BEED  MESSEN UND PRUFEN  Bildverarbeitung

Optische Vermessung
von Bremsbelagen

Sowohl hohe Prizision als auch hohe Ceschwindigkeit sind bei der 100-Prozent-Priifung

von sicherheitsrelevanten Bauteilen wie Bremsbeligen gefragt. Eine Inline-Anlage, die

diese Anspriiche erfiillt, wurde fiir einen Hersteller von Bremsbelagen kundenindividuell

entwickelt und in Betrieb genommen.

8ild 1. Ein Inline-System ermdglicht die hochprizise 100-Prozent-Vermessung von Bremsbelagen

fiir Lkw und Busse. (« 15w)

BREMSBELAGE von Nutzfahrzeugen wie
Lkw oder Bussen sind sicherheitsrelevante
Bauteile, an denen tagtaglich Leib und Le-
ben von vielen Personen auf der ganzen
Welt hangen. Entsprechend miissen sie in
grofien Stiickzahlen mit gleichbleibend ho-
her Qualitit gefertigt werden. Zur Uberwa-
chung und Steuerung der Produktion grei-
fen Anwender haufig auf 3D-Koordinaten-
messmaschinen zuriick und fihren im
Nachgang statistische Auswertungen
durch.

Diese Kombination funktioniert zuver-
lassigund hochgenau, arbeitetjedoch recht
langsam und eignet sich somit nicht zur
100-Prozent-Prifung. Zudem kann nicht
vollstindig ausgeschlossen werden, dass
NIO--Teile in die Lieferkette gelangen. Ein

international tatiger Zulieferer der Auto-
mobilindustrie mit einem Schwerpunkt auf
der Herstellung von Bremssystemen begab
sich deshalb auf die Suche nach einem Inli-
ne-System, mit dessen Hilfe sich n.i.0.-Teile
sofort aussortieren lassen. Mit der Entwick-
lung eines solchen Systems wurde der Full-
Service-Bildverarbeiter ISW CmbH mit
Hauptsitz in Kolin-Reisiek betraut

Vielfiltige Anforderungen an die
Machine-Vision-Losung

Die Entwicklung derzugehérigen Machine-
Vision-Losung namens Brake Pad Checker
(BPC) nahm insgesamt 45 Wochen in An-
spruch (Bild 1). Dabei stellte nicht nur die
Messtechnik an sich das Entwicklerteam
bei ISW vor Herausforderungen, auch das
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Handling der Teile galt es zu beherrschen.
Losgeldst vom Prototyp, musste auchdie ln-
tegrierbarkeit des Systems in die Produkti-
onslinie berticksichtigt werden. Das System
musste diversen Storeinflissen wie
schwankenden Umgebungstemperaturen,
Schmutz- und Staubpartikeln sowie Vibra-
tionen standhalten. Dariiber hinaus muss-
te es einfach zu bedienen sein. Selbstver-
stindlich musste die Messmittelfihigkeit
gewihrleistet werden,

Nach erfolgreicher Analyse der Mess-
mittelfihigkeit wurde der Prototyp des BPC
anschliefend dber zwolf Monate in einem
Langzeitvergleich mit der Koordinaten-
messmaschine optimiert. Hierbei zeigte
sich die Maschine den Messanforderungen
gewachsen. Ceometrie-, Kontur- und H6-
henabweichungen kénnen mit einer Ce-
nauigkeit von +0,01 mm gemessen werden.
Somit sind Messungen im Bereich von
0,1 mm bei einer Taktzeit von wenigerals8s
pro Bauteil méglich.

Zusammenspiel von 2D- und 3D-Kameras
sowie einer Datenbank

Die Bremsbelige werden (iber ein Band aus
der Produktion in den BPC eingebracht
Mithilfe von Sensorik der Firma Wenglor
aus Tettnang werden die Priifteile erkannt
und mechanisch korrekt ausgerichtet. Eine
2D-Farbkamera aus der Linea-Reihe von

Bildverarbeitung MESSEN UND PRUFEN

Teledyne Dalsa priift die Farbcodierung, ei-
ne weitere monochrome Linea-Kamera die
Bauteilmarkierung (OCR und DMC) auf
dem Priifling. Danachwerdendie Teile iber
ein Forderband der 2D-Messung zugefihrt
Aufeiner Priifbithne wird das Priifteilinden
Fokus der dariiber angebrachten Telezen-
trik gehoben. Hier wird die Geometrie und
Kontur mit einer 16K-Zeilenkamera aus der
Linea-Reihe von Teledyne Dalsa hochgenau
in X- und Y-Richtung vermessen.

Im nachsten Schritt transportiert ein
Band das Teil zur anspruchsvollsten Mess-
station. Auf einer planparallelen Messebe-
ne wird das Priifteil von einem SAC-Pulsar-
Projektor mit einem zyklischen komplexen
Bildmuster/Streifencode belegt, das/der
von einer hochauflésenden 3D-Kamera in
der Einheit erfasst wird. Diese errechnet
aus den Daten die Héhenkontur der Ober-
flache der Bremsbelage und gleicht sie mit
dem Toleranzbereich ab. Hierbei werden
Ebenheit, Dicke und Parallelitit der Brems-
belige geprift

Alle Messdaten werden bauteilbezo-
gen in einer Datenbank abgelegt Diese
wiederum steht dem Endkunden zur Verfii-
gung, der diese Daten zur Kontrolle nutzt
und bauteilbezogen stichprobenartig die
ermittelten Messwerte gegenprift. Im wei-
teren Ablauf wird das Priifteil aus der Anla-
ge gefordert. NIO-Teile werden per luft-

druckgetriebenem Pusher aus dem Pro-

duktstrom geschoben und konnen bei Be-

darf nachbearbeitet werden, falls dies eine

wirtschaftliche Option darstellt Ansonsten

werden sie vernichtet.

Dasichdie Mess-und Priifanlagein den

Produktionsfluss integriert, ist nach Aussa-

gen von ISW eine echte 100-Prozent-Prii-

fung moglich. Damit werden drei Dinge er-

reicht: "

® Eswird vermieden, dass NIO-Teile in die
Lieferkette gelangen.

= Die NIO-Teile werden sofort ausgeson-
dertund kdnnen entwederwiederaufbe-
reitet oder vernichtet werden.

® Der Anwender kann Anderungen im
Produktionsprozess schneller erkennen
und rascher darauf reagieren, als dies mit
statistischen Methoden méglich wire.

Der Anwender betreibt die BPC-Anlage seit
der Installation Anfang2018 im Dauer-
betrieb. Seitherwurden mehr als 2,6 Millio-
nen Bauteile vermessen. Nach Aussage von
ISW ist es auch denkbar, mithilfe der entwi-
ckelten Anlage neue Produktionsschritte
oder -verfahren auf ihre Tauglichkeit zu
tiberpriifen, »

Zwei, die sich

Zeit ist Geld, auch bei der automatisierten Serienproduktion. Die Integration der Prozesskontrolle in den
Fertigungsprozess tragt entscheidend zur Optimierung von Taktzeiten bei. Gleichzeitig kdnnen Sie direkt auf
Qualitatsabweichungen reagieren, wenn diese entstehen. Beides fiihrt zur Steigerung der Anlageneffizienz.

Treffen Sie uns auf der SPS vom 26.-28.11.2019 in Niimberg und erfahren Sie, wie Kistler fir seine
Kunden Mehrwert entlang der gesamten Messkette schafft. Halle 8 - Stand 203

www.kistler.com
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