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Inteligentne wejscia dla komputerowych

systemow wspomagania produkciji

Zapewne dla wickszosci Czytelnikow naturalnym Zro-
diem danych do systeméw wizualizacji czy §ledzenia pro-
dukcji sa sterowniki i czytniki kodéw paskowych. Pierw-
sze sg najpopularniejszym konwerterem dla obiektowych
pomiardéw fizycznych, drugie za$ coraz czeSciej zastepuja
klawiature.

Istnieje jednak cala grupa wielkosci fizycznych, kto-
rych pomiar jest znacznie utrudniony, czy to z powodu ce-
ny czujnikéw i przetwornikow, czy tez ze wzgledu na prze-
konanie, ze zmysly, a w szczegélnoSci oko cztowieka, sa
niezastapione. Ta grupa pomiaréw jest trudna do bezpo-
Srednicj rejestracji, a takze do ujecia statystycznego. Ob-
razuja to choéby nastepujace przyktady:

B jak sprawdzié, czy puszki nie sa odwrdcone do gory
dnem, przez co wsad nie trafia do ich wnetrza?

B podczas druku w procesie natozenia kolejnych kolo-

row te sa w wyniku nieprecyzyjnego pozycjonowania

przesuni¢te wzgledem siebie — jak temu zaradzi¢?
czy kod kreskowy, cena, data waznosci zostaly po-
prawnie nadrukowane lub wytloczone?

czy do jednego zestawu nie trafiaja towary o réznym

okresie przydatno$ci do spozycia?

czy stepione wiertto lub ostrze frezarki nie szarpie

otworu?

czy wymiary produktu mieszcza sie w granicach tole-

rancji?

Podobne przyktady, z wiclu dziedzin przemystu, moz-

na by mnozy¢ — czesto pracownicy dzialéw kontroli jako-

Sci nie sa w stanie poradzi¢ sobie z problemami tego typu.

Wyrywkowa kontrola nie jest w stanie wychwycié wszyst-

kich wadliwych produktéw, a w szczeg6lnosci okresli¢

w czasie rzeczywistym, kiedy rozpoczyna si¢ proces pro-

dukcji nieprawidtowych egzemplarzy.

Rozwiazaniem tego problemu moze by¢ potaczenie
cyfrowej kamery ze sterownikami i programami do wizu-
alizacji, na r6znych etapach produkgcji. Oto kilka przykta-
dowych mozliwosci jej wykorzystania:

B Maszyna/linia wyposazona w komputer, na ktérym
prowadzony jest proces produkcyjny, zasilana bedzie
za pomoca kamery dodatkowymi informacjami, np.
o jakosci otworu wierconego w ptycie pilsniowej. Ope-
rator dostaje informacj¢ o wykrytych pojedynczych
uszkodzeniach, wraz ze statystyka przypadajaca na po-
szczegOlne wiertla. Jesli powtarzalno§¢ btedu wzrasta,
moze zatrzymacé maszyne, przezbroi¢ konkretne wier-
tlo (narzedzie) i wyzerowac licznik.

B Z kilkunastu maszyn rozstawionych w hali produkcyj-
nej zbierane sa do bazy danych (np. Wonderware
IndustrialSQL Server) dane o parametrach produk-
tywnosci. Elastyczne raporty pozwalaja stwierdzi¢ np.,
wiertla z ktorej partii dostawy psuja sie najszybciej,
ktory pracownik badZ ktéra maszyna generuje najwie-
cej biedow.

B Program InTrack §ledzi ztozony proces produkeyjny,
w ktérym produkty na kazdym etapie wytwarzania
moga by¢ testowane i skierowane do powtdérnej ob-
robki. Skomplikowany przeplyw materiatéw wymusza
zastosowanie indywidualnych oznaczeh dla kazdej
sztuki. Poniewaz jest to produkcja seryjna liczona
w milionach, nie wystarcza zastosowanie kodu pasko-
wego jednowymiarowego. Zastosowanie kodu dwuwy-
miarowego, odczytywanego przed/po kazdej wazniej-
szej czesci procesu obrébki przez kamerg i wprowa-
dzenie danych do systemu MES umozliwia prze§le-
dzenie np. kosztéw zwiazanych z wiclokrotnym wyko-
nywaniem tych samych operacji.

Wspétpraca kamery z programami i sterownikami
przemystowymi jest mozliwa:

B za pomoca konfigurowanych 8 wejs¢/wyjs¢ dwustano-
wych;

B za pomoca komunikacji szeregowej po RS 232 i proto-
kotu Modbus;

B za pomoca sieci Ethernet i protokoléw Modbus
i Profibus.
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Rys. 1. Schemat sieci.

Pojawia si¢ réwniez pytanie, czy kamera jest w stanie
nadazy¢ za wydajnoscia linii produkcyjnych. Ot6z w przy-
padkach dotychczas testowanych sumaryczny czas ,,zdje-
cia”, analizy obrazu oraz przesylu danych do komputera
za pomocg sieci Ethernet wynosil, w zaleznosci od ilosci
zmiennych i stopnia skomplikowania narz¢dzia do anali-
zy obrazu, od 60 do 110 msek dla 10 zmiennych. Oznacza
to, Zze np. w opisywanym powyzej przypadku zmierzenie
polozenia 5 otworéw na plycie i sprawdzenie ich ksztattu
(czy nie ma uszczerbku na krawedzi otworu), a nastepnie
przestanie tej informacji zakodowanej pod zmiennymi do
aplikacji oprogramowania InTouch Iub bazy danych
IndustrialSQL Server zajmuje ok. 100 msek, za$ udostep-
nienie informacji na wyjSciu kamery, do ktérego moze
by¢ podtaczony np. na buczek, lampka sygnalizacyjna lub
wejscie sterownika, to czas rzedu 10-20 msek, odpowiada-
jacy czasowi cyklu przecictnego programu sterownika.
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Ponizej przedstawiamy kilka z przetestowanych przez
nas zagadnien.

Odczyt oznaczen alfanumerycznych

Na rys. 2 widoczny jest obraz z kamery, prezentujacy
odczyt znakéw naniesionych na pojemnik ,,W254Y”.
Tekst odczytywany
jest  bezposrednio
z pojemnika i moze
by¢ przestany w for-
mie ciagu znakéw do
bazy danych. Czas
odczytu znakéw wy-
nosi okoto 200 ms, kamera umozliwia wiec analize 5 pro-
duktéw na sekunde¢. Oprogramowanie kamery zapewnia
zbieranie danych i wykonywanie analiz dotyczacych liczby
produktéw poddanych testom oraz procentowej zawarto-
Sci produktéw wadliwych i prawidlowych w odniesieniu
do wykonanych inspekcji.

Rys. 2. Odczyt oznaczen alfanumerycznych.

Odczyt kodow kreskowych i dwuwymiarowych

Powiazanie informacji o parametrach procesu_pro-
dukcji z konkretnym J =
produktem moze by¢
zrealizowane poprzez
odczytywanie  koddéw
jedno- i dwuwymiaro-
wych na liniach produk-
cyjnych. Kamera posia-
da wbudowany detektor
rodzaju kodu kreskowe-
go; pozwala tez na od-
czytywanie kodu w kilku miejscach, co umozliwia kontro-
l¢ jakosci nadruku na calej powierzchni kodu.

Rys. 3. Odczyt kodow kreskowych
i dwuwymiarowych.

Diagnostyka fozysk i gwintow

W wielu przypadkach na liniach produkcyjnych nie-
zbedne sa stanowiska kontrolne umieszczone pomiedzy
stanowiskami technologicznymi i zapewniajace bardzo do-
ktadna i szybka kontrolg pétfabrykatéw. Przyktadem za-
stosowania kamery do kontroli tego typu moze by¢ dia-
gnostyka stanu wykonania gwintéw i tozysk. Na rys. 4 wi-
da¢ przyktady dwoch elementéw, w ktorych sprawdzana
jest jako$¢ montazu
fozyska oraz prawi-
dtowe wykonanie
gwintow w otwo-
rach korpusu. Za-
daniem kamery jest

Rys. 4. Diagnostyka fozysk i gwintow.

sprawdzenie, czy otwory zostaly zrealizowane zgodnie
z projektem oraz czy w otworach wykonano gwint. Odpo-
wiednio dobrane narzedzia pomiarowe okreslaja bledy
wykonania otworéw oraz sprawdzaja w kazdym otworze
obecno$¢ gwintu. Narzedzia pomiarowe kamery zliczaja
ilo$¢ stopni gwintu w kazdym otworze, a nastgpnie poréw-
nuja je z warto$ciami wzorcowymi. Kontrola tozyska odby-
wa sie na odpowiedni przygotowanym stanowisku z pod-
Swietlanym blatem. Kamera umieszczona nad tozyskiem
wykonuje inspekcje kazdego tozyska opuszczajacego lini¢
produkcyjna. Wynik kontroli prezentowany jest wraz
z analiza btedéw dla kazdego kontrolowanego szczeg6tu.

Pomiary

Kamera wyposazona jest w szeroki zasob narzedzi
umozliwiajacych wykonywanie pomiaréw na odczytywa-
nych obrazach. Sa to m. in. narzedzia do odczytywania
barw, pola powierzchni, odlegtosci, promieni, itd. Wyniki
pomiaréw moga dodatkowo by¢ przetwarzanc przy po-
mocy narzedzi matematycznych oraz przy pomocy skryp-
téw, w celu wyznaczenia interesujacych nas wielkoSci, np.
odchylent katowych pomiedzy wyznaczonymi liniami czy
odczytu wskazan miernika wskazéwkowego.

Wspotpraca z uktadami sterowania
Wiele z zadan diagnostycznych to operaqe bardzo
skomplikowane — przykladem moze 1
by¢ kontrola parametréw montazu
silnika. Wykonanie caloSci zadania
wymagaloby realizacji procedury po-
miarowej wykonywanej przy wielu
ustawieniach zaréwno przedmiotu,
jak i narzedzia pomiarowego. Czas
potrzebny na re¢czna zmian¢ usta-
wien wymagalby wykonania calej
procedury na stanowisku umieszczo-
nym poza linia montazowa. Integra-
cja kamer z uktadem sterowania ro-
bota pozwala na skrdcenie tego cza-
su do minimum, co z kolei umozliwia kontrole bezposred-
nio na linii produkcyjnej. Zadaniem robota jest ustawia-
nie kamery w przyjetych kolejno pozycjach w celu wyko-
nywania poszczeg6lnych zadan kamery. Po zrealizowaniu
zadania kamera przesyla sygnat do uktadu sterowania ro-
bota, zezwalajac na przemieszczenic kamery nad kolejny
elementy silnika. Kamera jednocze$nie moze przesytaé
dane pomiarowe do bazy danych, umozliwiajac zebranie
catosci danych o produkcie.
Piotr Bistroi, Andrzej Sioma (Abis s.c. Krakow)

Rys 5. Wspdtpraca
systemu wizyjnego
z robotem

przemystowym.
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W tym roku, podobnie jak w roku ubiegtym,
postanowiliSmy nie wysytla¢ do naszych Klientéw
Swiatecznych kartek z zyczeniami - zaoszczedzone w ten
sposob pienigdze przekazaliSmy na pomoc dla dzieci,
ktérymi zajmuja si¢ organizacja SALTROM i Stowa-

rzyszenie Trzebinski Ruch Spoteczny "Niezaleznosc".
Zachecamy Panstwa do przylaczenia si¢ do naszej akcji.

r%r = Pomézmy dzieciom radosnie przezyé Swieta!

SALTROM - Salezjainski Ruch Troski o Mlodziez
ul. Rézana 5, 30-305 Krakow, tel. 012 267-25-26
www.saltrom.krakow.pl
numer konta: PEKAO SA II Oddzial Krakow
535081-30003897-2701-1-1110
Stowarzyszenie Trzebinski Ruch Spoteczny "Niezaleznos¢"
ul. Kosciuszki 72, 32-540 Trzebinia
numer konta: Deutsche Bank 24 Oddziat w Trzebini
19101048-26032564-27016-110100005




