Kontrola produkcji
ogniwem zespalajacym
proces wytwarzania

Pawer KuLa

Obserwujac dzisiejsza rzeczywistosé
rynkowa, nie sposdb nie zauwazyg, ze
wymagania jakosciowe odbiorcow
ddbr i ustug sa coraz wyisze

i bardziej wysublimowane. Generalnie,
odpowiednig jakos¢ i powtarzalno$¢é
wyrob6w wymusza rynek. Producenci
niemogacy ich zapewnic s3 w sposdb
naturalny eliminowani. Tam, gdzie
produkt ma wptyw na zycie i zdrowie
ludzkie, sposoby zapewnienia jakosci
reguluja odpowiednie przepisy prawne.

Jedne z najwigkszych obostrzen w kwes-

tii  kontroli wystepujg w przemysle
farmaceutycznym.  Producenci  lekdw
sq zobowigzani do zagwarantowania, 7ze
opakowanie jest kompletne, posiada wszystkie
niezbgdne informacje oraz zawiera produkt
odpowiedniej jakosci, zgodny z danymi za-
wartymi na opakowaniu. Osiggniecie tego celu
jest mozliwe dzigki wprowadzeniu
obowigzku walidacji procesu pro-
dukcyjnego i sporzadzenia tzw.
dokumentacji walidacyjnej. W skrécie
mozna powiedzie¢, ze walidacja
obejmuje og6t dziatari zmierzajgcych
do minimalizacji ryzyka pomytki
podczas procesu Oraz  zapew-
nienia bezpieczeristwa produktu.
W wielu procesach, zwtaszcza tych
zautomatyzowanych, procedury opra-
cowane w trakcie walidacji zakta-
daja stosowanie wyszukanych elek-
tronicznych zespotéw kontrolnych,
ktore pozwalajg na zagwarantowanie i
udokumentowanie poprawnosci oraz
powtarzalnosci.

Oprécz jakosci, najbardziej pozadang ce-
cha w procesie produkcyjnym jest wiec jego
powtarzalnos¢. Zastosowanie automatycznych
maszyn powinno wprawdzie takg powtarzal-
nos$¢ zapewniac, niestety nie istniejg maszy-
ny dziatajace bezbtgdnie. Bez mozliwosci
sprawdzenia procesu nie moze byC mowy
0 zagwarantowaniu powtarzalnosci, a co za
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tym idzie, jakosci finalnego produktu. Dlatego
pojawiajgce sig btedy powinny by¢ wychwycone
natychmiast po ich wystapieniu, a wadliwy
produkt eliminowany. Do tego celu stuzg
elektroniczneurzadzeniakontrolno-rejestrujace.
Urzadzenia te w potaczeniu z uktadami wyko-
nawczymi maszyn stanowig narzedzie po-
zwalajace na biezacg kontrole prawidtowosci
procesu konfekcjonowania, automatyczne
odrzucanie wybrakowanych opakowari oraz
sporzadzanie raportow, zestawieri i statystyk.
W zaleznosci od rodzaju procesu zestaw kon-
trolowanych parametréw moze by¢ bardzo
rézny. Wsrdd typowych zespotéw kontrolnych
wystepujacych w przemysle farmaceutycznym
mozna wymienic: kontrolg wypetnier opakowari
(blistréw, kartonikow, kartondw zbiorczych,
itp.), kontrole poprawnosci nadruku lub kodu
kreskowego, zliczanie rozmaitych obiektéw czy
sprawdzenie obecnosci réznych elementéw
opakowan (etykiety, zakretki, ulotki, itp.).

Naprzeciw wymaganiom, jakie postawit

przemyst farmaceutyczny, wyszta firma
EMPAK z Krakowa, wdrazajac w kilku zakfa-
dach m.in. zespoty kontroli wypetnienia
blistrow, zespoty weryfikujgce kody kreskowe
oraz zliczajaco-rejestrujace.

Zespot kontroli wypetnienia blistréw jest
przeznaczony dla maszyn pakujacych tabletki,
drazetki lub kapsutki w blistry z folii PVC

i AL. Modutowa konstrukcja pozwala na
jego instalacje zaréwno w maszynach produkcji
EMPAK, jak i innych producentéw. Zes-
p6t zapewnia kontrole wypetnienia gniazd
w Dblistrach oraz wykrywa niewymiarowe
lub odksztatcone tabletki, drazetki lub kap-
sutki z zadawang doktadnoscia. Jest szcze-
g6Inie przydatny w pakowaniu na liniach
automatycznych. System wizyjny charakteryzuje
sie duzg uniwersalnoscig i moze by¢ fatwo
adaptowany do zmieniajgcej sie gamy
produktéw. Podstawowym elementem zespotu
jest monochromatyczna lub kolorowa ka-
mera wizyjna wspdétpracujgca z oswietleniem
0 odpowiednio dobranych parametrach. Ro-
dzaj kamery i oSwietlenia jest uzalezniony od
rodzaju pakowanych obiektow, ich koloru,
rodzaju i koloru folii PVC oraz zadanej do-
ktadnosci kontroli. Z tego wzgledu elemen-
ty te dobierane sg indywidualnie. Sterownik
typu PLC zbiera sygnaty z czujnikow i ste-
ruje elementami wykonawczymi. Informacje
0 parametrach kontroli oraz komunikaty alar-
mowe s3 wyswietlane na pulpicie operator-
skim. Zastosowanie dodatkowego monitora
typu VGA wraz z niezbednym modutem
komunikacyjnym pozwala na ciggty pod-
glad obrazu kamery i parametréw kontroli
oraz utatwia obstudze wiele czynnosci, stad jest
szczegGlnie polecane przy czestych zmianach
pakowanego asortymentu.

Urzadzeniem o znacznie szerszym spekirum
zastosowari jest weryfikator kodow kreskowych.
W przemysle farmaceutycznym praktycznie
kazde opakowanie musi byC opatrzone
kodem kreskowym. Poniewaz na kompletne
opakowanie sktada sie kilka elementéw (np.
buteleczka z naklejong etykieta, ulotka
i kartonik), musi istnie¢ pewnosc,
ze na buteleczkg zostata naklejona
wiasciwa etykieta, zostata dotgczona
wtasciwa ulotka, a catose trafita do
odpowiedniego kartonika. W celu
unikniecia mozliwosci pomytki nale-
zy zweryfikowaC poszczegéine ele-
menty najlepiej i najpewniej wg
kodu kreskowego. Mozna to zro-
bi¢ przy pomocy weryfikatora ko-
dow kreskowych, ktéry w trakcie
konfekcjonowania zapobiega uzy-
ciu elementéw opakowania z niewta-
sciwymi informacjami. Urzadzenie
tego typu moze sprawdzac np. kody
typu Pharmacode, EAN-13, CODE 128 i CODE
39. Wybdr kontrolowanego produktu moze sie
odbywaC z pulpitu sterujgcego lub zdalnie,
z dowolnego komputera podtgczonego do Sieci
lokalnej. Podstawowymi cze$ciami weryfikatora
sq czytniki kodéw kreskowych, urzadzenie
sterujgce i czujniki synchronizujace. Pulpit
urzadzenia sterujgcego posiada klawiaturg
alfanumeryczng stuzacg do wprowadzania
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danych i wySwietlacz ciektokrystaliczny. Na
pulpicie znajdujg sie  réwniez  lampki
sygnalizujgce dziatanie czytnikéw i przyciski
kasowania alarméw. W urzadzeniu sterujgcym
uzytkownik tworzy liste konfekcjonowanych
produktéw z odpowiadajacymi im kodami
kreskowymi. Po  zataczeniu  weryfikatora
i wybraniu produktu (wg nazwy z utworzongj
listy) kontrolowane s3, poprzez poréw-
nanie z kodem kreskowym wybranego
produktu, kody kreskowe na poszczegéinych
elementach opakowania.

Do ewidencjonowania catosci produkcii
mozemy zastosowaé urzadzenia rejestrujace
przeznaczone do zliczania obiektow, np.
opakowari jednostkowych, opakowari zbior-
czych, a takze innego typu elementdw,
dla ktdrych istotna jest Scista ewidencja.
Istnieje  mozliwoSC sprzezenia urzadzenia
rejestrujacego z jedng lub wieloma maszynami,
polegajacego na zatrzymaniu tych maszyn
w przypadku, gdy urzadzenie zostanie wy-

taczone. Kazdy kanat moze zlicza¢ inne obiek-
ty, zaleznie od rodzaju podtgczonego czuj-nika.
Odpowiednie gniazda umozliwiajg sprze-
gniecie z obstugiwanymi maszynami oraz
wspétprace z komputerem klasy PC.

Oprécz dedykowanych urzadzern w ma-
Szynach stosowane s3 réznego rodzaju
czujniki. Przy pomocy odpowiednio dobranych
czujnikéw optoelektrycznych, indukeyjnych czy
pojemnosciowych maszyna sprawdza przede
wszystkim obecnos¢ okreslonych elementow
w danym migjscu i czasie. Informacje od
nich pochodzace pozwalajg programowi
sterujgcemu  maszyng na  synchronizacije
poszczegblnych — zespotéw  wykonawczych.
Dodatkowo mozna zastosowac czujniki, ktére
nie s3 niezbgdne dla prawidtowego dziatania
maszyny, ale sg odpowiedzialne za sprawdzanie
poprawnosci opakowania (obecnos¢ etykiety
na opakowaniu, obecno$¢ nadruku na etykie-
cie, itp.) i odrzucanie opakowan wadliwych.
Nigjednokrotnie jeden czujnik petni obie po-
wyzsze funkcje. Przyktadowo wykrycie bra-
ku zakrywki na opakowaniu spowoduje
wstrzymanie pracy zespotu zamykajgcego,
a jednoczesnie bedzie sygnatem do odrzuce-
nia takiego opakowania. Zsynchronizowanie
poszczegdblnych zespotdw kontrolnych i wy-
konawczych przy  zachowaniu  ciggtosci
produkcji bez zaktdcen staje sie wyzwaniem
szczegdlnie dla konstruktorow-automatykéw.

Firma EMPAK od wielu juz lat zaj-
muje sig konstruowaniem i produkcjg ma-
szyn wyposazonych w rozmaite uktady kon-
trolne.  Wymagania uzytkownika s3 tuta]
kazdorazowo analizowane i wprowadzane jako
zmiany  konstrukcyjne do indywidualnych
rozwigzan. Goraz wiecej standardowych juz
teraz rozwigzan powstaje dzigki rosngcym
wymaganiom uzytkownikow, co w konsekwencji
pozwala na rozszerzanie oferty.

Autor jest pracownikiem Osrodka Badaw-
cz0-Rozwojowego Mechanizacji Pakowania
,EMPAK”
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