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Langenpriifung in der Qualitatssicherung

Langenpriifung in der Qualitatssicherung
100 % Ablangkontrolle in der Bahnwarenproduktion




Geschwindigkeits- und Langenmessungen

mit Laser-Velocimetrie

Die beriihrungslose Sensorik der LSV Laser Surface Velocimeter in Kombination mit einer Datenerfassung
bietet eine 100%-Kontrolle der Teilelange in Produktionsprozessen fiir Bahnwaren. Das beriihrungslose
Messprinzip ist immun gegeniiber Schlupf, mechanischem VerschleiR und haufiger Kalibrierung, wie

sie bei kontaktbasierten Encodern auftreten, und bietet prazisere, zuverlassigere Messungen sowie lang-

fristige Konsistenz ohne groRen Wartungsaufwand.

Vor dem Biindeln und Versand an Kunden ist in vielen
Prozessen eine 100-prozentige Verifizierung und Vali-
dierung der Schnittldnge erforderlich, um Produktions-
effizienz, Qualitatskontrolle und Kundenzufriedenheit
sicherzustellen. Eine derartige Online-Ldngenprifung
erflllt nicht nur héchste Kundenanforderungen, sondern
ermdglicht Betrieben auch, die Qualitdt systematisch zu
verfolgen, Abweichungen in Echtzeit aufzudecken und
zu beheben sowie langfristig Daten zur Prozessverbesse-
rung und Wartung beizusteuern.

Aktuelle Methoden mit Kompromissen

In vielen Betrieben wird die Lange manuell per Malt-
band gemessen. Dies ist zeitaufwendig und fehleran-
fallig und zieht oft Fehlberechnungen nach sich. Zum
anderen werden Messrader eingesetzt, die jedoch als
kontaktbasierte Methode anfallig fur Schlupf und Ver-
schleil sind und regelmalig kalibriert werden missen.
Aulerdem konnen kontaktbasierte Verfahren aufgrund
standiger Verfahrwege Probleme hervorrufen. Die
mechanische Installation von Messradern stellt den An-
wender hdufig vor Herausforderungen wie regelméfige
Wartung und fiihrt zu Ungenauigkeiten sowie Produk-
tionsausfallen.

Der optische Losungsansatz von Polytec

LSV Laser Surface Velocimeter sind eine etablierte,
beriihrungsfreie Messtechnik zur Uberpriifung der
Lénge von vorgeschnittenen Teilen. Diese optische
Messtechnik eliminiert Probleme im Zusammenhang mit

Messradern wie Messfehler und Langzeitdrift und riskiert

zudem keine Produktionsausfalle. Lasersensoren von
Polytec ermdéglichen héchste Genauigkeit, Wiederhol-
barkeit und Zuverlassigkeit bei geringem bis gar keinem
Wartungsaufwand.

Es gibt zwei mogliche Installationsmethoden fir

die Lasersensoren: ein eigenstandiges LSV-System,
das die interne Materialerkennungsfunktion nutzt,
oder ein LSV-Messsystem in Verbindung mit externen
Lichtschranken. Welche Methode besser ist, hangt von
den spezifischen Anforderungen und Parametern der
Anwendung ab.

Lasermessung mit interner Materialerkennung

Diese Methode nutzt die interne Materialerkennungs-
funktion des LSV, um Start und Stopp einer Ldngen-
messung basierend auf der Erkennung der Vorder- und
Hinterkante der produzierten Teile zu triggern. Sie liefert
auch ohne zusatzliche Lichtschranken eine gute Genau-
igkeit und ist einfach zu installieren. Das LSV meldet die
endgltige Teilelange Uber die serielle Schnittstelle oder
Uber die Ethernet-Verbindung an die Datenerfassung.
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Zeitschema der
Stiickgutmessung
mit Lasersensoren
und Lichtschranken
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Lasermessung mit Lichtschranken

Um die Messung fir hdchste Genauigkeit und Wieder-
holbarkeit zu optimieren, wird eine Technik mit Licht-
schranken (Lichtschranken, Laserlichtschranken, Heils-/
Kaltmetalldetektoren usw.) zur Erkennung der Vorder-
und Hinterkante der produzierten Teile verwendet. Die
Lichtschranken kénnen mit dem LSV integriert werden,
um die Ldngenmessung zu starten und zu stoppen.
Durch eine Lichtschranke vor und eine nach dem Sensor,
kann eine einfache Steuerlogik direkt im LSV eingerichtet
werden, um die Ldngenmessung zu starten, wéhrend
beide Lichtschranken aktiv sind. Die Messung stoppt,
wenn die Eingangslichtschranke deaktiviert wird. Die
endglltige Teileldnge ist die vom LSV gemessene Léange
zuziglich des festen Abstands zwischen den beiden
Lichtschranken. Der feste Offset kann in der internen
LSV-Berechnung oder separat bei der Datenerfassung
zur Endlange beriicksichtigt werden.

Die Langen- und Geschwindigkeitssensoren der LSV-
Reihe von Polytec zeichnen sich durch robuste Konstruk-
tion, ausgereifte optische Konfiguration und moderne
Signalverarbeitung aus — fir anspruchsvolle und zuver-
lassige Messungen. Mit ihrem flexiblen Schnittstellen-
konzept sind die LSV vorbereitet fir die industrielle
Digitalisierung.

Kontaktieren Sie unsere PolyXperts fiir
Beratung und Demonstrationen.

Mehr Informationen unter www.polytec.com/Isv
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