IPM

Inspect-180°
Multiperspektivische

Mal3haltigkeits- und Textur-
prufung auft dem Forderband

Inline-Qualitatskontrolle groBBer Bauteile

Inspect-180° priift AuBBenkon-
tur- und Texturdefekte von
Bauteilen mit bis zu 100 cm
Durchmesser. Flir die Inspek-
tion passieren die Teile den mit
mehreren Kameras ausgertste-
ten Inspektionstunnel auf einem
Férderband. Das System ist ohne
Ristvorgang oder bauteilspezi-
fisches Handling einsetzbar.

Hersteller von GieB3-, Tiefzieh- oder Stanzteilen missen MaBhaltigkeit und Oberflache
der Teile immer 6fter zu 100 Prozent priufen und dokumentieren. Die Prifung erfor-
dert ein spezifisches Bauteilhandling, z. B. via Roboter. Das macht Prifprozesse lang-
sam und unwirtschaftlich, denn das Handling muss je nach Bauteil angepasst werden.
Inspect-180° von Fraunhofer IPM prift die Oberflache von Bauteilen auf dem Férder-

band - typenunabhdngig und ohne spezifisches Handling.

Priifung ohne spezifisches Bauteil-Handling

Eine produktionsbegleitende Sichtprifung ist bei der Quali-
tatskontrolle von Bauteilen mit komplexer Geometrie und
anspruchsvollen Fehlermerkmalen haufig Stand der Technik.
Bauteile automatisiert zu prifen, erfordert oftmals langsames
und teures Roboterhandling. Inspect-180° ermdglicht eine
weitgehend typunabhangige Inspektion solcher Bauteile ohne
zusatzliches Handling: Die zu prifenden Teile werden auf
einem Forderband einzeln in einen Inspektionstunnel befordert.
Mehrere Kameras nehmen das Bauteil wahrend des Durch-
fahrens in der Bewegung mehrfach und aus unterschiedlichen
Perspektiven auf. Die Kameras lassen sich einzeln fokussieren,
sodass die gesamte Oberflache nahezu beliebig geformter
Bauteile in beliebiger Orientierung scharf abgebildet wird. Eine

diffuse Beleuchtung sorgt dafir, dass auch Bauteile mit blanker
Oberflache oder Olbelag schlagschatten- und reflexfrei auf-
genommen werden. Die Teile passieren den Inspektionstunnel
innerhalb weniger Sekunden.

Mithilfe von Echtzeit-Bildverarbeitung werden die aus verschie-
denen Perspektiven aufgenommenen 2D-Bilder direkt nach der
Aufnahme auf das bekannte CAD-Modell gemappt und aus-
gewertet. Fir jedes 2D-Bild wird die Abweichung der AuBen-
kontur zum CAD-Modell der jeweiligen Ansicht berechnet.
MaBhaltigkeitsfehler lassen sich dadurch sofort erkennen.

Die Textur auf der Bauteil-Oberflache wird mittels Kl-basierter
Anomalie-Detektion analysiert. Fehler wie z. B. Kratzer, Flecken
oder Risse werden auf diese Weise schnell erkannt. Fiir das
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Training des neuronalen Netzes werden nur Gut-Teile benétigt,
sodass ein aufwandiges Suchen von Fehlerteilen im Vorfeld ent-
fallt. Eine nachgelagerte Klassifikation der Defekte ist moglich.
Die Auswertung erfolgt ebenfalls innerhalb weniger Sekunden,
sodass fehlerbehaftete Teile direkt aussortiert werden kénnen.

Volistiandige Priifung trotz komplexer Geometrie

Ahnlich wie ein Sichtprifer inspiziert Inspect-180° das Bauteil
aus zahlreichen Perspektiven, um alle potenziellen Defektstel-
len zu identifizieren. Die Kameras sind gleichmaBig Uber die
Oberflache des Inspektionstunnels verteilt und auf spezifische
Bereiche des Inspektionsvolumens gerichtet. Unabhangig von
Lage und Orientierung des Bauteils wird dadurch beim Durch-
fahren jede Stelle mindestens einmal aufgezeichnet.

Die Bauteil-Unterseite oder ganzlich innenliegende Stellen
konnen prinzipbedingt nicht inspiziert werden. Mit einem

Typische Systemeigenschaften

min. 15 x 15 x 15 cm3
max. 100 x 100 x 50 cm3

Prifvolumen

Erkennbare DefektgroBe min. 0,5 mm
Priftakt 5 Sekunden
SystemmaRe 2,9 x 4,0 x 3,6 m3 (H/B/T)

Beleuchtung monochromatisch, diffus

matt, spiegelnd, strukturiert,
mit Belegung

Objektoberflache

Simulationstool kann aber im Vorfeld Gberprift werden, inwie-
weit Ubergangsbereiche von auBen- zu innenliegenden Flachen
zuverlassig erfasst werden kdnnen. Je nach Bedarf kdnnen die
Anzahl der Kameras und deren Orientierung entsprechend
angepasst werden.

Sub-millimetergenau in der Produktionslinie

Inspect-180° eignet sich als Alternative zur Sichtprifung fur
Bauteile mit bis zu 100 cm Durchmesser und mit komplexer
Geometrie wie z. B. Umformteile aus Blech. MaBhaltigkeits- und
Texturdefekte ab einer GroBe von ca. 0,5 mm sind erkennbar.
Unterschiedliche Teile kdnnen mit einem einzigen System geprift
werden, ohne dass die Hardware angepasst werden muss. Die
Prifung erfolgt inline im Produktionstakt, wodurch ein direktes
Eingreifen oder eine Rickkopplung in den Prozess mdglich wird.
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