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Hochglanzoberflachen

Einsatzfeld des Profsystems
Hochglénzende und kompliziert geformte Ober-
flachen, etwa Zierteile im Automobilbereich, stel-
len hohe Anforderungen an die Fertigungsquali-
t&t. Durch die spiegelnden Oberfléichen sind auch
kleinste Fertigungsfehler unter geeigneten Be-
trachtungswinkeln vom Endkunden schnell zu er-
kennen.

Folglich missen Fertigungsfehler sicher erkannt
und konsequent aussortiert werden. Dauerfehler
sollten schnell entdeckt werden, um Ausschussra-
ten niedrig zu halten.

Hochglénzende Dekorationselemente werden zu
100% auf Oberflachenfehler geprift.

Das Prifsystem von hochglénzenden Oberfldchen
prift vollautomatisch Teile auf typische MafBhal-
tigkeits-, Reinigungs- und Oberfléchenfehler. Das
System ist Teil der Fertigungskette und kommt bei-
spielsweise direkt nach der Galvanisierung oder
PVD-Beschichtung zum Einsatz.

Bei der Fertigung hochglénzender Oberfléchen
werden zundchst die Rohlinge hergestellt und
dann deren Oberflache ,akfiviert”, d.h. haftféhig
gemacht, um diese spdter in einem mehrstufigen
Prozess zu veredeln. Die aktivierten Teile werden
dazu meist manuell auf Gestelle gesteckt oder in
Trays gelegt, um sie dann in elekirolytischen Bé-
dern zu galvanisieren, in Reaktoren mittels PVD/
CVD-Verfahren zu beschichten oder sie einfach zu
bedrucken bzw. zu lackieren.

AnschlieBend werden die veredelten Teile wieder
manuell von den Gestellen oder aus den Trays
ab- bzw. herausgenommen und eventuell gerei-
nigt. Die abgenommenen Teile werden dabei
haufig in einen Puffer gelegt.

Die Teile werden aus einem solchen Puffer durch
das Teilehandling des Prifsystems bzw. durch ein
bereits vorhandenes Handling direkt in das Prof-
system gebracht und dort geprift. Auf Basis des
Prifsignals werden die Schlechtteile ausgesondert
und die Gutteile der weiteren Verarbeitung zuge-
fohrt.

Die Prifung kann direkt nach der Oberfléchenver-
edelung als 100%-Prozesskontrolle oder 100%-
Endkontrolle nach der Verarbeitung erfolgen.

Hochglanzoberfléchen-Prifsystem mit Bandpuffer.

Voraussetzungen fur den Einsatz

Das Prifsystem eignet sich fur Fertigungslinien mit
teilweise manuellem oder vollautomatischem
Handling aus den Anwendungsgebieten Telekom-
munikation, Automobil und Medizin. Besonders
wirtschaftlich 1auft das Prifsystem dort, wo ein
Produkt im Dauerbetrieb produziert wird.

Um Pseudofehler auszuschlieBen, sollten Ver-
schmutzungen auf den hochglénzenden Teilen
(wie etwa Staub aus statischer Aufladung) vor der
Prifung abgereinigt werden.
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Komponenten des Prifsystems

Die Aufnahmeeinheit des Galvanikprifsystems
enthélt optische Prifképfe mit den zugehérigen
Beleuchtungs- und Verfahreinrichtungen. Ein infe-
griertes Teilehandling, meist gleichzeitig der Puf-
fer, schleust die Teile ins System ein. Ein Aus-
werterechner mit Benutzer- und Maschinenschnitt-
stellen stevert die Anlage. Hier kénnen System-
parameter verstellt, Prifergebnisse Gberwacht und
externe Steuersignale abgegriffen werden.

Variable Beleuchtung und Kameratechnik machen
auch komplexe Oberflachenfehler sichtbar.

Die Anlage arbeitet unter normalen Umgebungs-
bedingungen. Anderungen in der Umgebungsbe-
leuchtung werden durch die Einhausung der Prif-
képfe in der Aufnahmeeinheit abgefangen.

Profablauf

Die Teile werden auf der Férderstrecke nachein-
ander in die Prifpositionen gebracht. Dort werden
die hochglénzenden Oberflachen unter geeigne-
ten Beleuchtungen und verschiedenen Blick-
richtungen aufgenommen. Die Steuerung des
Prifablaufs erfolgt systemintern.

Nach dem Abschluss der Prifung werden die Prof-
ergebnisse am Bedienerbildschirm angezeigt und
an das Handling weitergegeben, um eine Aus-
sonderung defekter Teile direkt vorzunehmen. Die
Taktzeit fur die Prifung betrégt ca. 10 s.

Typische erkennbare Fehlerarten
Die folgenden Fehlerarten lassen sich zuverléssig
automatisch erkennen und sind fir die Prifung
von galvanisierten Oberfléchen relevant.

Spritzgussfehler:
e FlieBlinien
e Pickel und Einfallstellen

e Maffehler

Beschichtungsfehler:
»  Fehlstellen und Einschlisse
*  Mattstellen bzw. raue Oberfléchen
e Haftungsfehler, Blasen und Risse
*  Verbrennungen
*  Poren bzw. Porennester

Handlingfehler:
e Kratzer
e Scheuerstellen

Fehlerarten bei der Galvanikprifung.

Bei Erkennung eines Fehlers wird ein Steuersignal
zur Aussonderung des Teils generiert, bei Dauer-
fehlern auch ein Bedienerruf. Zusétzlich liefert ei-
ne statistische Erfassung der Fehler Hinweise auf
Optimierungsméglichkeiten in der Fertigung.

Fehler vermeiden statt nur erkennen!
Eine prozessnahe automatische Fehlererkennung
spart nicht nur Prifkosten ein, sondern senkt auch
die Fehlerraten, da Ausschussursachen im Prozess
sofort signalisiert werden und sich somit kurzfristig
abstellen lassen.




