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Ruzné signaly, jeden vysledek

Kompletni testovani plechovych polotovari pomoci kombinovaného systému pro
méreni tloustky a linearniho méreni

Pokud pruzné valcované nebo svafované plechové polotovary nesplniuji dané specifikace a zjisti se to az pfi dalSim
zpracovani v technologii tvéreni, je to nejen nepfijemné, ale nékdy i ndkladné. Jeden dodavatel pro automobilovy pramysl
ukazuje, Ze to jde i jinak, a pouZiva specialni feseni pro kontrolu kompletnich plechovych polotovard jiz ve fazi pfijmu
zboii.

Skupina GEDIA Automotive Group vyviji a vyrabi konstrukéni dily a sestavy pro lehkou konstrukci automobilovych karoserii
a také podvozkové komponenty pro automobilovy priimysl. S vice nez 3 300 zaméstnanci po celém svété dosahla
spolec¢nost v roce 2015 obratu pres 480 milionG eur. "Mimo jiné zpracovavame také "vélcované nebo svafované
polotovary na miru", tj. pruzné valcované nebo svarfované plechové polotovary, které dostdvame od dodavatelll podle
nasich specifikaci," vysvétluje Marc Witzmann, technik kvality spolecnosti Gedia Gebriider Dingerkus GmbH.

Kompletni dil vyrobeny z jednoho plechu

Pruzné vélcované polotovary maji v riznych segmentech riznou tloustku materidlu. Tyto polotovary se pouzivaji pfi
tvareni za tepla nebo kaleni v lisu. Tvarovani za tepla je v soucasné dobé technologii, ktera hraje pfimou roli v lehkych
automobilovych konstrukcich. UmoZiuje vyrazné snizeni hmotnosti nékterych soucasti vozidel a zarovert maximalizuje
pevnost soucasti. "Tvareni za tepla se etablovalo jako vysoce efektivni proces, s jehoz pomoci Ize vyrobit kompletni
soucast z jediného pruzné valcovaného plechového polotovaru," fika Witzmann.

Casové naroéna a netplna kontrola

Ptes vsechny své vyhody v3ak maiji tyto vyrobni postupy i sva Uskali. Pokud jsou tloustky materialu zadané pro plechovy
polotovar mimo pripustné tolerance a tato skutecnost je komentovana az pti vyrobé, vznikaji dily NOK. V nejhorsim
pfipadé to muze vést k rozbiti nastroje, v kazdém pripadé vsak ke zpozdéni pfi planovani vyroby.

Problémy a rizika, ktera nelze rozhodné kontrolovat béZznymi metodami kontroly kvality, jak vi technik kvality spolecnosti
Gedia z vlastni zkusenosti: "V minulosti jsme kontrolovali jednotlivé plechové polotovary z rliznych dodavanych Sarzi
pomoci ru¢nich méficich zaftizeni. Samozfejmé jsme nemohli zkontrolovat cely polotovar na spravnou tloustku materidlu,
ale mohli jsme pouze urcit jednotlivé namérené hodnoty z rliznych segmentl plechu nahodnym vybérem. Tento postup
byl nejen ¢asové narocny, ale také nelplny, protoze pouhym okem nelze rozpoznat pfechody mezi riznymi tloustkami
plech polotovaru.
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Efektivni testovani s nizkymi tolerancemi

Je mnoho dlvodd, proc se vazné zamyslet nad skutecnou alternativou v podobé
specifického kontrolniho zatizeni. Marc Witzmann ze svych specifikaci uvadi
nékteré nezbytné pozadavky na poZadované rfeseni: "Zatizeni by mélo umoznit
efektivni, pribéznou kontrolu jednotlivych plechovych polotovard jiz ve fazi
pfijmu zboZi na zakladé kombinovaného méreni tloustky a linedrniho méreni.
Zatizeni by mélo byt schopno pojmout plechy o maximalni délce 2 200 mm,
pricem? tloustka kontrolovaného materialu by se méla pohybovat v rozmezi 0,5
az 4 mm. BéZn4 tolerovana tloustka materidlu pro valcované plechy a
polotovary je £0,03-0,05 mm.

Reseni bylo nakonec realizovano vyrobcem specialniho stroje v souladu s témito
a dalsimi parametry. Zkusebni zafizeni se sklada ze zakladniho stolu pro drzeni
plechovych polotovar( a rliznych opérnych bod(. Nékteré z téchto opérnych
bodU slouZi jako koncové zarazky. Méfici systém je namontovan na zidkladnim
stole a Ize s nim ru¢né pohybovat po celé délce stolu. Méfeni tloustky se musi
provadét v zavislosti na vzdalenosti, kterou méfici systém urazi. Vzdalenost se
méFi pomoci pFirdstkového méficiho systému. MW100405 od spolecnosti ipf
electronic.

Flexibilné volitelna vychozi poloha pro vysoce presné linearni méreni

Diky magnetickému systému méreni polohy, ktery se absolutné
neopotiebovava. MW100405 se prostiednictvim magnetické pasky (stupnice)
bezkontaktné pohybuje ve vzdalenosti 0,1 az 2 mm. AM000049 se pohybuje.
Diky vyhodnoceni ¢tyf hran (vzestupna a sestupna hrana drahy A a 0 90° mimo
fazi vzestupna a sestupna hrana drahy B) signall snimace je dosazeno velmi
vysoké presnosti opakovani £0,1 mm. Vychozi polohu snimace prostfednictvim
pasu pro linedrni méreni Ize flexibilné volit, takze méreni |ze provadét z pravé i
levé strany plechového polotovaru. Pfi ru¢nim pohybu systému neni rychlost
vedeni dlleZita, protoZe je hluboko pod maximalnimi schvalenymi hodnotami.

Zpréva o aplikaci Riizné signaly, jeden vysledek

Pruzné magnetické opérné body zajistuji spolehlivé
upevnéni plechovych polotovart na zakladnim stole.

Absolutné neopotrebitelny magneticky systém méreni po-

lohy sestavajici ze snimace MW100405 a magnetické pasky
AMO000049 ma pracovni vzdalenost 0,1 az 2 mm a pfesnost
opakovani +0,1 mm.
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Velmi pfesné méreni tloustky pomoci laserového svétla

K méreni tloustky plechovych polotovari se pouziva systém master-slave od
spolecnosti ipf electronic, konkrétné systém PTSI0292 jako master a PTSI0274
jako slave, které jsou namontovany proti sobé na svorce ve tvaru C
prostirednictvim zkusebniho stolu. Tento klip zaroven drzi i snimac. MW100405
senzor. Systémy master-slave od spolecnosti ipf electronic se skladaji ze dvou
mechanicky identickych laserovych snimacd vzdalenosti s méficim rozsahem 4
mm (zacatek méficiho rozsahu 35 mm, konec méficiho rozsahu 39 mm). Master
pouzity v konkrétni aplikaci ve spolecnosti Gedia PTSI0292 s analogovym
vystupem (4...20mA) je proudovou variantou masteru. PTSI0273 (0...10V). Po
jednorazové softwarové podporované parametrizaci celého systému pracuji
master a slave autonomné jako samostatné reseni. Zafizeni pouZivaji metodu
triangulace k nepfimému urceni vzdalenosti k plechové desce z jedné strany
prostrednictvim uhlu dopadu laserového svételného paprsku odrazeného od
povrchu plechu. Konstrukce snimacd vzdalenosti zajistuje, Ze namérené
hodnoty nejsou ovlivnény rozdily v odrazivosti povrchu. Tloustku nebo tloustku
materidlu polotovaru v aktudlnim méricim sektoru lze urcit na zakladé dvou
informaci o vzdalenosti a vzdalenosti mezi laserovymi snimaci. Systémy master-
slave od spolecnosti ipf electronic maji velmi vysoké rozliseni 1 um, takze lze
méfit i velmi tenké, neprihledné materidly, napf. plastové nebo kovové félie.

Master poskytuje celkové informace o tloustce materialu

Zpréva o aplikaci Riizné signaly, jeden vysledek

Hlavni (nahofe) a podfizena jednotka jsou namontovany na
kovovém drzaku ve tvaru pismene C, ktery Ize ru¢né posou-
vat pomoci desky s ploSnymi spoji. Master prebira pfimé
zpracovani signdlu a poskytuje analogovy signal umérny
tloustce materidlu pro pribézné vyhodnocovani.

Pfimé vyhodnocovani a zpracovani signalu probiha pfimo v fidicim pocitaci, ktery je k tomuto ucelu pfipojen k
podfizenému pocitaci prostfednictvim linky. ProtoZe master ma pfistup jak k vlastnim naméfenym hodnotdm, tak k
hodnotam slave, muze urcit celkovou informaci o tloustce segmentu plechového polotovaru a okamzité poskytnout
analogovy signal umérny tloustce materialu pro pribézné vyhodnocovéni. Marc Witzmann vysvétluje: "Master je pfipojen
k hostitelskému pocitaci prostiednictvim aktivniho rozhrani PC, které obsahuje specidlni software pro kontrolu kvality pro
analyzu kombinovaného méreni tloustky a linearniho méreni. Software prevadi analogové signaly systému master-slave i
inkrementalni TTL signaly systému pro méreni posunuti a synchronizuje je tak, aby na vystupu byly jednotné vysledky."

Smysluplné vysledky pro celou desku plosnych spoijti

Tyto vysledky se v softwaru QA porovnavaji s referencemi, které byly dfive
uloZeny pro polotovar z plechu. Spolu s vystupem vysledk( méreni program
také vizualizuje pribéh méreni v grafu béhem kontroly. "Odchylky od
schvalenych toleranci jsou diky smysluplnym vysledk(im okamzité
rozpoznatelné," vysvétluje technik kvality. Samotné méreni trvd maximalné
jednu minutu, poté jsou k dispozici vSechny vysledky test(."

7
A

Marc Witzmann, technik kvality ve spolecnosti Gedia: "Od-
chylky od nasich parametr( Ize nyni diky smysluplnym
vysledkdm identifikovat maximalné do jedné minuty po
celé délce plechového polotovaru."
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Problémy a rizika se trvale snizuji

Vzhledem k tomuto minimalnimu postupu je Marc Witzmann plné presvédcen o
testovacim zafizeni, které bylo uvedeno do provozu na jafe 2016. Namisto
tézkopadnych namatkovych kontrol pomoci ruénich méfticich pfistrojd je nyni na
oddéleni pfijmu zbozi béhem nékolika minut certifikovan plechovy polotovar z
dodané 3arZe na rlzné tloustky materialu. "Pokud jsou zjistény odchylky od
nasich parametrt, miZeme nyni okamzité pfijmout opatfeni, abychom zabranili
tomu, Ze se vadna dodavka vibec dostane do vyroby. ProtoZze mame také
urcitou dobu mezi doddvkou a vyrobou, mame dostatek ¢asu na reklamaci
vadnych doddvkovych $arzi, coz nam umoznuje dlouhodobé minimalizovat dalsi
problémy, napf. zpozdéni v planovani vyroby nebo ve vyrobé, ¢i dokonce
vypadky vyroby." V provozu od jara 2016: Speciélni zkugebni zafizeni se

pouziva ke kontrole tloutky materialu plechovych poloto-
varli v celém rozsahu.
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