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Bildverarbeitung 

komplette Zylinderlaufflache. Die lmaging 

Unit, bestehend aus einem Kamerasystem 

mit nachfolgender Bildverarbeitung und 

zwei eigens für diese Anwendung entwi

ckelten Hach leistungs-LED-Beleuchtun

gen, erfasst die Zylinderoberflache. Die 

getrennte Anordnung und Ansteuerung 

von Hell- und Dunkelfeld-Beleuchtung 

macht es méiglich, topografische sowie 

nicht topografische Fehler zuverlassig zu 

erkennen, zu typisieren und deren Gréifse zu 

bestimmen. 

Die lmaging Unit untersucht die Zylin

deroberflache zu 100 Prozent über die ge

samte Héihe. lhre Aufléisung variiert leicht 

in Abhangigkeit des Zylinderdurchmessers 

und betragt für typische Pkw-Zyli nder ci rca 

50 Mikrometer. 

lnline-Messung 

der Oberflachenprofile 

Die Profiler Unit erméiglicht erstmals eine 

schritthaltende ln-line-Messung der Ober

flachenprofile (Bild 2). Die Messung erfolgt 

mit hochaufléisenden Abstandssensoren. 

DieColor Unit beruhtauf einem Farbsensor, 

der diese Helligkeits- und Farbvariationen 

aufnehmen und auswerten kann. Das Er

gebnis der Messung dient nicht nur zum 

Aussteuern der Schichtqualitat, sondern 

auch zur Ü berprüfung derGasgemisch-Ein

stel lung der Ani age. 

Perfekt eingestellter Prozess 

nach <lem ersten Motorblock 

Das lnspektionssystem ist in den Ferti

gungsprozess integriert und misst in den 

Nebenzeiten. Dadurch eréiffnet sich die 

Méiglichkeit, nach jedem Prozessschritt zu 

messen und anhand der Daten die Be

schichtungsparameter automatisch zu op

timieren. 

lnsgesamt kann das Zylinderkurbelge

hause viermal gemessen werden. Nach 

dem Giefsen und Abkühlen wird es auf 

Gussfehler, wie Poren und sichtbare Risse, 

geprüft. Die Profiler Unit bestimmt nach 

dem Aktivieren das Oberflachenprofil. 

Nach der Beschichtung erfolgen die Prü

fung auf Beschichtungsfehler, die Bestim-

Sie werden sehr prazise geführt und sind so mung der Schichtfarbe sowie die Messung 

angeordnet und kalibriert, dass Umge- von Rauheit und Schichtdicke. Nach dem 

bungseinflüsse bereits durch die Anord

nung weitestgehend unterdrückt werden. 

Das konfokal-chromatische Messprin

zip nutzt Brennweiteneffekte optischerSys

teme bei unterschiedlichen Wellenlangen 

aus. Aus dem gemessenen Abstand werden 

lnnendurchmesser und Zentrizitat sowie 

die Profilstrukturen und die Rauheitsken n

werte der Besch ichtung abgeleitet. 

MitGenauigkeiten von ±2,5 µm erreicht 

die Profiler Unit im laufenden Prozess Wer

te, die bisher nur im Messraum méiglich wa

ren.Dank dieser Messqualitat und einer nu

merischen Steuerung aller beteiligten Ach

sen lasst sich aus Messungen var und nach 

dem Beschichten die Schichtdicke ermit

teln. Die Profiler Unit verfügt ebenfalls über 

eine LED-Lichtquelle, um méiglichst weitge

hende Wartungsfreiheit zu erreichen. 

Die ACCS-Beschichtungsanlage kann 

mit den Gasen Luft und Stickstoff oder ei

nem Luft-Stickstoff-Gemisch für den Trans

port der Stahlpartikel zur Zylinderwand 

arbeiten. Die Gaszusammensetzung be

stimmt den Oxidgehalt der Schicht und da

mitzum Teil ihrespateren Eigenschaften.Je 

nach Oxidgehalt erscheint die Beschich

tung hel Ier oder dun kler und in verschiede

nen Grau- und Graublautéinen. 

Honen werden Oberflacheneigenschaften, 

wie z. B. Poren, abschliefsend geprüft und 

die Honwinkel gemessen. 

Alle Messdaten werden an eine Steuer

einheit, den Coating Optimizer, übermit

telt. Er ist in der Lage, innerhal b der Bearbei

tung eines Zylinderkurbelgehauses den 

Sch ichtdickenverlauf genau auf die Ziel gréi

fse einzustellen, sodass aile weiteren Ge

hause optimal beschichtet werden. 

Var al lem die Anpassung der Material

menge beim Beschichten spart unter ande

rem Beschichtungszeit, Energie und Mate

rial. So wird vermieden, dass beim abschlie

fsenden Honen unnéitig viel überschüssiges 

Material wieder abgetragen werden muss. 

lnsgesamt verbessert die automatische 

Prozessoptimierung die Qualitat der Lauf

flache und spart so zudem Ressourcen bei 

den nachfolgenden Prozessschritten. 

Die ersten ACCS-Beschichtungsanla

gen mit Zylinderinspektor sind bereits im 

Einsatz. Mittlerweile wird der Zylinderins

pektor auch ais Einzelléisung nachgefragt. 

Er kann nicht nur integriert in der ACCS

Beschichtungsanlage betrieben werden, 

sondern iasst sich auch ais Stand-alone

Léisung in bestehende Fertigungslinien in

tegrieren. • 
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Sel bstlernend 

FÜR DIE AUTOMATISCHE optische lnspek

tion von Mikrotechnikteilen stützt sich das 

selbstlernende Tischgerat CP Microparts 

lnspector von CP Automation, Vil

laz-St-Pierre/Schweiz, auf künstliche lntel

ligenz und neuronale Netze. Die Prüfma

schine ersetzt damit laut Hersteller die 

menschliche lnspektion. 

Das lnspektionssystem kann gleichblei

bende Prüfl<riterien an Teilen mit unter

schiedlicher Geometrie und einem Durch

messer von 1 bis40 mm inspizieren. Die Te i

le werden flach in einer Palette und ohne 

eine besti-mmte Ausrichtung auf einer Fla

che von 300 mm x 200 mm ausgelegt. 

Das lnspektionsmuster (Workspace) 

wird anhand eines Katalogs mit korrekten 

Teilen und Ausschussteilen erstellt. Für die 

optische lnspektion ist es nicht mehr erfor

derlich, einen komplizierten Code zu erstel

len. Alle ausgeführten lnspektionsvorgan

ge werden gespeichert. 

Das optische lnspektionssystem kann 

in den Bereichen Medizintechnik, Automo

bilindustrie, Elektronik und Verbrauchsma

terialien eingesetzt werden und beispiels

weise Uhren- und mechanische Kompo

nenten sowie Schweifsnahte prüfen. 

CP Automation SA 

www.cpautomation.ch 
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Schweifsnahterkennung 

DAS MOTOSENSE-Kamerasystem des japa

nischen Herstellers Yaskawa mit Sitz in 

Eschborn soli besonders wirtschaftliche 

und hochprazise adaptive Schweiisapplika

tionen durch Roboter ermi:igl ichen. Naht

erkennung und -verfolgung iinden laut 

Hersteller in Echtzeit statt. Mit dem System 

entfallt eine absolute Positionierung der 

Bauteile, die Wiederholgenauigkeiterhi:iht 

sich. Durch das Zusammenspiel von vorbe

reiteten Makrojobs, Vision-Algorithmen 

Schweiisaufgaben garantiert. Die Kom

plettli:isung bietet eine flexible Plattform, 

bestehend aus einem 8ildverarbeitungs

modul, einer Bildverarbeitungsprozess

steuerung und ei ner Schnittstelle zur iirme

neigenen Robotersteuerung DX. ln dieser 

Version soli selbst eine Nullspalt-Erken

nung an Stumpfnahten mi:iglich sein. Das 

System ist für MIG/MAG-, WIG- und Plas

ma-Schweiistechnologien anwendbar. 

und technischem Support sieht die Firma Yaskawa Europe GmbH 

gute Ergebnisse auch bei komplexen www.yaskawa.eu.com 

!!l!IEm- Baumer 
Passion for Sensors 
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