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Zastosowanie systemow wizyjnych w kontroli procesu
technologicznego na przykitadzie etykietowania wyrobéw

The use of vision systems in technological process
control on the example of product labeling

ZBIGNIEW POLOMSKI*

Omowiono praktyczne aspekty zastosowania systemu wizyj-
nego do kontroli procesu etykietowania opakowan w przemy-
Sle farmaceutycznym. Zakres kontroli obejmuje weryfikacje
etykiet (na lewym i prawym podajniku etykiet), sprawdzanie
dodatkowego nadruku (np. z datg wazno$ci, numerem serii)
oraz obecnosci etykiety na opakowaniu. Zadania te sg zgodne
z zasadami Dobrej Praktyki Wytwarzania (GMP) obowiazuja-
cymi w zaktadach produkujacych leki, a stosowane sa w celu
zwiekszenia bezpieczenstwa produktu.

SLOWA KLUCZOWE: system wizyjny, kamera, czujnik wizyj-
ny, etykieciarka, etykietarka, farmakod, etykieta, kontrola, in-
spekcja

The article discusses the practical aspects associated with
the use of video system in the application of labeling process
control in the pharmaceutical industry. The scope of the con-
trol includes verification of the labels (on the left and right la-
bel trays), checking the additional printing (eg. the expiration
date, series number), and checking the presence of the label
on the package. These tasks are consistent with the principles
of Good Manufacturing Practice (GMP) being in force in facto-
ries producing medicines and are used to enhance the safety
of the product.
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System wizyjny to uktad wspotpracujgcych ze sobg
elektronicznych urzgdzen, ktérego funkcjg jest automa-
tyczna analiza wizyjna otoczenia na podobienstwo zmy-
stu wzroku u ludzi. W sktad systemu wizyjnego wchodzag
zazwyczaj:

e urzgdzenia pozyskujgce informacje (kamera lub uktad
kamer),

e urzgdzenia stuzace do zbierania oraz przetwarzania
danych,

e urzgdzenia stuzgce do analizy danych (procesor, kom-
puter),

e zrodta swiatta stuzgce do badania obiektéw nieemitujg-
cych $wiatta.
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Ze wzgledu na rodzaj zastosowanych urzgdzen i moc
przetwarzania mozna wyrézni¢ nastepujgce typy syste-
mow wizyjnych:

e czujnik wizyjny (soft sensor) — kamera, procesor
i oswietlacz zintegrowane w jednej obudowie; z powodu
stosunkowo matej rozdzielczosci kamery (do 640 x480
pikseli) i ograniczonych mozliwosci procesora, soft sen-
sory stosuje sie do prostszych zadan, jak czytanie kodow,
nieskomplikowane pomiary czy rozpoznawanie obecnosci
obiektow;

e kamera inteligentna — kamera zintegrowana w jednej
obudowie z komputerem; ze wzgledu na wysokg rozdziel-
czo$¢ kamery (do 1600 x 1200 pikseli) i mozliwosci opera-
cyjne oprogramowania kamery inteligentne znajdujg za-
stosowanie w bardzo zréznicowanych zadaniach, w tym
wymagajgcych duzej szybkosci dziatania i duzych mocy
obliczeniowych;

o uktad kamera—komputer — system ztozony z kamery
wspotpracujgcej z oddzielnym komputerem klasy PC; po-
zwala na dobor dowolnej kamery, optymalnej z punktu wi-
dzenia kontrolowanego procesu (np. monochromatycznej
lub kolorowej, liniowej lub matrycowej).

Systemy wizyjne znajdujg szerokie zastosowanie
w przemysle, m.in. do sprawdzania cech fizycznych (ta-
kich jak: wymiary, ksztatt, kolor, stan powierzchni, liczba)
i obecnosci obiektow oraz analizy nadrukow lub kodow
kreskowych.

W ramach prac przemystowych prowadzonych w in-
stytucie zastosowano system wizyjny do kontroli procesu
etykietowania. System zintegrowano z maszyng etykietu-
jaca, wykorzystujgcg etykiety samoprzylepne, przezna-
czong dla branzy farmaceutycznej. System wizyjny:

o weryfikuje etykiety (lewy i prawy podajnik etykiet),

e sprawdza dodatkowe nadruki (np. z datg waznosci, nu-
merem serii),

e sprawdza etykiety na opakowaniu.

Zadania te sg zgodne z zasadami Dobrej Praktyki Wy-
twarzania (GMP) obowigzujacymi w zaktadach produku-
jacych leki, a stosowane sg w celu zwiekszenia bezpie-
czenstwa produktu.

Do realizacji tych zadan wybrano system firmy
OMRON z czujnikami wizyjnymi z serii FQ. Do odczytu
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kodéw kreskowych wybrano czytnik FQ-CR15 100 F-M
0 rozdzielczosci 752 x480 pikseli. Do sprawdzania do-
datkowego nadruku uzyto czujnika rozpoznawania zna-
kéow OCR FQ2-S45050F-08M o rozdzielczosci 928 x 828
pikseli, a do kontrolowania obecnosci etykiety na opako-
waniu przeznaczono dwa uniwersalne czujniki wizyjne
FQ2-S45050F o rozdzielczosci 752 x480 pikseli. Kazdy
z czujnikdw ma wbudowany system oswietlenia. Do para-
metryzacji czujnikdw wizyjnych i wizualizacji ich dziatania
wybrano kolorowy monitor dotykowy Touch Finder FQ2-
-D30, sprzezony z czujnikami za pomocg sieci Ethernet.
Przy wyborze rozdzielczosci czujnikow kierowano sie
minimalnymi wymaganiami wobec odczytu. W przypad-
ku kodow kreskowych warunkiem byto zapewnienie co
najmniej dwdch pikseli dla najcienszej kreski kodu, a dla
czujnikéw OCR — minimum 20 pikseli na wysokos¢ od-
czytywanego znaku. Schemat systemu wizyjnego przed-
stawiono na rys. 1.

etykieta na opakowaniu
po stronie

monitor

Rys. 1.

Weryfikacja etykiet odbywa sie przed naklejeniem ich
na opakowania, na podstawie specjalnego kodu kresko-
wego nadrukowanego na etykiecie (Pharmacode, rys. 2),
alternatywnie na podstawie kodu EAN13. System odczy-
tuje kod i po zdekodowaniu jego wartosci porownuje jg
z warto$cig zadang (zapamietang w systemie). Weryfi-
kacja zabezpiecza proces etykietowania przed btedami
wynikajgcymi z uzycia przez operatora niewfasciwych
etykiet.

Sprawdzenie dodatkowego nadruku wykonanego
przez maszyne etykietujgcg na etykietach odbywa sie
réwniez przed naklejeniem ich na opakowania. System
wizyjny odczytuje kontrolowany wiersz i poréwnuje jego
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Rys. 2.

tres¢ z zadang (zapamietang w systemie). Sprawdzenie
nadruku zabezpiecza proces przed btedami wynikaja-
cymi z ustawienia przez operatora btednej tresci dodat-
kowego nadruku, tu zestawianego z pojedynczych me-
talowych czcionek o wysokosci znakéw 2 mm (rys. 3).
System kontroli wykrywa takze etykiety z wadg nadruku
(nadruk niepetny lub nieczytelny), ktéra moze sie poja-
wi¢ na skutek usterki zespotu drukujgcego. Te usterki to
np. zbyt maty skok tasmy transferowej, wypracowanie
elastycznej powierzchni podpierajgcej etykiety podczas
wykonywania nadruku lub niedostateczna temperatura
czcionek.

Rys. 3.

Odczyt kodu kreskowego oraz nadruku odbywa sie na
przesuwajgcej sie tasmie z etykietami. Takie rozwigza-
nie zostato podyktowane brakiem miejsca na poprzecz-
ne przemieszczanie czujnikow oraz checig ograniczenia
liczby mechanicznych nastaw — potozenie czujnikow jest
zmienne tylko w pionie (rys. 4).

Rys. 4.

Obecnos¢ etykiet na opakowaniach jest sprawdzana
poza strefg etykietowania; proces ten jest zintegrowany
z eliminatorem btednych opakowan. Do kontroli uzyto
dwodch naprzeciwlegle ustawionych czujnikéw wizyjnych.
Zatozono przy tym, ze w polu widzenia dowolnej kamery
znajdzie sie przynajmniej fragment naklejonej na opako-
wanie etykiety. Detekcja etykiety odbywa sie na prze-
mieszczajgcej sie przed czujnikami butelce (rys. 5).
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Rys. 5.

Podczas testow zainstalowanego na maszynie systemu
ujawnity sie pewne ograniczenia. Przy kontroli kodu Phar-
macode nalezato ograniczy¢ do minimum pole detekgc;ji
(wielko$¢ sensora), tak aby w obszarze detekcji znajdo-
waly sie jedynie kreski szukanego kodu (rys. 6). W prze-
ciwnym razie czujnik interpretowat napotkane w oknie
sensora rownolegle usytuowane linie (np. fragmenty liter
tekstu) jako czesci kodu i wysytat sygnat detekcji btedu.
Analogiczna sytuacja wystgpita podczas detekcji nadruku
— wszystkie objete sensorem znaki zblizone wielkosciowo
do kontrolowanych znakéw byty wykrywane przez czujnik.
Srodkiem zaradczym réwniez byto ograniczenie pola de-
tekcji (rys. 7).
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Rys. 7.

Do detekcji etykiety na opakowaniu po wstepnych te-
stach statycznych wybrano sensor typu EDGE wykry-
wajgcy przejscie pomiedzy ciemng powierzchnig butelki
a jasniejszym polem etykiety (rys. 8). Testy dynamiczne
przeprowadzone na maszynie wymusity w tym przypad-
ku jedynie korekte parametrow zwigzanych z wybranym
sensorem.

Rys. 8.

Pomimo wczesniejszych obaw predkosé poruszajgcych
sie obiektéw (maks. 0,3 m/s dla etykiet) nie przysporzyta
zadnych problemoéw podczas odczytu.

Zastosowany do kontroli procesu etykietowania system
spetnit zatozenia zwigzane z zachowaniem bezpieczen-
stwa produktu. Wewnetrzna pamie¢ czujnikow pozwolita
na zachowanie indywidualnych nastaw dla poszczegdl-
nych produktow i szybkie ich odtwarzanie podczas prze-
zbrajania, a zastosowany monitor dotykowy zapewnit bie-
zgcy podglad dziatania czujnikéw oraz ich parametryzacje.
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