
Первая реакция инженеров на вопрос об индук-
тивных датчиках часто бывает одинаковой. Давно из-
вестный продукт, много производителей, огромная
номенклатура – что тут еще сказать? Попробуем оп-
ровергнуть это распространенное мнение.

С момента основания в 1965 г. компания Turck
разрабатывает и производит индуктивные датчики,
часто применяемые для замены быстро изнашивае-
мых контактных механических переключателей. Но
преимуществам бесконтактных и неизнашиваемых
датчиков всегда сопутствуют их недостатки – ограни-
ченная дистанция срабатывания, чувствительность к
электромагнитным помехам, зависимость дистанции
срабатывания от материала мишени. Чтобы обойти
эти трудности, различные производители разрабаты-
вали узкоспециализированные датчики, например,
высокотемпературные, способные работать в услови-
ях мощных помех от сварочных аппаратов, с увели-
ченными дистанциями срабатывания и т.д. Но ни
один производитель не смог создать изделие, сочета-
ющее все вышеперечисленные свойства в одном из-
делии. Используя технические
ухищрения, производители выиг-
рывали в одном параметре, но
жертвовали другими. Номенклату-
ра индуктивных датчиков стреми-
тельно увеличивалась, превратив
подбор необходимых моделей в не-
простую задачу.

В этой ситуации пользователи
ждут универсальности.

Датчики TURCK серии uprox®

(сокращение от английского
"unique proximity sensor") и их следу-
ющее поколение uprox®+ являются
таким новым универсальным про-
дуктом. Датчики uprox® не имеют
традиционной катушки с феррито-
вым сердечником, а оснащены па-
тентованной бесферритной много-
катушечной системой, что позволи-
ло добиться ряда исключительных
свойств. Данные сенсоры работают
без коэффициента редукции, что
означает одну дистанцию срабаты-
вания для всех металлов, могут ра-
ботать в условиях сильных электро-
магнитных помех (например при сварке), имеют рас-
ширенный температурный диапазон и большую даль-
ность срабатывания. Остановимся подробнее на дан-
ных характеристиках. 

Традиционные индуктивные датчики построены на
принципе воздействия металлического объекта на вы-
сокочастотный автогенератор. Расположенная на фер-
ритовом сердечнике катушка колебательного контура
формирует в зоне активной поверхности датчика вы-
сокочастотное электромагнитное поле. Попадание в
это поле электропроводящего (металлического) объ-
екта вызывает энергетические потери в автогенераторе
из-за возникающих в объекте вихревых токов Фуко.
Величина этих потерь пропорциональна расстоянию
между объектом и датчиком. Амплитуда колебаний ав-
тогенератора оценивается электронной схемой обра-
ботки, формирующей выходной сигнал датчика. Оче-
видно, что на дистанцию срабатывания датчика будут
оказывать влияние свойства материала объекта (маг-
нитная проницаемость и проводимость). Этот эффект
характеризуется коэффициентом редукции датчика
для каждого металла. Иной принцип действия датчи-
ков uprox® позволяет вообще забыть о данном параме-
тре, для всех металлов коэффициент редукции равен 1
(фактор 1) (рис. 1, 2). 

Использование обычных ин-
дуктивных датчиков вблизи сва-
рочных аппаратов сильно затруд-
нено, так как сильные электро-
магнитные поля могут вызвать
ложные срабатывания датчиков за
счет пересечения силовыми лини-
ями магнитного поля сердечника
катушки датчика. Благодаря от-
сутствию ферритового сердечника
датчики uprox® просто не чувстви-
тельны к электромагнитным по-
лям (рис. 3).

Кроме того, новый принцип ра-
боты позволяет создавать датчики
с дистанцией срабатывания на
250% больше, чем типичная дис-
танция срабатывания обычного
индуктивного датчика в таком же
корпусе, и более высокую частоту
срабатывания.

В конечном итоге, получился
новый тип датчиков, который удов-
летворяет большинству требований
для различных применений, резко
снижает номенклатуру необходи-

мых пользователю приборов, что, несомненно, выгод-
но потребителю. 

Рассмотрим опыт компании Ford, одной из первых
начавшей использовать датчики серии uprox®. Компа-
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Ï.À. Ôàòååâ (ÎÎÎ "Òóðê Ðóñ"), Îëèâåð Ìàðêñ (Hans Turck GmbH & Co. KG)
Ïðåäñòàâëåíû îñíîâíûå ïðåèìóùåñòâà íîâîé ñåðèè äàò÷èêîâ êîìïàíèè Turck ïî ñðàâíåíèþ ñ òðàäèöèîííûìè èíäóêòèâíûìè
äàò÷èêàìè, à òàê æå îïûò êîðïîðàöèè Ford, âûáðàâøåé äàò÷èêè uprox® â êà÷åñòâå êîðïîðàòèâíîãî ñòàíäàðòà äëÿ ñâîèõ
ïðîèçâîäñòâ.
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ния Ford имеет производства в раз-
личных городах Европы. До послед-
него времени, например, фабрика
Ford в г. Кельне использовала более
400 различных индуктивных датчи-
ков от различных производителей.
Инженеры на заводе отлично знают,
как такая большая номенклатура
может повлиять на стоимость обслу-
живания сборочной линии и воз-
можные простои. На фабрике под-
держивался склад основных запчас-
тей, который не включал все специальные типы сенсо-
ров из-за их высокой цены, но производственная линия
должна работать, и ждать получения замены комплек-
тующих по четыре недели тоже невозможно. Все это за-
ставляло искать различные ухищрения при необходи-
мости проведения ремонта, что выливалось в огромные
денежные суммы и головную боль. Фабрике Ford был
нужен корпоративный стандарт и сенсоры универсаль-
ного применения.

Для повышения прибыльности и снижения себес-
тоимости производства Ford запустил программу со-
кращения издержек. Были организованы пять рабо-

чих групп, в компетенцию каждой
из которых входила задача оптими-
зации определенного участка или
сектора. Рабочая группа на фабри-
ке в г. Сааре (Германия) отвечала за
оптимизацию используемых элект-
рических и электронных компо-
нентов. Перед ней была поставлена
задача снижения издержек на 15%
за счет оптимизации закупок и но-
менклатуры используемых прибо-
ров, т. е. требовалось выбрать одно-

го поставщика датчиков для всех европейских фаб-
рик Ford. Будущий поставщик должен был предоста-
вить простой и внятный ряд датчиков для всех при-
менений на фабрике.

В ходе совместной работы сотрудники компании
Turck пришли к выводу, что задача разрешима. В ре-
зультате список из 432 ранее использовавшихся сен-
соров сократился почти в 10 раз с появлением датчи-
ков uprox®+. Компания Turck предоставила заказчику
новый список из 48 типов датчиков. Из них 10 были
определены как новый стандарт, способный покрыть
80% всех применений фабрик Ford.
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Фатеев Павел Алексеевич – специалист ООО "Турк Рус", 
Оливер Маркс – менеджер по продажам индукционных датчиков Hans Turck GmbH & Co. KG.

Контактный телефон (495) 234-26-61, факс 234-26-65.
E-Mail: Russia@turck.com    Http://www.turck.ru




