Zatacznik nr 1 do SIWZ 9-1
Cze$¢ opisowa do zaméwienia — ,,\Wizyjnego systemu monitorowania (kontroli) ,
przystosowanego do wspolpracy z maszyna tnaca na bryty, przy produkcji tapet i
fototapet,,

Zamawiajgcy Wdraza technologie wytwarzania tapet i innych pokry¢ $ciennych do

dekoracji wnetrz. Dla uzyskania wysokiej doktadnosci cigcia wzdluznego i poprzecznego
brytow tapet 1 fototapet w urzadzeniu do cigcia zastosowane sg systemy fotokomérkowe
zainstalowane fabrycznie. Istniejg jednak sytuacje, gdy systemy fabryczne w pewnych
warunkach nie wychwytuja wad cigcia dtugich brytow o dtugosci ok. 10 m. Dlatego
przewidziany zostat dodatkowy system wizyjny do monitorowania, zapisu i sygnalizowania
niedoktadnosci ciecia w przypadku powstania réznicy W szerokoS$ci przycietego brytu
powyzej dopuszczalnej tolerancji 0,10 mm. Szerokosci cigtych dwoch réwnoleglych brytow
posiadaja wymiary w zaleznosci od potrzeb od 50 do 130 cm . Funkcj¢ kontroli doktadnosci
cigcia (szerokosci brytow) ma spetnia¢ ,,Wizyjny system monitorowania (kontroli),
przystosowany do wspotpracy przy cieciu na bryty zadrukowanych substratow tapet i
fototapet .
Opracowywany system wytwarzania przeznaczony jest do realizacji zindywidualizowanych
projektow dekoracji §ciennych. W zwiazku z tym, w procesie wytwarzania pojawiaja si¢
roézne szerokosci brytdw, do inspekcji ktorych powinien by¢ przystosowany system wizyjny.
Dlatego wskazana jest mozliwos$¢ ustawiania czujnikOw optycznych systemu wizyjnego w
liniach cigcia podtuznego lub w osiach znacznikéw ,,+” w zaleznosci od potrzeb.

Wymagania techniczne
Do inspekcji wizyjnej wykorzysta¢ nalezy:

1. komputer wyposazony w oprogramowanie umozliwiajace testowanie metod
przetwarzania danych i pomiarow geometrycznych stosowanych w wizyjnych
systemach pomiarowych.

2. stanowisko do pomiarow wizyjnych wyposazone w zestawy kamer

3. stelaz z uchwytami do mocowania czujnikoéw, kamer itp. w wymaganych osiach i w
liniach cigcia krawedzi podtuznych.

4. cyfrowe aparaty fotograficzne, kamery (mikroskop cyfrowy) w celu powigkszenia
zdje¢ 1 zblizen wykrytych wad cigcia.

5. System alarmowy po wykryciu wad cigcia podtuznego.

Algorytm przetwarzania
Algorytm oparty na przyjetej metodzie przetwarzania obrazu i uzyskiwania informacji.
Podstawowymi etapami przetwarzania obrazow 1 pomiaru powinny by¢:
1. Wstepne przetwarzanie w celu wyeksponowania cech wymiarowych.
2. Wykrywanie cech pozwalajacych na pomiar lub identyfikacjg roznic
wymiarowych.
4. Kontrola wymiaroéw identyfikacja, klasyfikacja roznic.
W przypadku zadania wykrywania wad cigcia przyja¢ mozna dwie alternatywne metody:
Metoda 1. Wykrywanie wad cigcia na zdjeciach wykonanych za pomoca kamer
wyposazonych w matrycowe elementy optyczne. Na zdjgciu wykonanym za
pomoca matrycy dwuwymiarowej widoczny jest znaczny obszar powierzchni
poddawanej inspekcji. Poszczegdlne obszary podloza moga by¢ poddawane
inspekcji wielokrotnej, kiedy czestotliwos¢ inspekcji jest wyzsza niz graniczna
predkos¢ przesuwania podtoza. Wykrywanie wad w postaci  zaklocen
jednostajnosci krawedzi (szerokosci bryty) moze odbywac si¢ z wykorzystaniem
filtru, w szczego6lnosci w przypadku wad cigcia wystepujacych okresowo.
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Metoda 2. Wykrywanie wad cigcia na zdjeciach wykonanych za pomoca kamer
wyposazonych w liniowe elementy optyczne. Kamery liniowe dostarczajg obrazy
0 wysokosci 1-2 pikseli z wysoka czestotliwoscia. Analiza obrazu moze polegaé
na wykrywaniu réznic wymiarowych w szeregu liczb odpowiadajacych
wartosciom kolejnych pikseli.

Ekspozycja linii cigcia wzdluznego poddawanych inspekcji polega¢ moze na zastosowaniu

odpowiedniego oswietlenia. W przypadku inspekeji linii cigcia tapet moga by¢ to nastgpujace

rodzaje oswietlenia:

- o$wietlenie w tzw. ciemnym polu z wykorzystaniem listew o§wietleniowych,

- zastosowanie liniowego o$wietlacza laserowego

W systemie zastosowac¢ mozna zestaw czterech kamer liniowych o duzej rozdzielczosci.

Okreslenie wad

zdefiniowane wady cigcia brytow :

e zdarzajace si¢ rdznice wymiaroOw (szerokosci brytow) przekraczajacych dopuszczalne
tolerancje 0,10 mm, co skutkuje niedoktadnym pasowaniem Wwzorow przy ich
sktadaniu podczas tapetowania,

e zdarzajace si¢ nierdéwnolegtosci linii cigcia wzdluznego,

Wymagania szczegdélowe zawarte sa w arkuszu funkcjonalno$ci systemu wizyjnego

kontroli jakoSci cigcia (zatgcznik nr 4 do SIWZ 9-18).

Rozwiazania
Wizyjny system monitorowania powinien dokonywac:
1. Pomiaru szerokosci cigtej bryty lub dwoch bryt jednocze$nie - w zakresie

szerokosci 50-130 [cm], doktadnos¢ 0,10 mm.

2. Wykrywanie wad cigcia (nosnika z réznych substratow (flizelina, winyl, poliester)

0 powierzchniach gtadkich i teksturowanych.

3. Zintegrowane czujniki wyposazone powinny by¢ w:

—optyczne sensory,

—mikroprocesor realizujacy akwizycj¢ obrazu, pomiary geometryczne lub
wykrywania wad wedlug algorytmow oraz generowanie sygnatu do urzadzen
alarmowych i wykonawczych,

—wyswietlacz LCD do zmiany parametréw algorytmow oraz wiaczania trybow
uczenia lub normalnej pracy urzadzenia,

—interfejsy cyfrowe do potaczenia z urzadzeniami alarmowymi 1 wykonawczymi
oraz polaczenia z komputerem w trybie serwisowym.

Wbudowany system monitorowania obecnie zainstalowany w maszynie do ciecia:

system wizyjny bedacy obecnie elementem przycinarki jest niewystarczajacy dla uniknigcia
wykrycia wystepujacych niekiedy wad cigcia, co jest przyczyng utrudnionej kontroli jakosci
produktow przed procesem pakowania. System ma za zadanie wspomaganie uniknigcia
reklamacji jakosciowych.

Jego zadaniem jest wykrywanie wydrukowanych wczesniej znacznikow (parseréw) i
pozycjonowanie nozy krazkowych do ci¢cia wzdluznego oraz poprzecznego na bryty.
Celem dodatkowego systemu kontroli, jest eliminacja niedoktadnie przycigtych brytow tapet
i fototapet z dalszego procesu produkcyjnego (rolowanie, pakowanie) w celu zapewnienia
najwyzszej jakosci produktu.
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