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MARK400 / CAM220

Data Matrix markieren und lesen

Standig
Automobilindustrie an die Nachverfolgbarkeit aller

steigende Anforderungen der
durchgefiihrten Arbeitsschritte erfordern fiir jede
Komponente eine eigene Seriennummer.

Mit  der  MARK400
vollautomatisch kurz nach dem GieBprozess mit einer

werden  Rohgussrader
Seriennummer markiert. Die eingesetzte Technologie
mittels Laser ermdglicht neben Klarschrift auch Data
Matrix Codes fur die automatische Prozessverfolgung
und Steuerung aller nachfolgenden Produktionsschritte
in der Radfertigung. Als bevorzugte Markierposition
hat sich die Radauflage mit den Ausgleichstaschen
etabliert, da diese Flachen sofort nach dem
GieBprozess zur Verfigung stehen und auch in
weiterer Folge weder bearbeitet noch lackiert werden.
Die MARK400 wurde von der Grundkonzeption
speziell auf die Nachristung in bestehenden
Raderwerken ausgelegt. Das zeigt sich unter anderem

IHRE VORTEILE

» Echte Seriennummer

durch ihre sehr geringen EinbaumalBe und Flexibilitat
in der Anbindung an bestehende Systeme. Mit den
Erfahrungen aus anderen Anwendungen wurde die
MARK400 von Anfang an mit speziellen Features, wie
z. B. Feinpositionierung mittels Kamerasystem und
Scannersystem zum Kontrollieren und Bestatigen des
gerade markierten Codes, ausgestattet. Damit bietet
die MARK400 ein Hoéchstmall an Prozesssicherheit
und Zuverldssigkeit. Um die gesamte Prozesskette
aus einer Hand zu haben, gibt es mit dem CAM220
Data Matrix Code Lesesystem ein passendes, speziell
fUr Aluminiumréder optimiertes Kamerasystem aus
dem Hause Alpine Metal Tech. Weiters ist die CAM220
mit Zusatzfeatures wie Datenbankanbindung und
automatischer Zwischenpufferung bei Netzwerkausfall
ausgestattet und damit bestens geeignet eine
hochverfigbare und zukunftssichere Losung zu
realisieren.

Jedes Rad hat eine eindeutige Nummer. Eine durchgangige Nachverfolgbarkeit von der GieBmaschine bis

zur Auslieferung ist gewéhrleistet.

» Verbesserung im Produktionsprozess

Produktionsfehler konnen auf jedes einzelne Rad und exakte Produktionszeiten eingegrenzt werden.

» Komplettsystem aus einer Hand

Markiermaschine und Lesesysteme kommen von einem Lieferanten.

» Hohe Zuverlassigkeit

Sofortige Kontrolle der Codierung direkt nach dem Markieren zur Sicherstellung der automatischen Lesbarkeit.



MARK400

Lasermarkierung

Data Matrix Code

Der Data Matrix Code ist ein 2D-Code und wird fUr dauerhafte
Direktbeschriftung mittels Laser in der Produktion verwendet.
Er beinhaltet Informations- und Fehlerkorrekturdaten und wird
in der 14x14-Variante mit einer Datenkapazitdt von 16 Zahlen
standardmé&Big in der Radindustrie eingesetzt. Durch den redundanten
Aufbau werden nahezu 100% Leseraten erreicht.

Markierbereich

Der Code muss an einer Flache, die nicht lackiert wird und im
Produktionsprozess keiner mechanischen Beanspruchung ausgesetzt
ist, markiert werden. Grundsatzlich muss diese ca. 1 mm je Seite
groBer als der Code und annéhernd eben sein. Eine Anordnung von
ca. 90° zur Radachse muss gewahrleistet sein.

Details zur Codierung

Die im Data Matrix Code enthaltenen Informationen kénnen je nach
Bedarf zugewiesen werden. Beispielsweise kdnnen 2 Zeichen flr eine
Herstellerkennung, 2 Zeichen flr Produktionsjahr und 12 Zeichen fir
Kokillennummer, Radtyp und eindeutiger Seriennummer (ID) verwendet
werden. Kundenspezifische Anderungen und Erweiterungen sind
jederzeit moglich.

Beispiel Codeaufteilung

2819026589420173

Radtyp /

Hersteller Jahr Kokille







AUSSTATTUNG

Raderkennung und Positionierung

In der MARK400 Markiermaschine wird das Rad Uber den integrierten
NUMTEC Barcodescanner identifiziert. Dabei wird das Rad mit der
integrierten Dreheinheit am Scanner vorbeigedreht und nach dem Lesen in
die passende Winkellage gedreht.

ADC-System

Mit dem integrierten ADC-System wird der exakte Fokusabstand fur den
Laservorgang geregelt. Bei Rohteilen kann der Abstand vom hinteren
Horn zur Anlageflache wegen Gussresten und Schisselverzug stark
variieren. Um jeden Einfluss auf die Markierqualitdt auszuschlieBen, wird
mittels speziellen Lasersensoren bei jedem Rad der tats&chliche Abstand
nachgemessen und entsprechend korrigiert.

APC-5ystem

Mit dem integrierten APC-System wird die exakte Position der Markierung
in der Ausgleichstasche geregelt. Bei Rohteilen kann aufgrund von
Seitenteilversatz und Gussresten die Positioniergenauigkeit Uber den
seitlichen Barcode schwanken. Um bei sehr kleinen Ausgleichstaschen
genau in der Mitte zu markieren, wird mittels dem integrierten APC-
Kamerasystem die exakte Taschenposition vermessen und die
Markierposition entsprechend korrigiert.

Automatische Kontrolle

Der markierte Data Matrix Code wird noch in der Markiermaschine mit
einem integrierten Lesesystem kontrolliert. Dadurch wird die dauerhafte
Markierqualitdt und die 100% Lesbarkeit an den nachfolgenden
Scannerstationen im Werk sichergestellt.




Intuitive Software

Zum Bedienen und Einlernen neuer Radtypen. Die
Software ist in verschiedenen Sprachen verfligbar.

PHD-Greifereinheit

Zuverlassiges und schnelles Radzentrieren und
-drehen mit PHD-Greifereinheit

Lasersystem

30W Lasermarkiersystem mit 3-Achsen-Steuerung

Kompakte Bauform

Zur nachtraglichen Implementierung in bestehende
Linien; kein zusatzlicher Schutzzaun erforderlich

Fernwartung

Optimaler Zugang Uber Fernwartung fur schnelle
Hilfestellung

OPTIONEN

Kamerasystem

Typenerkennung mit dem optional erhéltlichen
NUMTEC Softwarepaket; fir den Einsatz in
Produktionslinien ohne NUMTEC Barcode-System

Flow-Forming Rader

Mit einer zusatzlichen Achse kénnen auch Flow-
Forming-R&ader erkannt und markiert werden.




Bedienpanel

Wartungstur

Schaltschrank

Radeinlauf




TECHNISCHE DATEN

Technische Anderungen, Satz- oder Druckfehler und alle Rechte vorbehalten.

3323

Markiersystem

magliche Markierzeichen
Prozesssicherheit
Typenkennung
RadgréBe

Radgewicht
Anlagenkapazitét
Bedienung

Steuerung

elektrischer Anschluss

pneumatischer Anschluss
LxBxH

@) ALPINE METAL TECH

1673

1057

Lasermarkierung, 30 Watt Hybridlaser

Data Matrix Code, Zahlen, Buchstaben, Zeichen
integriertes Code-Lesesystem

NUMTEC Barcode- oder Kamerasystem (Option)

14-22"

max. 45 kg

150 Rader/Std.

19" Touchdisplay
Siemens S7-300 Serie

Profibus, Profinet, EtherNet/IP, Parallele I/O
3 x 400 VAC, 50 Hz, 10 kVA
optional 3 x 400-480 VAC, 50/60 Hz, 10 kVA

mind. 6 bar
1673 x 1057 x 3323 mm
1800 kg

@ ALPINE METAL TECH

980

1673




CAM220

DMC-Scannersystem

DMC-Code fur Alurader

Das CAM220 Scannersystem wurde speziell zum Lesen von DMC-
Codes auf Aluminiumradern entwickelt. Die Auslegung der optischen
Komponenten ermdglicht einen universellen Einsatz der Geréate bei
der vollen Bandbreite von RadgréBen im Bereich 14 —24",

Steuerungseinheit

Das Scannersystem wird von einem Industrie-PC gesteuert. Durch
den Einsatz einer Standard-Ethernetverbindung kann der Scannerkopf
problemlos bis zu 50m weit entfernt von der Steuerungseinheit
installiert werden. Der Industrie-PC Ubernimmt auch die Aufgabe eines
Zwischenspeichers fur die gelesenen Rader; gleichzeitig konnen alle
Daten automatisch in eine kundenseitig vorhandene SQL-Datenbank
eingetragen werden. Die Produktionsdaten sind daher mit der
CAM220 auch gleichzeitig in der werksseitigen IT verfigbar — ohne
zusétzliches Equipment wie z. B. SPS-Anbindungen.







AUSSTATTUNG

Scannerkopf

Alle im Feld eingebauten Komponenten sind in einem hochwertigem
Aluminiumgehéuse mit Schutzgrad IP67 eingebaut. Mit den als Zubehor erhéltlichen
StandftBen ist fur den Einbau unter einem Rollenband kein zusétzliches Equipment
mehr notwendig.

Modulare Bauweise

Je nach Anwendung kann der Scannerkopf mit einer oder zwei Kameras
ausgestattet werden. Der damit abgedeckte Lesebereich betragt bei einer Kamera
200 mm und bei zwei Kameras 350 mm (Lesebereich quer zur Transportrichtung
am Rollenband). Fir den Einsatz unter extremen Bedingungen (Wasser,
Schmutz etc.) kann der Scanner mit einer automatischen Selbstreinigungseinheit
ausgestattet werden.

Steuerschrank

Alle steuerungstechnischen Teile wie Industrie-PC, Netzteile, Monitor etc. sind in
einem Klemmkasten im Format 500 x 500 x 210 mm eingebaut. Dieser Kasten
ist auch der einzige Ubergabepunkt zum Kunden fiir Stromversorgung und
Datenanbindung.

1) Kamera
LED-Beleuchtung

3 ) Automatische Reinigungseinheit
(optional)

4 ) Druckluft-Anschluss

(optional)

Ethernet-Anschluss 1

Elektrische Versorgung

I/O-Anschluss

Ethernet-Anschluss 2

)N )OO




TECHNISCHE DATEN

Anlagenfunktionen
Leistungsmerkmale

Technische Ausfuhrung

Schnittstellen
Medien
Abmessungen
Gewicht

Technische Anderungen, Satz- oder Druckfehler und alle Rechte vorbehalten.

Standard Version

Lesebereiche (quer zur Transportrichtung am Rollenband)

| 350mm
\"\ lll;
L / 200mm
| f.l'
\‘ ;.
200mm
350mm

153

T .

Messverfahren
Anlagenkapazitat
Bedienung

Steuerung

Kameratyp

Beleuchtung

Codetype

CodegréBen
physikalische CodegréBe
Scanngeschwindigkeit
Scannbereich horizontal

(quer zur Forderrichtung)

Scannbereich vertikal

elektrischer Anschluss
LxBxH
Scannerkopf
Schaltschrank

450mm

CMOS Kamera

1200 Ré&der/Std.

Touchdisplay

Industrie-PC

Industrie-Kamera, 2 Megapixel
LED-Balken (2x)

Standard Data Matrix Code

typ. 14 x 14 oder 8 x 32 Pixel

typ. 11 x 11 mm

in der Bewegung, max. Geschwindigkeit 30 m/min
Standard Version: 200 mm

extended Version: 350 mm

200 mm (400-600 mm Abstand)

Profibus, Profinet, EtherNet/IP, Parallele 1/0
1 x 230 VAC, 50 Hz, 0,5 kVA

304 x 304 x 100 mm (nur Scannerkopf)

10 kg

50 kg

Extended Version

350mm

350mm

353

304
Q
Jams)

LL




FERTIGUNGSPROZESS

Der Einsatz von NUMTEC Barcode und Data Matrix Code
N der Radproduktion

&\
! Angusszapfen

Entgraten lesen

GieBmaschine ausbofren
Verzugs- | Ill Data Matrix
messung Q markieren
® Angusszapfen Entgraten
Barcode ausbohren
: lesen Data Matrix
GieBmaschine lesen
I.. . ’ Q ) I t
MD140 SLS3000 MARK400/420 REF300 CAM220
Verzugsmessung Barcode Data Matrix Code Bohrmaschme Entgratmaschine  Data Matrix
100% Kontrolle des Typenerkennung Lasermarkieren Ausbohren des Réaderentgraten, Typenerkennung auf
GieBprozesses auf Kokillenbasis Angusszapfens Schutzhorn und Data Matrix Basis
Teilungsgrat
Endkontrolle &
KU ndendatenbank Verpackung
Data Matrix
lesen

T L

S

Data Matrix
lesen

CAM220
Data Matrix

Typenerkennung auf
Data Matrix Basis



Roéntgen
(1)
Réntgen
X) Data Matrix
lesen
CAM220
Data Matrix
Typenerkennung auf
Data Matrix Basis
Lackierung
Data Matrix
lesen
Design- Glanz-
Vermessung drehen

MD220
Messmaschine

CAM220
Data Matrix

Typenerkennung auf
Data Matrix Basis

Designvermessung
vor dem Glanzdrehen

VergUtung
(1)

VergUtung
@

Rund- und
Planlauf

Wuchten

Kalotten-
Messung

MD860

Prifmaschine

Modulares Inline-

Prifmsystem

&l

Barcode
lesen

SLS3000
Barcode

Typenerkennung
auf Kokillenbasis

Data Matrix
lesen

CAM220

Data Matrix

Typenerkennung auf
Data Matrix Basis

Verzugsmessung Zelle

Vermessung Verzug,
Nabenbereich und flexible

Verzugs-
messung

Bearbeitungs- L

Linie (1) o

Data Matrix
lesen

Verzugs-
messung

Bearbeitungs- 1.

Linie (X) %

Data Matrix
lesen

MD322 Roboter- CAM220

Data Matrix

Typenerkennung auf
Data Matrix Basis

Vollautomatische

Positionierung Produktionszellen

Dicht- .
Prifung Blrsten
lesen
D'C it Biirsten

Prifung
Data Matrix
lesen

CAM220
Data Matrix

Typenerkennung auf
Data Matrix Basis



Alpine Metal Tech GmbH
BuchbergstraBe 11

4844 Regau, Austria

Tel.: +43 7672 78134-0

E-Mail: office@alpinemetaltech.com

Web: www.alpinemetaltech.com




