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Controllo Qualita in linea di produzione

SCS 9002: caratteristiche generali

Applicabilita a diverse tipologie di prodotti

L’architettura flessibile del sistema consente di adattarlo a diverse situ-
azioni e prodotti da controllare, sia per singoli componenti sia per
prodotti completi ad esempio, nei campi dei motori a combustione o
elettrici, pompe, trasmissioni meccaniche, compressori, valvole, ecc.
Classificazione dei difetti del prodotto

Ogni prodotto o componente € caratterizzato da una serie di possibili
difetti di produzione, molti dei quali con caratteristiche specifiche di
rumore o vibrazioni; & quindi possibile, sulla base di esperienze e di anal-
isi statistiche, identificare e classificare ogni difetto in un database, per ril-
evare i punti deboli del prodotto e pilotare cosi le decisioni corrette per
incrementarne I'affidabilita. Questo approccio trasforma la tecnica di
assicurazione qualita in uno strumento di progettazione molto valido gra-
zie alla capacita implicita di aumentare i dati nel database e utilizzarne
la sintesi per le modifiche di progetto.

Flessibilita di misura

Il sistema SCS-9002 pud essere configurato per misure di acustica o di
vibrazioni, o altri parametri fisici. Un aspetto fondamentale € la capacita
di acquisire in simultanea segnali dinamici (accelerazione, suono pres-
sione, ecc.) e segnali a variabilita lenta (temperature, pressioni, ecc.); il
monitor di segnali lenti & spesso essenziale per correlare precisamente |l
comportamento dinamico del componente nelle specifiche condizioni di
funzionamento. Nella versione standard per PC, il sistema & in grado di
acquisire da 1 a 16 canali dinamici o lenti, mediante una configurazione
automatica dell’hardware senza interventi manuali sul sistema.
Operazioni “One Touch”

Le tradizionali tecniche di analisi nel campo dell’acustica e delle
vibrazioni, che utilizzano analisi FFT o similari, richiedono tecnici
specialisti per comprendere le metodiche e il corretto utilizzo della
strumentazione: una misura viene effettuata di fatto attraverso vari
passaggi come la conoscenza dell’hardware e del software, I'acqui-
sizione dei dati, l'interpretazione, ecc.

L'approccio innovativo del sistema SCS-9002 & invece quello di
effettuare automaticamente tutte le attivita, senza intervento da
parte dell’operatore, grazie ad una propria intelligenza interna; la
filosofia “One Touch” & dunque una relata per il campo dell’assicu-
razione qualita e ogni sistema & configurato con l'intendimento della
massima semplicita.

Sulla linea di produzione sono eseguiti automaticamente tutti i passi
di controllo preimpostati, lo scambio di informazioni con il PLC o
Host di linea (Start test, Stop, Identification codes, Test result, ecc.),

SCS 9002

La tecnologia del Controllo Qualita basato sull’analisi
di rumore e vibrazioni & in molti casi la soluzine ide-
ale per l'industria meccanica.
Grazie alla significativa esperienza maturata nel
campo del controllo in produzione, il sistema SCS-
9002 rappresenta un sistema innovativo e adattabile
come hardware e software ad una vasta gamma di
situazioni, per tutte le esigenze applicative.
Nel campo dell’assicurazione qualitd non esiste un
algoritmo unico per estrarre informazioni utili dai dati,
al fine di discriminare componenti buoni o scarto.
Solo un approccio caso-per-caso basato sull’'espe-
rienza e sulla misura pud portare alla migliore config-
urazione di misura e di analisi.
Ad esempio, se la ricerca dei difetti di un cuscinetto &
il problema da risolvere, pud essere conveniente uti-
lizzare lianalisi dellinviluppo, per i macchinari rotanti
si possono invece usare filtri ad inseguimento per
I'estrazione delle componenti sincrone, I'analisi di
impulsi e transitori in genere pud richiedere 'analisi
della distribuzione di Wigner-Ville, ecc.
Il sistema SCS-9002 contiene una vasta gamma di
funzioni matematiche, statistical e di analisi dei seg-
nali, come ad esempio:

Analisi FFT: Power Spectra, Cross-spectra,

Transfer Functions, ecc.

Order tracking and harmonic post-processing.

Cepstrum analysis.

Octave analysis (full, 1/3, 1/12, ecc.)

Analisi time-frequency e Wigner-Ville.
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Database
Manager

Measurements
Database

Defects
database

Components
Database

con trasferimento dati su porte seriali o parallele, controllo del posi-
iznamento dei trasduttori, ecc. L'intervento dello specialista &€ anco-
ra possibile, quando necessario, per aumentare le capcita del sis-
tema e per indagini sofisticate.
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Database

Un elemento fondamentale del controllo qualita € il database
del sistema SCS-9002, uno strumento formidabile per I'ot-
timizzazione del procedimento, strutturato in tre parti:
Components Database: ogni tipologia di componente (tipo di
analisi/giudizio) deve essere caratterizzato per la richiesta di
controllo, il sistema €& in grado di ritrovare le informazioni utili
come: numero di serie, punto di misura, tolleranze, ecc.
Measurements Database: il sistema consente la memoriz-
zazione continua su richiesta o su condizione delle misure
effettuate; ogni datafile (audio, FFT, 1/3 ottava ad esempio) ha
un header con tutte le informazioni correlate (S/N, tipo di test,
esito, ecc.). Tramite un approccio statistico & allora possiible
controllare continuamente il comportamento del sistema e
ottimizzare il processo di assicurazione della qualita.

La riduzione al minimo dei due possibili errori di assicurazione
qualita (accettare scarti o scartare i buoni) & ottenuta aumen-
tando gradatamente il livello di confidenza statistica coerente-
mente con 'aumento delle informazioni nel database.
Defects Database: quando €& attivo, la classifi-

cazione dei difetti consente, quale addizionale ai S C S
risultati del processo, la creazione di un database
molto utile per il responsabile della produzione, per VIvI
il progettista e per il management. euro/\coustic,




