AUTOMATISIEREN

Produktionsoptimierung mit Kameraprufsystemen

Hoher Zusatznutzen

Kameraprifsysteme kommen in der Kunststoff ver-

arbeitenden Industrie in zunehmendem MaBe zum Einsatz.
Die Einfihrungsgriinde liegen meist in direkten Prifkosten-
einsparungen. Der Zusatznutzen aus Qualitatsverbesserungen
und verringerten Ausschussraten ist aber manchmal sogar

noch wertvoller.

Die Online-Statistik lenkt die Aufmerksam-
keit auf aktuelle Schwachstellen in der Pro-
duktion: Im Bild ist die Zahl der Oberfldchen-
fehler in Nest 2 erhéht, wahrscheinlich durch
einen Dauerfehler wegen Verschmutzung im

=18/
Ubersicht |E\nzelergehnisse| TaheHel Zeilver\aufl HistoglammeF‘Kl
~Bereich Skalierung
Beginn Ends Masimaler Ausschlag 100 %
S 12:00:00 12:00:00 hib: ;&5 s wEle |22— 5
[zanazo0d | E R =
© letzten (2000 Teile IA\IeVananten
~ Gesamt
Mest 2 Mest 1
Gepriite Teile 4413 4413
Gut EE.40 % BEBE %
Schlecht [N 33603 = 13.44%
Spricztetler [ 2711% ] 4053
Folientehler [ 342% I 236%
Reinigungsfebler [ 511% | 215%
i Einzelfehler
Schwarze Punkte | 161% ] 1.95%
Staubabduck I 267% i 204%
Schliersn | 014% [ 0.34%
Oberflachentehier N 2353% B 5.14%
Dekorposition [] 263% ] 1.72%
Schriftposition | 0.00% [ [iXi=3
Schriftqualitat | 0.00% | 0053
Folie durchscheinerd | 032% | 0.05%
Silberpunkte | 053% I 1.20%
Flakes [ 511% | 215%
Friffehler ‘ 0.00% | 0.00%
Schlisfen
Wahrend der letzten zehn Jahre hat sich
mit steigender Computerleistung auch
die Leistungsfahigkeit von Kameraprif-
systemen drastisch erhéht. So lassen
sich heute einfache Vermessungsaufga-
ben von Teiledimensionen mit Stan-
dardsystemen von der Stange im Preis-
bereich von 10000 Euro losen. Der
Kunde muss diese Systeme aber selbst
aufbauen und anpassen. Gleichzeitig
sind friiher unlésbare, komplexere Priif-
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parenz-Fehlern Gberhaupt erst méglich
geworden. Systempreise inklusive Pla-
nung und Inbetriebnahme liegen dort
im Bereich von 50000 bis 100 000
Euro.

Planungsfehler vermeiden

Hat sich ein Verarbeiter entschieden,
ein  Kameraprifsystem einzusetzen,
muss er zunachst die wichtigsten Kom-
ponenten festlegen. Bei der Aufnahme-
Hardware sind dabei meist die notwen-
digen Zusatzkomponenten wie Objek-
tivtyp und insbesondere Beleuchtungs-
aufbau entscheidend: Hierdurch wird
festgelegt, ob sich alle Fehlerarten hin-
reichend reproduzierbar und deutlich
im Bild finden lassen. Planungsfehler an
dieser Stelle kosten spéter viel Geld. Da-
neben ist auch eine durchdachte Ein-
bindung in den Fertigungsprozess
wichtig. Dies betrifft vor allem eine ge-
schickte Wahl des Pruforts, zum Beispiel
durch Nutzen vorhandener Handling-
Komponenten fir die Teilezuftihrung
ins Prufsystem. Gleichzeitig werden
hierbei Zykluszeiten und Maschinensig-
nale festgelegt.

Von besonderer Bedeutung bei der Pla-
nung ist die Ausgestaltung der Benut-
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zerschnittstelle des Prifsystems. Oft
vergessen Anwender, dass nicht nur
Gut-Schlecht-Signale zur Teilesortie-
rung zu erzeugen sind. Zunachst muss
der Bediener auf einen Blick die wich-
tigsten Prufergebnisse am Einzelteil
prasentiert bekommen. Zusatzlich inte-
ressiert er sich aber auch fur zeitliche
Fehlerverldufe Uber variable Zeitinter-
valle, zum Beispiel die letzten 100 pro-
duzierten Teile oder alle Teile aus einer
bestimmten Kavitat. Sind diese Infor-
mationen griffig aufbereitet, dann kann
ein geschickter Maschineneinrichter
mit ihrer Hilfe Projekthochlaufzeiten
verklrzen und auch insgesamt Fehler-
raten durch schnelle Beseitigung von
Fehlerquellen niedrig halten.

Automatisierte
Fehlerbehebung

Am Beispiel der Fertigung von hinter-
spritzten IMD-Handy-Linsen fur Dis-
play-Abdeckungen lasst sich dies sehr
gut aufzeigen. Die statistische Fehler-
auswertung in  den Prifsystemen
schlUsselt dort die auftretenden Fehler
sofort nach verschiedenen Fertigungs-
prozessen auf und gibt dem Benutzer
so Eingriffsmoglichkeiten, bevor groBe-
rer Schaden entsteht. Einschlisse im
Material oder Schlieren deuten auf Pro-
bleme im Granulat oder im SpritzgieB-
prozess hin. Lackreste am Teilerand sig-
nalisieren eine unzureichende Rei-
nigungsleistung und erfordern die
Nachjustage des Reinigungssystems.

Manche Fehler lassen sich sogar auto-
matisiert beheben. So wird die Positio-
nierung des IMD-Dekors auf der Handy-
Linse automatisch vermessen und das
Messergebnis Uber eine Regelschleife
sofort in die Folienvorschubsteuerung
der  SpritzgieBmaschine  zurlickge-
flhrt. Die Rate der Folienpositionierfeh-
ler I&sst sich so um etwa die Halfte sen-
ken.

Statistische Auswertung kann noch
weiter gehen: Da sich SpritzgieB-
parameter und Chargennummern von
Zufthrmaterialien mit den Prifergeb-
nissen zusammen erfassen lassen, sind
Qualitatsschwankungen Uber groBere
Zeitraume nutzbringend einzusetzen,
um aus Phasen mit geringen Fehlern zu
lernen und Fertigungsparameter mit
hoher Storanfélligkeit zu vermeiden.
Solange nur qualitativ stark schwan-
kende und handschriftlich aufbereitete,
manuelle Prifergebnisse vorliegen, ist
dies kaum maoglich.
KameraprUfsysteme bieten eine groBe
Chance: Sofern die Voraussetzungen
fur einen wirtschaftlichen Einsatz gege-
ben sind, kann der Anwender zunéachst
die Einsparungsmaoglichkeiten bei der
Qualitatsprifung nutzen und verbes-
sert dabei noch die Reproduzierbarkeit
seiner Prufung. Bei geschickter Projekt-
planung kann er gleichzeitig zusatzlich
aber auch noch wertvolle Erkenntnisse
Uber seinen Fertigungsprozess gewin-
nen, jederzeit sehen, wo im Moment
gerade Schwachstellen und Fehlerquel-
len sind, und dann die Arbeitskraft sei-

Kameraprifsysteme fir die Kunststoffverarbeitung

Intego entwickelt und fertigt kundenspezifische Kameraprisfsysteme fiir die Kunst-
stoff verarbeitende Industrie und die Halbleiterfertigung. Unsere optischen Priifsys-

teme erkennen automatisch dlle héufig auftretenden Fehlerarten wie

1. MaBabweichungen (auch von Bedruckungen oder

Laserungen),

2. Spritzgussfehler (wie Einschliisse und Schlieren) oder
3. Reinigungsfehler und Oberfléchenfehler (auch auf Lackierungen)

und sortieren die entsprechenden Teile sofort aus.

Die wichtigsten Schritte bei der Einfihrung eines Kamerapriifsystems haben wir
fir Sie in unserem Leitfaden zusammengefasst, den Sie gerne kostenfrei bei uns

anfordern kénnen.

Wenn Sie schon eine konkrete Anwendung im Auge haben, bieten wir lhnen eine
kostenfreie Machbarkeitsanalyse auf der Basis einer Problembeschreibung oder
zugesandter Musterteile an.
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Drei Voraussetzungen

Fur eine schnelle Amortisation von Ka-
merainspektionssystemen gibt es drei
Voraussetzungen. Zunachst muss we-
sentlicher Priifaufwand vorhanden sein.
Im Normalfall bedeutet dies, dass die
Teile bisher manuell zu 100% und mit
einem Zeitbedarf im Sekundenbereich
pro Teil kontrolliert wurden. Weiterhin
sollte das Prufteil in einer definierten
Prifposition vorliegen, zum Beispiel am
Entnahme-Handling der SpritzgieB-
maschine. SchlieBlich sind hinreichend
hohe Teilestiickzahlen eines oder meh-
rerer Typen zu fertigen, damit das Pruf-
system auch im Mehrschichtbetrieb hin-
reichend gut ausgelastet ist. Treffen die-
se drei Faktoren zu, lassen sich allein aus
der direkten Prifkosteneinsparung
Amortisationszeiten von weniger als ei-
nem Jahr erzielen.

nes Personals fur Fehlervermeidung
statt Fehlerkontrolle einsetzen.

Die bei der Fehlervermeidung einge-
setzte Arbeitszeit lohnt sich Uberpro-
portional: Die Einsparungen aus den re-
sultierenden niedrigeren Fehlerraten
kénnen durchaus noch gréBer als die
direkten Prifkostenersparnisse  sein.
Und diesen Zusatznutzen gibt es um-
sonst.
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