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Schwingungspriifung an Staubsaugermotoren
Dynamik verstehen fur die Fertigungsendkontrolle
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RoboVib®
Teststation

Akustische Qualitat und Langlebigkeit sind
Qualitatskriterien, die Verbraucher gerade
bei Haushaltsgerdten schatzen, die taglich

im Gebrauch sind.

Staubsaugermotoren von Vorwerk werden deshalb in
der Fertigung zu 100 % endgeprift. Diese Prifung Uber-
nehmen drei Laservibrometer, die die Schwingung an
drei charakteristischen Stellen messen. Zu IO/NIO-Ent-
scheidung werden bei der Auswertung die Spektren
berechnet und mit Referenzspektren verglichen.

Um in der Fertigung aussagekraftige Ergebnisse zu
erzielen und den Pseudoausschuss zu minimieren, ist

es wichtig, geeignete Messstellen zu finden. Zur Opti-
mierung des Priifprozesses werden die bereits wahrend
der Entwicklungsphase hinsichtlich ihres Schwingungs-
verhaltens optimierten Motoren mit einem 3D-Scanning
Vibrometer vermessen. Das Messsystem ermittelt und vi-
sualisiert die flichenhafte Schwingform (Bild 1), anhand
derer sich dann die geeigneten Priifpunkte identifizieren
lassen.

Um die Streuung zwischen den Motoren festzustellen,
sollte eine Serie von neun Motoren gemessen werden.
Da die Schwingform sowohl am ganzen Umfang als auch
in axialer Richtung auf der Motorfrontseite bestimmt
werden sollte, bot sich fir diese Aufgabenstellung die
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Schwingform

RoboVib® Structural Teststation (Bild 2) an. Die Geome-
trie, das Roboterprogramm sowie die weiteren Einstel-
lungen mussen nur einmal angepasst werden, danach
lassen sich die verschiedenen Motoren mit den gleichen
Einstellungen und dadurch mit wenig Aufwand und vor
allem reproduzierbar priifen (Bild 3).
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Schwingungs-
messung am
Staubsauger-
motor

Ablauf einer Messung

Nach Aufbau und Positionierung der in einer Halterung
eingebauten Motoren wird zuerst ein Roboterprogramm
definiert. Dieses Programm enthélt verschiedene Roboter-
positionen, aus denen es moglich ist, alle zu messenden
Punkte bzw. Oberflachen mit den Lasern des Laservibro-
meters zu erreichen (Bild 4).

Da mehrere Motoren nacheinander gemessen werden
sollten, wurde die Halterung so konzipiert, dass ein
schneller Austausch und eine identische Positionierung
mdglich sind. Nach der Definition des Roboterpro-
gramms wird die Geometrie des Motors an den vor-
gesehenen Messstellen bestimmt. Dazu féhrt der Robo-
ter an jede Messposition. Um eine hohe Genauigkeit bei
dem relativ kleinen Messobjekt (80 mm Durchmesser) zu
erreichen, gibt es die Funktion ,VideoTriangulation®“.

Sie dient als Option zur Optimierung der Geometrie-
messung und Strahliberlagerung. Bevor die Messung
an einem Scanpunkt startet, werden die Positionen der
Laser auf dem Messobjekt optimiert, sodass sich die drei
Laserstrahlen perfekt Gberlagern. Die 3D-Koordinaten
werden dann Uber Triangulation bestimmt und in der
Geometrie aktualisiert. Nach dem Anfahren aller Robo-
terpositionen und dem Abscannen der Oberfldche steht
neben den Messergebnissen auch die Geometrie an
den Messpunkten zur Verfiigung. Die Geometriedaten
werden dann fir alle weiteren Motoren importiert.

Deutliche Effizienzsteigerung

Weil sich die Messung so einfach wiederholen Iasst,
konnten statt der geplanten 9er-Serie zwdlf Motoren
innerhalb von drei Tagen vollstandig vermessen werden.
Ohne die Roboterunterstiitzung hatte die hochauflésen-
de Messung in der Entwicklungsphase fir einen Motor
alleine inklusive der Vorbereitung ganze zwei Tage
gedauert. RoboVib® brachte hier eine deutliche Effizi-
enzsteigerung. Mit den ermittelten Messdaten kann Vor-
werk jetzt die geeigneten Messstellen fir die 100 %-End-
prifung der Motoren definieren. In den Priifstanden der
Vorwerk-Qualitatskontrollen werden, wie oben erwéhnt,

ebenfalls Laservibrometer verwendet, um die Motoren
bertihrungslos zu prifen und zu klassifizieren.

Fazit

Um eine aussagekraftige 100 %-Kontrolle von Schwin-
gungsparametern vorzubereiten, ist ein genaues Ver-
standnis des Gesamtschwingungsverhaltens eines
Bauteils und natirlich der Fehlerindikatoren im Schwin-
gungsspektrum unerldsslich. Das hier beschriebene
Vorgehen der beriihrungslosen Messung — sowohl zur
Identifizierung der Messstellen als auch im Prifstand —

ist dabei sehr effizient. Die Qualifizierung der Serienteile
unter Beriicksichtigung der Streuung ist mit dem automa-
tisierten RoboVib®-Verfahren besonders zeitsparend und
mit hoher Reproduzierbarkeit zu erreichen. Das System
muss nur einmalig eingelernt werden und liefert dann
hochauflésend Betriebsschwingformen. Am Ende des
Prozesses stehen Staubsaugermotoren mit hoher Qualitat
und damit ein zufriedener Kunde.
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Messstrahl des
Laservibrometers
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