Oberflachenprufung von Walzen
mit industrieller|Bildverarbeitting

oty A Sy .
-“‘l: N Ay T e,
e A e
L Ty A SR

e N
Ny e B T .
\“\:‘\Hﬁ:‘m\.h\-\:\'\ -




Oberflachenprufung
von Walzen

In Produktionsmaschinen far Papier- und Kunst-
stoffbahnen werden zur FUhrung und Bearbeitung
des Materials hochveredelte Stahlwalzen eingesetzt.
Die Oberflache dieser Walzen mussen optisch kontrol-
liert werden. Typische Fehler sind Poren, Eindrdcke,
Beschadigungen, Schleifkommas und Kratzer auf der
metallischen Oberflache.

Die von Signum Computer entwickelte Prufein-
richtung ist auf unterschiedliche Walzendurchmesser
und Walzenbreiten einstellbar. Gerne prasentieren
wir Ihnen, wie die Signum-Systeme auch lhre speziel-
len Inspektionsaufgaben zuverlassig und schnell 16sen.
Far die 100%ige Qualitatskontrolle lhrer Walzen.

Die Signum-Losung

Variable Walzenbreiten und -durchmesser

Die Walzen werden auf einer Dreheinrichtung abge-
legt. Der Drehantrieb erfolgt auf der Festlagerseite.
Uber ein zweites axial verschiebbares Lager werden

unterschiedliche Walzenbreiten eingestellt. \Wahrend
der kontinuierlichen Rotation der Walze wird die
Oberflache durch mehrere nebeneinander angeordne-
te Zeilenkameras gleichzeitig aufgenommen und unter-
sucht. Durch das Uberlappen der Sichtbereiche erfolgt
eine luckenlose Kontrolle. Die Anzahl der far die An-
wendung erforderlichen Kameras richtet sich nach der
bendtigen Inspektionsbreite.
Mit einer Lineareinheit wird die gesamte Kameragruppe
verschoben, um bei unterschiedlichen Walzendurch-
= : messern einen konstanten Abstand zur Walzenober-
. ' == flache einzuhalten. Eine Absaugvorrichtung verringert
die Gefahr von Scheinanzeigen durch Staubpartikel.

Variable Beleuchtungen

Ein Leuchtband uber die gesamte Walzenbreite sorgt
fur eine homogene Beleuchtung im diffusen Hellfeld.
Zur Sichtbarmachung von besonderen Oberflachen-
fehlern kann die Hohe des Lichtbandes durch einen
motorisch einstellbaren Vorhang eingeschrankt wer-
den. Insbesondere fur die Darstellung von Kratzern
wird in Sonderfallen eine zusatzliche Dunkelfeld-
beleuchtung installiert. Jede der ausgewahiten Be-
leuchtungssituationen wird nacheinander far jeweils
eine Umdrehung eingestellt und damit eine Aus-
wertung durchgefuhrt.

Prafling mit Beleuchtung . - -
und Absaugung . .



Kameraanordnung

Kontrolle und Protokollierung

Nach dem automatischen Prufablauf wird das gespei-
cherte Bild jeder gefundenen Fehlstelle auf dem
Monitor dargestellt und muss vom Bediener zur
Absicherung bestatigt werden. Zur visuellen Kontrolle
kann die Walze auf die dargestellte Fehistelle positio-
niert und mit einem Laserpointer markiert werden. Die
Position jeder Fehistelle und die Entscheidung des
Bedieners werden in einem Protokoll festgehalten und
ausgedruckt. Die Bilder bestatigter Fehistellen bleiben
zur Archivierung gespeichert.

Die Signum-Realisierung

Bei der von Signum Computer realisierten Prufein-
richtung wird durch den Einsatz von 5 Zeilenkameras
mit jeweils 8192 Pixel eine Inspektionsbreite von maxi-
mal 1500 mm erreicht. Damit wird eine optische
Auflbsung von 40 pm erzielt. Uber die Lineareinheit
(Z-Achse) werden die Kameragruppe und die Beleuch-
tungen gemeinsam verfahren. Die Drehgeschwindig-
keit stellt sich entsprechend dem eingegebenen
Walzendurchmesser so ein, dass immer eine konstante
Oberflachengeschwindigkeit von 40 mm/s gegeben
ist. Die Auswertung erfolgt schritthaltend mit je einem
PC pro Kamera, wobei jeder PC 8,2 Millionen Bild-
punkte pro Sekunde aufnimmt und verarbeitet.

Beleuchimg Beleuchiung
Hellfeld Dunkelfild
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Prafzyklus

Abruf der Prafparameter aus der Datenbank
Einlegen des Pruflings und Start der Prafung
Prafeinrichtung wird in Arbeitsposition gefahren
Z-Achse verfahrt auf vorgegebenen
Walzendurchmesser

Drehung wird gestartet

Einschalten der Beleuchtung 1

Bildaufnahme 1 wahrend einer Umdrehung
Umschalten auf Beleuchtung 2
Bildaufnahme 2 wahrend einer Umdrehung
etc.

Drehung anhalten

Z-Achse fahrt in Ruheposition

Prafeinrichtung wird in Parkposition gefahren
Anzeige der Fehlstellen auf dem Monitor und
Bestatigung durch den Bediener

e Auf Wunsch Anfahren der Fehlstelle und
Markierung mit einem Laserpointer

Ausdruck des Fehlerprotokolls

Entnahme des Pruflings

Prufbereiche

In jeder Bildaufnahme kénnen mehrere Prufbereiche
definiert werden. Far jeden Prufbereich sind folgende
Prafkriterien individuell einstellbar:

e Auswahl der Oberflachencharakteristik

Schwelle far Dunkelfehler

Schwelle far Hellfehler

max. Fehlerflache far grof3e Fehler

max. Fehlerflache fur kleine Fehler

FehlergroRe:
0,24 x 0,16 mm
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Oberflachenprufung von Walzen

Spezifikation einer typischen Anwendung

optische Auflésung 0,04 mm
Kamerazeile 8192 Bildpunkte
Anzahl Kameras 5

min. Fehlerdurchmesser 0,1 mm
Prafbreite 300 bis 1500 mm
Walzendurchmesser 40 bis 720 mm

Aufnahmezeit je Umdrehung

57 s fur @ 720mm
8 s fur @ 100 mm

Auswertezeit

wahrend der Bildaufnahme

Oberflachengeschwindigkeit

40 mm/s

Datenmengen

2315 MByte (56520 x 8192 x 5) fur @ 720mm
322 MByte (7850 x 8192 x 5) fur @ 100mm

Verarbeitungsleistung

41 MByte/s

Auswerterechner

5 Industrie-PCs mit Windows Betriebssystem
im 19“ Rechnerschrank mit Klimagerat

Bedien-Rechner

Industrie-PC mit Windows Betriebssystem

uber Ethernet mit Auswerterechnern vernetzt

19° TFT, USV. Maschineninterface, Fernwartung tber Modem,
im 19 Bedienschrank mit Klimagerat

Platzbedarf

3500 x 3000 x 1800 mm (B x T x H)
ohne Schutzzaun und Schaltschranke

Signum Computer GmbH Tel. +49 (0) 89/54 70550 sales@signum-vision.de

Fax +49 (0) 89/57 45 83 WWW.signum-vision.de



