Urzadzenia do kontroli jakosci

produkcji

Nowoczesne systemy automatyki pozwalajg na samoczynne

przeprowadzenie kontroli jakosci bezposrednio na linii

produkcyjnej. Odpowiednie rozwigzanie jest dobierane scisle

pod katem konkretnej aplikacji 1 rodzaju produkcji.

Za podstawe w tym zakresie mozna uznac sys-

temy wizyjne. Np. systemy wizyjne w kontroli
produkcji branzy spozywczej znajduja zastosowanie
chociazby przy sprawdzaniu poprawnosci zamknie-
cia opakowan i kontrolowaniu daty przydatnosci
produktéw do spozycia. Dzieki systemom wizyjnym
sprawdza sie réwniez czystos¢ opakowan oraz poziom
ich napetniania. Branza spozywcza bardzo czesto
wykorzystuje systemy pozwalajgce na kontrolowanie
poprawnoéci zamkniecia opakowan i kontrolowanie
daty przydatnosci produktéw do spozycia. W wielu
aplikacjach chodzi réwniez o kontrolowanie napetnia-
nia opakowan i sprawdzanie ich czystosci. Odpowied-
nie rozwigzania pozwalajg na gromadzenie danych,
ktore sg niezbedne do pozycjonowania opakowarn.

Z kolei na linii butelkowania odpowiednie czujni-
ki wizyjne moga wykrywac defekty takie jak peknie-
cia, mikropekniecia oraz zgniecenia. Oprocz tego jest
mozliwe sprawdzenie obecnosci i jakosci wydruku

czy tez doktadnosci zamkniecia butelki. Warto
podkresli¢ mozliwos¢ uzycia w punktach kontrol-
nych kapsli tacznie z wykrywaniem zanieczyszczen
w butelkach i ciat statych. Detekcji poddaje sie rdze
na metalowych zamknieciach.

Za najprostsze rozwigzania w zakresie wizyjnej
kontroli jako$ci uznaje sie czujniki wizyjne a naj-
bardziej skomplikowane rozwigzanie wykonuja
kompleksowa kontrole wizyjna. Wiele aplikacji
bazuje rowniez na kamerach wizyjnych wspodtpra-
cujacych ze specjalistycznym oprogramowaniem
komputerowym. Jest mozliwa wspdtpraca z innymi
urzgdzeniami automatyki przemystowej takimi jak
np. sterowniki PLC.

Oprécz przemystu spozywczego systemy wizyjne
stosowane w kontroli jakosci majg bardzo szero-
kie zastosowanie. Np. w przemysle maszynowym
rozwigzania tego typu wykorzystuje sig na potrzeby
kontroli wizyjnej powierzchni po obrébce mecha-
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nicznej. Nie mniej wazna jest przy tym mozliwosé
sprawdzania ksztattow. Ponadto taka forme kontroli
bardzo czesto wykorzystuje sie podczas bezdoty-
kowego sprawdzania wymiaréw tasm i przewodow.
Przemyst kosmetyczny bazuje z kolei na systemach
kontrolujgcych potozenie etykiet i weryfikujacych
potozenie opakowan. Linie produkcyjne przemystu
elektronicznego nie obejda sie bez systemdw odpo-
wiedzialnych za kontrolowanie obecnosci i potozenia
komponentéw elektronicznych oraz sprawdzanie
poprawnosci dziatania wskaznikéw i pozycjonowa-
nia. Jest réwniez mozliwe kontrolowanie napetniania
blistrow na potrzeby przemystu farmaceutycznego.

Przemyst motoryzacyjny bazuje na systemach
wizyjnej kontroli jako$ci zwtaszcza w odniesieniu do
sprawdzania potozenia i obecnoéci uszczelek przed
montazem oraz pozycjonowaniem obrotow. Systemy
wizyjne sg przydatne przy odczytywaniu kolorowych
oznaczen, kontrolowaniu natozenia past uszczelnia-
jacych oraz sprawdzaniu poprawnosci wykonania
Ootwordw.

W systemach automatyki bardzo czesto zastoso-
wanie znajduja czujniki pozwalajace na pomiar
odlegtosci. Ich zasada dziatania bazuje na metodzie
czasu przelotu promienia $wietlnego. Promien $wia-
tha, ktéry jest emitowany przez diode, odbija sie od

obiektu. Jednocze$nie mierzy sie czas potrzebny na
przebycie drogi przez Swiatto od czujnika do obiektu
iz powrotem. Ze wzgledu na to, ze predko$c¢ swiatta
jest stata, mozna obliczy¢ odlegto$¢ bazujac na pod-
stawie czasu niezbednego do przebycia drogi.

W systemach automatyki duzg popularnoscig
cieszg sie czujniki fotooptyczne z wbudowanym
wzmacniaczem w obudowie plastikowej o bar-
dzo matych rozmiarach. Wielko$¢ wykrywanych
przedmiotéw zalezy zaréwno od typu czujnika jak
i odlegtosci od obiektu. Urzadzenia tego typu pracujq
przy widzialnym $wietle, co zdecydowanie utatwia
ustawianie osi optycznej.

Czujniki szczelinowe bardzo czesto znajduja
zastosowanie przy wykrywaniu znakéw na tasmie.
Istotng role odgrywa tutaj widetkowy ksztatt, ktéry
ma zadanie eliminowanie ustawiania két optycznych.
Czujniki tego typu najczesciej uwzglednia sie w apli-
kacjach wymagajgcych szybkosci dziatania, nato-
miast obiekty wykrywane maja wielkos¢ do 0,3 mm.

Warto zwroci¢ uwage na czujniki przeznaczone
do wykrywania koloréw, dzieki czemu jest mozliwa
bezdotykowa detekcja nieprzeZroczystych obiektoéw
na podstawie ich koloru. Nadajniki odpowiadaja za
emitowanie impulséw Swiatta w trzech podstawo-
wych barwach — czerwonej, zielonej oraz niebieskiej.
W nastepnej kolejnosci impulsy odbijajg sie od
obiektu a odbite $wiatto, odebrane przez odbiornik,
jest wzmacniane i przetwarzane na sygnaty cyfrowe.
Jezeli warto$¢ sygnatu odpowiada wartoéci odnie-
sienia to przetacza sie wyjscie czujnika. Podstawowe
parametry urzadzen tego typu to przede wszystkim
$rednica plamki wykrywajacej, ktéra w typowych
czujnikach miesci sie w zakresie od 3 do 12 mm. Za-
sieg wynosi okoto 60 mm, przy mozliwosci rejestracji
do 4 koloréw.

Na rynku dostepne sg réwniez czujniki przezna-
czone do wykrywania kolorowych znacznikéw. Takie
urzadzenia przeprowadzajq detekcje obiektéw la-
minowanych oraz potyskujacych w sposéb stabilny.
Czujnik dziata wlasciwie nawet w przypadku wpty-
wu odbijanego o$wietlenia. Podstawowy parametr
czujnikéw tego typu to érednica plamki wykrywaja-
cej, ksztaltujgca sie w zakresie od 1 do 4 mm. Istotny
jest réwniez zasieg wynoszacy okoto 10 m.

Producenci oferujg czujniki przeznaczone do
wykrywania materiatéw przezroczystych. Dzieki nim
jest mozliwa detekcja szkta oraz folii. Konstrukcja
czujnika przewiduje nadajnik i odbiornik w jednej
obudowie. To co odréznia sensory tego typu od tra-
dycyjnych urzadzen refleksyjnych to przede wszyst-
kim niewielka histereza przetaczania. Tym sposo-
bem urzadzenie przetacza sie przy nieznacznym
ttumieniu, ktére spowodowane jest przez materiaty
przezroczyste.

Na rynku oferowane s modutowe rozwigzania
w zakresie kontroli jakosci. Np. specjalne rozwia-
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zania naby¢ mozna z mysla o liniach z butelkami.
W szczegblnosci chodzi o testery szczelnosci do opa-
kowan o pojemnosci do 50 litrow, testery do butelek
pojemnosci do 5 litrow, testery szczelnosci pracujace
w trybie przerywanym i w ruchu ciaglym, a takze
systemy wizyjne i systemy wazenia.

Testery szczelno$ci przeznaczone do opakowan
o pojemnosci do 50 1 bardzo czesto wykorzystujg
zasade pomiaru przyrostu ci$nienia sprezone-
go powietrza wttaczanego do butelki po uptywie
okreslonego przedziatu czasu od rozpoczecia
testu. W przypadku gdy butelka jest nieszczel-
na, sitownik pneumatyczny wyrzuca jg do strefy
brakéw. Takie urzadzenie moze by¢ zamontowane
we wnetrzu maszyny przeznaczonej do wytta-
czania z rozdmuchiwaniem lub na zewnetrznym
taémociagu. Jako wyposazenie dodatkowe moze by¢
zastosowany system kontroli blokowanych szyjek,
system kontroli masy, licznik czy zestaw do butelek
z pochylona szyjka. Typowe urzadzenie jest zasilane
sprezonym powietrzem o ci$nieniu 5/6 bar a Sredni
czas badania wynosi 1 s/l. Mozna zastosowac od 1
do 5 gtowic testujacych.

W wielu aplikacjach wykorzystuje sig testery
szczelnosci przeznaczone do butelek o pojemnosci
do 5 1. Urzadzenia tego typu moga automatycznie
wykrywac nieszczelnoéci w butelkach wykonanych
z tworzyw sztucznych. Zyskuje sie wiec zwiekszenie
produkcji godzinowej bez zmiany liczby gltowic testo-
wych oraz sprawdzenie butelki z niestandardowymi
ksztattami, ktére sg trudne dla zwyktego procesu.
Chodzi tutaj m. in. o butelki o eliptycznym przekroju
i waskiej podstawie, ktére moga powodowac prze-
stoje przy standardowym teécie. Typowa maszyna
tego typu ma pneumatyczne urzadzenie testowe
do kontroli butelek, slimak do transportowania
butelek, przenosnik tasmowy do podawania butelek
iusuwania ich z jednostki. Pneumatyczna jednostka
napedowa bazuje na jednym lub wiekszej ilosci cy-
lindréw pneumatycznych. Liczba cylindréow decyduje
o wymaganej wydajnosci godzinowej. Istotng role
odgrywa elastyczno$¢ maszyny pozwalajaca na jej
integrowanie z istniejaca linig produkcyjna. Maszyna
przeprowadza jednoczesnie test kilku butelek ale

segregowana jest kazda indywidualnie. Pozwala to
na znaczne przyspieszenie procesu produkcyjnego.
Opcjonalnie maszyna moze by¢ wyposazona w uktad
sterowania szyjki, system kontroli masy, licznik z na-
pedem pneumatycznym do segregacji oraz zestaw
do sprawdzania butelki z szyjkami nachylonymi pod
niestandardowym katem.

Warto wspomnie¢ o testerach szczelnosci pracu-
jacych w trybie przerywanym i w ruchu obrotowym.

Modutem maszyny do kontroli jako$ci moze by¢
réwniez system wazenia czyli urzadzenie zainsta-
lowane na wyjsciu maszyny do produkcji butelek
przeznaczone do kontroli masy butelek. Niejedno-
krotnie zastosowanie znajduje dodatkowa jednostka
sterujgca. Uktad wazenia z jednostka sterujaca
wykorzystuje zasade dziatania w oparciu o sekwen-
cje ruchéw: butelki z maszyny sg zatrzymywane
w specjalnych strefach, aby dokona¢ ich kontroli,
butelki przechodzgce przez pierwsza fotokomorke,
zostaja sprawdzone pod katem ksztattu szyjki za
pomocy kamery wizyjnej. Butelki, ktére przeszty
kontrole z wynikiem pozytywnym sa wazone przed
druga fotokomorka. Z kolei gdy butelka nie przejdzie
testu to dysza odrzuca ja sprezonym powietrzem.
Uktad wazenia mozna wyposazy¢ w interfejs pozwa-
lajacy na potaczenie z urzadzeniem segregujgcym.
Nastawy urzadzenia mozna regulowac¢ w zaleznosci
od wymagan aplikacyjnych.

O wyborze konkretnego rozwigzania w zakresie
automatycznej kontroli jakosci na produkcji decydu-
ja konkretne warunki obiektowe. Stad tez wdrazajac
takie rozwigzanie warto skorzystaé z ustug firm,
ktore specjalizuja sie w systemach tego typu. Wazne
jest aby w pierwszej kolejnosci sprecyzowac zato-
Zenia procesu kontroli jakosci. Chodzi tutaj przede
wszystkim o kryteria oceny. Dopiero w nastepnej
kolejnosci dobiera sie odpowiednia technologie

kontroli.
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