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1 ВВЕДЕНИЕ
Производственная система контроля нанесения рисунка (далее по тексту – ПС КНР) представляет собой комплекс программных и аппаратных средств, предназначенных для оперативного выявления брака наносимых контуров на полотно, движущееся с высокой скоростью на конвейерной линии.
1.1 Термины и сокращения

	№
	Содержание
	Расшифровка

	1
	ПС_КНР
	Производственная система контроля нанесения рисунка

	2
	АРМ
	Автоматизированное рабочее место

	3
	ГП
	Готовая продукция


1.2 Область применения системы

Область применения ПС КНР – предприятия, имеющие линию конвейерного производства с использованием рольгангов, транспортеров, элеваторов и прочих транспортных систем доставки и транспортировки товаров и грузов, в работе которых необходимо контролировать качество нанесения или оценку наносимых изображений на поверхность продукции.
1.3 Краткое описание возможностей системы

ПС КНР позволяет автоматизировать процесс выявления брака на производстве путем реализации следующего функционала:
Идентификация нейронными сетями:

· Выявление отклонений от эталонных значений;
· Классификация полотен по изображению;
· Распознавание и идентификация изображений со 100% точностью;
· Подсчёт и анализ объекта наблюдения.
Контроль качества:
· Контроль целостности продукта (обнаружение дыр, разрывов, смятий и других нарушений); 

· Классификация и определения дефектов;
· Нанесения изображения.
Прослеживание:

· Фото и видеофиксация процесса нанесения изображений при любой скорости конвейера;
· Отклонения от заданных параметров или эталонных значений.

1.4 Уровень подготовки пользователей

Пользователь ПС КНР должен обладать следующей квалификацией:

1. Иметь пользовательские навыки в работе с персональным компьютером;
2. Иметь знания в предметной области.

Для работы с Системой пользователю необходимо изучить «Руководство пользователя», размещенной по адресу https://axon.expert/documents
2 СОСТАВ и СТРУКТУРА ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ СИСТЕМЫ
2.1 Структура системы и назначение её частей
В базовый состав системы входят следующие функциональные модули:

· Модуль контроля ширины продольных зон, сверяющий фактическое отклонение параметров от плановых;

· Модуль контроля длины поперечных зон, сверяющий фактическое отклонение параметров от плановых;

· Модуль контроля шага поперечных зон, сверяющий фактическое отклонение параметров от плановых;

· Модуль контроля соответствия продольных и поперечных зон цветового рецепта, сверяющий фактическое отклонение параметров от плановых;

· Модуль контроля монтажных полос, сверяющий фактическое отклонение параметров от плановых;

· Модель управления параметрами, который позволяет устанавливать, удалять, редактировать настройки для полотна в соответствии с необходимым режимом.

При отклонении какого-либо параметра, модуль, которых отвечает за этот параметр, выдаёт дискретный сигнал на производственный контроллер заказчика и на светосигнальную колонну.

· Модуль настройки параметров позволяет задать, удалить, редактировать параметры для функционирования системы;
· Модуль аналитики состоит двух нейронных сетей, которые применяются для обработки и аналитики видеоконтента. Сети производят анализ видеопотока с камеры, где сверяются со всеми возможными комбинациями алгоритмов на сервере.
2.2 Аппаратная-техническая подсистема
Аппаратно-техническая подсистема подбирается под каждый модуль отдельно, в зависимости от решаемых задач поставленными Заказчиком.
Технический состав системы и требования приведены в «Паспорт ПС КНР».
3 Реализуемые ФУНКЦИИ ПОДСИСТЕМ ПРОИЗВОДСТВЕННОй системы
Подробное описание реализуемых функций подсистем приведены в документе «Паспорт ПС КНР».
3.1 Взаимодействие аппаратной и программной подсистем
При получении дискретного сигнала, поступающий на контроллер, при выявлении отклонений одного из параметров выше допустимого, через светосигнальную колону оповещается оператор установки, в интерфейсе программы, выводится сообщение с указанием величины отклонения и зоны, одновременно с этим формируется записи в журнале ошибок по форме: 

· Код готовой продукции (ГП);
· Дата ошибки;
· Время ошибки;
· Вид и величина отклонения;
· Фотоизображение отклонения.

3.2 Программная подсистема
Анализирует полученные изображение на предмет расхождения параметров, обучается при помощи сформированной базы типовых ошибок, выявляет причины отклонения, хранит данные для всех видов ГП.
3.3 Аппаратная-техническая подсистема
· Контролирует ширину продольных зон;

· Контролирует длину и шаг поперечных зон;

· Контролирует соответствие продольных и поперечных зон цветовому рецептору;

· Контролирует ширины и размеров от края полотна монтажных полос;

· Контролирует гранулы, цвет которых не входит в цветовой рецепт;
· Предупреждает оператора светозвуковым сигналом о наличии брака.
4 МЕТОДЫ И СРЕДСТВА РАЗРАБОТКИ ПРОГРАММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ

Прикладная программа СП КНР разработана средствами Python версии 3.9.6

Работа с БД реализована на СУБД PostgreSQL.

5 ОПЕРАЦИОННАЯ СИСТЕМА

· ЭВМ оператора функционирует под управлением оперативной системы Microsoft Windows 10 x64и Linux.
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