
Eşs�z tarama ve görüntüleme teknoloj�s� �le QBar.AI zorlu şartlarda ve
farklı yüzeylerde, yüksek hızlarda da çalışacak şek�lde tasarlanmıştır.

Çalışma alanı farklı renklerde kumaşları ve h�ç tanımadığı hataları
algılayacak kapas�te �le donatılmıştır.

 Durmadan hata et�ketleme yöntem�.

Akış anında raporlama s�stem�.

 Kontrol barkodu  özell�ğ�.

İş zekası raporlama s�stem� ve barkod basma
özell�ğ�.

Kumaş Kal�te Kontrolünde Yapay Zeka Dönem�

fabriq vision

Dünya standartlarında 4 puan hata
sınıflandırma ve raporlama .

Gerçek zamanlı yapay zeka destekl� otonom 
yüzey kontrolü.

Gerçek zamanlı hata har�talandırma.

Anlık kumaş en� ,uzunluğu, ağırlığının ölçme.

Kumaş yüzey� uçuntu tem�zley�c� hava perdes� .

 Kanat farkı ,toplar arası renk farkı ve top
gruplama özell�ğ�.



GÜNDEM SAYFASINA DÖN

TEK RENK  TÜM KUMAŞLARIN QBar.AI YAPAY
ZEKA TEKNOLOJİSİ İLE YÜZEY RENK VE KALİTE
KONTROLÜ, GERİ SARIMI VE UZUNLUK ÖLÇÜMÜ
İÇİN TOPTAN TOPA  OLARAK TASARLANMIŞTIR.

Kapladığı Genel Alan:  

Kumaş Kontrol B�ç�m� :
Toptan - Topa Akış 

TEKNİK ÖZELLİKLER

 SERKON MAKİNA önceden haber vermeden bu tekn�k ver�ler� eşdeğerler�yle değ�şt�rme hakkını saklı tutar..

OPSİYON 1:

OPSİYON 2:

QBar.AI 

Shade BAR

 Gerçek zamanlı yapay zeka destekl� otonom yüzey
kontrolü.
Eşs�z tarama ve görüntüleme teknoloj�s� �le QBar.AI
zorlu şartlarda ve farklı yüzeylerde, yüksek hızlarda
da çalışacak şek�lde tasarlanmıştır. 
Çalışma alanı farklı renklerde kumaşları ve h�ç
tanımadığı hataları algılayacak kapas�te �le
donatılmıştır.

 Kumaş topunuzun renk geç�ş� veya kanat farkı
kontrolü �ç�n ek parça almak veya ışık kab�n�ne
g�tmek g�b� ekstra adımlara gerek kalmadan
�şlemler� gerçekleşt�reb�l�yoruz. Üstel�k, kumaş
yüzey�n�z�n her sant�metrel�k bölges�ndek� renk
geç�şler�n� yapay zeka destekl� s�stemler�m�zle
�zl�yor, lotluyor ve raporluyoruz.

MAKSİMUM HIZ (METRE/DK): 0-30 M/DK

KUMAŞ ENİ: 1800 - 2200 MM

MAKSİMUM TOP ÇAPI: 350 MM

MAKSİMUM TOP AĞIRLIĞI : 100 KG

MAKİNENİN TOPLAM YÜKSEKLİĞİ: 1930 MM

MAKİNENİN TOPLAM AĞIRLIĞI: 1400 KG

AC MOTOR SÜRÜCÜLERİ:  7 PCS

ELEKTRİK GÜCÜ: 5KW 380V 50HZ



QBar.AI 

Yen�l�kc� arayüzü �le QBar.AI anlık akış sırasında
 hata yakalama yanı sıra operatör �zleme sürec�n� bas�tleşt�rmekted�r.
 İk�nc� part� yazılımlar �le entegre olab�l�r ve anlık raporlar
 üreteb�l�r.

Hataların anlık X ve Y poz�syonunu akışta yakalama �mkanı sunar. Canlı
har�ta �le operatör desteğ� arttırılmıştır. Aynı zamanda hata har�tası rapor
ve XML ver�s� olarak export ed�leb�l�r.

Akışta Hata Yakalama 

Durmadan Et�ketleme
DURMADAN ETİKETLE yöntem�ne göre
tasarlanmış olan kenar et�ketley�c�s� hataları Y
eksen� boyunca et�ketler ve f�z�k� �şaretleme
gerçekleşt�r�r.
Yatay olarak tasarlanmış kal�te kontrol s�stem�
kumaş yüzey hata kontrolü sürec�ne yen� b�r
yöntem kazandırıyor. 30mt/dk hıza kadar
çalışab�lme kapas�tes�ne sah�p yen� ün�te yüzey
hatasını kontrol ederken aynı zamanda kanat ve
renk geç�ş� kontroller�n� y�ne akışta
gerçekleşt�r�yor.

Kontrol ed�len her top �ç�n hata b�lg�ler�,
kumaş en� har�tası ve hata dağılımı
b�lg�ler� raporda �zleneb�l�r.

Anlık Raporlama

Kontrol barkodu, kal�te kontrolü sonrasında �sten�len
boyutta, kontrol �çer�ğ�n� bel�rtecek şek�lde s�stem
tarafından oluşturulur.

Kal�te Kontrol Barkodlama S�stem�
30mt/dk hıza kadar çalışab�lme kapas�tes�ne sah�p                                                
yen� ün�te yüzey hatasını kontrol ederken aynı zamanda 
kanar renk geç�ş� kontroller�n� y�ne akışta
 gerçekleşt�reb�lmekted�r.

Akışta Max Hız

Yen�l�kç� Arayüz



Shade BAR
Akışta Renk Kontrolü

 Kumaş yüzey�n�z�n her cm’de renk geç�ş�n�
�zl�yoruz, lotluyoruz, raporluyoruz.

ShadeBar tasarımında akışta renk kontrolünü
 sağlayacak 3 adet yüksek hassas�yette
 spektrofotometre kullanılmıştır. Tasarımındak�
kal�brasyon plakası �le yüksek hassas�yetl� ölçüm yapar.

Kumaş kontrolü sırasında anlık AE değer� graf�k desteğ�
�le �zleneb�l�r.
Eş�k değer� aşılması durumunda s�stem tarafından duruş
yapar ve uyarı s�stem�n� akt�f eder.

 Her kontrol topu �ç�n anlık
kanat test�.

 Her kontrol topu �ç�n anlık
renk süzmes� test�.

 Tüm toplar �ç�n AE değer�n�
d�kkate alarak lotlama ve
raporlama yapılır.

Yüksek Hassas�yetl� Renk Kontrolü

Akışta Anlık Graf�k Desteğ�

Her Cm’de Renk Anal�z�


