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Feladata

A berendezés félautomata mikodésd ontvényellenérzé
gép. Feladata a kézzel beadagolt munkadarabok alak- és
fellletellen6rzése, valamint a nem megfelel6 darabok
kivdlogatdsa. M ikodésének fontos részét képezi a
tobbfészkes  kialakitasu  korasztalos  mechanizmus,
melynek kdszonhetéen 7 mérGpozicidban egyidejlleg
torténik a munkadarabok vizsgalata. A kiértékelés
eredményétél fuggben a berendezés elkiloniti azokat a
darabokat, amelyek a mingsités soran nem feleltek meg a

kritériumoknak.

A képzett szakembereink dltal tervezett és kivitelezett berendezés 70 kiilénb6z6 paraméter vizsgdlatdra
és mérésére ad lehetdséget, beleértve a benyomdddsok, repedések, szennyez6dés, anyagtdbblet,
anyaghidny és porozitds detektadldsat.

A 3D mérések eredményeképpen akdr 50 um-es hibdk is kimutathatok.

A méréaép ciklusideje megkézelitéleq 5000 db / miiszak.

Statisztika készitése a
selejtdarabokrdl.

|

Pontos és hiteles

kalibralhatdsag kaliberelem

Felhaszndloi szintektél .
alkalmazdsaval.

fliggd jogosultsdagok.

¥ Gyors és egyszerl tiirésmez6

Kiilnb6z6 optikai- és mddositdsi és korrekcids tag

vildgitdstechnikai eszk6zék dllitasi lehetdség.

alkalmazdsa a valtozatos

feliileti hibdk kimutatdsdra.
Tdavoli elérés biztositdsa az azonnali

problémamegoldds érdekében.
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A mikodés folyamata

Az operdtor a milszak megkezdésekor harom egyszerl |épésben
indithatja el a mér6gépet, amely a vezérlés bekapcsolasabdl, az
Uzenetek nyugtdzdsdbol és a mérGprogram inditdsdabol all. Ezt
kovetéen nem kell mast tennie, mint manualisan a behordd szalagra

helyeznie a munkadarabokat.

A kapuzé mechanizmusok altal adagolt munkadarabok egyenként
léphetnek a gépbe, biztositva ezzel a torléddsmentes anyagdramlast.
A behordd szalag felett elhelyezett kamera feladata, hogy
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minGsités megfelel6nek taldlta a darabot, a kapuzd tovabbengedi a

berakd mechanizmus felé, ahol a manipuldtor szivéfeje bemozgatja a

=S fékoszoru fészkébe, ezzel feltdltve a méréhelyeket.

Minden egyes koszorulépés egy-egy mér6poziciot jelent, ahol a specidlis vildgitasok,
ipari l1ézerek, megapixeles kamerak és 3D scan kamerdk alkalmazasaval megy végbe

az aldbbi paraméterek és hibatipusok mérése és detektaldsa:

e Fliltdvok és geometriai méretek mérése 0,1 mm-es pontossaggal.
o Nyomasprdba jeldlés és fészekszam azonositas.

e Levalo- és kihajld sorjak, anyagtobblet,
e Hajszal- és melegrepedések,
e Szerszam nyomok, feliileti deformitas, > detektalasa.

e Benyomddas, porozitds,

e Kitorés és anyagtobblet .

Amennyiben a részminGsitések Osszegzése alapjan a munkadarab megfelelt a kritériumoknak, a segédkoszoru
vakuumos megfogdja a kihorddszalagra ejti a munkadarabot. Nem megfelel6 mingsités esetén tovabblép, majd a
selejttarold felett engedi el a terméket. A dolgozd a gép aktualis dllapotardl nem csupan a toronyldmpa segitségével,

de a HMI kijelz6jén megjelené lizenetek valamint a PC-s kiértékelS program informdcidi altal is tajékozdédhat.
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