AUTOMOBIL/MASCHINENBAU >>>

Vermessen von Scheinwerfern in Serie bei Hella

Flexibles, hochprazises Messen

Bei der Scheinwerfermontage beim Automobilzulieferer Hella kommt es auf hdchste Prézision an, um die gefor-
derten geringen SpaltmaBtoleranzen einzuhalten. Roboterbasierte Messmaschinen des Lippstadter Montage-
und Pruftechnikspezialisten axelius automation stellen eine Gesamtgenauigkeit im Hundertstel-Bereich sicher.

>>> Der Automobilzulieferer Hella KGaA
Hueck & Co. in Lippstadt (Nordrhein-Westfa-
len) produziert an verschiedenen Standorten
im In- und Ausland mehrere tausend Schein-
werfer pro Tag. Wichtige roboterbasierte Ar-
beitsschritte bei der Scheinwerfermontage
sind das Kleberauftragen in das Geratege-
hause und anschlieBend das Flgen der Ab-
schlussscheibe in das Klebebett.
Dieser Prozess ist wesentlich verantwortlich
flr die am Fahrzeug entstehenden Spalttole-
ranzen im kritischen Bereich von Motorhaube,
Kotflligel, StoBfanger und Scheinwerfer. Der
Prozess ist unter Einbeziehen aller moglichen
auftretenden Toleranzen hinsichtlich Bauteil-
geometrie, Anlagenperipherie und Roboter-
genauigkeit nicht 100%ig sicher darstellbar,
wenn SpaltmaBtoleranzen von unter 0,5 mm
gefordert sind.
Fur Prozesse, die in sich nicht reproduzier-
bar sind, greifen die Ublichen Regeln der
Qualitatssicherung. Jedes produzierte Teil
muss gepruft werden, um zu gewahrleisten,
dass es den definierten Anforderungen ge-
recht wird.
Nun kann nicht jeder Scheinwerfer im Mess-
raum oder mit einer Abstecklehre Uberprift
werden. Aus diesem Grund entwickelte der
Lippstadter Montage- und Priftechnikspezi-

alist axelius automation GmbH eine produkti-
onstaugliche roboterbasierte Messmaschine
flr die Scheinwerfer-Serienproduktion. Mitt-
lerweile hat Hella vier dieser Systeme mit Ro-
botern im Einsatz.

Nach der Montage des Scheinwerfers wird
dieser manuell oder automatisch der Mess-
maschine zugefihrt und in einer speziellen
Aufnahme reproduzierbar positioniert. Die
Messpunkte liegen i. d. R. auf der transpa-
renten spiegelnden Scheibe des Scheinwer-
fers. Ein ABB-Roboter vom Typ IRB 140 oder
IRB 1600 tastet nun diese Freiformflache an
mehreren Stellen orthogonal ab. Dies ge-
schieht mit einem digitalen Messtaster, der
am Roboterhandflansch befestigt ist. Das
System erreicht eine Gesamtwiederhol-
genauigkeit von etwa +/- 50 pm. Die Mess-
werte des Tastsensors werden mit den ak-
tuellen Achswerten des Roboters und den
vorgegebenen Soll-Geometrien durch die im
Hintergrund auf einem PC laufende axelius-
Software verrechnet.

Selbstkalibrierung des Systems

Um die erzielte Genauigkeit zu erreichen,
ist es erforderlich, dass das System eine
Selbstkalibrierung in sechs Freiheitsgraden
durchfthrt, d. h., es misst sich relativ zur

Bauteileaufnahme ein und wertet dies bei
jeder Messung mit aus. Das gewahrleistet
eine einwandfreie Messung auch nach dem
Wechsel von rechter zu linker Aufnahme oder
bei vollstandigem Produktwechsel.

Die Bauteile werden durch den Einsatz des
Drehtellers in der Maschine auf sehr ergono-
mische Weise dem System zugefuhrt. Wah-
rend ein Bediener die vordere Aufnahme be-
stlickt, wird auf der rlckseitigen Aufnahme
bereits das Bauteil vermessen.

Durch die Selbstkalibrierung des Roboters
und den Schnellwechselmechanismus fur die
Bauteileaufnahmen ist die Maschine flexibel
fur mehrere Produkte, die mehrmals taglich
im Schichtbetrieb wechseln, einsetzbar. Die
Steuerungs-Software bietet u. a. eine An-
bindung an die von axelius entwickelte PDE/
BDE-Datenbank und gewahrleistet somit
eine uneingeschrankte Rickverfolgbarkeit.

In-Process-Messung

FUr die In-Process-Messung mit einem Robo-
ter gibt es hohe Anforderungen. Die gesamte
Automationszelle muss produktionstauglich
sein, d. h. unter den in der Automobilzuliefer-
industrie Ublichen Verhaltnissen integrierbar
sein. In einer ohnehin mit Robotern automa-
tisierten Fertigung bietet sich demnach der
Roboter fur die Durchfiihrung der Vermes-
sung von Bauteilen an.

Der Roboter muss nicht in einem klima-
tisierten Raum stehen; er schafft die hier
erforderliche Genauigkeit ohne spezielle
MaBnahmen. Das heif3t aber nicht, dass er
die klassische Messmaschine abldsen kann.
Eine hohe Wiederholgenauigkeit sowie eine
hohe Steifigkeit bei vergleichsweise groem
Arbeitsraum sind fUr den erfolgreichen Ein-
satz als Messroboter Voraussetzung.

Die am Scheinwerfer und an vielen anderen
Produkten Ublichen Freiformflachen sowie
deren raumliche Anordnung erfordern hin-
sichtlich der Zuganglichkeit und orthogo-
nalen Ausrichtung der Messsensorik eine
6-Achsen-Kinematik. Je nach BauteilgroBe
kommen der kompakte IRB 140 oder der

Der Roboter tastet die Messpunkte mit einer hohen
Wiederholgenauigkeit ab.
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axelius automation entwickelte eine roboterbasierte Messmaschine fiir die Scheinwerfer-Serienproduktion.

JArbeitsraumriese” IRB 1600 zum Einsatz.
Durch die von ABB in der Steuerung des Ro-
boters hinterlegten Berechnungsalgorithmen
kann ein gutes Stick der notwendigen Ma-
thematik direkt im Roboterprogramm abge-
bildet werden. Der wesentliche Teil der Be-
rechnungen ist von den axelius-Entwicklern
als Software auf einem PC hinterlegt. Durch
die komfortable Verkntpfung des PC mittels
RS232 oder Ethernet werden die erfassten
Daten des Messsensors blitzschnell mit den
Roboterkoordinaten verrechnet und durch
die Software ausgewertet.

Bewahrte Lésung

,ABB-Roboter sind fur die Mitarbeiter von
axelius die bewahrte Losung mit einem guten
Preis-Leistungs-Verhaltnis. Fur die Vielzahl
von Automationsaufgaben finden die Kons-
trukteure in der groBen Bandbreite der ABB-
Roboter immer eine Maschine mit dem pas-
senden Traglast- und Arbeitsraumspektrum
fur die gewulnschte Anwendung®, erlautert
Jorg Wonneberg, bei der axelius automation
GmbH zustandig fir das Innovationsmanage-
ment. Flr den Kunden von axelius stehe zu-
meist die hohe Verfligbarkeit der Gerate sowie
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die Investitionssicherheit im Vordergrund.
In vielen Anwendungen zahle sich die sehr
gute, hohe Bahngenauigkeit der ABB-Ma-
schinen aus, so Wonneberg. Dank der optio-
nalen mechanischen Achsbegrenzungen und
der innovativen Safety-Technik kann axelius
automation einen kompakten Zellenaufbau
realisieren. Wichtig fur die schnelle Integra-
tion und Inbetriebnahme sind den axelius-
Programmierern die guten Mdéglichkeiten zur
Manipulation der Koordinatensysteme, z. B.
durch Transformation, sowie die schnelle und
einfache Bedienung mittels Joystick.

Langjahriges Know-how im Sondermaschinenbau

Die axelius automation GmbH ist als selbststandiges Unternehmen Ende 2005 aus der
Hella KGaA Hueck & Co. ausgegrindet worden und bietet mit Uber 30 Jahren Erfah-
rung im Sondermaschinenbau Automatisierungslésungen weltweit an. 120 Mitarbeiter
bieten ein umfassendes Produktportfolio aus den drei Kernbereichen Montagesysteme,
Priftechnik und Anlagenbau in unterschiedlichen Branchen an (u. a. Automobil, Haus-
gerate, Elektronik). Mit einer vergleichsweise hohen Fertigungstiefe realisiert das Lipp-
stadter Unternehmen maBgeschneiderte Maschinen, Anlagen und Dienstleistungen.
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