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Wie entwkkett sich die Automat 
0" 2012? Was werd,m die wich· 
t "ste., Jahres1rends? Oiew und 
mdere Fragen beantworten Br 
:ltengrößen in einer exklusiven 
Ur rage der Al tomationspra.is. 
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Zehn hoch auflösende Kameras sortieren filigmne Präzisionsdrehleile eines AUlomobilzulie[erers 

Automatische Prüfung im p-Bereich 
Eine mit zehn Kameras ausgestat
tete vollautomatische Prufanlage 
von Martin Medlanic testet Präzisi
onsdrehteile I-l-genau. Oie MPV 
1730 ist die sIKhste Anlage seit 
2005, die die filigranen Bauteilchen 
des Automobilzulieferers mit Hilfe 
tele-- und endozentrischer Optiken 
unter die Lupe nimmt. 

Die Miniatur-Ventilklappen aus hoch
legiertem Stahl, die einzeln nach
geschliffen werden, regeln den Luft
strom im lnnem eines Hochdruck
ventils. Entsprechend passgenau 
müssen Durchmesser und Winkel bei 
Schalt und Dicht flächen stimmen. 
Um diese Maße auf den Millionstel 
Meter überprüfen zu können, hat 
Martin Mechanic in achtmonatiger 
Neuentwicklung das PfÜfzentrum 
weiter verfeinert und noch umfang· 
reicher ausgestattet. 
Vom Bunker aus durchlaufen die 
Bauteilehen mit einer Thktzeit von 
3,6 ~kunden die Prüfanlage, um am 
Ende in fünf Kategorien sortiert 2;U 

werden. Ober den Vibrationsförder· 
topf bekommt die erste Kamera das 
Teil vor ihre Unse und erkennt seine 
Lage. Die Vereinzelung übergibt es la
gegenau in einen Doppelgreifer, der 
es in den Rundt isch legt. Dieser dreht 
sich und schwenkt automatisch, wo
durch die sensible Kamera die Dicht
Iläche genau analysieren kann. 
Alle Seiten des hochlegierten Stahls 
werden e~akt auflunker, Kratzerund 
Risse abgetastet. Ständ ig werden die 
Ventilklappen mit den Mustern abge
glichen. Durch hartes Messen werden 
Fehler auf der Oberfläche sofort 1'"1"

kannt. Letzte Prüfstation ist die über
greifende Endkontrolle. Ober eine 
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Die robuste Afl l~ge ist ~uf ~uerbetrleb

an sieben Tagen die Woche 24 Stunden
a".gerkhrer 
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Weiche werden die guten Bauteile olm 
Ende der Prüfkette sofort in den Gut
teile ·Behälter gl'legt; die restlichen 
werden nach ihren FehJennerkmalen 
in vier weitere Behälter aussortiert, 
nachgearbeitert und erneut geprüft . 
Bei der Entwicklung der Auswerte
Algorithmen hat der Sondermaschi
nen!Aluer nich ts dem Zufall überlas
sen, sondern die Software gleich sel
ber mit entwickelt. DeShalb war der 
Aulwand für die pe·basierte Bildver
arbeitung. die mit 16 Quad-COre-Pro
zessoren rechnet, enorm. 
Gegenüber der ersten Anlagengene
ration k.lnn die neue PfÜfanlage nun 
noch schneller und exakter alle Feh
lermerkmale kontrollieren sowie wei
tere Funktionen übernehmen. Be
dienkonzept und Darstellung wurden 
deutlich verbesS<'rt. Die Fehlererken
nung der vier wichtigsten Kameras 
k.lll n parallel an den Komrollbild-

schi rmen mit verfolgt werden. 
Die Prüfanlage ist aus schwerem 
Stahl gebaut und verschweißt. wo· 
durch Fehler durch Vibration vermie
den werden. Das Konzept der vorbeu
genden Wartung wurde konsequent 
umgeS<'tzt. So werden alle bewegten 
Kabelsätze gesteckt ausgeführt und 
im Rahmen der geplanten Wartung 
ausgetauscht. Wo möglich. werden 
LagersteIJen durch eine Zentral
schmierung versorgt. Ein Datenlog
ging mit überwachung von Motor
stromen rundet das Konzept ab. 
Eine weitere Priifzelle vom nahezu 
gleichen "TYP befindet sich bereits im 
Bau, um einzelne Merkmale der Teile 
mit noch hOherer Genauigkeit im 
zehntelll·Bereich messen zu können. 

Martin Me<haolc friedrich Martin 
GmbH & Co KG 
www.martinmechanic.com 
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Ausbau in China 
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" Automatisierung 


