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A beszállítókkal szemben támasztott minőségi követelmények
szigorodása

Manapság erősödik az a törekvés, hogy a nagy vevők minél több részfe-
ladatot hárítsanak át a beszállítókra, ami növeli a velük szemben felállított kö-
vetelményeket. Különösen igaz ez a fröccsöntés rendkívül szerteágazó terü-
letén. A beszállítóhoz kerül számos megmunkálási és szerelési lépés. Ez
azonban azt is jelenti, hogy a beszállítók a teljes részegységek előállításával
olyan tevékenységre is vállalkoznak, ami túlmutat eredeti szakmai kompeten-
ciájukon. Ez csak tovább növeli a minőség-ellenőrzés fontosságát. További
fontos tendencia az, hogy a fröccsdarabok egyre finomabbak, részletgazda-
gabbak lesznek, és egyre nagyobb a méretpontossági követelmény, amit csak
egyre bonyolultabb szerszámokkal lehet teljesíteni. Tekintettel a termékek
sokféleségére, bonyolultságára és a nagy termelékenységre, mindez szigorú
követelményeket támaszt a minőségellenőrzéssel szemben is. Megbízható,
100%-os minőségellenőrzés ilyen körülmények között csak számítógépekkel
érhető el, ezért az érzékenyebb alkatrészek esetében előírják az automatikus
minőség-ellenőrzést.

A képfeldolgozási módszer és a vizsgált
adatok

A korszerű képfeldolgozási módszerek és a rájuk épülő intelligens érzé-
kelő szenzorrendszerek biztonságos vizuális ellenőrzést tesznek lehetővé. Ez
lehetővé teszi, hogy érintésmentes módon, nagy sebességgel és pontosság-
gal érzékeljék a méreteket vagy a felületminőséget. A mérés mindig összeha-
sonlításra épül, amihez természetesen bizonyos ellenőrzési pontokat kell ki-
jelölni a fröccsdarabokon. Az etalonként vett darab adatait a számítógép tá



rolja, és ahhoz hasonlítja a későbbi darabokat. Egy kép átlagban 440 000 pi-
xelből, képpontból áll, ami 768×574 képpontot jelent. Az egyes pixelekhez
egy-egy számérték tartozik (pl. 0 a feketéhez, 25 a fehérhez, 128 a közepesen
szürkéhez). A számítógép ezeket a számértékeket hasonlítja össze, és ha az
eltérés bizonyos megadott határok között van, elfogadja a munkadarabot.

Folyamat- és munkadarab-ellenőrzés

Az autólégzsák-egységek elemeinek gyártásakor pl. teljes mértékben ki-
használják a képfeldolgozó rendszerek által kínált lehetőségeket. A jó térki-
használás és a szorosan elhelyezkedő részegységek miatt egyre vékonyabb
falú egységeket kell fröccsönteni, és egyre bonyolultabbak a funkció által
megkövetelt formák is (pl. alámetszések stb.), amit csak egyre bonyolultabb
szerszámokkal lehet előállítani. A nagy termelékenységi igény megköveteli,
hogy nem teljesen optimált szerszámokkal is nagy sebességgel dolgozzanak.
A légzsáktartók esetében a kidobási művelet különösen problematikus. Ha a
gépkezelő nem veszi észre, hogy egy darab beragad, ez károsodást okozhat
a szerszámban, és leállási időt eredményez. Ennek elkerülésére két kamera
figyeli a szerszámteret és az onnan elvezető csatornát. A mélységélesség be-
állítása lehetővé teszi minden egyes szerszámfészek megfigyelését. A kame-
ra különleges lengőkaron helyezkedik el, pontosan a szerszám fölött. Szer-
számcsere esetén a lengőkarral a kamera eltávolítható, majd pontosan az
eredeti pozícióba visszahelyezhető. Mivel a kamera összeköttetésben áll a
fröccsöntő gép vezérlésével, az újabb fröccsciklust csak akkor engedi, ha
minden fészek üres. Ha valamilyen zavart észlel, a beragadt darabokat kézzel
kell eltávolítani. A területet különleges, nagyfrekvenciás fényforrás világítja
meg (tápfeszültsége 20 kHz, 50 Hz). A külső zavaró fényforrásokat (pl. a te-
rem felső világítását) a burkolat kizárja. A felvétel ideje 500 ms körül van, a
méretpontosság 0,5 mm. A jelenlegi érzékelőrendszerek alkalmazásával a
mozgatások és a hozzátartozó idők szükségtelenné válnak. Mivel a kamerás
érzékelőrendszer a szerszámban maradó darabok észlelésére is alkalmas, ez
a módszer az egyik legjobb megoldás a minőség-ellenőrzés számára, ha nem
is az egyedüli.

Statisztikai kiértékelés

A minőség-ellenőrzés mellett a kamerás megfigyelőrendszer olyan sta-
tisztikai adatokat is szolgáltat, mint pl. darabok beragadásának gyakorisága az
egyes szerszámfészkekben, ami hozzájárulhat a szerszám gyorsabb optimá-
lásához is. A képfeldolgozó rendszer könnyen és gyorsan integrálható a
meglevő gyártási folyamatirányító rendszerbe, ami összhangban van az ipar
igényeivel. A kontaktusok közötti távolság pontos leolvasása vagy az áttöré-
sek méretének megállapítása más érzékelőkkel ilyen gyakorisággal nem le



hetséges. A képfeldolgozó rendszer alkalmas szerkezeti részletek, formák,
világos és sötét részletek azonosítására. A „szürkeségi index” statisztikus ki-
értékelése alapján az áttörések jól azonosíthatók.

Az optikai kiértékelő rendszerek igen jó lehetőségeket kínálnak a folya-
matellenőrzésre, és számos előnnyel járnak más megoldásokhoz képest. Az
egyik ilyen előny az igen nagy rugalmasság a vizsgált alakot és a termékvá-
lasztékot illetően. A mérőprogram másodpercek alatt átállítható, míg egy me-
chanikus rendszer esetében ez órákba, a rendszer átépítése esetleg napokba
telhet. A képfeldolgozó szoftverek fejlettsége miatt egy új termékre való „beta-
nulás” viszonylag egyszerű. Döntő jelentőségű a megfelelő minőségű optika
és a képfeldolgozó szoftver fejlettsége. A külső zavaró tényezőket (szennye-
zőket, zavaró tereket, hőmérsékleti hatásokat, világítási zavarokat) ki kell kü-
szöbölni annak érdekében, hogy a kontrasztok a mért felületeken optimálisak
legyenek. A felhasználóval való szoros együttműködésben kell megállapítani a
megfelelőségi kritériumokat, hiszen ez határozza meg a selejtarányt és a
gyártási folyamat gazdaságosságát. A képfeldolgozó rendszerek gyorsaságá-
nak és pontosságának növekedése az elmúlt években új lehetőségeket nyitott
a megbízható és gazdaságos minőség-ellenőrzés területén.
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