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Tubelnspect w DaimlerChrysler

Linie hamulcowe i paliwowe dla klasy E i S samochodow
Daimler i Chrysler sa wytwarzane w fabryce w Sindelfingen w

Niemczech. Linie wyrabiane z aluminium

lub stali maja

srednice od 4 do 15 mm. Dostarczane w odpowiednim

rozmiarze, gotowe rury

sa

najpierw automatycznie

dopasowywane na rurze i maszynie obrabiajacej, nastepnie,

jesli to konieczne, speczniane i

na koncu wyginane na

maszynie gnacej. Bez wzgledu na réznice wykonania i rok
produkcji, maszyny gnace maja jedng ceche wspélng: ich
kontrola jakosci odbywa sie w produkowanej przez AICON
maszynie do pomiaru rur Tubelnspect.

Kazdego dnia w Sindelfingen okoto
1400 pojazdow jest wyposazanych w
linie hamulcowe i paliwowe w ponad
400 wariantach modeli. Tutaj réwniez
powstajg prototypy pomagajace w
rozwoju przemystu samochodowego.
Wysoka precyzja odgrywa naturalnie
ogromna role. "Instalujemy 11 do 12 linii
hamulcowych w pojezdzie i kazdy
milimetr jest wazny", wyjasnia Siegfried

Radegast, inzynier ~w  fabryce.
Poszukiwano metody, dzieki ktorej
kontrole bytyby szybkie i

nieskomplikowane, a wykryte btedy
mogtyby by¢ szybko korygowane w
maszynach gnacych.

Koniec drogich
mechanicznych
rozwigzan

w przesztosci kontrole byty

przeprowadzane przez umieszczenie
uformowanych rur w mechanicznych
miernikach i poddanie ich wizualnej
kontroli. Z biegiem czasu metoda ta
okazata sie byé ciezka do
przystosowania oraz droga, poniewaz
mierniki musiaty by¢  tworzone
specjalnie do okreslonego typu rury, a w
momencie, kiedy tylko pojawiaty sie
jakiekolwiek zmiany w geometrii rur,
miernik zaczynat by¢ przestarzaty.

Radegast ocenia koszt pojedynczego
miernika na kilka tysiecy euro.

tatwo rowniez zrozumiec, ze wynik testu
zalezaly w bardzo duzym stopniu od
operatora, a to powodowato zaréwno
zbyt duza nieprecyzyjnos¢ jak rowniez
zajmowato za duzo czasu jak na 60
osobowe przedsigbiorstwo, w ktérym
praca odbywata sie na 3 zmiany, a
produkty musiaty by¢ dostarczane w
zasadzie na biezaco.

Precyzyjne pomiary
wszelkich rodzajow
geometrii trwajace

kilkanascie sekund

Tubelnspect mierzacy rury  jest
stosowany obecnie w fabryce Chrysler'a
i Daimler'a od kilku lat. Zamiast kontroli
przy pomocy mechanicznych miernikow,
dopasowywanych do réznych partii rur,
pomiar odbywa sie¢ na drodze
elektronicznej i moze by¢ nastepnie
opracowywany. Ale jak w rzeczywistosci
dziata optoelektroniczny system
pomiarowy?

Po pierwsze, rura, ktéra ma byé badana
zostaje umieszczona w  optycznej
komodrce pomiarowej, gdzie 16 kamer
cyfrowych CCD wykrywa jej geometrie.
Objetos¢ pomiarowa wynosi 2500 x 1000
x 500 mm i moze by¢ powiekszona prze
zmiane pozycji rury. Zagiecia pomiedzy
5 a 180 mogq byé =zbadane bez
problemu, istnieje rowniez nowa funkcja
pomiarowa dla "zgie¢ w zgieciach".

Kolorowy graficzny monitor dziatajacy w
systemie  Windows  spetnia  role
przewodnika operatora oraz wyswietla

wizualizacje wynikéw pomiaréw.
Rezultaty =~ pomiarbw  mogg  byc¢
zapisywane w bazie danych i

udokumentowane na wydruku w trakcie
procesu.

"Operowanie systemem pomiarowym
jest stosunkowo  fatwe", mowi
Radegast. "Wykonywanie korekt w
programie CNC jest jedyng czynnoscig
wymagajaca specjalnego
przeszkolenia".

Elektronicznie
transmitowane korekty

Kiedy dane  zostajg  okreslone,
oprogramowanie przeprowadza szereg
poréwnan. Dane docelowe bazujg albo
na uprzednio zapisanym elemencie
wzorcowym, albo na katrezjanskim
ukfadzie wspotrzednych, ktory takze
moze by¢ bezposrednio zaimportowany
z systemu CAD w formacie VDA.
Wszelkie odchylenia od docelowej
geometrii sg wyswietlane w kolorze na
ekranie za pomocg dokonanych
kalkulaciji tolerancji zakrzywienia
powierzchni — obszary zielone mieszczg
sie w okreslonej toleranciji, podczas gdy
inne kolory dajg operatorowi mozliwosé
okreslenia w ktérym miejscu i na jakim
odcinku  nastepuje  odchylenie od
normy.

Trzy punkty decyduja o tescie -
wspotrzedne przed zagieciem, w jego
srodku i na koncu. Przy przecietnie 30
zagieciach w rurze daje to niemal 100
wynikéw, ktére uprzednio musiaty by¢
manualnie wprowadzane do
kontrolerow maszyn gnacych i pozniej
niejednokrotnie poprawiane.

Obecnie zaréwno maszyny gnace jak i
Tubelnspect sg  podtaczone  do
serwerow przez interfejs. Jesli mierzona
rura wymaga poprawek, system
pomiarowy  moze je  przenies¢
bezposrednio do programu CNC w
maszynach gnacych. To wyklucza
jakiekolwiek btedy przy wczytywaniu.
Oprécz zoptymalizowania testow
jakosciowych dzieki Tubelnspect (ktory,
co wiecej nie musi by¢ ustawiany w
specjalnie klimatyzowanym
pomieszczeniu) i technologii
pomiarowej stworzonej przez AICON
osiagnieto jeszcze jeden pozytywny cel
— tam, gdzie poprzednio stosowano

wiele réznych miernikéw, obecnie
oszczedza sie czas, a drogie
wyposazenie  testujgce stalo  sie

zbedne.



