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sensor de campo magnético

para la deteccion de tuercas para soldar M6

con revestimiento de TIN

NIMFE-EM12/4,9L88-UP6X-H1141/S1182

Designacion de tipo
N° de identificacion

NIMFE-EM12/4,9L.88-UP6X-H1141/S1182
1600616

Condicién para el montaje enrasado
Temperatura ambiente -25... +70°C
Tension de servicio 10...30 VDC
Ondulacién residual <10 % U,
Corriente DC nominal <200 mA
Corriente sin carga |, <15 mA
Corriente residual <0.1mA
Tension nominal de aislamiento <0.5kV
Proteccion cortocircuito si/ ciclica
Fallo de la tension en |, <1V
Proteccion ante corto-circuito/polaridad inversa si/ completa

Funcién de salida

3 hilos, conexién programable, PNP

Modelo

Medidas

Material de la carcasa

Material de la cara activa

par de apriete max. de la tuerca de la carcasa
Conexioén

Resistencia a la vibracién

Resistencia al choque

Grado de proteccion

tubo roscado, EM12/4,91.88

88 mm

acero inoxidable, V2A (1,4301)

acero inoxidable, revestimiento de TIN
10 Nm

conector, M12 x 1

55 Hz (1 mm)

30 g (11 ms)

P67

MTTF 874Ano0s segiin SN 29500 (ed. 99) 40°C
Indicacion de la tensién de servicio LED verde

Indicacion estado de conmutacion LED amarillo

Diametro de la cara activa B g 12 mm
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= tubo roscado, M12 x 1
= acero inoxidable, 1.4301
= 3 hilos DC, 10...30 VDC

= parametrizable (NC/NO) mediante adap-
tador teach VB2-SP1

= conector M12 x 1

Esquema de conexiones

. > WH ext. teach

O T
-\ 38U -
pnp |__ 4 BK

Principio de funcionamiento

Los "sensores para tuercas de soldar" estan
disponibles en dos modelos distintos con va-
rias intensidades de sefal y diametros. De es-
te modo pueden detectar componentes ferro-
magnéticos con propiedades y diametros muy
dispares. El componente a detectar tiene que
encontrarse dentro de la llamada zona activa
para reconocerlo. La sefal interna del sensor
llega a su valor maximo cuando la zona activa
esta totalmente recubierta por el componente.
También son posibles recubrimientos parcia-
les.

Zona activa S = 9mm

Dento de esa zona cambia la sefial del sensor
al colocar los componentes.

Zona maxima M = 13mm

Cuando se cubre totalmente esta zona se
consigue la sefial maxima posible del sensor.
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examples of use
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El sensor de campos magnéticos para la deteccion de
componentes ferromagnéticos esta preparado espe-
cialmente para la deteccion de tuercas de soldar y cas-
quillos distanciadores o de estabilizacion. Las piezas a
detectar tienen que ser siempre de material ferromag-
nético para poder garantizar el funcionamiento perfec-
to del sensor. Las espigas de centraje utilizadas en la
mayoria de las aplicaciones fijan las tuercas de soldar
y los casquillos de estabilizacién y protegen el sensor
contra dafios mecanicos. Las espigas tienen que ser
de material no ferromagnético como acero inoxidable.
Las espigas de centraje no estan disponibles en Turck
pues tienen que ser fabricadas en cada caso a la medi-
da de la aplicacion.
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parametrizacion con "adaptador teach”

insert Teach-Adapter between
sensor and sensor cable

v

unscew protective cap
(optional)

¥

switch on power supply

for output for cutput
NG MO
y y
add component remove
(e.g. nut) component
press Teach-Adapter key

until LED is flashing green

verify until LED shows steady yellow

for output for output
NC NO

r

max. 20 s

remove
component {e.g. nut)

add component

v v

press Teach-Adapter key until
LED is flashing yellow

- -

wait until calibration and
error check is completed

ne errcr mc‘a-‘?uring arrar

h Y

time out

calibration successful
(LED steady yellow)

Measuring error or
time out
(green/yellow LED
rapid flash)
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La sefial de medicion en el sensor esta influenciada por
el diametro y las propiedades del material de la espi-
ga de centraje y del componente, pero también por el
recubrimiento de la zona activa. Por eso es necesario
programar cada sensor en la situacion de montaje pa-
ra un tipo de conmutacion concreto segun el casquillo
de centraje o la tapa de proteccion utilizados y segun
el componente a detectar (tuerca, casquillo, etc.). Pa-
ra parametrizar un sensor se requiere el adaptador de
teach VB2-SP1 disponible en Turck.

Indicacién de errores

Cuando se produce un error de sobrecorriente o corto-
circuito con la salida activa se desconecta ésta inme-
diatamente. El sensor comprueba al cabo de un segun-
do si se mantiene el cortocircuito y, en su caso, conecta
de nuevo la salida. El LED amarillo parpadea con 1 Hz
mientras exista fallo por sobrecorriente o cortocircuito.
Cada sensor supervisa las sefiales internas del sensor
y los componentes del hardware. Causas de error que
pueden llevar a una desconexién de la salida:

- Interferencia de la sefial del sensor (p. €j. por campos
magnéticos externos)

- Sobretemperatura (temperatura interna del equipo
>100°C)

- Hardware defectuoso

Los fallos del sensor se indican mediante el parpadeo
alterno de el LED verde y amarillo. En geeral los fallos
del sensor se restablcen por si solos, es decir que el
sensor cambia automaticamente al estado de funciona-
miento normal cuando se elimina el fallo.

Al conectar la tension de servicio del sensor éste com-
prueba los parametros de servicio. Si éstos contienen
algun error el sensor permanece en un estado de fallo
(LED verde parpadea). En este estado no se puede co-
nectar la salida y es obligatorio efectuar una nueva pa-
rametrizacion con ayuda del "adaptador de teach".
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para la deteccién de tuercas para soldar M6 Industrial
.. Automation
con revestimiento de TIN
NIMFE-EM12/4,9L88-UP6X-H1141/S1182
Accesorios
Modelo N° de identi- Dibujo acotado
ficacion
VB2-SP1 6999084 adaptador de teach
P 0]
=
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