontrol)
SIL 3

PL e

0,5...70m
20...100m

52 x65%x 193 mm
-30...+55°C

2 salidas de transistor PNP
(OSSD)

Conector M12

€6 e @

MLD 520, 530
MLD 520, 530

MLD 520, 530
MLD 520, 530

X

MLD 530

MLD 530

MLD 530

MLD 510

SLS 46C tipo 4
SLS 46C tipo 2

Tipo 4 en combinacion con un
relé de seguridad MSI-TRM
Tipo 2 en combinacion con un
dispositivo de supervision de
seguridad

SIL 3 (SLS 46C tipo 4 con relé
de seguridad MSI-TRM)

SIL 1 (SLS 46C tipo 2 en com-
binacion con el dispositivo de
supervision de seguridad)

PL e (SLS 46C tipo 4 con relé
de seguridad MSI-TRM)

PL c (SLS 46C tipo 2 en com-
binacion con dispositivo de
supervision de seguridad)

1

0,25...40m
5...70m

20,5 x 77 x 44 mm

-30...+60°C

2 salidas push-pull (antivalen-
tes) salidas de transistor

Cable 2 m,
conector M12

(€ c®us @) ecowmns
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Datos técnicos —

Identificacion

Identificacion
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Distancia de lectura (depende del
modelo)

Tamano de médulo
Velocidad de escaneo
Sistema de lectura

Entradas/salidas seleccionables
Interfaces

Configuracion/parametrizacion
Tension de alimentacion U,
indice de proteccion

Temperatura ambiente en servicio
Carcasa

Certificaciones

Unidad de conexién MA 200i

Piezas de fijacion
AutoConfig
AutoControl
AutoReflAct

CRT - Tecnologia de Reconstruccion
de Cédigos

Modo de ajuste
Indicador LED

Comparacion con cédigos de refe-
rencia

Calefaccién

Lectores de cédigo de barras fijos

=)

=

BCL 300i
20...700mm

0,127...0,8mm
1.000 scans/s

Escéner lineal

Escéner lineal con espejo deflector
Escéner multihaz (raster)

Escaner multihaz (raster) con espe-
jo deflector

Escaner con espejo oscilante

2

EtherCAT | Ethernet | EtherNet IP
| multiNet Plus | OPC-UA

| PROFIBUS DP | PROFINET

| RS 232 | RS 422 | RS 485

A través de navegador web
18-30V CC

IP 65

-35°C...40°C

Metal

(€ corv c@®us

CANopen | DeviceNet

BT 56 | BT 59 | BT 300 | BT 300 W
X

X
X
X

xX X

BCL 500i
200...2.400mm

0,25...1mm
1.000 scans/s

Escaner lineal
Escaner con espejo oscilante

4

Ethernet | EtherNet IP | multiNet
Plus | PROFIBUS DP | PROFINET
| RS 232 | RS 422 | RS 485

A través de navegador web
10-30V CC

IP 65

-35°C...40°C

Metal

(€ cori c@®us

CANopen | DeviceNet | EtherCAT

BT 56 | BT 59
X

X
X
X

X X

)

BCL 600i

400...1.450mm

0,25...0,5mm
800...1.000 scans/s

Escéner lineal
Escéaner con espejo oscilante

4

Ethernet | PROFIBUS DP
| PROFINET | RS 232 | RS 422
| RS 485

A través de navegador web
10-30V CC

IP 65

-35°C...40°C

Metal

(€ cort c@®us

CANopen | DeviceNet | EtherCAT

BT 56 | BT 59
X

X
X
X

xX X
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Tipos de codigos legibles

Distancia de lectura (depende
del modelo)

Tamafo de modulo
Sensor

Resolucion (pixeles)
Fuente de luz

Salidas
Entradas

Entradas/salidas selecciona-
bles

Interfaz

Configuracion/parametrizacion

Tension de alimentacion U,
indice de proteccion

Temperatura ambiente en
servicio

Dimensiones, An x Al x Pr

Carcasa

Compatibilidad de materiales
Certificaciones

Unidad de conexién MA 200i

Unidad de conexion MA 150
Piezas de fijacion

Cubierta
lluminaciones

Obijetivos

Caracteristicas

Version especial

Lectores de cédigo 2D fijos

DCR 200i

Cdédigos 2D
Cédigos de barras
Caédigos apilados

40mm...1.000mm

0,1mm...1Tmm
CMOS (Global Shutter)
1.280 x 960

LED, infrarrojo
LED, rojo

2
2
2

Ethernet | EtherNet IP | OPC-UA

| PROFINET | RS 232 | RS 422

Cédigos de parametrizacion
Teach-In
A través de navegador web

18VCC...30VCC

IP 65
IP 67
IP 69K

-30°C...50°C

43 x61x44mm
46 x61x46mm

Acero inoxidable
Plastico
Metal

ECOLAB

(€ c®us

CANopen | DeviceNet | EtherCAT
| EtherNet IP | EtherNet TCP/IP

| PROFIBUS | UDP
Punto a punto

BT 320M
BTU 320M-D12

Opcionalmente con entradas/sali-

das NPN

Calefaccion
Filtro de polarizacién

S091U29) sojeq

seolsueoeIE)

Camara de supervisiéon

Sensor/Camaras
Resolucién (pixeles)
Punto de focalizacion
Interfaz

Entradas/salidas digitales
Velocidad de transmisién

Funciones adicionales

Opcional

Configuracion/Sistema ope-
rativo

Dimensiones, An x Al x Pr
Certificaciones

Datos técnicos - Identificacion

Camara IP industrial

LCAM 308

Transmision en tiempo real,
registro de imagenes
CMOS de color

1.280% 720

500mm...

Ethernet

1x IN

10/100 Mbit/s

Entrada de disparo,
memoria integrada,
calefaccion

Cables, piezas de fijacion,
conmutador de red

Parametrizacion via PC mediante
navegador web estandar (herra-
mienta webConfig)

85x114x35mm
c UK

cA
Gran compatibilidad con ambientes
industriales gracias a la ventana de
vidrio y la carcasa de metal | Indice
de proteccién IP 65 | Chip de cama-
ra en color de megapixeles para la
transmision de imagenes en tiempo

real en formato MJPEG | Tempera-
tura de trabajo -30...50°C
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Datos técnicos - Identificacion

Identificacion
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Funciones de software

Sensor
Tipo de camara
Resolucién (pixeles)

Distancia de lectura/zona de trabajo
Campo visual

Tamafo de modulo

Distancia focal

Tiempo de exposicién electronico
Interfaz

Configuracién/parametrizacion

Salidas

Entradas
indice de proteccion

Tension de alimentacion U,
Dimensiones sin conector, An x Al x Pr
Carcasa

Cubierta de 6ptica

Piezas de fijacion

Cubierta

lluminaciones

Objetivos

Sensores de vision

IVS 1048i/DCR 1048i

Detectar codigos

Localizar cédigos

Contar cédigos

DPM (cédigos directamente mar-
cados)

Lectura de cédigos 1D

Lectura de coédigos 2D

Localizar: superficie, arista, forma
Medicion: angulo, circulo, distancia,
punto a punto, punto a linea
Deteccion de piezas: intensidad,
contraste, pixels de superficie,
pixels de arista

Contaje: superficies, aristas, formas

Sony global shutter
Blanco/negro

1.440x1.080
736 x480

50...2.000 mm, segun el objetivo

0,127...0,5mm
8mm
0,025...2mm

Ethernet
PROFINET

Software Vision Studio

5
Semiconductor MOSFET

3
IP 67

18...30VCC

45 x 85 x35mm

Fundicién a presién de cinc
Plastico/PMMA

BTK IVS 1048

ACIVS

L BA, IL AL, IL SP

Lens S-M12

IVS 108

Deteccion de presencia

320x240

50...150mm

A 50mm: 20x15mm
A 150mm: 54 x 41 mm

7mm

Ethernet

Interruptor
Teach-In
A través de navegador web

3
Transistor

2

IP 65
IP 67

10...30VCC
47 x58 x 58 mm
Aluminio
Plastico/PMMA



Sistemas de conexion
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Interfaces

Tamafo de rosca
Junta de rosca
Numero de polos
Blindaje

indice de proteccion (solo cuando las
conexiones atornilladas tienen el par
de apriete correcto)

Vida util mecanica
Material de la cubierta

S

Cables de alimentacion
para sensores/actuadores

Alimentacion de tension, CANOpen,
DeviceNet, SSI, Interbus-S, Ether-
net, PROFIBUS DP, PROFINET

M8, M12, M23

Latén niguelado
3,4,5,8,12, 17 polos
Apantallado, no apantallado
IP 65/67

> 100 ciclos de conexion
PVC, PUR

Alimentacién de tensién sensor-
actuador, transmisién de senales

Gama de productos estandar para
la conexién de sensores | Cables
de conexién e interconexién | Co-
nector con LED, disponible recto y
acodado

x;\
%

Cables F+B para sensores

Alimentacioén de tension,
transmision de sefales

M8, M12

Acero inoxidable
3, 4 polos

No apantallado

IP 65/67/68/69K

> 100 ciclos de conexion
TPE

Alimentacién de tension sensor-
actuador, transmisiéon de senales

Gama de productos para la cone-
xion de sensores en el sector ali-
mentario y de bebidas | Materiales
conformes a la FDA

Datos técnicos — Sistemas de conexion

Conectores para
cables con longitud personali-
zada

Alimentacion de tension, CANOpen,
DeviceNet, SSI, Interbus-S, Ether-
net, PROFIBUS DP, PROFINET

M8, M12

Latén niguelado

3,4,5, 8,12 polos
Apantallado, no apantallado
IP 65/67

> 100 ciclos de conexion

Alimentacién de tensién sensor-
actuador, transmisién de senales

Conectores preconfeccionados
para uso flexible durante la insta-
lacién | Longitudes de los cables
personalizables
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Safety at Leuze Safety Solutions

Safety Solutions

Flujo de material eficiente y seguridad ininterrumpida

La creciente automatizacion de procesos exige mas a los conceptos de seguridad. A menudo,

los conceptos clasicos, como el muting, quedan limitados, p. €j. en estaciones de transferencia 'y
compuertas de material. Nuestras soluciones de seguridad innovadoras garantizan una seguridad
ininterrumpida, un flujo eficiente de material y una alta disponibilidad de su instalacion, incluso en

procesos automatizados.
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Sus beneficios

— Ahorre tiempo y dinero con nuestras soluciones de seguridad
predesarrolladas

— Todas las soluciones de seguridad cuentan con la certifica-
cion CE y son conformes a la normativa. Esto le proporciona
seguridad juridica.

— Los conceptos de seguridad inteligentes e innovadores
garantizan procesos fluidos y una seguridad sin interrupcio-
nes, incluso donde los conceptos clasicos se topan con sus
limites

— Cada solucion de seguridad se adapta individualmente al
disefio de su instalacion

— Nuestros equipos cuentan con expertos en seguridad certifi-
cados que le acompanan durante todo el proyecto

Safety
& Solutions

Experiencia en
seguridad de
maquinas

Know-how en
aplicaciones y
de los sectores

Conocimiento
de los productos

88

Beneficiese de nuestra experiencia

Las ideas innovadoras son fruto de la experiencia y el know-how.
Llevamos mas de 30 afos ayudandole en sus aplicaciones de
seguridad en varias industrias con nuestra amplia gama de
productos. Nuestros expertos en seguridad cuentan con un
amplio conocimiento de las normas y estandares actuales, asi
como del disefio de los conceptos de seguridad. Asi desarrolla-
mos soluciones de seguridad eficientes para su uso en entornos
automatizados.

— Red en todo el mundo de expertos certificados para la
creacion de conceptos de seguridad y la validacion de las
soluciones in situ

— Solutions Engineering Center propio

— Desarrollo y disefio segun el modelo V de acuerdo con la
EN ISO 13849-1

— Amplia seleccion de productos de seguridad producidos en
nuestra empresa



Safety Solutions Safety at Leuze

Soluciones completas para sus instalaciones

Nuestras soluciones se basan en conceptos de seguridad cualificados que, en caso de ser necesario, se pueden ampliar o crear
completamente de nuevo. Nos encargamos de todos los pasos necesarios del proceso, desde la investigacion de las normas hasta la
asistencia en la puesta en marcha. Y en el proyecto, cada solucién se adapta individualmente al disefio de su instalacion.

Concepto y diseio

El concepto y el disefio de las soluciones de seguridad son
llevados a cabo integramente por nuestro Solutions Engineering
Center. Esto incluye:
— Investigacion de directivas y normas
— Creacidn del concepto de seguridad y de la arquitectura del
sistema
— Desarrollo de software y validacion
— Documentacion exhaustiva, incluyendo la
declaracion de conformidad CE

] = V)
= ceQ

Componentes de hardware y software

Nuestras soluciones de seguridad comprenden todos los componentes

de hardware y software para la integracién en su instalacion:
— Sensores de seguridad

— Control de seguridad

— Programa de seguridad Leuze

— Armario de distribucién compacto, en caso necesario

— Cableado

El camino hacia la solucion perfecta

Recopilar los requisitos

— Comprobar el disefio de la instalacion y las zonas de
peligro, aclarar los desarrollos de proceso

— Comprobar la evaluacién de riesgo, definir los objetivos
de proteccion

— Fijar el calendario

Seleccioén del concepto de seguridad

— Evaluacién de los requisitos por parte de nuestros exper-
tos en seguridad

— Seleccién del concepto de seguridad adecuado y de los
componentes necesarios

Configuracién y parametrizaciéon

Servicios: personalizados para su proyecto

Cada solucion de seguridad se disefia de forma individual a su

instalacién y cuenta con nuestra asistencia durante el proyecto

hasta su entrega:

— Servicios de ingenieria con la configuracion y
parametrizacién segun los requisitos del proyecto

— Asistencia en la puesta en marcha

— Control final

Comprobacion y aprobacién de seguridad

— Validacion de la funcién de seguridad
— Primera inspeccién de los dispositivos de seguridad
— Creacion de la documentacion de aprobacion

Instalacion y puesta en marcha

— Creacion de las instrucciones de montaje e instalacion

— Montaje e instalacion de los componentes del sistema

— Asistencia durante la puesta en marcha y la integracion en
el control

— Configuracién del sistema de seguridad
— Programacion y parametrizaciéon de acuerdo con los

requisitos

— Documentacion especifica del proyecto
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Safety at Leuze Machine Safety Services

Machine Safety Services

La seguridad de maquinas sostenible empieza por una planificacién profesional de los sistemas de
seguridad y perdura durante todo el ciclo de vida de una maquina. Nuestro equipo de profesionales
experimentados y certificados le ofrece el soporte que necesita.

Etapas de la vida de una maquina

, Fabricante / integrador . Usuario \
I ) I )
1. 2. 3. 4.
Desarrollo y Instalacion y Funcionamiento y mantenimiento Desmontaje,
diseno puesta en marcha eliminacion y

reventa

1. Planificacion

2. Desarrollo
y disefio

3. Instalacién y
puesta en marcha

Modificaciones

Al disefar y fabricar las maquinas, creamos el concepto de seguridad con
usted y le ayudamos a implementarlo. Durante el funcionamiento, realiza-
mos las inspecciones periddicas necesarias para garantizar el funciona-
miento permanente de los sistemas de seguridad. En caso de realizarse
modificaciones en las maquinas existentes, le ayudamos a planificar los
sistemas de seguridad hasta la nueva puesta en marcha.

Con nuestros servicios, se beneficiara de nuestra amplia experiencia en
el sector de la seguridad de maquinas y extensos conocimientos de los
sectores y las aplicaciones. De este modo, se desarrollan conjuntamente
soluciones de seguridad eficientes para cada fase del ciclo de vida de su
maquina.
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Machine Safety Services Safety at Leuze

Nuestra oferta de servicio

oY
\
(o

8¢
9%

R
Il

Comprobacion de estado «Sistemas de seguridad en maquinas e instalaciones»

— Nuestros expertos analizan el estado de seguridad de su planta de produccién y comprueban si se cum-
plen los requisitos de seguridad actuales de acuerdo con los ultimos avances tecnoldgicos.

— En caso de que no sea asi, le ofrecemos recomendaciones sobre las correcciones necesarias para cum-
plir con los requisitos legales.

Evaluacion de riesgos y evaluacion de peligros

De acuerdo con las directivas aplicables, el fabricante de una maquina esta obligado a realizar una eva-

luacion de riesgos. Esto también se aplica en caso de llevar a cabo una modificacion o ampliacion en la

maquina.

Las normas nacionales para el funcionamiento de maquinas exigen que el empleador realice una evaluacion

de peligros antes de utilizar los equipos de trabajo y que las actualice periédicamente de acuerdo con los

ultimos avances tecnolégicos.

— Nuestros expertos le ayudan a identificar los peligros, a estimar y evaluar los riesgos asi como a tomar las
medidas necesarias para reducir los riesgos.

Inspeccidn de equipos de proteccion

— En la primera inspeccion y las inspecciones periddicas, comprobamos el estado, la instalacion y el fun-
cionamiento correcto del equipo de proteccidn, asi como su integracion correcta en la parte segura del
control de la maquina

— Los resultados de las inspecciones se recogen en un informe detallado.
En caso necesario, este informe también contiene sugerencias practicas para corregir desviaciones res-
pecto a la normativa.

Medicion del tiempo de parada

Para colocar correctamente el equipo de proteccion, es necesario calcular la distancia minima entre el

equipo de proteccion y los movimientos peligrosos. Para ello, se debe conocer el tiempo de parada de la

maquina. Con la medicién del tiempo de parada, podemos determinar con fiabilidad esta magnitud.

— Al medir el tiempo de parada en las inspecciones periddicas, se puede detectar a tiempo el desgaste de
las piezas, p. €j. los frenos.

Comprobacion de estado «Marcado CE de maquinas»

Al desarrollar una maquina, el fabricante debe cumplir y documentar los prerequisitos de la Directiva de Ma-

quinas. El cumplimiento de las normas se confirma con la declaracion de conformidad y el marcado CE.

— Nosotros comprobamos que disponga de toda la documentacién necesaria y le hacemos recomendacio-
nes acerca de cémo corregir las desviaciones respecto a la normativa.

Evaluaciéon de conformidad segun la Directiva de Maquinas europea

La Directiva de Maquinas define el procedimiento para disefiar y fabricar maquinas que cumplan los requi-
sitos de seguridad y salud en el trabajo aplicables. Estos requisitos se deben cumplir para poder recibir la
declaracion de conformidad y el marcado CE.

— Nosotros le ayudamos a cumplir e implementar las obligaciones legales de la Directiva de Maquinas.

Concepto de seguridad y diseno del sistema de seguridad

A partir del andlisis de riesgos, se determinan las medidas necesarias para minimizar los riesgos.

A partir de estos requisitos, se desarrollan el concepto de seguridad y las funciones de seguridad.

— Con nuestros amplios conocimientos del sector y nuestra extensa experiencia en sistemas de seguridad,
le proporcionamos propuestas de concepto practicas y le ayudamos en su implementacion.

Verificacion y validacion

Para evitar errores al implementar las funciones de seguridad, se debe comprobar, tanto en el hardware

como en el software, si se han aplicado los requerimientos del pliego de condiciones por completo y correc-

tamente. En funcién del plan de validacion, es necesario realizar una comprobacién del funcionamiento de

todas las funciones de seguridad.

— Nosotros le ayudamos a planificar, elaborar y llevar a cabo las comprobaciones de funcionamiento asi
como a generar la documentacién necesaria.
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Accesorios y productos complementarios

Accesorios y productos complementarios

Un solo sensor no es suficiente para trabajar eficientemente. Casi igual de importantes son los
accesorios adecuados para que el sensor pueda desarrollar todo su potencial. En nuestra extensa
gama de productos encontrara el accesorio adecuado para su aplicacion, tanto si se trata de facili-
tar el montaje o la conexion, o de conseguir una senalizacion fiable.

Encontrara todos nuestros accesorios en nuestra pagina web www.leuze.com/es/accesorios

Reflectores

El grado de fiabilidad con el que detectan las fotocélulas reflexivas depende, entre otros factores, de la eleccion del reflector. Ofre-
cemos reflectores con carcasas de plastico o de acero inoxidable, asi como cintas reflectoras para diversos requisitos: los reflecto-
res del segmento Advanced se utilizan con frecuencia en la industria alimentaria y farmacéutica debido a su gran resistencia a los
productos de limpieza. Para sectores de produccién con una elevada humedad del aire o grandes diferencias de temperatura son
ideales los reflectores del segmento Extended.

Para sensores LED con Para sensores con punto de luz pequefio y para aplicaciones de
punto de luz grande vidrio transparente
Segmento Advanced TKS (ejemplo TKS 40 x 60) Microtriple (MTKS...) Base REF6

ECOLAB (.P/rojo)

Alcohol y H,0, (.Chem/azul)
CleanProof+ (M5/acero inoxi-
dable)

i [Dpk

Segmento Extended
Anticondensacion (.AF)
Recubrimiento UV (.UV)
Resistente al calor (.HT)

Segmento estandar ’ : .yl 2 8 [}
Estandar (_;.1; .A) ‘ I
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Sistemas de fijacion

Para nosotros es muy impor-
tante que el montaje de nues-
tros productos sea fiable y su
alineacion sencilla. Por eso,
nuestra gama de productos
incluye sistemas de fijacion
especialmente adaptados
como, p. €j., escuadras de
montaje, soportes de varilla y
columnas de montaje.

Unidades de conexién
Para lograr una mayor flexibili-
dad y transparencia durante la
instalacién, nuestros sensores,
micros de seguridad sin en-
clavamiento y camaras estan
interconectados con interfaces
de bus de campo mediante
distribuidores de sensores
pasivos o activos de nuestra
gama de productos.

Equipos de senalizacion
Para la senalizacion en
sistemas automatizados, le
ofrecemos una amplia gama
de emisores de sefal mo-
nocromos y policromos, asi
como acusticas, para mante-
ner una elevada productividad
y eficiencia.

Accesorios y productos complementarios

Cables

Para la integracion sencilla de
nuestros sensores ofrecemos
una extensa seleccion de
cables de conexion e interco-
nexion con conectores M8,
M12 y M23, rectos o acoda-
dos, con o sin LED.

Soportes, columnas de
montaje y columnas

con espejo

Los soportes hechos a medi-
da para nuestros sensores de
seguridad facilitan el montaje
y la alineacion de los equipos.
Las columnas de montaje para
el montaje en suelo indepen-
diente y las columnas con es-
pejo para la proteccion desde
diferentes lados simplifican las
instalaciones.

Lector manual

Los lectores manuales leen
codigos de barras y codigos
2D de forma omnidireccio-
nal en diferentes posiciones.
Segun el ambito de aplicacion
estan disponibles versiones
con interfaz conectada por
cable para la interfaz RS 232
o0 USB y radioescaner con
interfaz Bluetooth.
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Nuestra empresa
Todo de un vistazo

En una industria en constante cambio, encontramos junto con
nuestros clientes la solucién perfecta para sus aplicaciones de

sensores: innovacion, precision y eficiencia.

Cifras

Aino de fundacion

Forma juridica

Gerencia

Sede

Filiales
Lugares de produccion
Centros de competencia tecnoldgica

Distribuidores

Empleados

1963

GmbH + Co. KG, 100 %
propiedad familiar

Xavier Hamers,
Dr. Henning Grénzin,
Helge Held

Owen/Teck,
Alemania

21
6
3
40

1.600

Gama de productos

— Sensores de conmutacion

— Sensores de medicién

— Safety

— ldentificacion

— Transmision de datos

— Redes y sistemas de conexion

— Procesamiento de imagenes industrial

— Accesorios y productos
complementarios

Industrias principales

— Intralogistica

— Envase y embalaje

— Maquina-herramienta

— Industria del automovil

— Automatizacion de laboratorios

Leuze electronic
GmbH + Co. KG

In der Braike 1

73277 Owen (Alemania)
Teléfono: +49 7021 573-0
Telefax: +49 7021 573-199
E-mail: info@leuze.com
www.leuze.com



Nuestras ubicaciones
Presentes para usted en todo el
mundo

Su éxito es nuestro impulso. Por eso damos mucha importancia
a estar siempre personalmente, rapidamente y facilmente accesi-
bles para usted. Producimos en cuatro continentes, por lo que le
ofrecemos una disponibilidad fiable de los productos.
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7
@ Centros de competencia tecnoldgica
4 Lugares de produccion
m Filiales
7 Distribuidores
7 Distribucién a través del pais vecino
Centros de competencia tecnoldgica Filiales
Owen, Alemania Alemania- Filial de ventas Hong-Kong
New Hudson / Detroit, EE.UU. Alemania - Sede India
Singapur Australia/Nueva Zelanda ltalia
Bélgica México
Lugares de produccion Brasil Paises Bajos
, China Polonia
Owen, Alemania . .
\ . Corea del Sur Reino Unido
Unterstadion, Alemania Dinamarca/Sueci Si
New Hudson / Detroit, EE.UU. na ﬂa calsuecia |n.gapur
Shenzhen, China Espana Suiza
~ ’ . Estados Unidos/Canada Turquia
Séao Paulo, Brasil .
Francia

Melaka, Malasia
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Nuestra gama de productos en resumen

Sensores de conmutacion
— Sensores Opticos

— Sensores inductivos

— Sensores capacitivos

— Sensores de ultrasonidos
— Sensores de fibra 6ptica

— Sensores de horquilla

— Cortinas 6pticas

— Sensores especiales

Sensores de medicion

— Sensores de distancia

— Sensores de posicionamiento

— Sensores 3D

— Cortinas opticas

— Sistemas de posicionamiento por
codigos de barras

— Sensores de horquilla

Safety

— Safety Solutions

— Escaéneres laser de seguridad
— Cortinas 6pticas de seguridad

— Dispositivos de seguridad monohaz/multihaz

— Sensores de seguridad por radar

— Micros de seguridad con y sin enclavamiento y

sensores de proximidad
— Controles y relés de seguridad
— Machine Safety Services

Pdéngase en contacto con
nosotros en:

Leuze electronic S.A.U.
C/ Joan Giell 32, bajos
08028 Barcelona, Espana
Telf: +34 93 409 79 00
Fax: +34 93 4903515
leuze.es@leuze.com
www.leuze.com

Identificacion

— ldentificacion de codigos de barras
— lIdentificaciéon de codigos 2D

— ldentificacion RF

Transmision de datos
— Sistemas de transmision optica de datos

Redes y sistemas de conexion
— Sistemas de conexién
— Unidades de conexion modulares

Procesamiento de imagenes industrial
— Sensores opticos de perfiles

— Camaras IP industriales

— Sensores de visién

Accesorios y productos complementarios
— Equipos de sefializacion

— Sistemas de fijacion

— Reflectores
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Nos reservamos el derecho de realizar modificaciones sin
previo aviso. Valido salvo error tipografico o de imprenta.



