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BAHNSCHWELLEN

BILDVERARBEITUNG/
INDUSTRIELLE ANWENDUNGEN

PRODUKTIONSBEGLEITENDE, OPTISCHE VERMESSUNG

Fur einen Hersteller von Spannbetonschwellen wurden drei Anlagen
zur 100%-Kontrolle der produzierten Schwellen entwickelt. Produkt-
relevante MaRe und Flachenorientierungen werden mit einer Ge-
nauigkeit von £0,2 mm bestimmt und eine eingepragte Nummer wird
zwecks Zuordnung zur Gussform erkannt. Die Kontrolle der sich be-
wegenden Schwellen erfolgt in der laufenden Produktion; bei Uber-
schreitung von vorgegebenen Toleranzschwellen wird eine Warnung
ausgegeben.

Spannbetonschwellen

LASER-LICHTSCHNITTVERFAHREN

Aufgrund der Struktur der Betonschwellen wird ein LASER-Licht-
schnittverfahren mit 2 x 2 Laserlichtvorhangen eingesetzt. Die groRe
Ausdehnung des Messobjekts in Verbindung mit der geforderten Mess-
genauigkeit erfordert den Einsatz von zwei Megapixelkameras mit pixel-
synchroner Auslese und synchroner Auslésung.

Projizierte LASER-Linien (1 Seite der Schwelle)
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KONTAKT

Die eingepragten Nummern werden mit einer zusatzlichen Kamera, einer
speziell entwickelten streifenden Beleuchtung und einer fiir die auftre-
tenden Zeichengeometrien optimierten OCR-Software erfasst.

Zur Vermeidung von Fremdlichteinflissen sowie zum Schutz vor Staub
und mechanischer Beschadigung ist das System mit einer Einhausung
umgeben.

AUSWERTUNG

Die Auswertung der gespeicherten Messdaten geschieht zeitnah
und erlaubt unter anderem die statistische Analyse der Messwerte ein-
schlieRlich grafischer Darstellung, die Anzeige von Zeitreihen sowie die
automatische Erstellung der vom Endkunden geforderten Auswertepro-
tokolle nach DIN 55 302.
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Beispiel: MaBtoleranzen einer Monatsproduktion

Durch die Zuordnung der Messwerte zu den zugehdrigen Gussformen
bei der statistischen Auswertung kdnnen nicht nur manifeste Toleran-
zliberschreitungen festgestellt werden (Vermeidung von Reklamati-
onen), sonder auch schleichende Anderungen an den Gussformen
erkannt und schon vor der Uberschreitung der zulassigen Toleranz kor-
rigiert werden (Qualitatsregelkreis).

Die Systeme arbeiten teils seit 2002 im Regelbetrieb in der Produkti-
onsiiberwachung. Sie sind bei Adaption auch fiir die Bestimmung von
LangenmafBen und Orientierungen von Flachennormalen fiir andere
groformatige Korper einsetzbar.
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