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Promyk nadziei na jakos¢

Kolorowy czujnik wykrywa szew spawalniczy w wyzarzanych rurach

Ktéry dostawca nie musi zmagac sie z rosnacg presjg kosztowa i coraz bardziej rygorystycznymi wymaganiami
jakosciowymi swoich klientow? Jednak ci, ktorzy wiedzg, jak wykorzystac inteligentng technologie czujnikdw tam, gdzie
obiecuje ona realne korzysci, mogg opanowac balansowanie i prawdopodobnie sg o krok do przodu. Jednym z przyktadow
jest firma specjalizujgca sie w technologii formowania na zimno, ktéra produkuje sruby i rury ci$nieniowe, a takze rury
przewodzace media dla przemystu motoryzacyjnego, AGD i energii wiatrowe;j.

Wymagane unikalne wyréwnanie szwu spawalniczego

W konkretnym przypadku firma musi produkowac giete czesci rurowe dla przemystu motoryzacyjnego ze spawanych i
wyzarzanych rur o dtugosci okoto 600 mm i srednicy okoto 20 mm. Podczas procesu produkcyjnego, w ktérym elementy sg
najpierw giete, a nastepnie prasowane, wewnetrzny szew spawalniczy rur musi mie¢ wyrazne wyréwnanie.

"Potozenie szwu spawalniczego rury w produkcie koficowym jest okreslane przez klienta z waskimi tolerancjami. Nigdy nie
moze znajdowac sie w promieniu giecia podczas procesu giecia, poniewaz w obrabianym przedmiocie moga wystgpic
pekniecia, zwtaszcza podczas pdzniejszego procesu prasowania" - podkresla kierownik techniczny firmy. Majgc na uwadze
te specyficzne wymagania, firma poszukiwata technologii czujnikéw, ktére bytyby w stanie niezawodnie zidentyfikowaé
potozenie szwu spawalniczego, ktéry jest mniej lub bardziej tatwo rozpoznawalny wewnatrz rury przed gieciem.

Reczne pozycjonowanie szybsze niz automatyzacja

Test rezonansu magnetycznego pragdéw wirowych byt poczatkowo rozwazany jako rozwigzanie, poniewaz jeden z
dostawcow firmy w zakresie technologii formowania na zimno osiggnat juz bardzo dobre wyniki w identyfikacji szwéw
spawalniczych rur przy uzyciu tej metody. "Niezawodne wykrycie spoiny jest czynnikiem decydujagcym o czasie w catym
procesie produkcyjnym" - podkresla kierownik techniczny. Badanie rezonansem magnetycznym wiroprgdowym wymaga
automatycznego pozycjonowania przedmiotu obrabianego, poniewaz szew spawalniczy musi przejs¢ przez obszar detekgji
czujnika tacznie cztery razy, aby zostat wyraznie zidentyfikowany.

"Pomimo automatycznego pozycjonowania, procedura ta zajetaby wiecej czasu niz reczne ustawienie rury w prawidtowej
pozycji do pdzniejszej obrébki przy uzyciu innej metody wykrywania szwu spawalniczego. Poniewaz test wiroprgdowy
wymagatby réwniez dodatkowych przystawek do naszego systemu produkcyjnego, na ktére po prostu nie byto
wystarczajgco duzo miejsca, odrzucilismy te propozycje". Pozagdane rozwigzanie musiato by¢ zatem kompaktowe, mozliwe
do zintegrowania z procesem produkcyjnym bez duzego naktadu pracy montazowej, a takze umozliwia¢ zaréwno szybka,
jak i niezwykle niezawodng identyfikacje szwu spawalniczego.
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Prawdziwe wyzwania dla technologii czujnikow

Obiecujaca alternatywa dla badania rezonansem magnetycznym pradéw
wirowych zostata w koricu opracowana przez firme ipf electronic, ktéra
stworzyta czujnik koloru z czujnika OF50a doktadniej model OF500180zalecane.
"Rozwigzanie sktadajgce sie z czujnika koloru, swiattowodu z liniowg emisjg
Swiatfa i optyki powiekszajacej przekonato nas natychmiast dzieki swojej
kompaktowej konstrukgcji i prostej instalacji. Jednak nadal musiato udowodni¢
swojg wydajnos¢ w niezawodnym wykrywaniu szwu spawalniczego, co nie jest
tatwym zadaniem w przypadku wyzarzanych rur" - méwi kierownik techniczny.
Na elementach nie wyzarzonych, po obu stronach szwu spawalniczego widac
bardzo wyrazng strefe wptywu ciepta, ktéra wyrdznia sie kolorem od tta. "W
przypadku rur wyzarzanych takie kolory odpuszczania albo catkowicie zniknety,
albo s3g bardzo stabo widoczne z powodu procesu" normalizacji ".

Tak wiec OF500180 byt w stanie wyraznie wykry¢ szew spawalniczy wewnatrz
rury pomimo tych wyzwan, ipf electronic uzupetnit sprzet o dodatkowg
inteligencje w postaci oprogramowania do parametryzacji. Oprogramowanie to,
opracowane specjalnie dla czujnikéw koloru, umozliwia niezawodng ocene
koloru obiektéw nawet w ekstremalnie trudnych warunkach.

Formowanie grup zamiast dtugiego zastanawiania sie

W tym kontekscie uzytkownicy rozwigzan systemowych ipf electronic korzystajg ze "specjalnej funkcji" oprogramowania,
ktora umozliwia tgczenie kilku wuczonych wartosci obiektu lub obszaru obiektu w grupy koloréw lub odniesienia jako
odniesienia dla stanow 10 lub NOK. W przypadku aplikacji opisanej do tej pory oznaczato to wuczenie kilku spoin
spawalniczych w szerokim zakresie réznych charakterystyk i przechowywanie ich w grupie dla statusu "Spoina spawalnicza
obecna" w tabeli referencyjnej/nauczania oprogramowania. Ponadto wprowadzono kilka innych wartosci dla powierzchni
po wewnetrznej stronie rury: obszary bez spawéw lub obszary z paskami, smugami i przebarwieniami, ktére wygladaja
bardzo podobnie do spawdw, ale moga wystgpic na przyktad podczas wyzarzania rur. Wartosci te zostaty zapisane w
drugiej grupie w tabeli referencyjnej/tekstowej dla statusu "Brak szwu spawalniczego".

W ten sposob czujnik ma do dyspozycji dwie "grupy koloréw lub odniesien" do oceny wnetrza rury, przy czym jedna grupa
zawiera wszystkie wartosci reprezentujgce obecnosé szwu spawalniczego, podczas gdy druga grupa tgczy wszystkie
odniesienia wskazujgce stan NOK obszaru wykrywania, tj.

Unikalne rozroznienie dzieki liniowemu punktowi swietlnemu

Czujnik zostat zamontowany w odlegtosci roboczej okoto 80 mm od obszaru
wykrywania z boku narzedzia do giecia i prasowania w taki sposdb, aby nie
utrudniat obstugi elementow podczas procesu produkcyjnego. Aby wykry¢ szew
spawalniczy, soczewka skupiajgca czujnika OF500180 wchodzi w interakcje z
prowadnicg $wiatta w celu wygenerowania liniowej plamki Swietlnej pod katem
okoto 50 stopni w stosunku do obszaru kontroli. Ta plamka $wiatta zapewnia, ze
czujnik ma wystarczajgco "dtugi" zasieg wykrywania, aby mdc wyraznie odréznié
szew spawalniczy od, na przyktad, pozostatosci proceséw wyzarzania (takich jak
ciemne linie lub smugi).
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Prawidtowe pozycjonowanie przedmiotu obrabianego

W procesie obrébki rura jest najpierw wktadana do narzedzia do giecia i
obracana recznie, az czujnik rozpozna szew spawalniczy. W tym celu urzadzenie
porownuje aktualnie zarejestrowane wartosci z wpisami w dwdch grupach
tabeli referencyjnej/nauczania. Jesli wartosci te znajdujg sie w grupie dla stanu
10, spoina jest rozpoznawana. Nastepnie czujnik przesyta sygnat do sterownika
PLC maszyny, ktdry z kolei wysyta sygnat przetaczajacy do sitownika
pneumatycznego, ktéry mocno mocuje rure w formie. Teraz, gdy szew
spawalniczy jest prawidtowo wyréwnany do obrébki, obrabiany przedmiot
moze byc¢ giety i prasowany w kolejnym kroku roboczym.

Kwestia kilku sekund

System firmy ipf electronic jest uzywany w firmie zajmujgcej sie technologig formowania na zimno od marca 2014 r. i jak
dotgd zaimponowat kierownikowi technicznemu firmy pod wzgledem niezawodnosci procesu: "Kompletna obrdbka
przedmiotu obrabianego, ktéra obejmuje wykrywanie szwu spawalniczego w celu prawidtowego pozycjonowania rury w
procesie giecia, zajmuje tylko kilka sekund, dzieki czemu mozemy wyprodukowac okoto kilkuset gietych czesci rur na
godzine".
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