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100% Inline Priifung von SchweiRndhten an Radern

Aufgabenstellung

In einer Produktionslinie werden Rader (Felgen) aus zwei
Teilen, dem Felgenring und der Schissel, tber das MIG-
Schweillverfahren verschweif3t. Das Bildverarbeitungssys-
tem VIRO"* prift die Schweinéhe in einer in die Produkti-
onslinie integrierten Prifzelle auf folgende Fehlerkriterien:
fehlende SchweilRnaht, Nahtlange, Nahthohe, Nahtlage,
Poren, Schweilspritzer sowie Einbrand- und Randkerben.

Nutzen

Sicherheitsrelevante Bauteile wie Pkw-Réader erfordern eine
hundertprozentig zuverlassige Qualitatskontrolle. Tagesformab-
hangige Qualitat, wie sie bei visueller Priifung zwangslaufig

ist, wird ersetzt durch eine standardisierte 100%-Qualitat.

Die Inspektion mit VIRO" stellt sicher, dass nur einwandfreie
Schweifinahte ausgeliefert werden und stabilisiert den Ferti-
gungsprozess. Bei Verwendung der Statistik fir Trendanalysen
weist das Prifsystem rechtzeitig auf ein latentes
Qualitatsproblem hin, bevor Ausschuss produziert wird.
Deshalb kann durch den Einsatz dieses Inspektionssys-

tems in einer 100%-Inline Inspektion neben einer Quali-
tatsverbesserung des Produktes eine Kostenreduzierung

Realisierung

Die Vermessung der 3D-Oberflache der Schweif3ndhte wird mit
einem 2000 Hz Lichtschnittsensor wahrend einer Drehbewe-
gung des Rades in 1,5 Sekunden vorgenommen.

Schon wahrend der Datenaufnahme wird mit der Verarbeitung
der Daten im Auswerterechner begonnen. Anschlieend wird
das eingelernte Prifprogramm vollstéandig abgearbeitet und
die Nahte auf die Fehlerkriterien Uberprift. Zur langfristigen
Prozess-Steuerung und Qualitatsiiberwachung erfolgt eine
Archivierung der Messwerte. DarUber hinaus wird sicherge-
stellt, dass die defekten Rader tber ein IO/NIO Signal aus dem
laufenden Prozess ausgeschleust werden. Zur Pri-

fung unterschiedlicher Radtypen stehen mehrere Priif-
programme zur Verfligung, welche systemseitig verwal-

tet und fur den entsprechenden Typ geladen werden.
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Technische Daten
Hardware/Schnittstelle:  Ethernet-LAN (TCP/IP) Aufnahmegeschwindigkeit: ca. 800 mm/s

E/A-Schnittstelle,

optoentkoppelt
Sensor
Typ: 2000 Hz Lichtschnittsensor
Abstand: ca. 20 mm
Datentbertragung: Lichtwellenleiter

Scanbereich
Breite: ca. 30 mm

Tiefe: ca. 40 mm
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