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Guardiamo tutte le facce
Per ottenere un simile risultato 
un primo robot, guidato da una 
telecamera, preleva le guarnizioni, in 
arrivo da su un nastro trasportatore, 
e le deposita su una superficie 
retroilluminata. In questa fase inizia 
la vera analisi dettagliata dell’oggetto 
sottoposto all’ispezione. Infatti la 
telecamera, posizionata in verticale 
sopra la superficie su cui si trova 
la guarnizione, scatta una prima 
fotografia ad altissima risoluzione. 
L’immagine ottenuta viene poi 
confrontata con quella del modello 
ideale, che risiede nella memoria del 
sistema di elaborazione. Nel corso di 
queste operazioni, il sistema verifica 
il rispetto della forma, il diametro 
interno ed esterno (con le relative 
tolleranze) e la corda. La conformità 
di tutti parametri conferma che la 
guarnizione è stata prodotta nel 
rispetto delle specifiche impostate. 
Inoltre la telecamera, operando 
con 156 livelli di grigio, è in grado 
di rilevare anche colorazioni 
differenti rispetto al quanto 
atteso, che potrebbero indicare la 
difettosità di una specifica area nella 
composizione della guarnizione 
stessa.
Aver superato questo esame non è 
comunque sufficiente per garantire 
la conformità della guarnizione. 
L’ispezione continua infatti con il 
prelievo effettuato dal braccio di 
un secondo robot, sempre firmato 
Klain – Denso, che la porta sotto 
una nuova telecamera. In questa fase 
lo stesso braccio ha il compito di 
far ruotare la guarnizione stessa di 
60°, consentendo alla telecamera di 
scattare ben sei fotografie, necessarie 
per visualizzare l’intera superficie 
esterna.

Le immagini riprese vengono 
poi elaborate dal sistema di 
riconoscimento, che è in grado di  
certificare l’assenza di difettosità come 
bave, aree dai colori anomali, bolle 
d’aria, vuoti, deformazioni... tutte 
condizioni non compatibili con la 
necessità di avere soluzioni in grado 
di garantire una tenuta perfetta.
Solo al termine di questa analisi, 
e dopo aver distinto le anomalie 
imputabili ad un difetto di 
fabbricazione dagli effetti del talco 
utilizzato per evitare che i prodotti 
si attacchino tra loro, il braccio 
robotizzato deposita la guarnizione 
tra i prodotti conformi o tra quelli 
da scartare. Contemporaneamente 

il software registra, in modo 
automatico, quanto avvenuto, 
fornendo all’operatore un report 
in tempo reale. Tali dati, inoltre, 
vengono visualizzati in forma 
statistica, consentono di rilevare 
anche trend anomali, che possono 
richiedere l’intervento del personale 
incaricato di correggere eventuali 
errori di produzione. Tutte le 
informazioni, infine, sono trasmesse 
ad un data base per la tracciabilità del 
prodotto. 

Già fatto
L’utilizzo del robot, per queste 
operazioni, si rivela fondamentale, 
poiché sostituendo semplicemente 
i sistemi di prelievo, che variano 
in funzione del diametro della 
guarnizione, e richiamando le 
dimensioni dell’oggetto da analizzare, 
oltre al modello ideale di confronto, 
è possibile analizzare qualunque 
tipologia di prodotto. Con la capacità 
di individuare difettosità sino a un 
centesimo di millimetro. Il tutto 
ad una velocità particolarmente 
elevata che, nel modello attuale, 
richiede solamente 20 secondi per 
l’analisi dettagliata di ogni singola 
guarnizione. Una tempistica che, 
secondo i progettisti di Doss, 
può comunque essere dimezzata 
aumentando, semplicemente, il 
numero di telecamere utilizzate 
e, di conseguenza, riducendo le 
movimentazioni necessarie. •
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