SOLUCIONES INTEGRALES
EN AUTOMATISMO

P
B = s S o APUNTANDO A LAS NECESIDADES

e J IV e U EMERGENTES DEL MIERCADO

2

» Cumplimiento

» Calidad
» Desarrolio
AREAS DE DESARROLLO | 1=
Control Produccidn Informatica Industrial » Innovacion
- Dimensional - Prensas Eléctricas - Control de Produccion
- Estanqueidad - Ensamblaje - Sistema de Trazabilidad g . 4L
-\ibracién - Manipulacién y Robética - Sist. de Grabacién y e
‘ Rastreabilidad <
- Presién - Balanceado de Piezas &
- Fisuras
- Soldadura
- Visién [ SiimiAC

» Integracion de componentes
y equipos para el control
dimensional

MARPOSS
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Control dimensional

CDM-308

Calibre de control
de alabeo

» Sistema de palpado con
set-point para el control
de los diferentes modelos

» Integracion de componentes
y equipos para el control
dimensional

MARPOSS

» Display de seguimiento
y control touch-screen

» Control de distintos modelos CARACTERISTICAS
» Ciclo automatico de control

» No requiere de “Patron de puesta a punto”

» Sistema de fijacion neumatica

» Medicion de alabeo bajo carga » Sistema de apriete para precarga requerida
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Control Dimencional

AN

CDM

Equipo de medicidn
de motores diesel

» Sistema de manipulacién
de dispositivo de medicion

» Integracion de
componentes y equipos
para el control dimencional

ud) MARPOSS

N 74

CARACTERISTICAS A MEDIR
» Punto muerto superior

» Almacenamiento de datos dinamico

» Visualisacion grafica de resultados

» Torque Maximo

» Logica de control y la adquisicion de datos 5 PROTUSISh de pIStor
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Control Dimensional

CDM2007/

Equipo para el control
final de valvulas

» Sistema de manipulacidn
pick and place para alimentar
y retirar valvulas

» Estacion 1:

Medicion electronica de
altura

BT

» Estacione:
Medicion electronica de
didmetros y run-out

» Sistema de vision para la

deteccion de presencia de MARPQSS
ranuras o

» Funcionamiento totalmente automatico CARACTERISTICAS

: ; : st » Tiempo total de Ciclo: 7 segundos
» Reglajes de simple ejecucion : i -
» Manipulacion principal a cargo de un plato divisorio

de 6 posiciones para un pre-posicionamiento 6ptimo

» Incluye sistema de segregado de piezas
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Control Dimensional

Calibres para Hermanamiento corona

CDM 3 cilindrica con caja diferencial CDM4

Dispositivo de control Dispositivo de control
del Portacorona de corona

il

RS

» Medicion estatica en » Medicion de los valores maximos
2 niveles y minimos del didmetro a controlar

en forma dindmica

» El operador introduce la pieza en el » E| operador introduce la pieza por el
anillo exterior de medicion, quedando diametro interior en una ojva localizadora
la pieza apoyada sobre un tope de APM fija a la base, en el cual contiene el

cabezal de medicion

» Software desarrollado por SIMAC S.A. » Feedback de correccién de mecanizado a un CNC
» Senales de medida en salida USB Easy Box » Accionamiento de fijacion Automatico

» Panel Pc para procesar sefales de medidas » Bajo costo de implementacion
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Control Estanqueidad R\ W
\\

- » Equipo secador
de aireincluido

CoST-2

Equipo de control m
de estanqueidad

en colector

» Integracion de Equipo de
control de estanqueidad
ATEQ F520

» Dispositivo neumatico
para el sellado de la
entrada y salida de

aire al colector

» Ciclos de control automaticos CARACTERISTICAS
) ECOﬂDmla de lrnplementamon » Almacenamiento de datos estadisticos de medicion
» Adaptable d dIVET‘SDS m0d8|08 » Condiciones egondmicas y de seguridad aprobadas

» Ciclos de llenado, estabilizacion, medicion y vaciado.
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Control Estanqueidad

CST3005

Equipo para el control de
estanqueidad en cabina

» Soporte en altura que
libera el area de trabajo
de obstaculos

» Multiplicador de caudal
para el soplado y succion
de aire dentro de lacabina

» Posicion de verificacion
del sistema

CARACTERISTICAS
» Adquisicion de datos por medio de PLC

» Controla presion y vacio dentro de la cabina

» Medicién de flujo de masa térmica y
» Incluye sensores de presion y temperatura

» Inyeccion de humo para control de fugas

» Lazo cerrado de control de presion regulable
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Ensamblaje

DIES1 /7

Banco de armado
de caja diferencial

» Calibre de control de
espesores electronico

» Estacion de tratamiento
y provision de energia | » Sistema hidraulico de
hidraulica y neumatica gjuste de componentes

\
N ‘.

CARACTERISTICAS
» Montaje sobre un solo dispositivo de facil ejecucion

» Medicion de cupla en rotacion

» Adquisicion de datos para Trazabilidad ) |
» Apto paraunaproduccion anual de 95000 cajas

» Panel de visualizacion de estadisticas

» Cuenta con un dispositivo de desarmado
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Ensamblaje

DIET

Puesto de Ensamblado
Carter Cilindros y Carter
Chapeau

» Escuadra soporte de
torqueadores

» Equipo de control de
torquimetros

CARACTERISTICAS

» Proceso de ensamblado totalmente Automatico
» Esquema de seguridad acorde a la exigencias internacionales

» Alimentacion de tornillos de fijacion a granel

- o _ » Disponede un panel de operador que permite ver el estado dela
» Posicionado y toqueado automatico de tornillos : - : : _
instalacion y permite realizar mantenimiento manual.
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Equipos de balanceado

DBL-1

balanceadora
vertical

DBL-2

balanceadora
horizontal

» Sistema incluido de aire comprimido para
extraccion y conduccion de viruta obtenida
durante el mecanizado

» Exclusiva Tecnologia de » Sistema de succion g
equilibrado dinamico de viruta por vacio \ A

» Medicion del desbalance PRESENTACIONES

» Automatico (Carga automatica)

» Fresado de correccion
» Controly puesta a punto » Manual (para control de mantenimiento)

» Semiautomatico (Carga Manual)
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Manipulacion y Robotica

DIM1012

Equipo para |la aplicacién
de sellador de junta

» Sistema de arrastre para giro coordinado
de pieza con respecto al movimiento del

aplicador de sello

» Dispositivo de manipulacion de
boquilla de aplicacion en 2 gjes

» Mesa de trabajo
indexable en dos

posiciones

CARACTERISTICAS
» Asegura continuidad e uniformidad del corddn

» Sistema servo-controlado de manipulacion lineal

» Control de aplicacién con sistema de Vision
» Tiempo de ciclo 20” segundos

» Posicionamiento de boquilla en 3 ejes

» Dosificacion del material con regulacion de caudal
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Manipulacion y Robdtica

DIM]

Celda de manipulacion
para roscado de vastagos

0002000
900036

» Linea de traslado paso a paso
de accionamiento neumatico

» Dispoditivo de manipulacion
para conformacion

CARACTERISTICAS
» Aplicable a volumenes de produccion variables

» Sistema totalmente automatico

» Control variable de cadencia
» Rosca efectuada en ambos extremos del vastago

» Bajo costo de implementacion
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Control de produccion

BCO1

Banco de prueba de
motores Ew10

» Vista del sistema de acople del
dispositivo al motor

CARACTERISTICAS
» Tiempo de ciclo: 6 minutos Piso A Piso

» Trazabilidad en funcion del codigo de cada maotor
» Control de perdidas

» Capacidad detorque en Nm suficiente para

» Control de la capacidad de montar en regimen implementar motores de hasta 180 CV
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Control de Produccion

BCO2

.
i ||

Banco de prueba de T

carcaza embrague

» Vista del sistema de acople del
dispositivo al motor

» Integracion de componentes

y equipos para el control
dimensional

L) MARPOSS

» Ciclo de ensayos totalmente automatico CARACTERISTICAS

» Mesa movil de entrada y salida de piezas
» Mediciones de carga en PU y P&

» Tiempo de Ciclo de “Control de linea” = 16 seg.

» Tiempo deciclo de “Supercontrol” = 35 seg.

» Sistema de rastreabilidad de mediciones
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