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Rdozne sygnaty, jeden wynik

Petne testowanie potfabrykatow z blachy z potgczonym systemem pomiaru grubosci/
odlegtosci

Jesli elastycznie walcowane lub spawane poétwyroby z blachy nie spetniajg podanych specyfikacji i jest to rozpoznawane
dopiero podczas dalszego przetwarzania w technologii formowania, jest to nie tylko irytujace, ale czasami réwniez
kosztowne. Jeden z dostawcow z branzy motoryzacyjnej pokazuje, ze istnieje inny sposdb i wykorzystuje specjalne
rozwigzanie do kontroli kompletnych poétfabrykatéw z blachy juz na etapie przyjmowania towardéw.

GEDIA Automotive Group opracowuje i produkuje czesci konstrukcyjne i zespoty do lekkich konstrukcji nadwozi
samochodowych, a takze komponenty podwozi dla przemystu motoryzacyjnego. Zatrudniajgc ponad 3300 pracownikéw
na catym $wiecie, firma osiggneta w 2015 roku obrdt w wysokosci ponad 480 miliondw euro. "Miedzy innymi,
przetwarzamy rowniez "dostosowane walcowane lub spawane pétfabrykaty", tj. elastycznie walcowane lub spawane
potfabrykaty z blachy, ktére otrzymujemy od dostawcédw zgodnie z naszymi specyfikacjami", wyjasnia Marc Witzmann,
Technik Jakosci w Gedia Gebriider Dingerkus GmbH.

Kompletny komponent wykonany z jednego arkusza

Elastyczne wykroje walcowane majg rézne grubosci materiatu w réznych segmentach. Wykroje te sg wykorzystywane do
formowania na goraco lub hartowania w prasie. Formowanie na gorgco jest obecnie technologig, ktéra odgrywa kluczowa
role w lekkich konstrukcjach samochodowych. Umozliwia ona znaczne zmniejszenie masy niektérych komponentéw
pojazdéw przy jednoczesnej maksymalizacji ich wytrzymatosci. "Formowanie na gorgco stato sie wysoce wydajnym
procesem, dzieki ktéremu mozna wyprodukowa¢ kompletny komponent z jednego elastycznie walcowanego pétfabrykatu
blachy" - méwi Witzmann.

Czasochtonna i niepetna kontrola

Pomimo wszystkich swoich zalet, takie procesy produkcyjne majg jednak réwniez swoje putapki. Jesli grubos¢ materiatu
okreslona dla pétfabrykatu z blachy wykracza poza dopuszczalne tolerancje i zostanie to zauwazone dopiero podczas
produkgji, produkowane sg czesci NOK. W najgorszym przypadku moze to doprowadzi¢ do ztamania narzedzia, ale w
kazdym razie spowoduje opdznienia w planowaniu produkcji.

S3 to problemy i zagrozenia, ktérych nie mozna zdecydowanie kontrolowac¢ za pomocg konwencjonalnych metod kontroli
jakosci, o czym technik jakosci Gedia wie z doswiadczenia: "W przesztosci sprawdzaliSmy poszczegdlne potfabrykaty z
blachy z réznych partii dostaw za pomocg recznych urzadzen pomiarowych. Oczywiscie nie mogliSmy sprawdzi¢ catego
potfabrykatu pod katem prawidtowej grubosci materiatu, ale mogliSmy jedynie okresli¢ indywidualne wartosci pomiarowe
z roznych segmentow blachy poprzez losowe pobieranie probek. Procedura ta byta nie tylko czasochtonna, ale takze
niekompletna, poniewaz nie mozna gotym okiem rozpoznadé przejs¢ miedzy réoznymi grubosciami blachy na poétfabrykacie.
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Wydajne testowanie z niskimi tolerancjami

Istnieje wiele powododw, aby powaznie rozwazy¢ alternatywe w postaci
specjalnego urzadzenia kontrolnego. Marc Witzmann okresla niektore z
niezbednych wymagan dla pozgdanego rozwigzania w swojej specyfikacji:
"Urzadzenie powinno umozliwia¢ wydajng, ciggtg kontrole pojedynczych
potwyrobow z blachy juz na etapie przyjmowania towaréw w oparciu o
potaczony pomiar grubosci i przemieszczenia. Urzagdzenie musi by¢ w stanie
pomiescic arkusze o maksymalnej dtugosci 2200 mm, przy czym grubos¢
kontrolowanego materiatu powinna wynosi¢ od 0,5 do 4 mm. Powszechnie
tolerowana grubos¢ materiatu dla walcowanych arkuszy i pétwyrobéw wynosi
+0,03 - 0,05 mm.

Rozwigzanie zostato ostatecznie zrealizowane zgodnie z tymi i innymi
specyfikacjami przez producenta specjalnej maszyny. Urzadzenie testujace
sktada sie ze stotu bazowego do przytrzymywania wykrojow blachy i réznych
punktéw podparcia. Niektdre z tych punktow stuzg jako ograniczniki. System
pomiarowy jest zamontowany na stole bazowym i moze by¢ przesuwany recznie
wzdtuz catej dtugosci stotu. Pomiar grubosci musi by¢ przeprowadzony jako
funkcja odlegtosci przebytej przez system pomiarowy. Odlegtos¢ jest mierzona
za pomoca przyrostowego systemu pomiaru odlegtosci MW100405 firmy ipf
electronic.

Elastycznie wybierana pozycja poczatkowa dla precyzyjnego pomiaru
przemieszczenia

Dzieki catkowicie odpornemu na zuzycie magnetycznemu systemowi pomiaru
potozenia, czujnik MW100405 jest przesuwany bezdotykowo w odlegtosci od 0,
1 do 2 mm nad tasmg magnetyczng (skalg) AM000049 jest przesuwana. Dzieki
czterokrawedziowej ocenie (Sciezka narastajacej i opadajacej krawedzi A oraz,
90° poza fazg, Sciezka narastajgcej i opadajacej krawedzi B) sygnatéw czujnika,
osiggana jest bardzo wysoka doktadnosé powtarzania £0,1 mm. Pozycja
poczatkowa czujnika nad tasmg do pomiaru odlegtosci moze by¢ elastycznie
wybierana, dzieki czemu pomiary moga byé wykonywane zaréwno z prawej, jak
i lewej strony blachy. Predkos¢ prowadnicy nie ma znaczenia, gdy system jest
przesuwany recznie, poniewaz jest znacznie ponizej maksymalnych
dopuszczalnych wartosci.

Raport z aplikacji R6zne sygnaty, jeden wynik

Elastyczne magnetyczne punkty podparcia zapewniajg nie-
zawodne mocowanie wykrojow blachy na stole bazowym.

Catkowicie odporny na zuzycie magnetyczny system pomia-
ru potozenia sktadajacy sie z czujnika MW100405 i tasmy
magnetycznej AM000049 ma odlegtos¢ robocza od 0,1 do 2
mm i doktadnos¢ powtarzania 0,1 mm.
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Bardzo precyzyjny pomiar grubosci za pomocg swiatta laserowego

System master-slave firmy ipf electronic jest uzywany do pomiaru grubosci
potfabrykatow z blachy, w szczegdlnosci PTS10292 jako master i PTSI0274 jako
slave, ktére s3 zamontowane naprzeciwko siebie na wsporniku w ksztatcie litery
C nad stotem testowym. Jednoczes$nie wspornik ten utrzymuje rowniez czujnik
MW100405 czujnik. Systemy master-slave firmy ipf electronic sktadajg sie z
dwadch mechanicznie identycznych laserowych czujnikéw odlegtosci o zakresie
pomiarowym 4 mm (poczatek zakresu pomiarowego 35 mm, koniec zakresu
pomiarowego 39 mm). Czujnik master uzywany w konkretnej aplikacji w firmie
Gedia PTSI0292 z wyjsciem analogowym (4...20mA) jest aktualnym wariantem
mastera PTSI0273 (0...10V). Po jednorazowej, wspieranej przez

oprogramowanie parametryzacji catego systemu, urzadzenie nadrzedne i Urzadzenia master (u gory) i slave s3 zamontowane na me-
. . . L. . . . . talowym wsporniku w ksztatcie litery C, ktéry mozna prze-

podrzedne dziatajg autonomicznie jako samodzielne rozwigzanie. Urzadzenia suwaé recznie po plytce drukowanej. Urzadzenie nadrzedne

wykorzystujg metode triangulacji do posredniego okre$lania odlegtosci do przejmuje centraine przetwarzanie sygnatu i dostarcza syg-

n‘a¢ an‘alogowy proporcjonalny do grubos$ci materiatu do
blachy z jednej strony poprzez kat padania wigzki Swiatta laserowego odbitej od ciagtej oceny.

powierzchni blachy. Konstrukcja czujnikéw odlegtosci gwarantuje, ze na
zmierzone wartosci nie majg wptywu zadne réznice w wspétczynniku odbicia
powierzchni. Grubos¢ lub grubos¢ materiatu pétfabrykatu w biezgcym sektorze
pomiarowym mozna okresli¢ na podstawie dwdch informacji o odlegtosci i
odlegtosci miedzy czujnikami laserowymi. Systemy master-slave firmy ipf
electronic majg bardzo wysokg rozdzielczos¢ 1 um, dzieki czemu mozna mierzy¢
nawet bardzo cienkie, nieprzezroczyste materiaty, np. folie plastikowe lub
metalowe.

Master zapewnia ogdlne informacje o grubosci materiatu

Centralna ocena i przetwarzanie sygnatu odbywa sie bezposrednio w urzgdzeniu master, ktdre jest w tym celu potgczone z
urzagdzeniem slave za pomoca kabla. Poniewaz urzagdzenie master dysponuje zaréwno wtasnymi wartosciami
pomiarowymi, jak i wartosciami z urzadzenia slave, moze wykorzystac je do okreslenia ogdlnych informacji na temat
grubosci segmentu blachy i natychmiast dostarczy¢ sygnat analogowy proporcjonalny do grubosci materiatu do ciggtej
oceny. Marc Witzmann wyjasnia: "Urzadzenie master jest podfagczone do komputera gtéwnego za posrednictwem
aktywnego interfejsu PC, ktéry zawiera specjalne oprogramowanie QA do analizy potaczonych pomiaréw grubosci i
przemieszczenia. Oprogramowanie konwertuje sygnaty analogowe systemu master-slave, a takze przyrostowe sygnaty TTL
systemu pomiaru przemieszczenia i synchronizuje je w celu uzyskania jednolitych wynikédw wyjsciowych".

Znaczace wyniki dla catej ptytki drukowanej

Wyniki te sg porownywane w oprogramowaniu QA z referencjami zapisanymi
wczesniej dla potfabrykatu z blachy. Oprécz wyswietlania wynikow pomiaréw,
program wizualizuje réwniez proces pomiarowy na wykresie podczas kontroli.
"Odchylenia od dopuszczalnych tolerancji sg natychmiast rozpoznawalne dzieki
informacyjnym wynikom" - wyjasnia technik ds. jakosci. Rzeczywisty pomiar
trwa maksymalnie minute, po czym dostepne sg wszystkie wyniki testu".

Marc Witzmann, technik ds. jakosci w Gedia: "Odchylenia
od naszych specyfikacji s teraz identyfikowane na catej
dtugosci potfabrykatu blachy w ciggu maksymalnie jednej
minuty dzieki znaczacym wynikom".
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Trwate ograniczenie problemodw i zagrozen

Biorac pod uwage te minimalng procedure, Marc Witzmann jest w petni
przekonany do urzgdzenia testujgcego, ktdre zostato uruchomione wiosng 2016
roku. Zamiast uciazliwej, wyrywkowej kontroli za pomocg recznych urzadzen
pomiarowych, pétfabrykat blachy z partii dostawy jest teraz sprawdzany pod
katem rdéznych grubosci materiatu w ciggu kilku minut w dziale towardow
przychodzacych. "Jesli rozpoznamy odchylenia od naszych specyfikacji, mozemy
natychmiast zareagowac, aby wadliwa dostawa nie trafita nawet do produkcji.
Poniewaz mamy réwniez okreslone czasy realizacji miedzy dostawg a produkcja,
mamy wystarczajgco duzo czasu na reklamacje wadliwych partii dostaw, co
pozwala nam zminimalizowac dalsze problemy w dtuzszej perspektywie, np.
opdznienia w planowaniu produkcji lub produkcji, a nawet przestoje w
produkgji".

Raport z aplikacji R6zne sygnaty, jeden wynik

W uzyciu od wiosny 2016 r.: Specjalne urzadzenie testujace
stuzy do sprawdzania grubosci materiatu pétfabrykatow z
blachy.
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