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Wiasciwa kontrola przy wykorzystaniu systeméw wizyjnych.

Zawartosc:

Wizyjna kontrola jakosci — korzysci i wyzwania.
Polaczy¢ wszystko w jedna calo$¢ — integracja elementow systemu
Przyklad : produkcja felg

Przyklad : kontrola etykiet na opakowaniach



Wizyjna kontrola jakosci - korzysci i wyzwania.

Inspekcja produktow na linii pozwala uniknaé¢ kosztow i konsekwencji zwroconych
produktow, a takze jest gwarancja poprawnego oznakowania produktow przed wysyika.
Zapewnia to otrzymanie przez klienta odpowiedniego jakosciowo produktu — jest to w
szczegblnosci istotna sprawa dla przemystu spozywczego, farmaceutycznego czy tez
motoryzacyjnego gdzie wszelkie reklamacje stanowia powazne zagrozenie dla zakladu. Co
moze sprawi¢ trudno$¢ zatrudnionemu w firmie automatykowi przy probie integracji wizji
maszynowej na linii produkcyjnej ? Wybranie odpowiedniego systemu wizyjnego z posrod
wielu opcji dostepnych dzi$ na rynku, tak aby spetniat odpowiednie wymagania, takie jak
szybkos$¢ i niezawodnos$¢ a takze selekcja odpowiedniej optyki, oswietlenia i oprogramowania
dla zadanych efektow inspekcji to trudne zadanie dla osoby nie posiadajacej do§wiadczenia w

tym zakresie.

Polaczy¢ wszystko w jedna catos¢ - integracja elementow
systemu

Czasem inspekcja wigkszych produktéw za pomoca wizji maszynowej wymaga
wigcej niz standardowych narzedzi , wymaga to oprogramowania, ktore moze pobraé kilka
zdje¢ naraz i przetwarzac je w catosci. Dla przyktadu, gdy ztacze musi by¢ doktadnie zbadane
1 zmierzone, aby by¢ pewnym, ze wszystkie elementy bgda do siebie pasowa¢ w trakcie
koncowego montazu. To jest kolejna aplikacja, gdzie uzyty bylby tradycyjny, drogi system
pomiaru o duzej doktadnosci. Jednak wizja maszynowa z dobrze dobrang kombinacja kamery
1 oprogramowania moze da¢ roéwnie efektywny system pomiaru co tradycyjny przy
jednoczesnej redukcji kosztow.

Do sprawdzenia zmontowanego zlacza przy uzyciu wizji maszynowej, inteligentna
kamera musi by¢ w stanie dokona¢ zblizenia na konkretne sekcje ztacza w celu identyfikacji
kolejnych komponentéw z duza dokladnoscia. Walka z tym wyzwaniem, polega na
zastosowaniu kamery wysokiej rozdzielczosci poczatkowo tak dostosowanej, aby widzie¢
tylko 1/6 catosci ztacza. Po tym jak zlacze jest zmontowane, umieszczone jest na
transporterze. W czasie transportu zlacze przemieszcza si¢ przez dany punkt gdzie robione sa

zdjgcia kolejnych czgsci ztacza co umozliwia sprawdzenie kazdej z nich w sposoéb bardzo
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doktadny. Gdy juz wszystkie sze$¢ zdje¢ jest zrobionych, generowane jest z nich jedno
zawierajace ztacze w calosci. Skladanie kolejnych zdje¢ odbywa sig¢ przy wykorzystaniu
narzgdzia programowego IMPACT : Multiple Image Stitch, ktére to rozpoznaje nakladajace
si¢ cechy z kazdego zdjecia 1 wykorzystuje to do ztozenia cato$ci. Narzedzie to podobne jest
do skladania zdj¢¢ panoramicznych w starych, profesjonalnych kamerach. Polegato to na
zrobieniu kilku kolejnych zdje¢ i potaczeniu ich w jedna catos¢é. Kompletne ztacze mozna
zobaczy¢ teraz na jednym zdjgciu, na ktorym mozna dokona¢ doktadnych pomiaréw dtugosci
1 innych wymiaréw geometrycznych. Potwierdzaja one ewentualng zgodno$¢ zmontowanych
zlaczy z zatozonymi wymaganiami, takimi jak np.: wysoko$¢ terminalu, potozenie wzajemne
ptaszczyzn itp.

Jednym z kluczy do uzyskania nisko budzetowego rozwiazania jest tatwy w uzyciu
interfejs oprogramowania. Zaleta systemu wizyjnego jest, przy uzyciu wlasciwych narzedzi,
mozliwo$¢ obserwowania rzeczywistej kontroli jaka ma miejsce. Wiele systemow umozliwia
dostosowywanie inspekcji do nowych produktow bezposrednio z panelu kontrolnego.
Interfejs umozliwia uzytkownikowi wglad we wszystkie pojedyncze zdjgcia kolejnych sekcji
zlacza jak réwniez w te juz ztozone. Wszystkie zdjgcia sa zapisywane i fadowane, dlatego
inspekcja ztacza trwa szybko 1 prosto. Taka kombinacja sprzetu, o$wietlenia i
oprogramowania zapewnia doktadna i efektywna inspekcje produktow na linii. Pozwala to
oszczedzi¢ czas, pieniadze 1 wysitek zarowno w krotko terminowej perspektywie jak i dhugo

terminowe;j.

Przyktlad : produkcija felg

W zaktadzie zajmujacym si¢ produkowaniem felg samochodowych, kontrola otwordéw
musi by¢ elastyczna, gdyz zmiana profilu produkcyjnego i typu felgi moze nastapi¢ w jednej
chwili.. Tak wigc, jedna z najlepszych metod rozrozniana jednej felgi od drugiej podczas
dostarczania do przewoznika, a tym samym umieszczenia towaru w odpowiednich
kontenerach przed wysytka jest pomiar srednic otworow.

Wyzwaniem jest nie tylko rozpoznanie, ktory otwor nalezy do jakiego modelu kota, ale
réwniez znalezienie kamery z odpowiednio duza rozdzielczo$cia pola widzenia. Przyktadowo,
otwory moga by¢ tak do siebie podobne, ze system wizyjny musi mie¢ zapewniona
rozdzielczo$¢ 4 mikronéw na piksel — przy obszarze inspekcji o szerokoSci siggajacej

kilkuset milimetrow, aby mégt zidentyfikowac roznice.
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Rozwiazanie tej aplikacji zaczyna si¢ od wybrania poprawnej kamery badz kamer i
techniki ich montazu. Jesli dwie inteligentne kamery przechwytujace obraz, przetwarzajace
go 1 analizujace w jednym pakiecie sa zamontowane na wieloosiowym kontrolerze ruchu,
producenci moga wykorzysta¢c FOV (pole widzenia kamery) obydwu kamer do rozszerzenia
mozliwosci aplikacji. Kamery umiejscowione zostaty pod transporterem, tak aby pierwsza z
nich robita zdjecie otworu $ruby na kole, gdy znajdzie si¢ w jej polu widzenia. Nastgpnie
przetwarzane sa wspolrzedne otwordw. Wspotrzedne te wysytane sa do jednostki sterujacej
kontrolerem ruchow. Na ich podstawie pozycjonowana jest druga kamera, o znacznie
mniejszym polu widzenia, przyktadowo od 30 mm do 20 mm. Zadana pozycja umozliwia
widok na kazdy z otwordéw, jak rowniez wyznaczenie ich punktéw srodkowych.

Kolejnym krokiem jest dobranie odpowiedniego oprogramowania dla systemu
wizyjnego. Jest to szczegdlnie wazne. Chociaz sam sprzgt jest bardzo wazny, w szczegdlnosci
jesli chodzi o wymagania linii produkcyjnej jak miejsce montazowe czy przestrzen kontroli,
to wlasnie oprogramowanie czyni z kamery inteligentne narz¢dzie. Wykorzystujac specjalne
algorytmy pomiarowe kot, oprogramowanie znajduje wszystkie punkty brzegowe otworow i
dobiera najlepiej dopasowany wzgledem nich okrag. Srednica tych okregdéw, wykorzystywana
jest nastgpnie w modelu kota. Proces kontroli jak i weryfikacja trwa jedynie 10 sekund na
koto i jest dobra alternatywa pod wzgledem finansowym w stosunku do zawansowanego

technicznie systemu pomiarowego.

Przyklad : kontrola etykiet na opakowaniach

Od mleka, napojow i soli po leki, opatrunki i igty insulinowe - dobra konsumpcyjne
maja wspdlna cechg: dla bezpieczenstwa, informacji 1 celéw estetycznych, musza mieé
prawidtowe etykietowanie. Systemy kontroli wizyjne sa powszechnie uzywane w tego typu
aplikacjach. Jednakze kiedy sprawdzane etykiety sa produkowane na tej samej linii,
zwlaszcza gdy wygladaja do siebie bardzo podobnie - oprogramowanie czgsto bywa
niewystarczajace.

Po nadrukowaniu etykiet na butelki i opakowania, sa one przygotowywane do
wysytki. Podczas procesu pakowania 1 transportowania, produkty z podobnymi etykietami
moga zosta¢ pomylone i zle posortowane. W rezultacie odbiorca otrzymuje niewlasciwy
produkt. Tego rodzaju pomytki moga by¢ bardzo kosztowne pod wzgledem finansowym —

liczne zwroty, zaszkodzenie wizerunkowi firmy i co najgorsze klientom.
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Inteligentne kamery moga by¢ taczone z samodzielnymi transporterami i
odpowiednim o$wietleniem co daje zautomatyzowane stanowisko typu : ,,wszystko w
jednym”. Transporter przemieszcza partie etykiet pod kamera z wykorzystaniem oswietlacza
LED z rozproszonym w osi $wiattem. Zapewnia on réwnomierne oswietlenie i wysoki
kontrast pomigdzy oznaczeniami etykiety a jej ttem. Umozliwia to kamerze lepsza i tatwiejsza
identyfikacje subtelnych roznic pomigdzy poszczegdlnymi wariantami etykiet. Pozycja
kamery jest regulowana, gdyz okreslony obszar w ktorym si¢ znajduje dana etykieta, rozni si¢
nieznacznie dla podobnych etykiet. Maksymalizuje to mozliwosci kamery w rozroznianiu
okreslonych etykiet jednej od drugiej. System umozliwia zmiang wysokosci kamery w celu
dostosowania wielkosci partii sprawdzanych etykiet.

Oprocz kamery i os$wietlenia, system moze zawiera¢ rowniez zaprojektowany
indywidualnie panel sterowania, umozliwiajacy operatorom konfigurowanie i trenowanie
systemu do identyfikacji konkretnych etykiet. Umozliwiaja to odpowiednie narzgdzia w
programie, takie jak optyczne rozpoznawanie znakdéw (OCR), rozpoznawanie wzorcow i
porownywanie obrazow. Podczas kontroli, system potwierdza zgodnos¢ wszystkich etykiet w
danej partii. Poprawne etykiety sa sortowane przed zapakowaniem, tak aby spetnialy

okreslona kolejnoscé.



