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Metronom Automation auf einen Blick

Metronom Automation ...

.. ist spezialisiert auf die Entwicklung von
fertigungsintegrierten Mess- und Auswertesystemen

.. verfiigt liber langjahrige Erfahrung und Kompetenz in der
industriellen Messtechnik

.. ist in den Branchen Automotive, Railway, Particle
Accelerator, General Industry tatig

.. ist Teil der ISRA Vision Group, einem Global Player in
Machine Vision (#1 in Europa)

. beschaftigt 20 Ingenieure aus den Bereichen Messtechnik,
Informatik, Physik, Elektrotechnik, ...

. hat einen Jahresumsatz > 2 Mio. Euro

.. ist beheimatet in Mainz (nahe Frankfurt/Main)
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Messtechnik ‘ METRONOM

Wikipedia:

Die Messtechnik befasst sich mit Geraten und Methoden zur Bestimmung (Messung)
physikalischer GroBen wie beispielsweise Lange, Gewicht, Kraft, Druck, elektrischer
Strom, Temperatur oder Zeit.

Wichtige Teilgebiete der Messtechnik sind die Entwicklung von Messsystemen und
Messmethoden, sowie die Erfassung, Modellierung und Reduktion (Korrektur) von
Messabweichungen und unerwiinschten Einfliissen.

Dazu gehort auch die Justierung und Kalibrierung von Messgeraten.

Die Messtechnik ist in Verbindung mit Steuerungs- und Regelungstechnik eine
Voraussetzung der Automatisierungstechnik.

Fiir die Methoden und Produkte der industriellen Fertigung kennt man den Begriff der
Fertigungsmesstechnik.

Bei der 3D-Messtechnik werden typischerweise 3D-Koordinaten im Bauteilkoordinaten-

system ermittelt.
4
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‘ METRONOM

Begriffsdefinitionen

Bei der Inline-Messtechnik wird das Messsystem in die Fertigungsanlage integriert.

Insbesondere in der Automobilindustrie werden die Messsysteme als sog. Messzellen
nach wichtigen, geometrisch relevanten Fiigeoperationen im Rohbau im Materialfluss
unmittelbar nach der Fertigungsstation angeordnet.

Die Inline-Messtechnik dient zur Messung bzw. Uberpriifung aller produzierten
Bauteile (100% Kontrolle).

Typischerweise werden optische Sensoren fest in der Anlage montiert oder mittels
Industrieroboter am jeweiligen Messort positioniert.

Im Gegensatz dazu steht die Offline-Messtechnik, bei der stationare
Koordinatenmessgerate (KMG) an bestimmten Messplatzen (Messhaus / Messraum)
eingerichtet werden und i.d.R. nur Stichprobenmessungen oder spezielle
Problemanalysemessungen ausfiihren.

Typischerweise handelt es sich dabei um klassische 3D-Koordinatensysteme mit
taktiler Antastung (zukiinftig vermehrt auch mit optischer Antastung) in Stander oder
Portalbauweise.




Inline-Messtechnik versus Offline-Messtechnik
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METRONOM

Inline-
Messtechnik

Wenige
Messpunkte
an vielen
Bauteilen !

Offline-
Messtechnik

Viele
Messpunkte
an wenigen
Bauteilen !

- Sehr schnell

- 100%-Kontrolle moglich

- Robust gegen Umwelteinflusse
- Transport des Bauteils in die

Messanlage automatisiert

- Geringe Benutzerabhangigkeit
- Hoher Automatisierungsgrad

- Sehr erprobte Technik
- Anerkanntes Prufmittel
- Sehr flexibel (groBe Bandbreite

an Bauteilen messbar)

- Z.T. hohe Genauigkeit (um)
- Auch groBe Messpunktanzahl pro

Bauteil maoglich

- Relativ unflexibel, da optimiert fur

wenige Bauteile

- Begrenzte Messpunktanzahl, da

Einbindung in Produktionstakt

- Im Vergleich zur KMG geringere

Messgenauigkeit (1/10 mm)

- Anerkennung als offizielles

Prufmittel wird oft vernachlassigt

- Relativ langsam

- Meist nur Stichproben moglich

- Umgebungsbedingungen kritisch

- z.T. geschutzter Aufbau notwendig
- i.d.R. manueller Transport des

Bauteils zum Messsystem

- Oft manuelle Bauteilaufspannung
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3D-Inline-Messtechnik in der Automobilindustrie METRONOM

Ziele

... 100%-Kontrolle aller produzierten Teile hinsichtlich Masshaltigkeit

... friihzeitige Erkennung von Fehlern

.. keine Verbauung von N.l.O Bauteilen

.. besseres Prozessverstandnis (Erkennen von Einfliissen auf die Qualitat)
.. kiirzere Regelkreise

0,22 ; ! ) s H ] : ; .
<[,16 -
0,38+
0,60
0,82 ; ; : ; . 2 ; ; ; :
126+
A48-

e e e e e e e L R e R R e e e S SR e
931 958 925 992 (959 BIE VI3 TeQ VIV 694 661 628 535 BEZ 523 436 463 430 397 JE4 3 2598 265 2320 193 WE 133 W0 &7 34

Durch Stichprobenmessungen konnen nicht alle Probleme aufgedeckt werden !
Mit der Inline-Messtechnik werden in der Automobilproduktion bis zu 1.000 Bauteile
am Tag gepriift. Die Offline-Messtechnik (®) priift 1-2 Bauteile am Tag.
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3D-Inline-Messtechnik - Beispiel 1 METRONOM

Messstation fiir Seitenwandteil mit fest installierten optischen Sensoren

1% —




3D-Inline-Messtechnik - Beispiel 2 METRONOM

Messstation mit fest installierten optischen Sensoren und Messrobotern

Laserpunktsensoren




3D-Inline-Messtechnik - Beispiel 3 METRONOM

Messstation mit vier Messrobotern, bestiickt mit jeweils einem optischen Sensor
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Inline-Messtechnik - Messzellenrechner METRONOM

Der Messzellenrechner ist zentraler Bestandteil einer Inline-Messzelle. Er besteht aus
einer Hardware (Rechner in PC-Schrank, ...) und einer Software-Komponente.

Der Messzellenrechner...
.. kommuniziert mit allen Sensorsystemen
.. kommuniziert mit der Anlagen-SPS
. steuert den Messablauf
.. wertet die Messungen aus
... visualisiert die Messergebnisse
.. stoppt ggf. die Produktion
. kommuniziert mit der Datenbank (Q-VIS)

F T
§ 'i .
y
%
- “ &
- ﬂ . =
£ .

| Mercedes-Benz
- (= GOID | &
AU
&>

Messzellenrechner mit graphischer /
Benutzeroberflache zur direkten
Auswertung und Visualisierung der I

Messergebnisse an der Zelle. MZR TATA
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Messzellenrechner Benutzeroberflache(1) ‘ METRONOM

automation

B Dlﬂ
Programim Bendtzer Ansicht Messung  Einstellungen Exfras Eenster 2
Messung: Automatik
sPs ReE— Alle Messpunkte in
Freigabe e ] System bersit Q@ .
0 . : prgewiit @ | temssenini @ dieser Messzone
- = e ommemmer—g—=sind innerhalb der
Mit ﬁ_nk\um{anlatinn' e ] Ergebnis 1.0, - ]
Messungsstart " ) Ergebinis ' armung " ] To Ie ra n Z u n d
MZR Maiten ? Ergebnis Rt @
s s Warngrenzen
Duitung Ergebris @ D ibemommen @
Guittung Stdrung " Dauermessung " ]
Efenulzar Reaktionen: . .
- Vidsiomns @ Mindestens ein
Kurze Bezeichnung
Ausschieusen - ]
L

: L Messpunkt
.Steuerung Sensorsysteme .o °

=~ {iberschreitet die

S MZR MZR SFS  WZA 5P
Sensar Ang PN all Ack. Freigabe: FM
mo S e @ o @ Warngrenze (aber
ZA e o . .
- e o nicht die Toleranz)
ndsl, @ [«] e o
ndet. @ [« e o
ndst, @[] @ o . .
“ A Mindestens ein

. Produklionsdaten
Messplannr: 1 ID1:

— Messpunkt
ol . | " liberschreitet die
e bs | Toleranzgrenze

Schneller Zugriff auf Problempunkte durch Kennwertvisualisierung
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Messzellenrechner - Benutzeroberflache (2)

Programm Benutzer @nsicht Messung  Einstellungen  Fenster
Messung: Automatik Produktionsnummer: 40430971
& Ergebnisse x| | ffektivmalle Frontmodul
1D [ Aktiv] A |3 [ 4[mm]| d'r[rm] | Z[mm]| dD[mm]| Status B emerkung| Prioritat -
[ i [ ] erechnung 01 abauditrelevant
67 W erechinung O aPauditrelevant
[ W erechiung O afauditrelevant
E3 v erechhung 0
170 J |W Berechiung OK  aPauditraleyant
171 J W Berechrung fehlerhaft M afauditrelevant
172 4 |V Berechrung OK Malauditrelevant
73 Vi erechnung 0K afauditrelevant
74 Vi erechnung fehlerhaft afauditrelevant
75 W erechinung OK abauditrelevant
75 i erechnung OK abauditrelevant
FELOJOW Berechiung OK  aPauditraleyant
178 J |V Berechrung OK Mahauditrelevant
179 J |V Berechrung OK Malauditrelevant
180 J |V erechnung 0K afauditrelevant
a1 J | erechnung fehlerhaft afauditrelevant
g2 J | erechhung fehlerhaft aBauditrelevant
23] J |V arachnung OK aRauditrelevant
84| J |WMG Berechiung OK  aPauditraleyant
195| J |WMG Berechrung OK Mahauditrelevant
186| J |WMG Berechrung OK M ahauditrelevant
187 J |VMG Berechrung OK Malauditrelevant
188[ J |VMG Berechiung OK  aPauditraleyant
199| J |WMG Berechrung OK Mabauditrelevant
<] C

1

=181

Messpunktab-

- weichungen des
aktuellen Bauteils

Messpunkt mit
= Status

Schliefen I Hegelkarte anzeigen Zuriick Auswahlen I Ergebnisse I Letztz 10 |
x|
P . D | R | BT | BZ | BES7010913L - dZ [mm] Messung 1125
27 - Datury  10,02.2004
Uhizsit 155148 o
25 e Regelkarte mit
2,554 MDS
25 — 250 Weét 2-53
ve ] ~~ Warngrenzen-
4 235 . A
23— ] h t
: _ 1 .- e A m e L e istorie
i - 5 et F I S 8 et & e S Spanne, 043
. Gt gy [we (SR e e - R . s 2 eStd.abw 008
217 et A
20— E
1.9 — " Regelkartes 20
185 [{" Fegelkarte 100
1.8 — ' Regelarte 500
3
el Fegelkarte X
16
15 —
1.4
< J125 120 15 10 105 100 85 80 85 80 75 70 B5 B0 55 50 45 40 3\ ;| )/ 0 15 0 5 >
Schishen | Konfiguieren | Skalierung ALITO - fest

Status: warte auf Positionsabfall .

Alle wichtigen Ergebnisse (hummerisch/graphisch) auf einen Blick

13




\ o\ —

Stationssystematik METRONOM

automation

Typische Verteilung von Inline-Messstationen im Rohbau eines Automobilherstellers

T}"Plundf}‘lzi

Typ 2

Anzahl Inline-Messstationen
Anzahl Messpunkte
Anzahl Messergebnisse pro T
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‘ METRONOM

Inline-Messzellen sichern Produktqualitat

Die lokale Messzellensteuerung garantiert, dass kein N.l.O-Bauteil verbaut wird, durch
Ausschleusen des N.l.O-Bauteils bei Verletzung einer Toleranzgrenze.

Das ist wichtig, um keine Komplikationen in weiterfiihrenden Prozessen zu bekommen.
Greift man nicht ein, ...

.. wiirde moglicherweise der Fehler bei der weiteren Verbauung des Teils einen
Folgefehler erzeugen, der erhebliche Produktionsprobleme verursacht.

Das bedeutet Storung der Produktion !

.. wiirde z.B. in der Montage erst festgestellt, dass ein Bauteil aufgrund geometrischer
Fehler nicht eingebaut werden kann.

Das bedeutet manuelle Nacharbeit !

Die Auswertung / Visualisierung der Messergebnisse am Messzellenrechner reicht aus,
um die Produktqualitat abzusichern. Um das Potential der Inline-Messtechnik wirklich
zu nutzen und weiterfiihrende Schliisse aus der enormen Zahl an Messdaten zu ziehen,

bedarf es zusatzlicher spezieller Software-Tools.
15




METRONOM

Hohe Anforderungen an die Systemtechnik

Die Inline-Messtechnik stellt hohe Anforderungen an ein zentrales Datenbank- bzw.
Auswertesystem.

Datenvolumen
Die Messsysteme liefern > 1 Mio. Messergebnisse pro Tag, die verarbeitet werden
miissen. Die Offline-Messtechnik braucht dafiir ein Jahr !

Frequenz
Die Daten werden im Produktionstakt (ca. 1 min) iibertragen, d.h. bei 17 Messzellen

miissen jeweils pro Minute ca. 17 komplette Bauteilvermessungen verarbeitet werden.

Performance

Der Anwender will die Messergebnisse moglichst direkt visualisiert bekommen und
akzeptiert beim Laden der Messdaten keine groBen Wartezeiten (Regelkarte mit 1.000
Messwerten innerhalb einer Sekunde laden).

Diese Anforderungen sind nur durch eine optimierte Aufgabenverteilung zwischen den
Systemen (Messzelle/Datenbank) und eine Optimierung des Datenbanksystems zu
erfiillen. Die klassischen Systeme zur Verwaltung von Offline-Messdaten sind fur die
Verarbeitung von Inline-Messdaten nicht geeignet.

16




Zentrale Qualitats-Datenbank Q-VIS METRONOM
Iy § ey | - '1 - TL . i Alle Inline-
| & r ~ r 5 Iﬁ J—‘ ' Messstationen
1 1 L & . L, 1 W 1 < 1 - ]
: i ¥ T 5 T i senden lhre Daten an
I A
] g EJ EJ Ej ' einen zentralen
| MzR MZR MZR MZR MZR . Datenbank-Server.
1 I
| |
1 . .
R / Die Messdaten
werden
Q-VIS-Datenbank-Server (z.B.) Vorausgewel'tet Und
. ----- S SQL Server 2000 Ertopi aggregriert
% E—————Fernwartung Via ISDN--------——- 4 - Dual Proc. Intel Xeon 2 x 2.20 GHz :
Metronom ; guGgBR:t';ﬂn .
Automation il Via Netzwerk kann
Q-VIS-~ : :
i mit Offlce-PC und
____________________________________________________________________________ verschiedenen
(" Werksnetz ,  Software-Modulen
i . auf die Daten
] i zugegriffen werden.
] i
I el |
: Biiro-PC Biiro-PC Blro-PC Bire-PC Biire-PC |
! |
: (J - () (J . :
] Q-VIS-User Q-VIS-User Q-VIS-User Q-VIS-User Q-VIS-User Q-VIS-User !
17




Problemorientierte Module...

Uberwachen

[BEE

ssssss

Visualisieren

METRONOM

... fur verschiedene Anwenderkreise

LLLLL

I._.eitstand flr Live-
Uberblick iiber

Analysieren

alle Stationen

3D-Visualisierung
zur Erkennung von
geometrischen
Zusammenhangen

Optimieren

=
o] fomzm ] || METRONOM
Body-in-white overview previous day date: 17.08.2000

Buin. @“Zﬂﬂn HHH Neagnae a
Compl. ¢ 3 === R R S
i

‘Zﬂﬂﬂ nlln_ne

Sewchrg: Last 100 Velies

Analysieren und
vergleichen von
Messwertverlaufen )

Taglich automatisch
erstellte Management-
report zeigen aggregierte
Kennzahlen
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Leitstand - Rohbaulibersicht mit Ampelschema METRONOM
Der aktuelle Status aller Messstationen auf einen Blick
&1 Q-YIS.Control Center E@E|
File Selection Monitoring Mode  Mavigation Settings ¥
=] bl - At Orly series measuremer + | 3 EE =] METRONOM
=8 é-: 2312 1 sol So2 - 503 lslllu S05 Darste“u ng deS
ey T204 5 o o o __ Status der letzten
& Z" - 29.05.06 - 17:06:56 29.05.06 - 17:06:56 29.05.06 - 17:06:56 29.05.06 - 17:06:56 " " £9|l|]5"06" :l?lllli"ﬂ;l 50 gemessenen
[ 506 R T .
B Bauteile
- 509 7z 506 507 508 509 510
G- 510 ] |
R | I
[+]- 51 T 204 =
.. s12 "_|
..513 I,
-- Si4 29.05.06 - 17:06:56 29.05.06 - 17:06:56 29.05.06 - 17:06:56 29.05.06 - 17:06:56 29.05.06 - 17:06:56
.. 515
.. =103
.. S17
[+ 518
- . .
s11 512 513 G 515 Mindestens ein
T204 ANR NG Messpunkt der
e Pe=ere— aktuellen Messung
hat die Toleranz-
[s16 517 518
= grenzen verletzt.
T 204 ]
Lazt refresh : 13122007 14:31:24
Durch die Live-Darstellung werden gehauft auftretende Probleme sehr schnell erkannt.
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Leitstand - Messzoneniibersicht METRONOM

Der aktuelle Status aller Messzonen einer Messstation auf einen Blick

&1 Q-YIS.Control Center

File Selection Monitoring Mode Navigation Settings ¥
=] b a ;! Only series measuremer » | = 3, iE =] METRONDOM
Body-in-whit i - .
e e Body-in-white T 204 - Z3/S12/W
=l _ _
W Ausrichtung Ubergang Urnriss Ubergang Urnrizz Fensterzchacht v Scharnier Schloss
Z). 502 Metzparallel
W — . . —
e [ ~ ~. - =, . i "“x“‘
%, %, %, - -
W S e e o lﬁ = —

.

W 0 o o o o 0 o o o o 0 o o o ] ] 0 o o o

o o o o o O00 o o o ] o ] o o [

- £2 o o o o o O00 o o o ] [ o o ] [ o o o [
- 508 [ o o o 5 o o o o o o o o o o o o o o o
WL o i o o o o o i o o [ o i o o o o o o o o i o o o o o o

Mindestens ein
Messpunkt in

; dieser Messzone
=B ™~ hat bei der

E aktuellen Messung

= die Toleranz-

= y grenzen verletzt.

Laszt refresh : 13.12.2007 16:09:17
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Leitstand - Regelkartenansicht

Der aktuelle Status der Messzone auf einen Blick

&1 Q-YIS.Control Center,

File Selection Monitoring Mode Mavigation Measurement point  Measuring zone  Settings 7

METRONOM

Dieser Messpunkt
hat die
Toleranzgrenze
verletzt und den

=] bl - At {52 | Only series measuremer » | ¢= @, = 4 e METRONOM
- 503 ~
W | 2345128 M mriss/A2047222916_0008R
- 504
W 20—
=) 505
W 15—
5. 22
- 506 =,
WLL
== B
W
). 508 e T B ey B e S
W 15 1 05 L] 05
:tt;?: 02.05.2006 15:14:14 until 18.06.2006 16:09:51
L ozos Mazimum | 0.02 Mo.of m. 100
Minimum | -1.51 Mo, of Q=9]100
L Fange |15 |MooiG=-1[0
=]- 510 Puetage |-048 |Moof@=0|0
W Sigma 028 | Mo of <5L | 100
= 2% CP-Value [2.42  [Moofs5L [0
- sl CFK_n  [183 |MoofRL|0
W
- 512 Current Meas. AZ047222916_O00ERHH (1)
= [ 3 Diate 12.06.2006
Ausrichtung PLwalue 2.20 Time 16:03:51
{ibergang TM.quality |9 Eody 1306613152
Urmtizs CatdGr.  |[MA [FID
(Obergang Umriss Offset
Fensterschacht
Scharnier Schlass EF!F“L_ ZZUUUU E:II__ 118822
Fizierung Innenteil
= stz < . v [ 2 [ D [Rr[RY[RZ] Z3/51 27w Urnriss/42047222916_D00SR /%,
W Fezo
-] 514 18 it f
ki 134
- 515
o 0,2
- S 0,3
W 0,24
- 517 074
W
- S8 124
W 74 g
s a — £
3 ]
< | oo 35 a0 5 a0 75 0 &5 &0 55 50 45 40 35 30 5 20 15 10 5
Laszt refresh : 13.12.2007 16:13:10

Mit drei Mausklicks zum Problempunkt ! MaBnahmen ergreifen bzw. einleiten !

Produktionsstopp
verursacht.
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3D-Visualisierung der Messabweichungen METRONOM

Die Ergebnisse der aktuellen Messung fiir ein Bauteil auf einen Blick

‘= 0 Vis.Visualizer - Yector viewer

File User Wiew Background Mavigation WYectors Ssttings Windows 7

T S S E voke + Transps 50% ¢ - Scale 250x = Thickn: 15mm i b s @MEEOEE-

;_I_, 3D-Viewer - BR X24 - System 1 - Model 2 - KN2343242 - 22.10.2007 13:24:59
&
[y
= Darstellung der
= .
Messabweichung
B — als 3D-Vektor im

gl
£ Bezug zum CAD-
o |2 Modell des Bauteils
-

Vollwertiger CAD-

Viewer mit typ-
ischen Betracht-
ungsfunktionen
wie zoomen,
drehen, ...

3D-viewr adjusted 10 window size. normel || [FeRE ]

Einfache Erkennung von geometrischen Korrelationen.
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Erfassung von Werkzeuganderungen

METRONOM

Mechanische Anderungen (,,Shimsen“) in den Anlagen werden dokumentiert

Q-VIS.Recorder, - Yersion 1.2. 7 [ logged-on |
File Login Input Wiew Clamp Windows LanguagefSprache 7

— Select clamp
Topology:

Clamp/fization:

Baureihe 204
= 23
-l Z21
S|

=5 000
Bg 01

=5 mm
Bg 01
Bg02
Bg03
Bg 04
Bg 05
Bg 06

-- 50102
Bg 01
Bg 02
Bg03
Bg 04
Bg 05
Bg 06
Bg 07
Bg 08

= 50103
Bg 01
Bg 02
Bo03
Bg 04
Bg 05
Bg 06

-- 50104

Bail

v

Fos. 75
Fos. 78

CEX

Clamp information:

Azzembly:

Clamp:

EE lStatinn'

Q|

Diescription: todel “ariant
42216360521 e [ P
r Input clamp change
New X v |
modification...
Mylar [+ Pressure piece changed by user
Adjustment 4 mm Uesciption ——
Changing: i ‘= Picture of clamp: Pos. 75
Agsigment by time or car-body:
o] | | =
o |

Femark |

Actual recordzet:

a2}
METRONOM A A ] > frs Dview | €

record created at: 04.01.2008 13:35:37

last change at: 04.01.2

Hohere Transparenz fiir alle Anwender.

Size: 0 kB

" ]|
Cancel
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Zusammenfiihren von Messdaten und Anderungen METRONOM

Werkzeuganderungen werden als ,,Ereignisse® in den Messdaten angezeigt

= IN2.Q-VIS.Leitstand

Datei Auswahl Uberwachung  Modus  Mavigation  Einstellungen 7

S ER ﬁﬁ 17| Mur Sefienmessungen = | ¢= B

Fiohbauiibersicht Z2422.3 T Awfindschutz/BE370509R7L
E 21. - gg_zsfpos.ﬂ ) [\/[Ees7050a280] 1 [/]EEsT050E=0L] 1)1
pannistelle um +0.5 mm |n& ] [IEEsT0s0s0i] M 1T /[EesrosngzaL] r[ 1 | [\/[EEE7050905L M[1
=R [/ [Eesz0sus0zR M1 ] 'll
. 22 |
22T
SWaLlT
L SWARET ’ 1
LoZ22T
o.z2aT ;
Bauteilausrichtung
E-LiniefKastendfinung l Erklaru ng bzw
E-Liniefk astendffnung re H.02.2005 08:19:29 bis 03.09.2008 010814 +/[BEITOE0ARER] M[1 ®
FitJécher Scharnierant, i Tasimum |-007 | &nz M. 1000 [+/|EBE270503FZR] M1 | k17, /[E70509P 2L M)
Fixldcher Scharnieranb. re Minimum | -1,07 Anz.G=3 (510 Ko m m e n ta r Z u m
Heckleuchte/HMS Fange 1,00 Anz. Q=0 |0 . )
Heckifnun Mittelwert |-055 |&nz <EG | 508 E
bstiitzp "\gw:- kleuch Sigma 0,14 Anz.yEG |2 relgnls
Bpl. Lamellendach CPK_n 180 Anz.:BG {0
Diachkanal lifre
Diimpferbein vome Aktuelle Mezsung: BEITOS0RTLEY [50] k
Frontmodul LTR 2-Ebene k::':'s'*en 22 5::::: 10:'1292'2?005 4 )
= edid ) |
B _ Mezzgijte | -1 Karozze |43543575 VI 1] SRR
Eunkfionsmahie Coickpit Fric/Gr, |MA_|MOS 544743 1]
Effektivmafe Dachk.anal Offzet ar
EffektivmaRe Frontmaodul 0BG 130
Auzrichtung Heckleuchte UEG 130
BEef. Heckleuchte n. Ausrichtung OEG 0,328 3 1
Ereignismarker

% [w [ 2 [ D [R=[Pv[RZ[ Z2/22 3 T windschutz/BEIF0G0BRTLAY
| M-

120

L

-1.20

L

091 955 95 BOF 860 816 TOZ TG0 VT 694 G661 GI3 505 562 520 496 463 430 397 364 331 308 265 23Z 1909 166 133 100 67 34

Letzte Aktual erung 26.09.2005 | 161752

Die Ursachen fiir Prozessveranderungen konnen direkt erkannt werden.
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Uberwachung der Produktionsanlagen

AP

‘ METRONOM

Nicht nur die Qualitat der produzierten Teile wird kontrolliert. Die Qualitat der

Produktionsanlage insgesamt wird liberwacht.

Haufige Fehlerursachen sind schleichende Veranderungen oder sprunghaft auftretende

Veranderungen in den Produktionsanlagen.

Beispiel aus der Praxis:

GU war am Wochenende in der Anlage

und hat Optimierungen durchgefiihrt.

Dabei wurden die Fixierbolzen vorne re./li.
ausgebaut und vergessen wieder einzubauen.

Wenn Fehler in Inline-Station nicht
festgestellt worden ware, hatte es beim
Dachauflegen einen erheblichen Crash
verursacht.

I

ol Aot s )
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Betrieb / Betreibermodell

Die Betreiber unserer Systeme sind oftmals nicht im Bereich ,,Qualitat“ angesiedelt,
sondern im Bereich ,,Produktion“. Sie nutzen das Potential der Inline-Messtechnik und
des schnellen Zugriffs auf die Messdaten, um lhre Produktionsanlagen zu iliberwachen
und zu optimieren. Die Qualitatsdaten der Inline-Messtechnik flieBen somit direkt in
die Steuerung bzw. Regelung der Produktion ein.

Die Qualitatsabsicherung erfolgt i.d.R. zusatzlich liber Auditmessungen durch die
Offline-Messtechnik.

Unsere Systeme miissen analog zur Produktionstechnik extrem zuverlassig sein. Bei
einem Ausfall haben die Benutzer sonst das Gefiihl ,,blind“ zu produzieren.

Eine Investition in die Systeme (Messtechnik / Datenbank) alleine reicht nicht aus, um

entsprechende Effekte zu erzielen. Das Betreibermodell (,,Wer macht was*) muss dazu
passen. Die Systemeinfiihrung sollte dementsprechend von Experten begleitet werden.
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V

Aktuelle Entwicklungen

Automatische Prozessanalyse

Intelligente mathematische Verfahren analysieren die Messdaten permanent und
benachrichtigen den Anwender iiber auffallige Prozessveranderungen (Spriinge,
Varianzzunahme, Mittelwertverschiebungen, Drifts, ...).

Ziel: Die Reaktionszeit noch weiter verkiirzen und friihzeitig agieren.

i

o )

Hier schon agieren... ...nicht erst hier reagieren!

Ursache der Prozessveranderung: Schweissen mit losem Zangenarm
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Ziele / Effekte durch Qualitatsdatenriickfluss METRONOM

Qualitat

o Kiirzere Qualitatsregelkreise durch schnellere Problemerkennung und
Fehlerbeseitigung

» Gesteigerte Effizienz beim Problemlosungsprozess und der Qualitatsoptimierung

 Erkennen der Einfliisse auf Qualitat

Kosten

» Einsparung von AK aufgrund geringerem Zeitaufwand fiir Analysen
* Einsparung von Kosten aufgrund friihzeitiger Reaktion

» Unterstiitzung der vorbeugenden Instandhaltung

e Minimierung der Produktionsstillstandzeiten !!!

Kommunikation

Verbesserung der Kommunikation im Team und mit Entscheidern

Verbesserung der Kommunikation zwischen Produktionabteilungen (,,Kunden)
Gezielte Aufbereitung von Messergebnissen fiir unterschiedliche Anwendergruppen
Standardisierte, automatisiert erzeugte Kennzahlen und Auswertungen
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ISRA VISION als Systemlieferant der IMT METRONOM
Geometry Gauging Sensor Robotic Temperature Compensation
For efficient 20/3D measurement For highest stability

Alles aus einer Hand:

VISION &

e Sensorik

* Robotik
3D Area Matching Multiple-line Projection » Service
For highest precision For highest reliability
Measure... Komplette 3D-Inline-
Visualize. .. Messzellen
Analyze...
Optimize...
Production Quality Data Base Process Monitoring
The whole process line On-line display Interface with all Zellensteueru ng,
on-line at a glance for every gauging point robots and sensors
dezentrale und
zentrale
Auswertung,
Visualisierung,
Datenbanksysteme
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