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Systematische Qualitatsuberwachung
lasergeflugter Bauteile

Die weitreichenden Qualitatsbediirfnisse bei Tailored Blanks bil-
deten fiir die Soudronic AG Automotive in Neftenbach den aus-
schlaggebenden Impuls, parallel zur Herstellung von Tailored-
Blanks-Maschinen und -Anlagen ein eigenentwickeltes
Qualitatspriifungssystem auf der Basis von Bildverarbeitungstech-
nologie zu entwickeln und zu implementieren. Der enge Bezug
zum Industrieeinsatz, gerade bei der Uberpriifung der lasergelote-
ten Nihte der Heckklappe beim neuen 3er BMW, gab den Start-
schuss fiir einen neuen Bedarfsfall von Qualititssicherungssyste-
men — dem SOUVIS® 5000 (SOUdronic Vision System).

Die wicht 183 L€ und umfangreichste Anwendung des Laser-
fligens in der Automobilindustrie bildet das Schweifen von Tailored
Blanks. Weltweiten Wirtschaftsprognosen zufolge wird in diesem
Jahr die Produktion von Tailored Blanks auf tiber 230 Millionen Teile
steigen und in den nachsten Jahren entsprechend weiter wachsen.
Beim geforderten hohen Qualititsstandard bediirfen diese hohen
Volumina vollautomatisierte Lésungen im Bereich Qualitdtspra-
fungssysteme, da die von Menschen durchgefiihrte Sichtpriiffung auf
Fehler der Laserndhte langfristig gesehen zu teuer und nicht zuver-
ldssig genug ist. Die Soudronic AG Automotive in Neftenbach/
Schweiz hat dies zum Anlass genommen, sich intensiv um die Qua-
litatspriifung zu kimmern.

Grundsatzlich sind bei qualitativ hochstehenden Schweifi- oder
Lotverbindungen zwei unterschiedliche Anforderungen zu beachten:

Punktgenaue
_Quialitatsprufung

A Das erste wichtige Element ist die Absolut-
messung des Nahtprofils. Besonders beim I-
Stof ist die Nahtgeometrie wichtig, weil eine
stark tberhohte Konkavitdt oder ein Kanten-
versatz iiber eine bestimmte Nahtlinge die
Festigkeit oder das Erscheinungsbild des
lasergefiigten Teiles entscheidend beeintrach-
tigen konnen.

A Der zweite Punkt betrifft die Homogenitét
der Nahtoberflache. Lokale Fehler wie offene
Poren, - Auswiirfe und kleine Nahtunterbre-
chungen aufgrundfehlender Durch-
schweiflung kénnen eine Naht lokal
schwichen oder den visuellen Eindruck,
respektive die Dichtheit beeintrichtigen.
Hierbei sind alle notwendigen Elemente fiir
beide Funktionen in Form einer CMOS-
Kamera und zwei Beleuchtungsarten in
einem einzigen Sensorkopf, dem so genann-
ten Messkopf, integriert. Die Profilmessung
erfolgt tiber das Lichtschnittverfahren (Trian-
gulation) und die Oberflichenanalyse {iber
ein eigentliches Bild der Naht, beleuchtet mit
einem kurzen Lichtblitz. Der Messkopf mit
den Beleuchtungselementen tbertrigt die
Bilder der Schweifinaht an einen Bildverar-
beitungsrechner, ausgestattet mit einem
Echtzeitbetriebssystem. Das System kann fiir
den Datenaustausch tiber ein TCP/IP-Netz-






