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Qualitatssicherung in der Automobilproduktion
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Eine automatisierte Fertigung setzt

Sensorik voraus. Durch den hohen

Automatisierungsgrad der Automobil-
Produktion befindet sich hier in fast

jedem Produktionsschritt beispiels-

weise Wegmesstechnik. Die Forderun-

gen nach immer hoherer Qualitat,
Produktionssicherheit und Prozess-
stabilitat fordern zusatzlich den Ein-
satz von Farbsensoren und 3D-Mess-
technik. So liest ein 3D-Inspektions-

gerdt die Reifen-ldentifikationsnum-

mern mittels Streifenlicht-Projektion
aus oder iberpriift die Lackqualitat.
Ein anderes Messsystem unterschei-
det die Nahtfarbe von Interieur-Teilen
und unterstiitzt dadurch die Arbeiter
der Endmontage-Linie.

Fiir die Prozess-Dokumentation beim
automatisierten Aufziehen von Auto-
reifen auf die Felgen ist es notig, die
Identifikationsnummer automatisch
zu erfassen. Selbiges gilt beim Zufiih-
ren von Kraftfahrzeug-Reifen bei der
Automobilmontage. In kurzen Taktzei-
ten ist das eine technische Herausfor-
derung. Der bayrische Sensorhersteller
Micro-Epsilon, Ortenburg, hat ein
3D-Inspektionssystem fir die
Gummiverarbeitung und Reifenindus-
trie im Programm: Identity-Control
TID 8303.1, das mit der sogenannten

Streifenlicht-Projektion arbeitet. Dabei
projiziert das Gerdt sequentiell Muster
auf die Seitenwand des Reifens und
erfasst sie mit einer Kamera. Bildverar-
beitungs-Algorithmen werten die ge-
nerierte 3D-Punktewolke anschlie-
fend aus, um die gewilinschten Merk-
male zu berechnen. Auf diese Weise
lasst sich der Reifen priifen, wahrend
er auf einem Transportband liegt oder
anderweitig vermessen wird. Auch ein
Bewegen des Reifens oder der Kamera
ist bei der Datenerfassung nicht not-
wendig. Im Unterschied zur konven-
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tionellen 2D-Aufnahme mit einer
Standard- oder Zeilenkamera verwen-
det das Messsystem die Tiefeninforma-
tion des gescannten Objekts und eli-
miniert damit stérende Effekte wie
unterschiedlicher Glanz und Farbton
der Oberflache. Auch spielen Unge-
nauigkeiten durch Bewegungen, wie
sie bei rotierenden Messgerdten auftre-
ten, keine Rolle fiir die Abtastung. Das
Inspektions-System arbeitet ver-
schleif¥frei, ist wartungsfreundlich und
vergleichsweise kostengiinstig. Da die
Abtastung ohne Lasertechnologie aus-

» Innerhalb weniger Sekunden erfasst das System die 3D-
Daten der Oberflache und erkennt auch Beulen und Dellen,
die nur wenige Mikrometer vom SollmaR abweichen.




kommt, muss der Anwender in dieser
Hinsicht keinerlei zusatzliche Schutz-
mafinahmen beachten. Zudem kann
er neue Reifentypen unkompliziert
einlernen und sie mithilfe der Daten-
bank des Geréts organisieren.

Immun gegen Streulicht

Das Messsystem Surface-Control, das
ebenfalls auf der Streifenlichtprojek-
tion basiert, eignet sich fiir die Defekt-
erkennung auf diffus reflektierenden
Oberflichen wie Kunststoff, Metall
oder Keramik. Innerhalb weniger Se-
kunden, abhédngig von Glanz und Far-
be, erfasst es die 3D-Daten der Ober-
fliche und erkennt und analysiert
Beulen sowie Dellen, die nur wenige
Mikrometer vom Sollmafd abweichen.
Die absolute Untergrenze der Abwei-
chung, die das System noch erkennt,
liegt bei 5 ym. Welche im jeweiligen
Anwendungsfall erreicht wird, hdngt
aber von der Oberfliche und der late-
ralen Ausdehnung des Fehlers ab.
Auch genarbte Oberflichen, wie Inte-
rieurteile von Autos, bewertet das Sys-
tem zuverldssig. Es bietet verschiedene
Messflichen in der Grofle von circa
150 mal 100 mm bis circa 600 mal
400 mm. Fiir die Auswertung stehen je
nach Auspragung der gesuchten Form-
abweichungen verschiedene Verfahren
zur Verfligung. So ldsst sich beispiels-
weise fiir einen Vergleich aus 3D-Da-
ten eine virtuelle Hiille berechnen;
oder in Analogie zum Abziehstein in
Presswerken ein digitaler Abziehstein
einsetzen. Dieses Verfahren ist auch
vergleichbar mit der sogenannten
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Das System projiziert
sequentiell Muster auf
die Seitenwand des Rei-
fens und erfasst diese
mit einer Kamera. An-
schlieRend wird die so
generierte 3D-Punkte-
wolke mithilfe von Bild-
verarbeitungs-Algorith-
men ausgewertet, um
die gewiinschten Merk-
male zu berechnen.

Haarlineal-Priifung: Ein virtuelles Li-
neal wird auf die Oberflache gelegt
und durch den Lichtspiegel beleuch-
tet. Damit werden die Freirdume zwi-
schen Lineal und Oberfldche sichtbar.
Der Sensor misst dann den Abstand
von der virtuellen Linie zur realen
Oberfldche. Diese Verfahren ermogli-
chen eine reproduzierbare, objektive
Bewertung von Abweichungen.

Besser als Menschenaugen

In der Montagelinie eines Autobauers
kommt es vor, dass die Mitarbeiter In-
terrieurteile, die zwar verschiedene
Nahtfarben haben, sich aber ansons-
ten gleichen, unterschieden miissen.
Bisher haben die Fachpriifer die Ndahte
visuell Giberpriift. Um den Prozess zu
automatisieren und damit wirtschaft-
licher zu gestalten, setzt das Unterneh-
men den Farbsensor Color-Sensor
LT-3-HE von Micro-Epsilon ein. Dieser
arbeitet mit einem Farbabstand AE von
0,5 und unterscheidet so fiir den Men-
schen fast identische Farbtone. Ein
weiterer Vorteil des Sensors ist die ho-
he Wiederholgenauigkeit. (]
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