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Sposéb kontroli ilosci nozykéw do golenia w pakietach opakowanych
w materiat nieprzewodzacy

Przedmiotem wynalazku jest sposdb automatycznej kontroli ilosci nozykéw do golenia zawartych
w pakietach opakowanych w materiat nieprzewodzacy taki, jak na przyktad papier lub tworzywa sztuczne.

Znane sposoby przeprowadzenia kontroli ilosci nozykow do golenia opierajg si¢ na pomiarze geometrycz-
nym parametréw pakietu nozykéw takich, jak na przyktad grubo$é pakietéw opakowanych w papierowe koperty
nozykéw. Sposoby te realizujg zazwyczaj mechanizmy stanowiace integralng cze$¢ maszyny sktadajacej pakiety.

Rozwigzania takie nie gwarantujg pelnej niezawodnosci pracy i obarczone s btedami, na przyktad, gdy
pakiet nozykdw jest niekompletny, a jeden z nozykéw zostanie opakowany podwdjnie, lub gdy warstwa kleju
zabezpieczajacego koperte jest zbyt gruba. Znane urzadzenia wymagaja zatem duzej precyzji wykonania i statych
zabiegéw konserwacyjnych. .

Celem wynalazku jest opracowanie takiego sposobu kontroli, ktéry pozbawiony bytby wymienionych
wyzZej niedogodnosci. Cel ten zostat zrealizowany wedfug wynalazku, zgodnie z ktérym paczke nozykdow
umieszcza si¢ w obszarze, w ktérym oddziatywuje ona na pole magnetyczne tak, ze wskutek zmian ilosci
nozykéw w paczce, zmienia si¢ amplituda i/lub faza napiecia (pradu) przeptywajacego przez czujnik wytwarzaja-
cy to pole. Nastepnie zmiany te przetwarza sie na sygnat wykonawczy podawany do urzadzenia selekcjonujgcego
nozyki. -

Wynalazek zostanie blizej oméwiony w oparciu o rysunek, na ktérym fig. 1 ilustruje schemat blokowy
przyktadu wykonania uktadu pomiarowo-kontrolnego, w ktérym wykorzystuje sie¢ sposéb pomiaru magnetycz-
nych wtasnosci paczek nozykdéw do golenia, a fig. 2 podaje schematycznie poszczegéine fazy pracy tego uk#ac{u
w cyklu procesu kontroli. .

Urzadzenie wykonane wedtug rysunku wspétpracuje z maszyng podajaca paczki do wnetrza czujnika
kontrolnego i usuwajgcy je, zaleznie od wyniku pomiaru. Sygnat, odpowiadajacy rozkazowi wykonawczemu
realizuje uktad ztozony z dwu identycznych czujnikéw, z ktérych czujnik C1 jest umieszczony w maszynie |
i stanowi czujnik 'pomiarowy, a drugi czujnik odniesienia C2 jest zré6dtem sygnatu wzorcowego. Do czujnika C2
wktada sie paczke zawierajacq odliczonq 2adang ilo$é nozykéw, wybranych losowo z bieZgcej produkgii.

Czujniki zasila generator 1 napiecia zmiennego, o duzej opornosci wewnetrznej przez bramke 2 wtgczajacy



2 90 162

sygnat zasilajacy z generatora do czujnikéw C1, C2 potaczonych poprzez detektor 3 z rejestrem 4 sygnatu
btedu, przechowujagcym ten sygnat do momentu uruchomienia wzmacniacza mocy 5 sterujgcego uktadem
wykonawczym 6. Poszczegdlne fazy pracy uktadu kontrolowane sa uktadem sterujacym sprzezonym mechanicz-
nie, dla zabezpieczenia synchronizacji pracy, z maszyna podajaca i usuwajaca paczki z nozykami. Uk+ad sterujgcy
zawiera trzy kodowe tarcze T1, T2, T3 z odpowiednimi wycigciami na obrzezach oraz czujniki S;, S, iS,y
reagujace na wymieniony kod. Naped tarcz kodowych posiada takie sprzezenia z mechanizmem maszyny, by
tarcze wykonywaty jeden petny obrét na cykl pracy maszyny, tzn. podanie paczki do kontroli — kontrola
paczki — usunigcie paczki z czujnika. Poszczeg6line fazy pracy uktadu zilustrowano na rysunku fig. 2, zaktadajgc,
ze zakreskowane pola zawarte w obszarach 1 odpowiadaja stanom pracy uktadu, gdy zostata zidentyfikowana
paczka wadliwa, aw obszarach 2 okredlajq stany pracy, gdy paczka zawiera wtasciwg ilos¢ nozykdw, sa
nastgpujace. Po podaniu paczki do czujnika C1 otwarta zostaje bramka 2 rozkazem czujnika S, zataczajac prad
zasilany z generatora 1 na czujniki: pomiarowy C1 i odniesienia C2. Sygnaty wyjsciowe z czujnikéw poréwnywa-
ne $3 w detektorze 3. W przypadku réwnosci obu sygnat6w, co odpowiada wtasciwej zawartosci paczki nozykow
do golenia, na wyjéciu detektora nie pojawia sie sygnat, gdyZ detektor reaguje wytacznie na réznice sygnatéw
wejsciowych. W zwiazku z tym rejestr 4 nie zostaje wysterowany i nie uruchamia wzmacniacza mocy 5. Uktad

" "wykonawczy nie pracuje, wobec tego po zakoriczeniu kontroli usunieta z czujnika C1 paczka przechodzi do

dalszych procesow produkcji. W przypadku niewtasciwej zawartosci kontrolowanej paczki nozykéw sygnat
czujnika C1 bedzie sie roznit od sygnatu czujnika C2 ina wyjéciu uktadu detekcji 3 pojawia sie sygnat
wysterowujacy rejestr 4. W rejestrze tym, gdy otrzyma on rozkaz od czujnika S2, sygnat detektora posiadajacy
warto$¢ proporcjonalng do réznicy zawartosci paczek — wzorcowej i kontrolowanej — zostaje przetworzony na
wartos¢ standartowa. Zastosowanie uktadu rejestru znacznie upraszcza sterowanie wzmacniaczem mocy 5,
poniewaz sygnat sterujacy wtym przypadku ma jednakowa wartosé¢ dla réznicy o jeden i wiecej nozykéw
w paczce. Wzmacniacz mocy 5 zostaje uruchomiony sygnatem z rejestru, gdy otrzyma rozkaz z czujnika S,
i powoduje zadziatanie uktadu wykonawczego 6 na czas usuwania paczki z czujnika C1. Usunieta z czujnika
paczka nie przechodzi do dalszych proceséw produkcji. Usunigcie paczki z czujnika koriczy cykl kontroli
i selekcji, podanie nowej paczki rozpoczyna cykl nastepny.

" Wycigcia kodowe w tarczach T1, T2 i T3 maja tak dobrane wycigcia katowe, by wyeliminowaé wptyw
stanow przejsciowych towarzyszacych ustalaniu sie napie¢ w obwodach, na procesy kontroli i selekcji.

Efekt dziatania tych tarcz w cyklu kontroli ilustruje usvtuowame wzajemne zakreskowanych pél robo-
czych pokazane na fig. 2.

Sposdéb detekcji sygnatu btedu jest nastepujacy: Zasygnalizowane w czesci ogéinej opisu sposoby detekcji
pociagajq za sobg zmiany w uktadzie detektora 3. Mianowicie, przy wyborze detekcji polegajacej na wykrywaniu
réznicy faz w przebiegach napieciowych na wyjsciach czujnikbw nalezy detektor 3 wyposazy¢ kolejno
w niepokazane na rysunku elektroniczny miernik przesunigecia fazy iwzmacniacz sygnatu napigciowego,
wzmacniajacego powstaty sygnat napieciowy w wyniku przesuniecia fazy miedzy napieciem czujnika C1 i C2.
Przy wyborze detekcji amplitudy sygnatdw z czujnikéw detektor 3 posiada kolejno na wejéciu réznicowy
wzmacniacz i nastgpnie detektor amplitudy. W obu metodach detekcji nalezy odpowiednio dostosowaé czestotli=
wosé generatora 1 do czestotliwosci rezonansowej czujnikéw. Dla detekcji fazowej — czestotliwosé generatora
okresla si¢ na charakterystyce przesunigcia fazy napiecia w obwodzie rezonansowym w zakresie jej najwigkszego
nachylenia. W przypadku detekcji -amplitudy — nalezy czestotliwo$¢é generatora wyregulowa¢ do takiej wartosci
ponizej czestotliwoséci rezonansowej czujnikéw, przy ktérej impedancja czujnikéw ma charakter indukcyjny.

Sposdb wedtug wynalazku realizowa¢ mogg uktady wykorzystujgce zaréwno jeden czujnik magnetyczny
.jak idwa tego typu czujniki pracujace w uktadzie réZnicowym, czujniki ze zmiang indukcyjnosci wzajemnei
wystepujacej miedzy himi, jak rownieZ szereg innych tego typu urzadzen.

Istotng zaleta sposobu jest proste wykorzystanie wtasnoéci materiatowych nozykdéw do golenia, praktycz-
nie niezmiennych i niezaleznych od czynnikdw zewnetrznych. Zastosowanie na przyktad szybkozmiennego pola’
magnetycznego nie pozostawia $ladu w kontrolowanym produkcie, a predkos$¢ kontroli zalely tylko. od
predkosci maszyny podajacej paczki. Istotng zaletq jest réwniek prosta regulacja okresowa uktadu pomiarowego,
wymagana wytgcznie przy zmianie surowca przeznaczonego do produkcji notykéw, przy czym wptyw ich
opakowania na selekcje wadliwego wyrobu jest w petni wyeliminowany.

Zastrzeienie patentowe
Sposéb kontroli iloSci notykéw do golenia w pakietach opakowanych w materiat nieprzewodzacy,

znamienny tym, 2e paczke notykéw umieszcza si¢ w obszarze, w ktérym oddziatywuje ona na pole
magnetyczne tak, e wskutek zmian ilosci notykéw w paczce zmienia si@ amplituda i/lub faza napiecia pradu



80 162

3

mm&m przez caujnik wytwarzajacy to pole, a nastgpnie zmlany te przetwarza sig na sygnat
wykonawezy podawany do urzadzenia selekcjonujgcego nodyki.
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