Vision Artificial

Deteccion de Galletas v Recortes en
Linea de Produccion Mediante Vision
Artificial

Por Eduardo Blanco - ENIA S.L.

www.enia.es

NATIONAL
INSTRUMENTS

www.ni.com/spain

El reto

Se trata de implantar una solucién ca-
paz detectar defectos de produccién
en las lineas de laminacién de galletas
que mejore en fiabilidad, prestaciones
y mantenibilidad a los sistemas em-
pleados hasta el momento.

La solucién

La introduccion de un sistema basa-
do en Vision Artificial constituye una
respuesta optima al reto planteado,
incorporando funcionalidades que
aportan un significativo valor ana-
dido. La aplicacién implementada,
disefada con las librerias de visién
de LabVIEW. se instala en un Sistema
Compacto de Vision.
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Sector Industrial:
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Implantacién
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El sistema de deteccién se im-
planta en las lineas de laminacién
de galletas previa al horno segun se
muestra en la Figura 1. En este tipo
de instalacion, las maquinas troquela-
doras marcan la forma de las galletas
en la masa aplanada sobre una cinta
transportadora. Tras unos metros de
recorrido, el recorte (la parte sobran-
te) se separa de la galleta mediante
una cinta inclinada que lo desvia ha-
cia un punto de recuperacion lateral;
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la galleta por su parte continta ho-
rizontalmente por la linea hasta su
entrada en el horno.

Cuando se produce la rotura
del recorte, éste ya no se separa
de la galleta y se puede llegar a in-
troducir en el horno inutilizando la
produccion. La colocacion de una
camara en el Punto de Inspeccion
A (sobre la cinta inclinada de des-
vio) y el adecuado tratamiento de
la imagen capturada posibilita la
deteccién rapida de este evento, per-
mitiendo a los operarios restaurar las
condiciones de correcta operacién.
Una aplicacion de Visién Artificial
de este tipo supera ampliamente en
prestaciones a soluciones mediante
el empleo de baterias de fotocélulas
que se han empleado con anterio-
ridad, garantizando una cobertura
efectiva del total del ancho de la
cinta transportadora y eliminando

las necesidades de mantenimiento,
ajuste y limpieza que eran precisos
para el conjunto de sensores que
requeria cada linea.

Si bien la aplicacion de esta tec-
nologia constituye una solucién mas
eficiente y avanzada, ha de tenerse
también en cuenta que su coste es
superior al de la solucién convencio-
nal. En este punto se han de consi-
derar las funcionalidades adicionales
que la Vision Artificial puede aportar
a este tipo de instalaciones. Asi, la
implantacién del Punto de Inspeccién
B en la zona inmediatamente anterior
a la entrada del horno, permitira im-
plementar una herramienta capaz de
monitorizar en tiempo real la produc-
tividad de las lineas de laminacion,
cuantificar la magnitud de cualquier
incidencia, asi como de proporcionar
informacién histérica de sus datos de
produccion.
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Arquitectura
Hardware y Software

La arquitectura hardware de la
aplicacién (ver Figura 2) estd centrada
en un PAC CVS (Sistema Compacto de
Vision) en el que se procesan las image-
nes adquiridas utilizando la tecnologia
IEEE 1394 (Firewire). Cada CVS es capaz
de gestionar dos lineas de produccion,
lo que significa hacer inspecciones con
4 cdmaras de forma simultanea. Las
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lineas de E/S digitales disponibles per-
miten afadir elementos de sefializacion
y pulsateria para definir una interfaz
basica con el personal de operacion,
de forma que cada CVS constituye un
sistema autdonomo para el tratamiento
de los defectos de produccion.

El interfaz Ethernet integrado per-
mite la comunicacion del CVS con un
Servidor SCADA (desarrollado a medida)
en el que se monitorizard y almacenara
la informacién recogida en los puntos
de inspeccion, asi como la interconexion
con otros sistemas de automatizacién
presentes en la instalacion.

La aplicacion software en tiem-
po real que se ejecutard en el CVS se
desarrolla mediante el entorno de
programacién gréfica NI LabVIEW. La
herramienta NI Vision Assistant permite
probar las estrategias de procesamien-
to de la imagen (ver Figura 3), evaluar

su rendimiento y generar diagramas
de bloques para LabVIEW, que se inte-
gran en la aplicacion global junto con
la gestién de la comunicaciéon TCP/IPy
de la interfaz de E/S digitales.

Funcionalidades del
sistema

En el dmbito del Aseguramiento

de la Produccion, las prestaciones del
sistema que garantizan la deteccién de
incidencias y la continuidad de la pro-
duccién se enumeran a continuacion:
*Deteccion inmediata de anomalias
en recortes de masa con origen en
maquina troqueladora: Defecto de
Rotura.
*Deteccién de falta de galletas o
deterioro considerable en su forma:
Defecto de Ausencia Parcial o Total,
Apelmazamiento y Deformacion.

*Monitorizacién del estado general de
la linea y capacidad de configuracién de
los pardmetros que determinan la sensi-
bilidad en la deteccion de defectos.
eIndicacién exacta de la linea con pro-
blemas, a través de elementos de sefia-
lizacion acustica y visual.

Por otro lado, en el &mbito del

Control de la Produccién las funciona-
lidades estan orientadas a la captura y
archivo de informacién sobre la produc-
cion de las galletas fabricadas en cada
lineay el tratamiento de la misma:
*Mantenimiento de una base de datos
en el servidor con informacion sobre
datos de produccién: N° de galletas
de cada tipo producida, estadisticas
sobre defectos de produccién, etc. El
tratamiento de datos esta orientado al
cliente final, incluyendo la generacién
de informes.
*Representacion de valores en varios
formatos, tanto de tiempo real como
histéricos: numéricos, tablas, graficos
de tendencias, etc.

Conclusidn

La introduccién de un sistema ba-
sado VA es un medio eficaz para la
deteccion de defectos en las lineas de
produccion. El desarrollo de la aplicacion
implementada se beneficia de la poten-
ciay flexibilidad de la programacion con
LabVIEW, mientras que el sistema CVS-
1450 retine las condiciones de robustez,
conectividad y fiabilidad que requiere
un entorno de produccion industrial. El
resultado final es una herramienta que
aporta funcionalidades de gran utilidad,
tanto para el aseguramiento como para
el control de produccién.
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