AUTOMATYKA

Sledzgc zastosowania
czujnikéow optycznych mozna
zauwazyé, ze sq one czesto

stosowane w urzgdzeniach
nalezacych do techniki
opakowaniowej. Dzieki tym
czujnikom mégl bowiem
nastgpi¢ i nastepuje niezwykle
dynamiczny rozwaj
automatyzacji procesow
pakowania.

Korzystajac z doswiadczen
firmy Sels oraz dokumentacji
technicznej niemieckiej firmy
Sensopart, specjalizujqcej sie
w dziedzinie czujnikéw
optycznych, pragniemy
zaprezentowa¢ podstawowe
problemy zwiqzane z procesem
pakowania oraz sprawdzone

sposoby ich rozwiazywania.

Czujnik odbiciowy
z eliminacjg wptywu tta

—Lu,

Czujnik Czujnik Bariera
odbiciowy refleksyjny jednowiazkowa
Rys. 1.
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Czujnik optyczny, przechodzac diuga
droge rozwoju, poczynajac od prostych
fotokomérek na swiatlo widzialne, a kon-
czac na skomplikowanych ukladach wy-
korzystujacych modulowane §wiatto lase-
rowe jako no$nik informacji, zdoby! wtas-
ne miejsce praktycznie w kazdej dziedzi-
nie wspo6lczesnej automatyki przemysto-
wej. O jego popularnosci zadecydowatly
m.in.: duze strefy dziatania, wykrywanie
obiektéw bez wzgledu na material z jakie-
go sa wykonane, precyzja i szybko§¢ dzia-
fania oraz niezwykle proste wyregulowa-
nie parametréw pracy juz po zainstalowa-
niu lub przy zmianie asortymentu pro-
dukcji.

Zalety popularnie nazywanej ,optyki®
zostaly dostrzezone przez specjalistoéw od
opakowan i szybko stala sie ona jednym
z gléwnych elementéw automatyki w tej
branzy. Specyfika proceséw oraz ré6znorod-
noéc¢ asortymentu okazaly sie idealnym $ro-
dowiskiem dla tego typu czujnikow.

Aplikacje wystepujace w przemys$le
opakowaniowym, przy rozwiazywaniu
ktérych pomocne jest wykorzystanie czuj-
nikéw optoelektrycznych, mozna podzie-
li¢ na kilka podstawowych grup.

Liczenie lub wykrywanie
obecnosci obiektu

Jednym z najczesciej wystepujacych
zastosowan jest proste liczenie lub wykry-
wanie elementéw np. na ta§mociagach wy-
chodzacych z pras, itd. Do obiektéw o re-
gularnych ksztaltach (np. pudetka karto-
nowe, pojemniki z tworzyw sztucznych,
butelki, woreczki papierowe itp.) dosko-
nale nadaja sie standardowe czujniki typu
odbiciowego (rys. 1), np. SCOO, FT20,
posiadajace szeroka wiazke Swietlna.

Pewien problem moga sprawia¢ obiek-
ty male, réznokolorowe, przezroczyste,
o powierzchni zwierciadlanej. Do wykry-
wania przedmiotéw malych lub o zmie-
niajacych sie barwach naj-
lepsze efekty daje zastoso-
wanie czujnikéw refleksyj-
nych, wspoélipracujacych

Czujnik kontrastu

fleksyjnego o specjalnie skorygowanym
wzmocnieniu. W aplikacjach o trudnych
warunkach $rodowiskowych (np. przy du-
zym zapyleniu, w mgle wodnej) nalezy
stosowaé czujniki typu ultradzwiekowego
(UM30), bardzo odporne na tego typu za-
kiécenia.

Wykrywanie elementéw obiektu

Do$¢ czesto spotykane sa aplikacje,
w ktérych czujnik ma za zadanie wykry-
cie elementu znajdujacego sie na obiekcie
lub w obiekcie (rys. 2).

Podstawowym problemem w tej gru-
pie jest wykrywanie réznego rodzaju
znacznik6w, np. na ta$mach foliowych,
etykietach itp. Czujnik pracujacy w tej ap-
likacji powinien rozpoznawaé réznokolo-
rowe znaczniki o wymiarach zawieraja-
cych sie w granicach od 0,5 do kilku mm,
poruszajacych sie z predko$ciami docho-
dzacymi czasem do kilkunastu m/s.

Dla wolnych, prostych systemoéw
(znaczniki o duzym kontrascie, o wymia-
rach powyzej 2-3 mm) wystarczajacy jest
prosty czujnik kontrastu pracujacy na
Swiatlo czerwone lub podczerwien (np.
typu SOOO-20 lub FL64RG), a dla szyb-
kich i ztozonych polecamy czujnik kon-
trastu typu FT82 lub czujnik koloru
FL64C. Dwa ostatnie typy charakteryzuja
sie szybka odpowiedzia (<50us) oraz moz-
liwoS§cia wykrywania znacznikéw o do-
wolnych barwach.

Spotykane sa réwniez uklady, w kté-
rych musimy pozycjonowaé dany obiekt.
Mozemy w tym przypadku wykorzystaé
uksztaltowanie powierzchni oraz otwory
montazowe lub technologiczne. W tym
przypadku mozemy skorzysta¢ z precyzji
czujnikow wykorzystujacych swiatlo lase-
rowe. Do wykrywania elementéw powierz-
chni (np. zeberka, bolce) doskonale nada-
ja sie czujniki typu FT50RHL z eliminacja
wplywu tta. Gdy obiekt ma by¢ pozycjo-
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Czujnik kontrastu ze $wiattowodem

Znacznik
z lusterkami (rys. 1), np. V, L, s A
SCOR, FR 50 lub czujni- >
ké\/\'l odbiciowych z elimi- Rys. 2.
nacja wplywu tla (rys. 1),
np. typu: FMH18, FT50H, Gzujnik odbiciowy
ktérych strefa dziatania nie standardowy Iubz Czujnik z eliminacja
zalezy od koloru obiektu, eliminacia wplywu tia :"’p'YW“ 1S
a cienka wiazka umozliwia J/ 4ﬁow:;lemem e
wykrywanie bardzo ma- // 7/ 5 nalubw obiekcie

tych przedmiotéw. Obiek-

ty przezroczyste moga byc
rozpoznawane np. przez
czujniki FR20RG typu re- Rys. 3.

Bariera jednowigzkowa

Czujnik refleksyjny laserowy
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Tabela zastosowan czujnikow

Czujnik ultradzwigkowy

Wtasciwy poziom medium,
) Poziom zadziafania
ustawiony
w czujniku.

Rys. 4.

nowany wzgledem krawedzi lub otworéw
(nawet o $rednicach <0,1mm), wykorzys-
tujemy laserowe czujniki typu refleksyj-
nego (FR50RL) lub laserowe bariery jed-
nowigzkowe (FLS18).

Kolejna aplikacja w tej grupie jest kon-
trola poprawnos$ci zamontowania elemen-
téow skladowych obiektu (np. nakretek,
pokrywek, etykiet).

Do prostej kontroli typu ,,jest-nie ma“
wystarczajace sa czujniki typu odbiciowe-
go (rys. 3), (np. pokrywki na stoikach,
obserwacja od gory), czujniki typu reflek-
syjnego lub bariery jednowiazkowe (np.
nakretki na butelkach, stoikach, obserwa-
cja z boku).

Jezeli w gre wchodzi koniecznos$é wy-
krycia zlego montazu elementu (np. nie-
prawidlowo zakrecona nakretka), musimy
korzysta¢ z czujnikéw mogacych wykry-
waé réznice wymiar6w rzedu nawet
0,1mm. Pomocne sa w tym przypadku
czujniki typu FT50RLH (doktadno$ci
0,1mm), bariery laserowe (dokladnos¢
0,05mm) lub czujnik pomiarowy FT50
RLA (rozdzielczo$é 0,02mm).

W nastepnym artykule przedstawimy
uktad do kontroli poprawnosci zakrecenia
stoikéw oraz ich szczelnosci zrealizowany
za pomoca czujnika pomiarowego
FT50RLA.

Wazna cecha czujnikéw (patrz rys. 3)
jest mozliwo$¢ wykrycia mniejszego ele-
mentu umieszczonego w wiekszym (np.
igiet lekarskich w opakowaniu, kawatkéw
czekolady w pudelku). Doskonale spraw-
dzajacymi sie w tym przypadku sa czuj-
niki z eliminacja wplywu tla typu FT50
RLH (ze $wiatlem laserowym, mozliwo$¢
wykrywania obiektéw o wymiarach wiek-
szych od 0,2 mm) oraz FT50RH lub
FMH18 (obiekty o wymiarach wiekszych
niz 2-3mm).

Pomiar poziomu cieczy
i materialow sypkich

Pomiar poziomu czy ilosci danego me-
dium jest wykonywany w kazdej maszynie
opakowaniowej. Najcze$ciej jest on reali-
zowany poprzez kontrole wagi towaru lub
czasu zapelniania opakowania. Dla doktad-
niejszej kontroli lub w sytuacjach tego wy-

Czujnik z eliminacjg
wplywu tta (FMH18)
Poziom zadziatania czujnika.

. + ) 7 Wiasciwy poziom medium.

Rys. 5.
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Ponizej prezentujemy zestawienie, ktdre utatwi dobdr wlasciwego czujnika
do konkretnej aplikacji.
Aplikacja
Typ Liczenie Obecnosé | Wykrywanie| Wykrywanie | Poziom Poziom Pomiary,
czujnika elementow | obiektu | znacznikéw | elementéw | medidw medidw wymiaro-
obiektu (duze (mate wanie
zbiorniki) | zbiorniki)
Odbiciowy XX XX - + - - -
Odbiciowy
z eliminacjg XX XX = X + X +
wptywu tta
Odbiciowy
z eliminacja XX XX R XX R _ X
wptywu tta
laserowy
Refleksyjny " XX XX - - - - -
Refleksyjny XX XX B . R - -
laserowy B
Bariera XX XX - + - - -
Bariera XX XX = + = - X
laserowa B
Laserowy - - - + - X XX
pomiarowy B
Kontrastu = = XX = = = =
Koloru - - XX - - - -
UltradZwigkowy + + - - - - -
UltradZwigkowy R . - - XX - +
analogowy B
Kamera liniowa + + - - - - XX
Uwagi: W q T
ymaga zastosowania lustra odbijajacego

Xx - bardzo dobry emitowane promieniowanie $wietine

X - dobry

+ wybrane aplikacje

- nie pasuje

magajacych musimy stosowaé réwniez
czujniki optyczne lub ultradZzwiekowe.

Czujnik typu ultradzwiekowego jest
doskonalym narzedziem w przypadku po-
miaru poziomu mediéw plynnych i syp-
kich w duzych opakowaniach (np. becz-
kach - rys. 4) oraz wszedzie tam, gdzie
wymagana jest duza strefa dzialania (na-
wet do kilku metrow).

Do pomiaréw bardziej precyzyjnych,
w matych opakowaniach (np. butelkach,
stoikach - rys. 5), przy strefach rzedu 1-
30 cm pomocne moga byé czujniki typu:
FT20RH, FMH18 oraz czujnik pomiarowy
FT50RLA.

Sprawdzanie wymiaréow,
odksztalcen, brakéw, itp.

Z uwagi na konieczno$¢ kontroli za-
rowno samego opakowania, jak i opako-
wania juz zapelnionego, musimy czesto
korzysta¢ z dodatkowych operacji, ktére
umozliwia wykrycie brakéw zwiazanych
np. ze ztymi wymiarami, nieszczelnoscia,
zlym kolorem.

Do kontroli wymiaré6w nie-
zwykle skutecznym, a zarazem
prostym urzadzeniem jest ka-
mera liniowa typu FZS1024,
ktéra przetwarza obraz powsta-
y na jej elemencie §wiatlo- Max
czulym (linijka CCD) na syg-
nal analogowy. Przetwarzanie
odbywa sie w systemie ciag-
Iym, wiec umozliwia prace na
liniach technologicznych i tas-
mociagach.

Rys. 6.

Laserowy czujnik
pomiarowy z wyjsciem

analogowym ——p»

Proste sprawdzanie jednego wymiaru
(np. $rednicy butelki, odchytek wyso-
kosci stoikéw itp.) moze odbywacé sie za
pomoca czujnika pomiarowego typu
FT50RLA z wyjéciowym sygnalem ana-
logowym. Wstepna kontrole typu ,wy-
miar wlaciwy - wymiar niewlasciwy*
mozna przeprowadzi¢ czujnikami z eli-
minacja wplywu tla. Interesujacym jest
czujnik pomiarowy FT20RA, w ktérym
istnieje mozliwo$¢ ustawienia dwéch
progéw pomiarowych (rys. 6). Jezeli
obiekt znajduje sie w tym zaprogramo-
wanym oknie (wymiar obiektu z toleran-
cja), czujnik bedzie traktowal go jako
dobry. Przekroczenie ktéregokolwiek
progu tolerancji spowoduje zadzialanie
czujnika.

Maciej Grzondkowski

Artykul opracowano na podsta-
wie dokumentacji technicznej firmy
SELS s.c., tel. (0-22) 848-08-42, e-mail:
sels@sels.com.pl.

Laserowy czujnik z eliminacjg
wplywu tta ustawiony na wiasciwa
wysokos$é obiektu

Czujnik pomiarowy
nastawiony na dwa progi
(min-max)

A
Wiasciwa
wysokos$¢
obiektu
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