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Sandkerne identifizieren und priifen

Bildverarbeitungssystem kontrolliert die Kernproduktlon in einer MitallgleBé

Bei der Serienfertigung von Zylinderkopfen
fiir PKW-Motoren wird das Ergebnis der
Fertigungsstufe ,GieBen” in entscheiden-
dem MaBe von der Qualitdt der Kernpro-
duktion bestimmt. Die damit verbundenen
Kontrollaufgaben bei laufender Produktion
lassen sich durch Bildverarbeitungssysteme
wirtschaftlich und zuverlassig l6sen. lhre
spezifischen Merkmale erlauben eine
liickenlose Erfassung, Bewertung und Doku-
mentation aller Fertigungs- und Priifschrit-
te und ermdglichen damit eine exakte
Uberwachung der Kerne von der Kern-
schieBmaschine bis zum Zwischenlager -

und bei Bedarf bis zur GieBmaschine.
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In Zusammenhang mit dem Ausbau der
Leichtmetallgieerei im Werkteil Mettin-
gen des DaimlerChrysler-Werks Stutt-
gart-Untertiirkheim musste die Kontrol-
le der Sandkerne fiir die Zylinderkopfe
der verschiedenen Motoren neu defi-
niert und in einen automatischen Ablauf
eingebunden werden. Bei dieser kom-
plexen Aufgabe im Rahmen der Produk-
tionsdatenerfassung {iberzeugten die
Vorschldge der Firma VisionTools zur
liickenlosen  Teileliberwachung und
-verfolgung. Aufbauend auf den Erfah-
rungen an anderen Priifstellen der
LeichtmetallgieBerei konnten die Bild-
verarbeitungsspezialisten aus Waghéu-
sel ein gieBereitaugliches Konzept vor-
schlagen, das die Verantwortlichen von
DaimlerChrysler hinsichtlich Aufbau,
Funktion, Installation und Preis-Leis-
tungs-Verhiltnis iiberzeugte.

Unter Kontrolle: Von der KernschieB-
maschine bis zum Hochregallager

Ein 6-Achs-Roboter entnimmt die Kerne
der KernschieBmaschine und schwenkt
sie zum Entfernen der Grate und von an-
haftendem Sand zu einer Biirststation.
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Danach folgen die automatische Identifi-
zierung der Kernpakete nach Typen so-
wie die Kontrolle des Paketes auf Voll-
stindigkeit. Priifkriterien sind dabei die
von oben sichtbaren Elemente, wie
Kerngeometrie und Netzeinlagen in den
Sandkernen. AbschlieBend erfolgt die
Priifung auf Formausbriiche. Danach
fordern Shuttles die Gutteile direkt zum
Hochregallager. Die als fehlerhaft er-
kannten Kerne werden ausgeschleust
und zur Nacharbeit gebracht.

Alle Priifergebnisse werden an den je-
weiligen Priifstellen im Display des Bild-
verarbeitungssystems grafisch und nu-
merisch angezeigt. Der Werker kann also

jederzeit reagieren und schadhafte Teile

entnehmen, iiber deren Nacharbeit oder
Entsorgung entscheiden und ggf. die
Kontrollen stoppen. Die typenbezogenen
Priifergebnisse werden zwecks Riickver-
folgbarkeit an einen zentralen Rechner
weitergeleitet. Durch die liickenlose Pro-
duktionsdatenerfassung konnen auch die
nicht in den GieBprozess involvierten
Stellen auf die Daten zugreifen und ihre
fiir die Qualitdtssicherung und Ferti-
gungsiiberwachung bendétigten Unterla-
gen erstellen.



Typen- und
Homogenitatspriifung

Abgestimmt auf die unter-
schiedlichen Priifkriterien in-
stallierte VisionTools fiir die
Kernpriifung eine geschlosse-
ne Priifzelle, der die Priiflinge
auf Transportbindern zu-
gefithrt werden. Aufgrund
der ortlichen Gegebenheiten
kommen fiir die Priifungen
am stehenden Objekt nur Ka-
meras mit Schutzgehduse
und aus Kosten- und Service-
griimden nur Leuchtkdrper
und Leuchtmittel in handels-
iiblicher Standardausfiihrung
zum Einsatz.

An der Biirststation wird
gepriift, ob an jedem Kern
der anhaftende Sand sowie
die Grate entfernt wurden.
Das Bildfeld der Kamera ist
auf max. 80 x 80 mm einge-
stellt, um die Toleranzvorga-
be einhalten zu kénnen. Diese
betrigt i. d. R. bei einem Grat
plus einen, bei einem Aus-
bruch minus drei Millimeter.
Je nach Komplexitit des Zy-
linderkopfes und der dafiir
bendtigten Kerne werden
weitere Lichtquellen automa-
tisch zugeschaltet, um auch
tiefe Aussparungen und Ka-
vitdten einwandfrei ausleuch-
ten zu kdnnen.

Zuverlassig im schwierigen
Umfeld

Zum Erkennen mdoglicher
Ausbriiche fiihrt ein Roboter
die Kerne jedes Paketes an
zwei starren und zwei
schwenkbaren Kameras vor-
bei. Da sich ihr Bildausschnitt
durch Schwenken und Zoo-
men verdndern ldsst, konnen
unterschiedliche Priifpro-
gramme gefahren werden.
Die Kameras sind so pro-
grammiert, dass sie bei den
aufeinander folgenden Sand-
kernen jeweils eine teilebezo-
gene Priifung durchfiithren
und nach einer vorgegebenen
Anzahl Kerne wieder mit der
ersten Priifung beginnen. Je
nach Kernart sind auch stich-
probenartige Intervallpriifun-
gen moglich. Dabei erfassen
die vier Kameras die genau
spezifizierten Problemstellen

in einem Bildfeld von ca. 45 x
30 mm. Fehlerhafte Stellen
wie Luftspalte, Ausbriiche
oder Versatz werden trotz
unterschiedlicher Graustufen
und Kontraste sicher er-
kannt. Die Auswertezeit mit
drei Kameras betrégt ca. 3 s.
Dabei darf das Ergebnis
durch die Umgebungstempe-
ratur von ca. 40-50°C nicht
beeinflusst werden. Weitere
Einflussfaktoren des schwie-
rigen Umfelds wie Fremdlicht
und Staubentwicklung konn-

ten durch entsprechende Ka-
mera- und Beleuchtungsopti-
mierungen vor Ort schon
wihrend der Installation ge-
l6st werden.

Priifergebnisse und Fehler-
erfassung auf einen Blick

Alle Priifergebnisse werden
nach Abschluss der Teilprii-
fungen am Display zu-
sammengefasst und ange-
zeigt. Per Software ldsst sich
dazu eine Statistik einblen-
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den, die bspw. iiber die 10-
und NIO-Ergebnisse oder die
Zahl der gepriiften Typen in-
formiert. Jedes Priifergebnis
wird gespeichert und jeder
Datensatz enthélt, um die
Riickverfolgbarkeit zu ge-
wihrleisten, Angaben iiber
Datum und Uhrzeit der Prii-
fung. Ebenso lassen sich die
10-/NIO-Bilder speichern und
durchbldttern. Da zudem
weitere Priifparameter iiber
das Handmenii eingegeben
und abgefragt werden kon-
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Abb. 1: Priifung auf Formausbriiche an einem Kernpaket fiir einen Mercedes-
Benz-5-Zylinder-Motor. Durch das Vergleichsbild erkennt die Software ver-
schiedene Geometriefehler (rot gekennzeichnet).

nen, bieten sich den Werkern
vor Ort zahlreiche Madglich-
keiten zur aktuellen Informa-
tion iiber die Fertigungsqua-
litét.

Installation bei laufender
Produktion

Nicht nur bei der Teileprii-
fung, auch bei der Installa-
tion musste das Bildverarbei-
tungssystem von VisionTools
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seine einfache Handhabung,
die hohe Zuverlassigkeit und
Anwenderfreundlichkeit un-
ter Beweis stellen. Dabei
konnte die Vorgabe von
DaimlerChrysler, Installation
der Kamerasysteme bei lau-
fender Produktion, in mehre-
ren Zeitstufen innerhalb von
drei Monaten verwirklicht
werden. Diese Zeitspanne
beinhaltete den Aufbau und
die  Inbetriecbnahme  der

Abb. 2: Bei der Oberflachenpriifung stellt das Bildverarbeitungssystem ei-
nen Fehler fest: Die Netzeinlage zum Schutz der Kernvertiefung ragt aus der
Kernoberflache heraus.

Hardware einschlieBlich Ein-
richten der Standardsoftware
mit Anpassung an die ver-
schiedenen Priifvorgénge und
Kontrollen. Schon drei Wo-
chen nach der Inbetriebnah-
me arbeitete das Bildverar-
beitungssystem in der
Kernproduktion zur Zufrie-
denheit der GieBereileitung
und dank der kontinuier-
lichen Teilerfassung und -be-
wertung konnte die Prozess-

qualitit verbessert und damit
auch die Produktivitit gestei-
gert werden.
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