Automazione Progetti

Consulenze per I'automazione ad alta
tecnologia, per risolvere qualsiasi problema
di Automazione Industriale

30Anni D’esperienza in
Robotica e Automazione
Industriale, distinguono
A+P, in progetti realizzati
in tutti i processi di
produzione Industriale
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*Automazione-Progetti

/1.

. Approvazione del Cliente.
. Studio di fattibilita, con avan progetto Meccanico Elettrico

U

AWN

7.
8.
9,
10. Realizzazione Impianto seguito e certificato da A+P.

11. Installazione e messa in funzione seguita direttamente da A+P.
12. Pos Vendita con manutenzione ordinaria e straordinaria.

Analisi delle esigenze del cliente. \

Proposta dei sistemi piu innovativi con Budget di spesa.

Hardware e Software.

. Validita del progetto con L'aggiunta Gantt economico e

temporale diviso per competenze dettagliate.

. Proposte di aziende con capacita specifiche per la realizzazione

dell’automazione studiata.

Approvazione del Cliente.

Progettazione meccanica elettrica, software ed Hardware.
Approvazione del cliente.




*La Metodologia di lavoro
/ METODOLOGIA \ InterViSta B

Analisi della Identificazione
situazione « ‘ esigenze

'obiettivo che da sempre A+P intende
raggiungere e quello di soddisfare al meglio
le esigenze del cliente e non solo

I'adempimento di un contratto. Proposta Analisi proposte
soluzioni [ del Cliente

La nostra metodologia e stata studiata per
garantire la qualita e l'alta affidabilita delle
soluzioni e coniuga le procedure operative
con costanti momenti di “briefing” e

Approvazion

Progettazione

» s e .. . Progettazione Meccanica
debriefing” per definire al meglio le cose da ) tecnica Elettrica
fare e confrontarle costantemente con i Stesura Layout J
risultati attesi o con eventuali nuove Approvazion
prospettive. -
Grazie ad una efficace organizzazione ed P —
allapplicazione della propria metodologia, ) Collaudo
A+P e in grado di gestire lo sviluppo di piu
progetti con un efficace controllo della Istruzione
qgualita e nel pieno rispetto dei tempi e dei Operatori
costi stimati nell’offerta iniziale. e assistenza
\ / Post_vendita
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*Consulenze per Sistemi Organizzativi

o N

ORGANIZZAZIONE AZIENDALE corsi specifici per Organizzazione Aziendale
GESTIONE CLIENTI (Specifiche Tecniche, Specifiche economiche,
Capitolati)

GESTIONE COMMESSE IN BASE AL BUDGET ECONOMICO

GANT LAVORI TECNICI TEMPORALI, QUALITATIVI, ECONOMICI

FLUSSI E CICLOGRAMMI COMMESSE

GESTIONE DEL PERSONALE

GESTIONE TECNICI COMMERCIALI

GESTIONE UFFICIO TECNICO MECCANICO ED ELETTRICO HD SW
GESTIONE UFFICIO ACQUISTI

GESTIONE USO TECNOLOGIE, FLUSSI DATABASE

ORGANIZZAZIONE OFFICINA, INSTALLAZIONI, GESTIONE MANUTENZIONE
CREAZIONE DI STAFF AZIENDALE

CRESCITA DEL PERSONALE

GESTIONE TEMPI

GESTIONE FORNITORI

RISTRUTTURAZIONE E MANTENIMENTO RISORSE

RICERCA E SVILUPPO

Ricavati da Six Sigma adeguato all’automazione per commessa i _J

»
ey
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“La Metodologia di layoro

/

Esame dei
Problemi

Risultati
Semplici
ad

Affidabili

-

TEAM WORKING

| gruppi di lavoro multidisciplinari consentono:
> Elaborazioni e soluzioni piu ricche.

» Condivisione delle decisioni con aumento della
motivazione professionale e della responsabilita.

» Condivisione delle conoscenze, degli obiettivi,

della mission e della vision.
» Incremento costante dell’expertise

Conoscenza delle
soluzioni

Capacita di risolvere
un problema

>




“La Metodologia di lavoro

/ ANALISI DEI PROCESSI CRITICI E \ |
PIANIFICAZIONE ATTIVITA’

PROGETTO |

La fase di analisi di un progetto inizia
con lindividuazione rigorosa dei
processi critici.

Il progetto viene scomposto in fasi e
per ogni fase si determinano i processi
e le singole attivita.

In questa fase, grazie al lavoro dei
gruppi multidisciplinari, vengono
definite in dettaglio tutte le attivita e le
informazioni necessarie per il buon
completamento del processo.

La pianificazione logico/temporale e | T ==sawm
I'individuazione degli attori “worker” ittt mmp 070000
responsabili delle attivita diventa il

naturale completamento della fase. e

\ J [T




*Progettazione Meccanica

/ PROGETTAZIONE MECCANICA \ | EhLnhnns

A+P posto d'onore spetta certamente alla
progettazione meccanica.

Progettare significa “ideare qualcosa e T e
proporre il modo di attuarlo”. 3

In A+P individuiamo fin da subito, gli I
obbiettivi da raggiungere, proponendo delle il | - T
soluzioni che possono essere il frutto o di i =N ?
decisioni comuni col cliente, oppure il — “
risultato di verifiche fatte tramite la

realizzazione di prototipi e banchi prova. I ha

Si procede quindi alla realizzazione completa [ Rt =
del progetto, nel rispetto delle normative 8 B
vigenti, con la realizzazione dei disegni S e 2
costruttivi con l'ausilio di sistemi CAD ' '
bi/tridimensionali di ultima generazione, della
documentazione tecnica, della costruzione
e del collaudo.

EL i
L

Tutto questo permette al cliente di avere un
unico interlocutore, sfruttandone tutti i
\.vantaggi che ne derivano. )
ey %
7 o
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*Progettazione Elettrica

~

Esperienza in PROGETTAZIONE HW e SW

Avvalendosi dell’ufficio tecnico interno per 23
anni di esperienze in flussi Software A+P ¢ in
grado di adempiere a tutte le fasi della
progettazione degli impianti elettrici e di
automazione.

Specificamente la realizzazione di
programmi software di PLC e DCS, per la
gestione, controllo e automazione di sistemi
industriali applicati ad ogni tipo di impianto.

La struttura del PLC viene adattata in base al
processo da automatizzare e durante la
progettazione del sistema di controllo, vengono
scelte le schede ed i bus di comunicazione piu
adatti.

| programmi vengono implementati a bordo di

qguadri realizzati

PRESSA 1

QO Emergenza Q Frizione inserita
I O Automatico (O Segnale camma elettronica
O Allarme Q sitlife
QO RiposoaPMS.
. .AIIM Ack codice programma | 0 Quota encoder | 0
L

1 LO START ALLA PRESSA E* PERMESS0 SOLO CON IL SELETTORE
U CONTINUG, CON 1 ROBOT FUDRT INGOMBRO ED T RIPARI CHIUST

1 ==
=

| i T

STATO OO0 LAYOUT LOGICO

vt
L]

ﬁebo = =
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*Principali Esperienze

/Alimentare h

Forgiatura

Iniezione Plastica

Pressofusione Alluminio

Saldatura a proiezione-Laser
Tempra ad Induzione

Clincing (Toxatura)

Lavorazioni Meccaniche

Cemento
Palletizzazioni
Automazioni

Sistemi di visione




*Alimentare

/

ALIMENTARE

Soluzioni d’avanguardia
soddisfando le richieste dei clienti,
fornendo linee automatizzate
robotizzate flessibili per le piu
svariate produzioni.
In particolare si forniscono
automazioni con I'utilizzo di robot
Antropomorfi guidati da
telecamere Neurali, trovando gli
algoritimi corretti anche nei settori
organici.
Si fornisce anche |l
confezionamento e la
suddivisione dei materiali
scegliendoli e smistandoli tramite
visione digitale

® Febo A+P 2011

\

J
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per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about




*Forgiatura

4 FORGIATURA

varie battute pressa.
A+P ottimizza il

robot.

\ ® Febo A+P 2001

La forgiatura viene automatizzata
con l'utilizzo di robot antropomorfi,
che prelevano I'elemento ad alta
temperatura manipolando nelle

sistema
ricoprendo le dita di presa con
materiale refrattario ad
resistenza, in modo da non
abbassare la temperatura dei
punti di contatto con I'elemento.

Le braccia che riportano le dita di
presa sono raffreddate a liquido,
facendo da scudo termico al
calore verso il cinematismo del

N
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per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about




*Iniezione plastica

4 INIEZIONE PLASTICA I

L'automazione per lo scarico pressa
viene eseguita utilizzando due
tecnologie, robot cartesiani nei casi piu
semplici (ormai sempre meno frequenti)
o con l'utilizzo di robot antropomorfi.

| robot antropomorfi possono essere
posizionati a bordo pressa o installati
sopra la pressa (lato stampo fisso)
dando la possibilita di eseguire varie
operazioni:

* Inserimento elementi nello stampo per
il constampaggio

* Finitura dell’elemento dopo lo scarico,
come tagli materozze, tagli di rifinitura,
lavorazioni plastiche, lavorazioni
meccaniche, flammatura ecc. Durante il
ciclo pressa in tempo mascherato.

K. Controllo qualitativo con telecamere /

12

per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about




*Pressofusione Alluminio

\_
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PRESSOFUSIONE DI ALLUMINIO

La pressofusione viene
automatizzata completamente
anche per presse fino a 4.500T
per getti che vanno da 5 Kg a
500Kg.

| brevetti Febo in questo settore
sono molteplici:
Dall'inserimento, delle canne,
Oggettivazioni, Tagli materozze e
pozzetti, Raffreddamento,
Sbavatura, Controllo
termoregolazione
stampo,Controlli qualitativi con
visione digitale maccanizzati

® Febo A+P 1998, 2000, 2003,
2011.

\

per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about




*Interpresse

/

INTERPRESSE

Ogni pressa di stampaggio
singola viene caricata e scaricata
in automatico da robot
antropomorfi.

Nei casi di varie presse in
sequenza, il passaggio elemento
tra le presse viene eseguito dai
robot il piu velocemente possibile,
Nel 2003 A+P brevetta una pinza
robotizzata che aumenta la
velocita di scambio e di
passaggio.

Febo fornisce 'automazione
completa dal foglio di lamiera fino
alla palletizzazione finale

® Febo A+P 2003.

N\
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per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about



*Rivettatura

15

RIVETTATURA

Automazione totale, con
asservimento rivetti o chiodi in
automatico tramite alimentatori a
vibrazione, con movimentazione
elementi sotto pressa.

Isole completamente
automatizzate con controllo
gualitativo dei rivetti inseriti,
tramite visione digitale. Il controllo
gualitativo é collegato ai sistemi di
controllo qualita aziendali
trammite rete pc, adeguandosi ali
sistemi esistenti del cliente.

® Febo A+P 2007.

per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about




*Saldatura Proiezione Filo Laser

/

SALDATURA A PROIEZIONE

Isole di saldatura a proiezione
complete con movimentazione
robotizzata e controllo energia
erogata durante il processo di
saldatura. 1l controllo qualitativo
avviene tramite telecamere digitali
e controlli meccanici di prova a
strappo non distruttivi, lavorando
nei range consentiti dal disegno
elemento cliente

® Febo A+P 2000.

News - Saldatura Laser

\
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per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about



* Automazione macchine Tempra Induzione

/

N
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TEMPRA AD INDUZIONE

Celle Automatiche dedicate alla
tipologia elementi, comprese di
attrezzatura adeguata.

Isole robotizzate per vari elementi
diversi  per piccole medie
produzioni variabili, gudate da
telecamera digitale per robot
antropomorfo, con cambio pinza
automatico isolato elettricamente.
Teste ad induzione singole o
multiiple.

® Febo A+P 2000.

\

per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about




* CLINCING (Toxatura)

/

-
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CLINCING (TOXATURA)

Celle di Clincing consistono
nell’'unione di due elementi senza
saldatura, incollaggio o rivettatura.
L'automazione consiste nel prelevare
gli elementi da un magazzino e
portarli sotto la macchina di Toxatura
nelle varie misure in 3d richieste dal
disegno cliente.

Nei casi dove il punto di toxatura
coincide con la pinza di presa
robotizzata, si inserisce una stazione
di ripresa elemento, in modo da
garantire il prodotto finito.

Come negli altri settori il controllo
gualitativo al 100% viene eseguito
da telecamere digitali.

per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about



* Lavorazioni meccaniche

/
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LAVORAZIONI MECCANICHE

Isole di carico scarico macchine
utensili robotizzate con robot
antropomofo e cartesiani.

Controlli qualitativi e tolleranze di
lavorazione meccanica.

Algoritmi e derivate per le correzioni
on line delle macchine utensili.
Teste di lavorazione a mandrini
multipli o elettromandrini.

Isole di sbavatura elementi a bordo
ciclo di lavorazione.

Impianti di lavaggio asciugatura a
bordo ciclo di lavorazione.

Guida robot con l'utilizzo di
telecamere digitali per la presa
elementi non ordinati.
Palletizzazioni robotizzate.

\

per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about




* Automazioni per Cementifici

4 2

CEMENTO

Macchine infilasacchi statiche per
sacchi a valvola.

Macchine Infilasacchi per insaccatrici
rotanti.

Macchine per insacamento Grassello
con palletizzatore robotizzato
guidato da telecamere digitali.

Palletizzazione robotizzata dei
sacchi 10-25-50Kg.

® Febo A+P1998.

per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about
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* Palletizzazioni

/" Palletizzare il Fondo Linea

21

\.® Febo A+P1998 - 2013.

Febo fornisce palletizzatori robotizzati per
qualsiasi tipo di materiale da I'imballaggio
dai sacchi per cementifici, farine,
granulari, concimi ecc. a qualsiasi tipo di
confezionamento in scatole.

Le lunghe esperienze Febo coprono le
palletizzazioni per elementi che vanno da
pochi grammi fino a 1000 kg, utilizzando
robot antropomorfi. Per pesi superiori si
possono studiare palletizzatori su misura.

Palletizzazione Flessibile

Dagli anni 2000 in poi A+P ha sviluppato
palletizzatori con sistemi di visione, per
poter palletizzare o depalletizzare,
tipologie di confezioni differenti con un
unica macchina.

\

J

per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about




* Automazioni in genere

4 AUTOMAZIONI

A+P analizza le necessita dei
clienti proponendo I'automazione
piu interessante analizzando
Produttivita, Qualita, Costo,
determinando I'automazione piu
corretta in base alle esigenze del
cliente.

Alcuni esempi:

Macchina Spellacavi

Macchina Kapton per resistenze
elettriche

Packaging per tutti i settori
Impianti d’'incollaggio polistirolo
Ramolaggio anime in terra
Sbavatura elementi Robotizzata
Linee di assemblaggio Frizioni,
Motori elettrici, Cambi meccanici,
Bombolette spray, Giocattoli,
Farmaceutici, Filtri, ecc.

\

22

per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about




* Sistemi di visione digitale

/" SISTEMI DI VISIONE N

| sistemi di visione digitale
vengono utilizzati:

1. Sistema digitale Guida Robot
2. Controllo Qualitativo

3. Ricerca elementi organici

1° caso - Guida Robot

o ", N
Nel 1° caso una macchina o un robot, 2__caso - Controllo Qualita

prende le informazioni
geometriche confrontando la foto
master con la foto acquisita,
guidando il cinematismo per la
presa elemento

Nel 2° caso si fanno controlli qualitativi 3° caso - Guida Neurale
sempre per confronto con foto :
master

Nel 3° caso si sviluppano algoritmi
dedicati a materiali organici come
piante, tessuti organici,
determinando la posizione pur con e el -

\ cambiamenti di forma o di colore / https://www.automazione-progetti.it/about

v
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* Elenco Brevetti A+P dal 1992 al 2020
a

ettore Cemento: 3 Brevetti: 1 Palletizzazione per sacchi a misura variabile. 2 Infila-sacchi per insaccatrici a

6000 sacchi ora. 3 Pinze di presa Sacchi vuoti con apertura automatica della valvola. proprieta C.Femia. Mechanica Srl
Nicola Augello - A+P

Settore Meccanico: 6 Brevetti: 1 Trasportatore a catena Free Roller. 2 Manine di presa Pneumatiche. 3 Bauletto
per Moto. 4 Pinze per robot antropomorfo settore fonderia pressofusione. 5 Elettro mandrino a cuscinetto ibrido.
proprieta C.Femia. Febo A+P. 6 Sistema robotizzato per laminazione Fibra di Carbonio Proprieta C.Femia - Mind

Settore Energia: 1 Brevetto: Solare Termico a specchi. proprieta C.Femia - Daneu Alessandro - Febo A+P

Settore edile 2 Brevetti: 1 Staffe per strutture edili antisismiche 2 Giunto per ponteggi a chiusura rapida e in
sicurezza. Propieta C. Femia - Franco Febbo - A+P

Settore alimentare e Gadget 4 Brevetti: 1 Infuso per Caffé. 2 Mano di presa robotizzata a 2 asse per robot
antropomorfi. 3 Chiusura automatica Barilotti. 4 Inserimento Robotizzato gadget in contenitore. Proprieta C. Femia -
Febo - A+P Alcuni di questi brevetti sono condivisi o ceduti con MPG-Ferrero di Alba - P. Vaccarella.

Settore comunitario 1 Brevetto: 1 Salinizzatore, riconoscimento digitale della salinita dell’asfalto- Proprieta
C. Femia - Febo - A+P

Settore Automazione 2 Brevetti : 1 Manina robotizzata a 6+5 assi per Bin Piking, Proprieta C. Femia - A+P.
2 Pinza per de-palletizzazione, ad attrito variabile tra la presa e la posa, per movimentazione pacchi con dimensioni e
pesi molto diversi tra loro. Proprieta C. Femia - A+P.

Settore Gas Fluidi: 3 Brevetti: 1 Erogatore Gas e fluidi a 3vie Parallelo ed ortogonale. 2 Giunto Rotante per Gas
Vuoto e Fluidi. 3 Motoriduttore miniaturizzato con Harmonic Drive o Nugear, per aperture micro valvole Gas, Vuoto e

Quidi. Proprieta C. Proprieta C. Femia - A+P. /
4D
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AUTOMAZIONE PROGETTI
Presenta

Smistatori I.A. ®

Dopo 25 anni d’esperienza in automazione
L’evoluzione della specie

Presa intelligente elementi direttamente da cassone per piccole
0 medie produzioni variabili, posizionati alla rinfusa per servire
le utenze piu svariate:

« Asservimento macchine utensili, macchine in Genere

« Assemblaggi o Collaudi

* Presse per costampati

« Confezionamenti, Palletizzazioni,

« Elementi Grezzi o Semilavorati.

 Ecc. in base alle esigenze

Torino 2016



*L’esigenza

/Prelevare un elemento da un cassone o da \ / \

contenitore, per poterli smistare e singolarizzare IL PUNTO DI PARTENZA
in automatico, sono state messe a punto tre
tipologie di macchine, in base alla tipologie
d’elementi. La scelta del cliente dipendera:

Alimentare varie tipologie d’elementi con la
stessa macchina, rispondendo alla continua
esigenza d’alimentazione automatica di piccole o
medie produzioni variabili in tutti i settori
produttivi. Utilizzando macchine intelligenti che si
auto programmano con l'arrivo di nuovi elementi,
senza il bisogno di tecnici specializzati.

1. Dimensione e pesi elemento
2. Quantita di facce d’appoggio
3. Tempo ciclo richiesto

Per dimensioni le macchine sono state divise in

solo 2 tIpOIQgIEZ . o NESSUN VALORE LOTTO
1. Macchina per dimensioni da 5 a 50mm con LOTTO AGGIUNTO
tempo ciclo di un pezzo al secondo PRECEDENTE SUCCESSIVO

2. Macchina per dimensioni da 50mm in su per
tempi ciclo da 5 secondi in su. Rimozione materiali

Per quantita di facce d’appoggio, si intente in E Portare materiali
guante posizioni pud assumere un elemento

tirato manualmente su un piano, per esempio un TEMPO TOTALE

dado dagioco _._ ha 6 possibili facce ICAMB'O PRODUZIONEI t

d’appoggio. ",

L J J
26 ,’-{)
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*La soluzione
4 I

A+P ha iniziato questa esperienza nei vari
settori industriali, quali ad esempio
automotive, alimentare, farmaceutico e in
settori generali compreso il settore plastiche,
realizzando tre tipologie di smistamento e
orientamento automatico.

Smistatore 1 Per Piccoli oggettida 5 a
50mmm da a 2 a 16 facce d’appoggio con
tempi ciclo di 1 pezzo al secondo.

Smistatore 2 Per Elementi Tondi o toroidal
con presa diretta da cassone elementi da 2-4
facce, tempo ciclo da 6 secondi in su.

Smistatore 3 Per Elementi complessi da
50mm in su, da 2 a 16 facce d’appoggio, con
la possibilita di elementi che si possano
incastrare tra loro nei contenitori, con tempi
ciclo da 6 secondi in su.

\ J
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Smistatore 1

per piccoli elementi,
come gadget in genere
o elementi da 5-50mm
Per elementida 2 a 16
facce

Smistatore 3

Presa Indiretta da
cassone per elementi
complessida 2 al6
facce, con possibilita
di ingarbugliamenti
degli elementi tra loro.

Smistatore 2
Presa diretta da
cassone con robot
antropomorfo per
elementi 2-4 facce




*Orientamento elementi

/Una volta singolarizzato (isolato dalla massa), I’elemento singolo viene trasferito su un nastro
trasportatore; L’elemento viene visionato da una telecamera digitale, che trasmette tutte le
informazioni di posizione e figurative dell’elemento, ad un robot antropomorfo attrezzato di
mano di presa satellitare ® brevetto IPC G05B19/418

La pinza del robot € configurata in modo da realizzare delle rotazioni controllate dell’elemento
prelevato, sfruttando un 7° 8° 9° asse aggiuntivo, applicato direttamente sul punto di prelievo
della pinza, cosi da ottenere la posizione di deposito predefinita a partire da qualsiasi
orientamento iniziale dell’elemento.

La presa dell’elemento sara quindi variabile: in base alla geometria e all’orientamento
dell’elemento nella sua posizione di prelievo, (informazioni elaborate dall’algoritmo), il software
decidera in autonomia quale sara la condizione ideale per la presa, dell’elemento riferendolo in
automatico alla posizione di deposito.

Il software della telecamera avra nel suo database tutte le informazioni dell’elemento pre-
acquisite in fase di Auto programmazione. La programmazione o I’Auto programmazione della
telecamera digitale in definitiva sara I’'unica cosa da fare per trattare ogni nuovo elemento.

A\

N

J

Pinza Satellitare




L’algoritmo eseguira le operazioni con un
sistemalogico lineare.

L’operatore dovra intervenire solo per
I'indicazione del posaggio finale, mentre il
robot sceglierain autonomia il punto di
presa, a seconda dell’arrivo e della
configurazione dell’elemento, scegliendo la
strada piu veloce.

Le frecce di ritorno indicano che il software
attende il benestare operatore per
proseguire le attivita.

Il tempo necessario per 'addestramento
dell’operatore al fine di renderlo autonomo,
rapido ed affidabile, &€ di pochi minuti,
seguendo la condotta guidata.

L’auto programmazione per il nuovo
elemento viene eseguita in 5-15 minuti.

29

/ Auto Programmazione \

Memorizzazione
delle posizioni
elemento

Determinazione
delle quantita

Controllo capacita

" . di memoria
d’immagine

‘ Prove di deposito

|

Approvazione ” Memorizzazione
‘ punto di deposito {

\ J

3
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Persa in automatico elementi da cassone con riconoscimento e riferimento

Presa Elementi in automatico dal cassone per I’asservimento.

/Per I'asservimento automatico di elementi presi da cassone, si sono testate e \
certificate due soluzione:
1. Presadiretta da cassone tramite robot antropomorfo guidato da sistema Ottico

3D, Il Robot preleva gli oggetti alla rinfusa dal cassone e lo deposita per poi
riferirlo come preferito. Con questo sistema gli elementi non potranno avere piu
di 2-4 facce d’appoggio, sistema consigliato per elementi cilindrici, |l sistema
avra un tempo ciclo che dipendera dalla complicatezza degli elementi da
prelevare e riferire, con ‘esperienza acquisita per questo metodo si va da un
minimo di 6-50 secondi a elemento.

Presa da cassone tramite un Pick up a portale, prelevando gli elementi alla
rinfusa depositandoli su un nastro trasportatore. Il Robot preleva I'elemento dal
nastro, guidato da sistema Ottico 2D (o 3D in casi di ingarbugliamento
elementi), riferito come preferito. Con questo sistema si potranno prelevare e
riferire elementi complessi da 2 al6 facce di appoggio, Il sistema avra un tempo
ciclo che dipendera dalla complicatezza degli elementi da prelevare e riferire,
secondo esperienza acquisita di questo sistema si va da un minimo di 3-8
secondi a elemento, grazie alla pinza satellitare brevettata ®.

/

I
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Persa in automatico elementi da cassone con riconoscimento e riferimento

/Layout esemplare con presa Layout esemplare con presa \
diretta da cassone Visione 3D. Indiretta da cassone Visione 2D
con pinza satellitare.

per vedere il filmato
https://www.automazione-progetti.it/about




*1 Risultati

/

NON ESISTE PIU’ IL CONCETTO DI "GROSSO LOTTO"

Con lo Smistatore® di A+P ci si pud sbarazzare del concetto di “grosso lotto” ottenendo un

O "LOTTO ECONOMICO"

\

sistema produttivo economico e flessibile in grado di produrre una grande varieta di prodotti anche
a lotti piccolissimi, come vogliono i clienti di oggi.

Le operazioni di set-up sono state trasformate in interventi rapidi ed elementari che "chiunque”,

possa esegquirli correttamente e rapidamente.
“Brevetto PCT — IPC  G05B19/418 ®

https://worldwide.espacenet.com/publicationDetails/biblio?DB=EPODOC&II=0&ND=3&adjacent=true&locale=en_EP&FT=D&date=20140

211&CC=MX&NR=2013010028A&KC=A

TEMPO DI SET-UP
RIDOTTISSIMO

LOTTO PRECEDENTE

2

Rimozione materiali

{ |

LOTTO SUCCESSIVO

Portare materiali

TEMPO TOTALE e

K CAMBIO PRODUZIONE
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