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Opticka kontrola svaru

Barevny snimac detekuje svarovy Sev v zihanych trubkach

Ktery dodavatel se nemusi potykat s rostoucim tlakem na naklady a stale pfisnéjsimi pozadavky na kvalitu ze strany svych
zakaznik(? Avsak ti, kteri védi, jak vyuZzit inteligentni senzorovou technologii tam, kde slibuje skute¢né vyhody, mohou
tuto rovnovahu zvladnout a jsou pravdépodobné o krok napred. Prikladem miiZe byt spolecnost specializujici se na
technologii tvareni za studena a tvareni, kterd vyrabi Srouby a tlakové trubky a trubky pro vedeni médii pro automobilovy
pramysl, primysl domacich spotrebict a vétrnou energii.

Pozaduje se jasné zarovnani svarového svu

V konkrétnim pripadé musi spolecnost vyrabét ohybané trubkové dily pro automobilovy priimysl ze svafovanych a
Zihanych trubek o délce pfiblizné 600 mm a prliméru pfiblizné 20 mm. BE€hem vyrobniho procesu, pfi kterém se obrobky
nejprve ohybaji a poté lisuji, musi byt vnitini svarovy Sev trubek jasné zarovnany.

"Polohu svaru trubek v kone¢ném vyrobku urcuje zdkaznik s pfisnymi tolerancemi. Nikdy se nesmi nachazet v poloméru
ohybu béhem procesu ohybani, protoze by mohlo dojit k prasklinam v obrobku, zejména pfi nasledném lisovani,"
zdUraznuje technicky manaZer spolec¢nosti. Vzhledem k témto specifickym parametrim hledala spole¢nost senzorovou
technologii, ktera by byla schopna spolehlivé identifikovat polohu svaru, ktery je pred ohybanim viceméné jasné viditelny
uvnitf trubky.

Rucni polohovani je rychlejsi nez automatizace

Jako Ffeseni byla plvodné zvaZzovéna zkouska magnetickou rezonanci vifivych proudd, protoZe jeden z dodavatell
spolecnosti v oblasti technologie tvareni za studena a tvareni jiz dosahoval velmi dobrych vysledk( pfi identifikaci svard
trubek touto metodou. "Spolehlivé rozpoznani svaru je casové kritickym faktorem celého vyrobniho procesu," zdUraziuje
technicky manazer. Zkouska magnetickou rezonanci vifivych proudid vyZaduje automatické polohovani obrobku, protoze
svar musi projit detekénim rozsahem senzoru celkem ¢tyfikrat, aby byl jednoznaéné identifikovan.

"Navzdory automatizovanému polohovani by tento postup zabral vice ¢asu nez ru¢ni uvedeni trubky do spravné polohy
pro nasledné zpracovani a pouZiti jiné metody pro rozpoznani svarového spoje. Vzhledem k tomu, Ze test vifivymi proudy
by také vyzadoval dalsi pridavna zafizeni k nasi vyrobni lince, pro kterd jednoduse nebyl dostatek mista, tento navrh jsme
zamitli." PoZzadované feSeni proto muselo byt kompaktni, mohlo byt integrovano do vyrobniho procesu bez velkého
mnozstvi montdaznich praci a také umoznit rychlou a mimoradné spolehlivou identifikaci svaru.
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Skutecné vyzvy pro senzorové technologie

Se slibnou alternativou k testu magnetickou rezonanci vifivymi proudy nakonec
prisla spole¢nost ipf electronic, kterd vyvinula barevny senzor vitivych proudd.
OF50fady, presnéji fe¢eno OF500180doporuéeno. "Reseni, které se sklada z
barevného senzoru, fotovodivého optického vlakna s linearnim vystupem svétla
a zvétSovaci optiky, si nas okamzité ziskalo diky své kompaktni konstrukci a
jednoduché instalaci. Muselo vsak jesté prokazat svou vykonnost pfi procesné
spolehlivém rozpoznani svaru, coz u Zihanych trubek neni snadny ukol," fika
technicky manazer, bily. V pfipadé neZihanych obrobk je spolu se svarovym
spojem na obou stranach vidét velmi zietelna tepelné ovlivnéna zdna, ktera
barevné vystupuje z podkladu. "U Zihanych trubek takové barvy popousténi bud
zcela zmizely, nebo jsou v disledku 'normalizace' viditelné jen velmi slabé."

Tak, aby OF500180 byl i pres tyto problémy schopen jasné rozpoznat svar uvnitf
trubky, doplnila spolecnost ipf electronic hardware o dalsi inteligenci v podobé
parametriza¢niho softwaru. Tento software, specialné vyvinuty pro barevné
senzory, umoziiuje spolehlivé vyhodnoceni barevnosti objekt( i za extrémné
obtiznych podminek.

Vytvarejte skupiny namisto dlouhého hadani.

V této souvislosti mohou uzivatelé systémovych feseni spolecnosti ipf electronic vyuzivat "specidlni funkci" softwaru,
ktera umozniuje kombinovat nékolik nau¢enych hodnot objektu nebo oblasti objektu do barevnych nebo referencénich
skupin jako referenci pro stavy 10 nebo NOK. V pfipadé dosud popsané aplikace to znamenalo naucit nékolik svart s
nejriznéjsimi charakteristikami a uloZit je do skupiny pro stav "svar pfitomen" v tabulce referenci/uéeni softwaru. Kromé
toho bylo nauéeno nékolik dalSich hodnot pro povrchy na vnitfni strané trubky: oblasti bez svarovych 3v( nebo oblasti se
Smouhami, pruhy a zabarvenimi, které vypadaji velmi podobné jako svarové svy, ale mohou se objevit napftiklad pfi Zihani
trubek. Tyto hodnoty byly uloZeny do druhé skupiny v tabulce referenci/uceni pro stav "svarovy $ev neni pfitomen".

Timto zplsobem ma snimac k dispozici dvé "barevné nebo referencni skupiny" pro vyhodnocovani vnitrku trubky, pricemz
jedna skupina obsahuje vSechny hodnoty, které predstavuji pfitomnost svaru, zatimco druha skupina sdruzuje vsechny
reference, které oznacuji stav NOK detekéni oblasti, tj. stav "neni pfitomen svar".

Jasné rozliSeni pomoci linearniho svételného bodu

Snimac byl namontovan v pracovni vzdalenosti pfiblizné 80 mm od detekéni
oblasti bo¢né od ohybaciho a lisovaciho nastroje tak, aby neprekazel manipulaci
s obrobky ve vyrobnim procesu. Pro rozpoznani svaru vytvari zaostrovaci cocka
OF500180 spolu s vldknovou optikou linearni svételny bod pod uhlem dopadu
pfiblizné 50 stuprid na kontrolni oblast. Tato svételna skvrna zajistuje, Zze senzor
ma dostatecné "dlouhy" detekéni dosah, aby byl schopen jasné rozlisit mezi
svarovym Svem a napf. zbytky Zihacich procest (jako jsou tmavé ¢ary nebo
pruhy).
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Spravna poloha obrobku

PFi obrabéni se trubka nejprve vlozi do ohybaciho nastroje a otaci se rukou,
dokud snimac nerozpoznd svar. Za timto ucelem pfistroj porovnd aktualné
zaznamenané hodnoty se zdznamy ve dvou skupinach referenéni/ucebni
tabulky. Pokud jsou tyto shody ve skupiné pro stav 10, byl rozpoznan svarovy
Sev. Snimac pak vysila signél do PLC (programovatelného logického automatu)
stroje, ktery ndsledné vysle spinaci signal do pneumatického valce, ktery pevné
fixuje trubku v ndstroji. Nyni, kdyZ ma svarovy Sev spravné nastaveni pro
zpracovani, Ize obrobek ohybat a lisovat v ndsledujicim pracovnim kroku.

Otazka nékolika vtefin

Systém od spolecnosti ipf electronic se ve spolecnosti zabyvajici se technologiemi tvareni za studena a tvarenim pouziva
od brezna 2014 a dosud udélal na technického reditele spolecnosti dojem, pokud jde o spolehlivost procesu: "Kompletni
zpracovani obrobku, které zahrnuje detekci svarového Svu pro spravné umisténi trubky pro ohybani, trva jen nékolik
sekund, takZze mizZeme vyrobit odhadem nékolik set ohybanych trubek za hodinu."
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