Fiir die Serienfertigung Optisch hoch auf-
losende Wellenmessanlage

Globalisierung, Kostendruck und Deindustrialisierung sind Schlagwaorter, die die Attraktivitat des
Industriestandorts Schweiz zunehmend in Frage stellen. Investitionen in modernere und effizientere

Produktionsanlagen erlauben es der Schweizer Industrie nach wie vor, als starker Geschaftspartner auf
dem Weltmarkt aufzutreten und Arbeitsplatze zu sichern. Mit der Entwicklung einer optisch hoch auf-
I6senden Messanlage wurden die Firmen Extramet AG und meTag diesem Trend gerecht — mit Erfolg.

Gesamtansicht der hoch auflésenden Wellenmessanlage

zer Marktfuhrer fur stranggepresste

Hartmetallrohlinge, wurde im Jahr
1980 in Plaffeien (FR) gegriindet. Wie das
gesamte Unternehmen hat sich die Pro-
duktpalette in den Jahren des Wachstums
kontinuierlich weiterentwickelt. Wurden
friher vor allem Hartmetallstdbe fur die
Werkzeugindustrie gefertigt, umfasst das
vielseitige Lieferprogramm heute HM-Voll-
stdbe, Rohrchen, Rundstdbe mit geraden
oder verdrallten Kiihlbohrungen, Quadrat-
und Rechteckstdbe sowie Sonderanferti-
gungen nach spezifischen Kundenzeich-
nungen. Aufgrund einer langjéhrigen Er-
fahrung und der Integration modernster
Technologien ist das Unternehmen in der

E xtramet (www.extramet.ch), Schwei-
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Lage, die BedUrfnisse internationaler Kun-
den aus der Auto-, Flug- und Maschinen-
industrie usw. mit Qualitatsprodukten zu
befriedigen. Erst im vergangenen Jahr
konnte fiir die Entwicklung eines innova-
tiven Produktionsprozesses
der Innovationspreis des Kan-
tons Fribourg entgegenge-
nommen werden.

Vom Grundkonzept zum
Prototyp

Nurin seltenen Féllen kann
bei den ehrgeizigen Investi-
tionsvorhaben von Extramet
eine Maschine «von der Stan-
ge» gekauft werden. Vielmehr
ist man auf kompetente Part-
ner angewiesen, mit denen
gemeinsam leistungsfahige
Prototypen entwickelt wer-
den. Einen idealen Partner

fand man in der Firma meTag aus Woh-
len, mit der man jiingst ein anspruchsvol-
les Projekt fur die Beschaffung einer op-
tisch hoch auflésenden Wellenmessanlage
erfolgreich abschliessen konnte.

Im Grundkonzept stellte Extramet die
Forderung, unterschiedliche Stabdurch-
messer in verschiedenen Ldngen zwischen
250 und 330 mm prézise und in engen
Toleranzen beziiglich Durchmesser, Rund-
heit und Geradheit selektiv auszumessen,
am grossten Ausschlag zu markieren und
nach Kategorie entsprechend in Norm-
behélter abzulegen. Die Aufgabe involviert
ein pm-genaues Messen beziiglich Durch-
messer auf der ganzen Ldnge mit Kontrol-
le der Schnittpartie unter relativ toleran-
ter Erfassung der Gesamtlange.

Vier Kameras aufgebaut und
ausgerichtet

Die Crux bei der Bildverarbeitung (BV)
bestand in den Verhaltnissen Durchmes-
ser zu Lange, da der Bildausschnitt einer
Optik bezogen auf die Gesamtpixelzahl bei
entsprechender Auflésung nur eine Vertei-
lung von zirka 2:3 erlaubt, wogegen fir
den vorliegenden Fall Proportionen von bis
zu 1:150 vorlagen.

Die Bedieneinheit der Messanlage mit grossem Display



Um also Stédbe im Durchmesserbereich
von 2 bis 16 mm bei obgenannten Langen
vollstandigin einem Bild zu erfassen, muss-
ten vier Kameras mit digital verkirzten
Ldngenmassen auf einer Messebene auf-
gebaut und ausgerichtet werden, sodass
ein Bild in der Relation 1:50 entstand. Da-
mit ist die BV-Auflésung im Durchmesser
50-mal genauer als bei der Langenmes-
sung. So ergibt beispielsweise eine 2-ym-
Auflésung im Durchmesser «nur» 100 pm
in derLange, was aberim vorliegenden Fall
der Aufgabenstellung entsprach.

Die geforderte Taktzeit betrug
7,5 Sekunden

Der Gesamtablauf auf der Anlage be-
steht in der Stabzufiihrung mit quer aus-
gerichteten Stdben (von Hand eingelegt
und Uber einen so genannten Hublader ver-
einzelt) sowie einem 2-fach-Stabtransfer
mittels Linearmodulen mit angepassten, si-
multan arbeitenden Greifzangen zur Ein-
haltung der geforderten Taktzeit von 7,5 s
= 8 Teile/min als «<Boden-Bodenzeit». Die-
se Taktzeit beinhaltet die Stabzufiihrung,
-abgabe, -vereinzelung, Transfer zur BV,
Multiaufnahmen wahrend einer 360°-Dre-
hung, Auswertung, Endpositionierung mit
Markierung, Transfer zu einer Zwischen-
ablage und Uberfiihrung mittels Linear-
motormodul und Sauggreifern auf einer
Strecke bis 1 m zu entsprechenden Selek-
tivbehéltern.

Dass dazu insgesamt 7 Sekunden im Mit-
tel fur alle Stabdimensionen benotigt wer-
den, ermoglichen u.a. der Einsatz einer
schnellen Positioniersteuerung von Maxon
fur die Lagefixierung und synchrone Mar-
kierung des maximalen Ausschlags sowie
eines Linearmotorantriebs fur die teilwei-
se sehr lange Ablegedistanz zu den ent-
ferntesten Behaltern.

Erschiitterungen haben keinen Einfluss
auf Messresultate

Die Anzahl Behélter konnte trotz ein-
geengter Platzverhéltnisse (Monoblock-
bauweise) auf bis zu neun Sttick ausgebaut
werden. Als interessantes Detail sei eine ge-
zielte Ablage der gepriften Stabe auf eine
fur den nachsten Prozessschritt vorgesehe-
ne Transporteinheit erwéhnt. Dazu werden
die Stdbe markiert und in der entsprechen-
den Position abgelegt. Diese zusdtzliche
Funktion beeinflusst dabei nur unbedeu-
tend die vorgegebene Taktzeit. Die Trans-
portbewegungen werden abgestimmt si-
multan mit Bildaufnahme und Markierung
vorgenommen — die Erschitterungen der
hochdynamischen Transporteinheit sind
dampfungskompensiert und daher ohne
Einfluss auf die Messresultate. Durch die

Detailansicht zeigt die Resultate einer Vermessung

gewahlte Grundkonstruktion steht einer
spateren Erweiterung bezliglich vollauto-
matischer Palettisierung der einzelnen
Transporteinheiten nichts im Wege. BV-
Auswertezuordnung, Markierung und An-
lagesteuerung sind Uber ein Bedienpanel
selektiv ansteuerbar, sodass Anzahl und
Abgabeposition inklusive Fahrverhalten fur
die verschieden schweren Stabe in die vor-
handenen Behélter vorbestimmt werden
kann. Mitsamt SUVA-Schutzabdeckungen
ist die Kompaktanlage als Einheit trans-
portierbar und allseitig fur das Bedienper-
sonal zuganglich (Be- und Entladen der Sta-
be). Das Umrichten von einem Stabtyp zum
anderen erfolgt in nicht mehr als einigen
Minuten.

Wirtschaftlicher und ergonomischer
Erfolg

Die maximale Durchlaufmenge im voll-
automatischen Betrieb betrdgt 180 kg, so-
dass im Durchschnitt eine Autonomie von
7 bis 8 Stunden besteht, also eine volle
Schichtkapazitdt ohne Intervention kon-
trolliert abgearbeitet werden kann. Durch
den vollautomatischen Betrieb einerseits
und die synchrone Kontrolle von Gerad-
heit, Durchmesser, Ldnge, Rundheit und
Zylindrizitat andererseits konnte die Pro-
duktionskapazitat dem Bedarf entspre-
chend signifikant gesteigert werden.

Waurden die Rundstabe friiher stichpro-
benartig kontrolliert, gelang es aufgrund
einer hundertprozentigen und préziseren
Kontrolle der Produktionschargen die Kun-
denreklamationen zu reduzieren. Das ent-
sprechende Messprotokoll einer Charge
kann bei Bedarf ausgedruckt werden, was
die Riickverfolgbarkeit im Sinne des Qua-

litdtsmanagements (1ISO 9001) massgeb-
lich vereinfacht und verbessert.

Nebst wirtschaftlichen Uberlegungen
spielte bei der Beschaffung der Messanla-
ge auch die ergonomische Arbeitsplatzge-
staltung eine entscheidende Rolle.

Bei der manuellen Kontrolle werden
Augen, Arme und Ricken der Mitarbeiter
besonders bei den in Grossserien gefer-
tigten kleinen Durchmessern relativ stark
beansprucht. Mit der neuen Messanlage
wird dem Gesundheitsschutz im Betrieb
(OHSAS18001) Rechnung getragen und
die korperliche Belastung im Prozess be-
trachtlich reduziert.

Swiss Made fiir Unternehmen
mit héchsten Anspriichen

Der Projektabschluss mit der Inbetrieb-
nahme der Messanlage zeigt, dass die Fir-
ma meTag zusammen mit ihren Pool-Part-
nern Help-Tec, Held, BS-Engineering,
Zihlmann und Flex-Control samtliche Vor-
gaben erfolgreich umgesetzt hat. Tiefere
Produktionskosten durch Automation, Re-
duktion der Kundenreklamationen durch
hoheren Qualitdtsstandard sowie eine er-
gonomische Arbeitsplatzgestaltung zeugen
vom Erfolg der Investition. Nicht zuletzt
dank der Kooperation mit Schweizer Netz-
werkpartnern blickt Extramet trotz zuneh-
mender Konkurrenzintensitdt und wach-
sendem Kostendruck optimistisch in die
Zukunft: Swiss-Made-Produkte in hochster
Qualitit, die Konzentration auf ihre Kern-
kompetenz und ein langjahriges Know-how
machen den Schweizer Marktfuhrer auch
nach wie vor zu einem wichtigen Partner
flir Unternehmen mit hdochsten An-
sprlchen.
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