17. ProKl Infopoint Umformen

Qualitatssicherung — Welche Rolle spielt Kinstliche Intelligenz bei der Gewahrleistung und
Verbesserung der Produktqualitat?




Agenda PR{K

Q M.Sc. Sven Varchmin:
,2Qualitatssicherung im Rollformen mit Machine Learning Ansatzen *

Prof. Dr.-Ing. Thomas Herlan:
~Kunstliche Intelligenz in der Anwendung beim Aluminium-Dosen Fliesspressen *

Dipl.-Ing. Ferenc Bogner (Kistler):
,High-Speed und High-End Machine-Vision fur die Stanztechnik”

Abschluss und Fragerunde \
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Qualitatssicherung im Rollformen PROK

Der Rollformprozess

R INW|P>

http://www.nttechrollforming.com

Der Rollformprozess

» Kontinuierlicher Biegeprozess zur Herstellung von Profilen
« Umformung erfolgt durch rotierende Rollen, welche die Querschnittsgeometrie der Profile vorgeben
» Fertigungsgeschwindigkeiten von bis zu 200m/min erlauben hohe Produktivitat \

» Einsatz der Profile fur die Bau-, MObel und Fahrzeugindustrie
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Qualitatssicherung im Rollformen PROK

Die Herausforderungen
&
®
Herausforderungen im Rollformen
Vertikaler Horizontaler Torsi
« 70 Umformstufen: Profilfehler aufgrund von mechanischen Kriimmungsfehler  Kriimmungsfehler orston

Fehlstellungen
» Profilfehler aufgrund von prozessspezifischen Langsdehnungen

« Profilfehler aufgrund von Halbzeugschwankungen

« Lange Rustzeiten: Produktivitéat stark von mechanischer
J ustieru ng d()m i n iert Quelle: Halmos, G. T. 2006. Roll Forming Handbook. CRC Press Taylor & Francis Group, Boca Raton, FL, USA \

Qualitatssicherung durch korrekte Justierung der Anlage und Einsatz von Richtapparaten B

e

24. April 2024 | ProKI Darmstadt | 4

TECHNISCHE
UNIVERSITAT
DARMSTADT




Qualitatssicherung im Rollformen

Die Sensorintegration

8x Drehmomentsensoren
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Sensorintegration bildet die Grundlage zur Inlinetiberwachung von Fehlstellungen
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Qualitatssicherung im Rollformen PROK

Machine Learning basierter Ansatz

Unterstutzung von Fachkraften durch Prozessuberwachung

1 1F Klassifizierendes uberwachtes Lernen
N F, N .

S s | s

Profilierspalthohe E[Jj :Ejj /i
lechdicke®, Blechdicke®
B\_/ AN

....................

Lokalisierung von

Fehlstellungen

Wellenausrichtung/ _
-neigung

Klassifikation der
Fehlerart \

(LA

Werkstiuckversatz
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Vielen Dank
fur Thre Aufmerksamkeit



Vielen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit

Nachster ProKI-InfoPoint

PR

) k THEMA

Inbetriebnahme - Wie verkiirzt KI den Bemusterungsprozess in
der Kunststoffverarbeitung?

TERMIN
16.05.2024 16:00 Uhr

Anmeldung zum nachsten
ProKI-InfoPoint

Weiterfuhrende Informationen zu ProKIl Netz und unserem
Angebot finden Sie auf unseren Homepages

<75 TECHNISCHE
(G)=. UNIVERSITAT
P~ DARMSTADT

https://tu-dresden.de/ing/proki

I
[=] TECHNISCHE
oy @ UNIVERSITAT
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https://tu-dresden.de/ing/proki

https://proki-darmstadt.de/
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KUNSTLICHE INTELLIGENZ

IN DER ANWENDUNG
BEIM ALUMINIUM-DOSEN

FLIESSPRESSEN

Prof. Dr.— Ing. Thomas Herlan VDI
HERLANCO GmbH , Karlsruhe

PRO KI - Treffen 11.04.2024
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INHALTSUBERSICHT

Unternehmen HERLANCO GmbH

Aluminium Dosenpressen wieder stark im Kommen: Getrankeindustrie und Batterie Gehause E Mobilitat
Bodendickenschwankungen fUhren zu Ausschuss

Bodendickenschwankungen in der Ursache erkennen: Prozessverstandnis Umformtechnik

Bodendickenschwankungen ausschliellen

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF

SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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worldwide registraded trademar

DARMS

_.f

systematisch |

HERLANCO GMBH
Nachhaltigkeit
Geschéftsfelder von HERLANCO GmbH

bestehende GF seit 2007 neue GF ab 2021

Messung
Boden-
dicken
Vorher- M * Ausgrindung DMT GmbH in 2025 geplant
sage
Fruher mit
: Kunstl.
Industrie 4.0
Ansatzen : neu';c;rgles . I C ‘5
International Cold Forging Group
Strategie Vertrieb Engineering Nachhaltigkeit Digitalisierung :
Prasident der ICFG 2022-2204
1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF

SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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ICFG Plenary meeting, Ankara Sep 2023 ISPF Plenary meeting, Nagoja April 2024
ICFG YSEP Preistrager in Japan

1 mission 3 generations 117 years of
since 1917 on one subject impact extrusion
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AEROSOLDOSEN - DIE EIGENSCHAFTEN

—

« Kaltverfestigung wird gezielt zur Innendruck-
Bestandigkeit genutzt

« Optimierte Geometrie am Hals und
Innenwolbung des Dosenbodens

« Exakt sperzifizierte Bodendicke und
Bodendicken-Verteilung

typischerweise: 0,03 mm +/- 0,015 mm

« Sicherheitskriterien entscheiden Uber
i. O.odern.i. O. Produkt

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF
SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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AEROSOLDOSEN — DIE WERTSCHOPFUNGSKETTE

« Weitere visuelle Prifungen (Kameras) auf

Kaltumformung (FlieRBpressen

oder Ziehen/ Abstrecken) 2 O 0 250
Langenbeschnitt : . Dosen ° Kontur der Dose

’ je Minute
Waschen *  Rundheit und Ebenheit
Innenlackieren (Korrosionsschutz) ° Kratzer und Deformationen
Bedrucken « Danach: die finale Druckprufung
Uberzugslackieren ]

Einziehen der Schulter/
Boden formen

Einhalsen/ Bérdeln

ggf. Nacharbeit Rand

Beftllen

™

VerschlieRen

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF 5
SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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AEROSOLDOSEN - DIE ,,FINALE* PRUFUNG

_.f

« Befllite (!!) Dosen werden 10 Min einem
52° warmen Wasserbad ausgesetzt

« Wenn durch den gesteigerten Innendruck
der Boden nicht nach auRen wolbt, ist der
Qualitats- und Funktionstest bestanden

« Chargei. O. é)

« Nicht bestandener Funktionstest —
Charge n. i. O. %

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF
SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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Bis zu 100.000 Dosen mussen entsorgt
werden und gehen zurtck zum Hersteller

Die gesamte Charge mit aufgetretenen
Reklamationsfallen wird ohne weitere
Qualitatskontrolle verschrottet

Aul’er den bisherigen Herstellkosten aus der
Wertschopfung entstehen erhebliche

Enormer Kostendruck aufgrund des sehr
Entsorgungskosten

komplexen Qualitdtsmanagements

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF

SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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HERSTELLUNG DES DOSENROHLINGS

FlieBpressen inon Bty

Konstante oder -
geregelte e

Pressgeschwindigkeit Quelle: SIMUFACT / HERLANCO WBK

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF

SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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HERSTELLUNG DES DOSENROHLINGS

FlieBpressen

Ronde.
Fing
Unterte

Stempel

Konstaﬁte oder
geregelte
Pressgeschwindigkeit

Langenbeschnitt

Zustand der Dose nach dem FlieBpressen

Temperatur [°C]

Dose getrimmt und abgekihit

Trimmen der
Dosenwand auf
vorgegebene
Dosenlange

HERLANCO"

l .II
GMBH Ly -

|nternat|ona| metalworklng network
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Gleichzeitiges einziehen
des Dosenrandes und
formen des
Dosenbodens

1 MISSION
SINCE 1907

3 GENERATIONS

ON ONE SUBJECT

Quelle: SIMUFACT / HERLANCO WBK

117 YEARS OF
IMPACT EXTRUSION
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PROKI HERLANCO".., &:F
T

P8 TEC Z|RRi

Technik Reutlingen Research Institute
Bionic optimization of metal forming processes S —
on +
* An overlay process initiates the forming analyses and suggests improvements.
+ Significant time and material savings in the development of new production lines.
Extrusion process Intermediate form  Requirements for the pressure test
Thickness [mm] End of manufacturing
Punch 0.40
0.39 p> 18 bar
Head of the = g‘gz ="
punch e =
Valve :
Norkpiece g'gé
‘;/-——_
rj p>21.6 bar I:'V\ B .t
w B R ersten
| der Dose
Optimization procedure Fitness convergence
Optimizer
*  Evolutionary algorithm 311
* Particle Swarm Bionic optimization optimum
* Fern 30.9
l i Meta-model saves
. . &7 ~ 25% optimization time (4 days)
Design suggestions : @
tions 8
£ 305
&
Support the N (o] Bionic optimization saves
optimization S'm“fa_d B ~6.8g
with meta-model simulation Annual ~ €6 Mio.
30.1 2
Meta-model optimum Meta-model saves ~0.1g 2
Annual ~ €100 000

Results Results 299 -
estimation reading 100 150 200 250 300 Quelle: SIMUFACT / HERLANCO WBK

Variante [cimulation run<)

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF

SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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PROZESSPARAMETER WERKZEUGGEOMETRIE

FlieRpressen Bodenformen e
Parameter

Innendurchmesser Dose 49.38 mm 49.54 mm 49.28 mm Tiefe der Einpragung
«  Werkstoff
Winkel an Stimseite 3.25° 3.25° imflé .
i | v a5 | 5 ||| (oo | oo | om . Reibung

Pressenkinematik

Temperatur

Anisotropie

Quelle: SIMUFACT / HERLANCO WBK

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF >
SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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BAUSTEIN DER QUALITATSSICHERUNG: VIRTUELLER DRUCKTEST

—

Verschiebung [mm] A
v

Die Simulation ermdéglicht
einen virtuellen Drucktest
in einem fruhen Stadium
der Prozesskette, um erste
Anzeichen von
Versagensfallen zu
detektieren

Max. 18.60
Min. 0.00

Y

100.00% (forming)

Quelle: SIMUFACT / HERLANCO WBK

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF

SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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Kontinuierliche
Bodendickenmessung im laufenden %

Prozess lasst n. i. O. Teile erkennen
und ermdoglicht ein Aussteuern

Der Boden musste an 5
verschiedenen Stellen gemessen
werden

Die gesamte Messung durfte die
Taktung nicht unterbrechen

Selbst Speichersysteme wurden
keine 100% Prufung erlauben

@ 49 49

Fazit: ein offensichtlich nicht praktikables Konzept

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF
SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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ERPROBUNG VON SENSOREN BEIM ANLAGENHERSTELLER IM
APRIL 2021

iﬁuﬂhﬂt

Verfahrensversuche Dosenausbringung bis 220 Messwertaufnahme beim OEM
Stuck /min

HERL@NCO'4.0 g.'=-.

international metalworking network Quelle: HERLANCO WBK

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF
SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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BODENDICKENMESSUNG UND -REGELUNG

Ausgewahlte Projektreferenzen aus den Jahren 2020 bis 2024

Aufgabenstellung: Aluminiumdosen werden mit 220 Hub/min gepresst.
Teilweise fallen befullt Dosen mit zu dunnem Boden aus.

Losungsansatz: Durch geeignete Messung der relevanten GroRen werden
Zusammenhange erforscht und validiert.

Realisierung: Neue Sensoren beim Pressen werden erprobt. Neuronalen Netze
erkennen die Zusammenhange an einer Pilotanlage in Q2 2022.
Ergebnisse wurden auf der METpack Dusseldorf im Mai 2024
prasentiert.

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF

SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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AUFBEREITUNG UND SICHTUNG DER ROHDATEN
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BODENDICKENVORHERSAGE — ERGEBNISSE

Bodendicke lasst sich sehr genau vorhersagen (Achsenbeschriftung beachten!)

—— Vorhergesagte Bodendicke =
-\ — Reale Bodendicke — \
— 0.715 1
E
E
[F]
.~
=
2 07104
(7]
©
[=]
4]
0.705 A
0.700 -
0.695
T . i
0 1 2 3 4 5 6
Stuck

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF

SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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BDE-DATEN ZUR REGELUNG MIT ECHTZEITDATEN AUSWERTEN

Ausgewanhlte Projektreferenzen aus den Jahren 2020 bis 2024 Backand Fromens &

Aufgabenstellung: Aluminiumdosen werden mit 220 Hub/min gepresst. Die
Linien sind teilweise 70 Meter lang und haben bis zu 8
verschiedene SPS.

Losungsansatz: Die Prozesszusammenhange werden analysiert. BDE-Daten
aus einem Quartal werden untersucht und ausgewertet. Ein
Leitstand wird konzipiert mit einer Linie, spater Fabrik-Cloud
bis Ende 2023

Realisierung: Neue Sensoren werden erprobt in der gesamten Linie.
Zielsetzung ist die Verbesserung der OEE. Vorstellung der
Linien-Cloud mit ECO-Structure E 2024.

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF

SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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VON BIG DATA ZU SMART DATA

Ausgewahlte Projektreferenzen aus den Jahren 2020 bis 2024

Aufgabenstellung: Ein Unternehmen erfasst an einer Hatebur-Presse sehr viele Daten. Welche Daten sind
aber relevant?

Losungsansatz: Mittels einer selbstgebauten SPS werden alle relevanten Daten erhoben, ausgewertet
und in ihrer Korrelation untersucht und validiert.

Realisierung: Neue Sensoren und neue Steuerungs-Anwendungen
werden erprobt. Zielsetzung ist mit neuronalen Netzen Zusammenhange an einer
Pilotanlage in Q1 2024 zu gewinnen.

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF
SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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RFDI FUR DEN ZUSTAND DER LADUNSTRAGER

Ausgewahlte Projektreferenzen aus den Jahren 2020 bis 2024

Aufgabenstellung: Ladungstrager tragen Informationen tber die Waren. Sie haben
keine Informationen Uber ihren Zustand.

L6sungsansatz: Ausgewahlte RFID werden auf Ladungstrager installiert. Eine
mobile Messzelle vermisst opto-elektronisch den Zustand der
I

Ladungstrager und speichert ihn ab. HERL@NCO L, 0 .. . »

international metalwarking network

Realisierung: Zustand und Reparaturumfang sind bekannt. Die Zahle der
defekten Ladungstrager wird reduziert. Eine Reparatur/ Biegezelle

wird im nachsten Schritt entwickelt. ‘_.

AT

Karlsruher Institut fir Technologie

Ilttf r Pri dk

...In Zusammenarbeit mit dem KIT, Daimler und PWO
Quelle: HERLANCO WBK

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF

SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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ZUSAMMENFASSUNG

Prozessverstandnis Umformtechnik

Geeignete Sensoren, geeignete Messtechnik
Systematische Parameter Analyse und Daten Analyse
Ursachen Wirkungs- Analyse

Testbetrieb beim Maschinenhersteller

Validierung beim Dosenhersteller

Industrielles Ausrollen auf weitere Anwendungen

Noch ein griines Augenzwinkern zum Schlufd

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF o5
SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION
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WENIGER GEWICHT, WENIGER CO2

Weniger Gewicht, damit weniger CO2 Fussabdruck
Konsequente AL-Recycling Verwendung

Entwicklung und Versuche: FEM Rechnungen , Erprobungen
Infra- Struktur neu aufgebaut mit PREZERO ( Lidl und Kaufland ) + 30.000 Arbeitsplatze in BaWu

More than | Award-winning

Innova’uons

investment

Already j CO2 savings of

200 million |§ 14,000 t

aerosol cans Neucan 3.1 sold ' 2)
: ,. erye
(over 250 million with real PCR®)" per year

1 mission 3 generations 117 years of
since 1917 on one subject impact extrusion
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NOCH FRAGEN?

Mogliche

Fragestellungen fur
unsere Diskussion

1 MISSION 3 GENERATIONS 117 YEARS OF
SINCE 1907 ON ONE SUBJECT IMPACT EXTRUSION




KISTLER

measure. analyze. innovate.

High-Speed und High-End Machine-
Vision fiir die Stanztechnik

Ferenc Bogner
Head of Kistler Vision Systems




Inhalt KISTLER

measure. analyze. innovate.

» Kurzvorstellung Kistler

» High-Speed Prifung von Stanzteilen

* Nutzung von Shape-From-Shading bei Endlosmaterial
 Einsatz von Deep Learning

* Tracebility

- Q&A

2 24.04.2024 © 2023 Kistler Group  kistler.com



Vorstellung Kistler Gruppe KISTLER
Vom Sensor bis zur Bildverarbeitungslosung

Raumfahrt i : = > _‘,:sf * 12.000+ 60+ ~2.000

Pra‘z"xsm!w und. = | S Training und Therapie ) ‘ twei ) ] ]
Verlasslichkeit U g = > <> efiaerioestitn aktive Kunden weltweit Standorte weltweit Mitarbeiter weltweit
in Grenzbereichh' 3 = e : 2
& o
o

8 Autoriobilindustrie ~— ; - NollToleanz | 300+ 2 ° 7%
: ety = °z Way © ull-Toleranz fiir

& Motorenentwickiung = S y ‘ ° o

. = = = o ]

Produktionsfehler "\
e Mitarbeiter in F&E

Investitionen in
Forschung und

weltweit -
; o Entwicklung (Angaben
: g = .. g (o 2 in Prozent des
-y rozessuberwachung . ° U t
StraRen schonen und 2 . D und Qualitatssicherung e ° msatzes)
sicherer machen 1 g 9 7 0 + -~ 3 0
= g . o
e Fahrzeugsicherheit ( ' ‘ angemeldete und erteilte F&E-Partnerschaften mit Universitaten
Insassenschutz \NSY Patente und Fachhochschulen

dank hoher Fahrzeugsicherheit

~ DE Straubenhardt / Karlsruhe
i 7 ~ 100 Mitarbeiter

Novi (US)

= s

Ye: \B
Winterthur (CH) Deutschland Yokohama (JP)

[ [eel[2][2] [l [2][%] [+1[]

3 24.04.2024 © 2021 Kistler Group  kistler.com



State of the Art - Beispiel KISTLER
Standardlésungen fur die Prufung von Stanzkontakten

Highspeed-Prifung von Endlosmaterial
Alle Arten von Prifungen kénnen kombiniert werden
(Standard: Formprufung, 2D-Messtechnik, einfache

Oberflachenprifung)
Teiledurchsatz: mehrere Tausend Teile pro Minute

KISTLER VVC620 Prufauftrag. Harpune 43774 Sn

Den gesamten ®

Prozess im Blick
. s
O Qo
Justierung f . i
D._.— Anzeige

o | L

o |

o I I W

o I I

o I N

o I Y

| o I e

2 | Winkal - 66,500 (+ 0,500) (2 )| o | I ] ——

|11 Breite (20,020) 1,000 (2 0, o I T

o I T ——

o I Y T

o I Y U—

ol 0
. o | | 4)[p
o] B BT T S T T B R B R T R BT T S AT R R
Video
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Material/08 Kistler Straubenhardt Animation KVC 621.mp4

Ganzheitlicher Losungsansatz KISTLER
Stanzlinie im Uberblick

5 24.04.2024 © 2022 Kistler Group  kistler.com



Shape from Shading fur High Speed Anwendungen KISTLER
Die Umsetzung in der Stanzteilprifzelle

measure. analyze. innovate.

= Bis zu 1000 Messungen pro Minute,
abhangig von Geometrie

=  Auflésung ca. 0,005 mm

[}

24.04.2024 © 2022 Kistler Group  kistler.com



Surface Inspector KISTLER

measure. analyze. innovate.

Shape-From-Shading ftr die Industrielle Bildverarbeitung

« Kompakteinheit inkl. 5 MP HighSpeed 10 GigE
Matrixkamera

« Bewéahrter, patentierter Domaufbau inkl. Controller
» Lagenachfihrung linear und rotativ
» Minimaler Integrationsaufwand

» Beste Ergebnisbilder auch bei glanzenden
Bauteilen
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Shape from Shading fur High Speed Anwendungen

Das Prinzip

Kriimmung: feine Fehler (Kratzer, Riefen) gut
erkennbar, richtungsunabhdngig, Flache
Fase kaum erkennbar

4 Eingangsbilder Ergebnisbilder
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KISTLER

measure. analyze. innovate.

= Detektion kleinster
Oberflachenfehler wie
Beschadigungen
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Deep Learning with KiVision KISTLER

Tra| n | n g an d I n fe rence measure. analyze. innovate.

» Training is done on powerful PCs with specific Sample
. D '
graphics cards from NVIDIA Epott::e - | Computer _ m

Result

Learning

>Inference is executed on external hardware g:;"; 1,

based on NIVIDIA Jetson embedded devices - -
(e.g. Jetson Nano and Xavier NX) N

Prediction
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Ferenc Bégner / Vision Systems



Kinstliche Intelligenz im Serieneinsatz
Erkennung von Oberflachendefekten an einem Stanzteilstreifen

Eingabe und Differenzbild der Rekonstruktion

KISTLER

measure. analyze. innovate.

In Zusammenarbeit mit der KRAMSKI GmbH, Pforzheim
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Deep-Learning on the Edge
Result with DL-based Anomaly Detection / Instance Segmentation

KISTLER

measure. analyze. innovate.
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Inspect, Cut & Weld KISTLER
Beispiel fur die smarte Produktion — Cut & Weld

Endlosmaterial wie z.B. Stanzstreifen mit Kontakten wird nach der optischen Prifung in der Regel auf Spulen
aufgewickelt und spater in einem Folgeprozess wieder abgewickelt und verarbeitet. Je nach Art dieses
Produktionsschrittes darf sich auf der Spule kein einziges fehlerhaftes Teil befinden.

Die L6osung: Cut & Weld

_ Bl |||

m q P
KISTLER

measure. analyze. innovate.

User: Administrator 16:54

Besonderheit: keine Unterbrechung der Produktion (Presse)
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Sicherstellung der Traceability durch Laserserialisierung KISTLER

measure. analyze. innovate.

Das Prinzip

N

13 24.04.2024 © 2022 Kistler Group  kistler.com



Sicherstellung der Traceability KISTLER

measure. analyze. innovate.

Inline-Verfahren

Laserbeschriftung (DMC)

» Markierung von Metall und Kunststoffteilen zur
lickenlosen Beschriftung bzw. Codierung aller
produzierten Teile zum Zwecke der
Ruckverfolgbarkeit.

* bis zu 1000 Teilen pro Minute bei einer
Positioniergenauigkeit von unter 1/100 mm markiert.

Fingerprint (PoC lauft aktuell)

« Identifikation von Metallteilen auf Basis der
einmaligen Oberflachenstruktur jedes Bauteils
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Zusammenfassung KISTLER

measure. analyze. innovate.

» Die Kombination einer optische Prifanlage mit einem Highspeed-Laserbeschriftungsverfahren ermoglicht es
alle produzierten Bauteile zu prifen, mit einem Identifier resp. einem Zeitstempel zu versehen und in der
Zukunft die zugehdrigen gepruften Bauteileeigenschaften inkl. der Seriennummer abzulegen. Dies wird die
Traceability auf Bauteilstufe ermoglichen.

* Die Methode «Shade from Shading» die Moglichkeiten kleinste Oberflachendefekte zu detektieren. Dieses
Verfahren wird nun zum ersten Mal in der Stanztechnik eingesetzt.

» Mittels kiinstlicher Intelligenz konnen Fehlerbilder «gelernt» werden. Zum Einsatz kommen dabei «Deep
Neural Networks» und das Verfahren «Anomalieerkennung», die es ermdglichen unbekannte Abweichungen
an Oberflachen zu detektieren.

* Die Digitalisierung der Qualitatssicherung bei Stanzteilen ermdéglicht es Herstellern die aktuellen und
zukinftigen Anforderungen an die Qualitatsprifung und Dokumentation umzusetzen
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Q&A KISTLER

measure. analyze. innovate.

Kontakt:
Ferenc Bdgner E-Mail: Ferenc.Boegner@Kkistler.com
Head of Kistler Vision Systems Tel.: +49 721 50 999 170
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