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检测

在二次包装作业中检测填充料位
在袋装糖果的二次包装中 ， 制造商以交叠的方式放置袋装产品 。 多轴取放装箱机械手先瞄准 ， 然后

把袋装产品一层一层地放进预制纸板箱 。 装填满的箱子被输送到封箱站 ， 在封箱之前 ， 安装在传送带上

方的光电传感器可靠地检测每个箱子 内位于最上层的袋装产品高度 ， 如发现箱子未装填满 ， 则将箱子剔

除出去 。
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角 袋包装的縣 以交叉层叠的方式職 定状态报警 。 在性能下降的
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先进行封箱 ， 獅麟 ， 酿鎌送 。 麵防健护的提示 。

排成直獅縣舰雛 Ｉ砸砸 遽 户可制 纟方 向 固 定
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个多轴取放装雛 支架 自 由选择安装方式 ， 因

械手拾取
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排糖果 ， 然 后对准预飄板 此 定 位安 装 传感器 非 常 简
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确保箱 内 仝间得到 充分利 用 。
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旦达 至 丨

Ｊ— 的 。 ３ 微型光电传感器可以为包装提供检测技术
ｉ则 距 离 可 适 应 各 种 纸 箱 尺

预设的层数 ， 箱子就被输送到封箱站 。 寸 ， 无需 重新 定位传感器 。

有时候会发生
一层或多层叠放错误 ， 的影响 ， 这些传感器既能够很好地完成凭借板载的 电位器完全满足简单的 电气

个别包装袋会在达到装箱站时丢失 ， 没检测任务 ，
又能够适应环境 。调节 ， 有时还可 以通过标准化的点对点

有形成完整 的
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排 ， 也有可能 出 现破损在传送带 的 中 央上方装有
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个传感串行连接协议 Ｉ ／０ － Ｌ ｉ ｎ ｋ 实现远程调节 。

或偏离的 问题 ， 此时 ， 需要非接触式的器 。 装箱完毕后 ， 当箱子经 由其下方去作为标准 ， 所有 ＰＮ Ｐ 版本的传感器都免

传感器系统来检测最顶层 的高度 ， 用 以封箱站时 ， 传感器检测箱 内最顶层的糖费 自带 。

剔 除任何不合格的箱子 ， 这个系统必须果包 。 如果顶层的高度低于预设高度值 ，Ｃ２ ３ 微型光 电传感器可 以帮助 用 户

可靠 ， 且免维护 。 传感器触发
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个机械剔 除装置 ， 把箱子实现的价值包括 ： 可靠 、 基于非接触方

Ｃ ｏ ｎ ｔ ｒ ｉ ｎ ｅ ｘ 的 Ｃ２ ３ 微型光 电传感器导向待检区 ， 等待检查 。式实现稳定的在线质量监测 ； 实时检测
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Ｃ ２ ３ 系 列光 电 传感器报警提示需要预防性维护 ， 提高生产效

３ ００ ｍｍ 最大检测距离处光斑直径仅有有工业常用 的 ＰＮ Ｐ 和 Ｎ ＰＮ 极性 ， 以及率 ； 单个传感器无需重新定位就能适应
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