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Mit industrieller Bildverarbeitung zum Full-Service

QS-Dienstleister

,Echte Marktlucke”

Insbesondere Zulieferer von Massenteilen kampfen um die Einhaltung
stetig sinkender ppm-Vorgaben. Da gilt es nicht nur, die eigenen Pro-
zesse in den Griff zu bekommen. Zudem erschweren qualitétsrelevan-
te Fremdeinflisse (zum Beispiel die kaum vermeidbare Beimischung
oder Vermengung von Teilen bei der Inanspruchnahme externer Hérte-
reien und Oberfldchenveredler) den mithevollen Weg zu 100%iger
Qualitat. Hinzu kommt: Die Kostenziele der Auftraggeber lassen kaum
finanziellen Spielraum fir die Investition zum Beispiel in bildverarbei-
tungsbasierte Mess- und Sortiermaschinen. Grund genug fur zwei
langjdhrig erfahrene Praktiker mit den gleichermaBen flexiblen, wie
durchsatzstarken VisiSort-Systemen von visicontrol sowie weitreichen-
den QS-Dienstleistungen den Schritt in die Selbstandigkeit zu wagen.
Wie es aussieht, stoBt die MK-Industrie-Service in eine echte Markt-

licke.

Blitzstart: Gerade Mal zwei Jahre aktiv, verfiigt die MK-1-S bereits Gber sechs
bildverarbeitungsbasierte Mess- und Sortiermaschinen. Eine weitere visiSort

soll bald folgen.

er global erzeugte Wettbewerbsdruck
zwingt die ctablicrten Industrienatio-

nen zu immer rationelleren Ferti-
gungsmethoden. Insofern ist Automation
kein Selbstzweck, son-
dern ein Gebot der Stun-
de. Und ein Ende der Effi-

Dipl.-ing. ¢ | .
Klaus Digter Hennecke, zienzschlachten ist nicht
Fachjournalist, Olpe in Sicht. Der technologi-

sche und damit auch der

finanzielle Aufwand fiir die Automatisierung
steigt bestindig. Ergo sind hohe effektive
Nutzungsgrade einfach ein Muss, Freilich:
Mit der Komplexitit der Anlagen steigt zu-
meist auch ihre Fehleranfilligkeit. Und: Je
verzweigter die Zulieferketten sind, desto
erofer ist'die Wahrscheinlichkeit, dass teure
Montagelinien zum Beispiel wegen fehler-
hafter Zulieferteile ihren Dienst versagen. Je-
der Stillstand kostet immer Zeit, schnell Geld

und manchmal vielleicht sogar das gute Ima-
ge. Kein Wunder also, dass (allen voran) die
Automobilindustrie ihren Zulieferern immer
niedrigere Fehlerraten zugesteht. Das erklir-
te Ziel heiit O ppm. Erreichen ldsst es sich
zwar kaum, aber der Weg ist auch ein Ziel.
Besonders problematisch sind ausgesproche-
ne Massenteile, wie etwa Schrauben, U-
Scheiben, Sicherungselemente, und so wei-
ter. Denn die Hersteller dieser zumeist un-
scheinbaren Ptennigartikel produzieren hiu-
fig selber arbeitsteilig. So ist es iiblich, dass
Stanz- und Umformteile, Schrauben, Bolzen,
kaltgeformte oder fliefgepresste Werkstiicke
und natiirlich die facettenreiche Palettc der
Drehteile, zum Hirten und Oberflichenver-
edeln durch die Hiinde von drei bis vier spe-
zialisierten Dienstleistern wandern. Bei die-
ser (6kologisch wie Okonomisch durchaus
sehr sinnvollen) Arbcitsteilung léisst sich der
Eintrag von Fremdteilen oder sogar die Ver-
mischung von Losen weder technisch noch
organisatorisch zuverlidssig vermeiden. Was
bleibt, ist die anschliefende Sortierung und
zudem die Trennung von 1.0 .- und n.i.O-Tei-
len, wobei die hiiufig hindisch vollbrachte
(Heim-)Arbeit — so das Ergebnis diverser
Untersuchungen — selbst unter optimalen Be-
dingungen mit einer Fehlerquote von durch-
schnittlich mindestens | Prozent behaftet ist,
Das sind 10000 ppm!

Was also tun? Klar: Fiir solche Sortier-,
Mess- und Priifaufgaben ist doch die indu-
strielle Bildverarbeitung das geeignete Mit-
tel zum Zweck. Allerdings darf man bei sol-
chen Losungsansitzen nicht vergessen, dass
QS allgemein und diese Systeme insbeson-
dere erst einmal nur Geld kosten und zudem
entsprechend qualifiziertes Personal erfor-
dern. Beides ist in der von kleinen und mit-
telstindigen Unternehmen gepriigten Zulie-
ferindustrie knapp.

Lucke entdeckt

Eine Erfahrung, die auch Michael Weinhold
und Jirgen Schmidt als leitende QS-Mitar-
beiter bei ihrem fritheren Arbeitgeber ma-
chen mussten, die ablehnende Investitions-
neigung ihres ehemaligen Brotchengebers
sogar verstanden, dennoch ihre Konsequen-
zen zogen und vor gut zwei Jahren die MK-
Industrie-Service griindeten. Thre These:
Wenn ein einzelnes Unternehmen eine BV-
basierte Mess- und Sortiermaschine alleine
nicht auslasten kann, und selbst, wenn das
gegeben wire, die organisatorischen wie
auch personellen Konsequenzen einer sol-
chen Investition scheut, muss man den po-
tentiell ja durchaus vorhandenen Bedarf als
spezialisierter  Dienstleister  befriedigen.
Schmidt: ,Jm Miirkischen Kreis und im Sau-
erland konzentrieren sich zahlreiche Herstel-
ler von Stanz- und Umformteilen, Schrau-
ben, und so weiter. Die Probleme, mit denen
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Flexible Response: Ob mit 2 oder 4 Kameras bestiickt. Die visiSort-Maschinen lassen sich innerhalb kurzer Zeit auf
neve Teile umstellen. MK-I-S erreicht einen Teiledurchsatz von bis zu 300 Stiick in der Minute. Die Messgenavigkeit liegt

zwischen 0,01 und 0,25 mm.

wir als Angestellte tiglich zu kidimpfen hat-
ten, haben sehr viele Zulieferbetriebe — und
das nicht nur in unserer Region. Die Auftrag-
geber schrauben ihre QS-Ziele permanent
hoch. Gleichzeitig sollen die Kosten gesenkt
werden. Ich bin sicher: der Druck wird noch
zunehmen. Die QS-Manager der Automobi-
lindustrie sprechen seit Jahren lber O ppm;
jetzt werden konkrete Taten verlangt.”

Und hier kommt dann MK-I-S ins Spiel —
wie es ausschaut, immer besser. Denn mitt-
lerweile haben die beiden Jungunternehmer
bereits  sechs  bildverarbeitungsbasierte
Mess- und Sortiermaschinen installiert. Ne-
ben zwei (durchsatzstarken, jedoch als spezi-
elle Kundenlosung konzipierte und somit
recht inflexiblen) Eigenbauten sorgen vor al-
lem die vier visiSort-Maschinen von visicon-
trol dafiir, dass der geforderte Spagat zwi-
schen Flexibilitdt und Durchsatz tidglich aufs
Neue gelingt. Als da wiiren drei VisiSorts mit
Rutsche sowie zwei bis vier Kameras; und
als jlingste Errungenschaft ziert seit April
dieses Jahres eine visiSort-Drehtellermaschi-
ne mit insgesamt sechs Kameras die 350 m*-
Halle in Kierspe. Diese Bauart wurde insbe-
sondere fiir Teile eingefiihrt, die zum Bei-
spiel aufgrund Ihres Gewichtes oder ihrer
Form nicht iiber eine Glasrutsche an den BV-

Michael
Weinhold,
Geschdifts-
fihrer MK-
I-S, Kierspe:
,,Die Teilezu-
fihrung ist
eine echte
Herausfor-
derung.”

Kameras vorbeigefiihrt werden kénnen. Auf
dem Drehteller ist die Lage der Priiflinge de-
finiert. Zudem bietet dieses Maschinenkon-
zept deutlich mehr Platz fiir die Adaption von
Kameras. So verfiigt die visiSort Drehteller-
maschine bei MK-I-S {iber zwei Kameras fiir
Durchlichtpriiffungen von oben und unten.
Zudem lassen sich mit den beiden oberhalb
und seitlich des Drehtellers platzierten Ka-
meras Auflichtaufnahmen machen, um zum
Beispiel Oberflichenfehler, wie etwa Ab-
driicke zu ermitteln. Last not least ermogli-
chen zwei weitere iiber sowie unter dem Glas-
teller, unter 45° platzierte Kameras die Uber-

priifung von Innenbohrungen und -gewinden
(inklusive das Erkennen von Sicherungs-
einsitzen).

Und diese Maschine wird nicht die letzte In-
vestition in eine Drehtellermaschine gewe-
sen sein. Weinhold: ,,Wir fiihren bereits kon-
krete Gespriche liber die néchste visiSort."
AuBerdem will MK-1- S auf der Basis von
visicontrol-BV-Komponenten eine weitere
Speziallosung fiir das Messen und Sortieren
von Wellenteilen bis 200 mm Linge ent-
wickeln,

Mit dem vorhandenen Equipment lassen sich
Drehteile mit Lingen von maximal 78 mm

Know-How gefragt: Die visiSort Drehtellermaschine untersucht mit ihren sechs
Kameras selbst Sacklochbohrungen und Innengewinde an Hutschrauben von
unten wie von oben zuverléssig und schnell. Ebenso wichtig wie das BV-Ma-
schinenkonzept ist das Thema Teilezufihrung. MK-I-S hat sowohl bei Teile-
behéltern, Riittlern und Zufihrsystemen innovative Eigenentwicklungen vorzu-
weisen,




Kurzprofil Mess- und Sortier-
maschine visiSort 2;

In der neuen Version prisentiert visicon-
trol ihre sehr erfolgreiche Mess- und Sor-
tiermaschine visiSort in einem grund-
legend iiberarbeiteten, optisch anspre-
chenden und auch funktional wie ergono-
misch iiberzeugenden Design. Ganz
gleich ob visiSort stand-alone eingesetzt
wird, oder in Automationslinien inte-
griert werden soll, der modulare Aufbau
des Gesamtsystems ermoglicht eine deut-
lich schnellere und kostengiinstigere
Realisation der geforderten Mess- und
Sortieraufgaben. Die Preise fiir das neue
visiSort-Baukastensystem beginnen un-
ter 100000 Mark und erreichen in der
hochsten Ausbaustufe 180000 Mark. Die
Preisspanne ergibt sich aus den zahlrei-
chen Ausstattungsmoglichkeiten und
Ausbauoptionen. Zum Beispiel kann die
Materialfiilhrung wihrend der Priifung
sowohl iiber Forderband, als auch mittels
Drehteller oder Rutsche erfolgen. Eine
gewiinschte  manuelle  Werkstiickzu-
flihrung ist natiirlich ebenso mdglich,
wie zum Beispiel die Integration in Mon-
tagelinien.

und 38 mm Durchmesser priifen. Scheiben-
formige Teile diirfen zwischen 0,8 und 20
mm dick sein und maximal einen Durchmes-
ser von 38 mm haben; fiir rechteckige Teile
liegt die Begrenzung bei 78 X 38 mm’.
Weinhold: ,,Wenn die Nachfrage weiterhin
boomt, werden wir unsere Moglichkeiten
sukzessive ausbauen und vermutlich alle
sechs Monate eine weitere Maschine auslas-
ten konnen.” Um die aber iiberhaupt noch
aufstellen zu kénnen, braucht es dann eine
deutlich groBere Halle. Aber auch hier geben
sich die Jungunternehmer optimistisch und
haben bereits vorgesorgt. Der Kaufvertrag
fiir ein 4500 m* groBes Gewerbegrundstiick
sei so gut wie unterschrieben. Und die Bau-
pline fiir einen (modular erweiterbaren) 800
m?* groBen Neubau hingen beim Ortstermin
auch schon an der Wand.

,Nun: Wer angesichts dieses Raketenstarts in
der QS-Dienstleistung a la MK-I-S eine Art
Lizenz zum Geld drucken vermutet, liegt" —
so Jirgen Schmidt —, v6llig daneben. Wir ha-
ben sehr viel Lehrgeld bezahlt. AuBerdem
sind die Margen alles andere als lppig.
Wiihrend bei einer manuellen Sortierung 15
bis 30 Mark fiir 1000 Teile bezahlt werden,
miissen wir je nach Teil und LosgréBe mit 7
bis 10 Mark klar kommen; und hier ist dann
auch noch die Verpackung inklusive®.
AulBerdem braucht es jede Menge Erfahrung
um Einschitzen zu konnen, welches Teil wie

Breites Spektrum:
Die Mess- und
Sortiermaschinen
bei MK-I-S haben
mittlerweile rund
300 verschiedene
Teile in Gut und
Schlecht sortiert.
Die Losgrofien be-
ginnen bei etwa
10000 Stiick.

zu priifen ist. Die Bildverarbeitung ist zwar
extrem vielseitig; andererseits kann man eine
Maschine eben nicht fiir alle gingigen Qua-
litdtskriterien und schon gar nicht fiir jedes
Teil einsetzen. ,,In der Anfangsphase haben
wir bei einigen Auftrigen viel Geld drauf ge-
legt. Die Teile gingen einfach nicht automa-
tisch durch die Maschine. Aber wir haben
aus diesen Fehlschlidgen gelernt.”
Besonderes Lob erntet in diesem Zusammen-
hang der technische Support von visicontrol.
Schmidt: "Die verstehen ihr Metier. Und
wenn es irgendwo klemmt, wird prompt rea-
giert." Nichts desto Trotz war und ist ange-
sichts der zu bewiltigenden Teilevielfalt
Fantasie und Eigeninitiative gefragt.

Unter anderem haben die Siidwestfalen ein
flexibles Zufiihrschienensystem entwickelt.
Eigenes Know-how steckt ferner in den ein-
gesetzten Transportbehiltern (die man tbri-
gens exklusiv bei MK-I-S ordern kann), den
Materialbunkern und Riittelférderern. Da ha-
ben die Beiden wohl auch das Gliick gehabt,
dass in der Region Liidenscheid, mithin eine
Hochburg fiir Automatisierungstechnik, es
guten Rat samt hilfreicher Tat quasi an der
néchsten Straenecke gibt.

Weinhold: ,,Ohne diese Eigenentwicklungen
hitten wir keine Chance gehabt. Anfangs ha-
ben wir teilweise stundenlang experimentie-
ren missen, damit die Zufiihrmechanik halb-
wegs zuverldssig funktioniert. Die Teilezu-
fithrung ist eine echte Herausforderung. Im
Vergleich dazu ist die Programmierung des
Bildverarbeitungssystems ein Klacks. Das
war ja auch — neben der sehr hohen Messge-
nauigkeit der visicontrol-Systeme — ein we-
sentlicher Grund, weshalb wir uns fiir visi-
Sort entschieden haben.”

= Geschdéfts-

" fihrer MK-
~1-S: ,Auf-
"o traggeber
schrauben
ihre QS-Zie-
le perma-
nent hoch.”

Bis 300 Teile pro Minute

Wenn alle zu beachtenden Parameter der
Mess- und Sortiermaschinen optimal einge-
stellt sind — was mittlerweile innerhalb weni-
ger Minuten bis maximal einer Stunde ge-
lingt — bietet sich ein imposantes Bild. Der
Durchsatz liegt je nach Geometrie und Priif-
umfang zwischen 60 und 300 Teilen in der
Minute. Dabei konnen bis zu 100 Merkmale
gepriift werden. Was allerdings nur in ganz
seltenen Fiillen Sinn machen diirfte. Die
Moglichkeiten der industriellen Bildverar-
beitung sind extrem verfiihrerisch. Trotzdem
sollte ein elementarer QS-Grundsatz giiltig
bleiben: Priife immer nur das, was gepriift
werden muss! Wenn zum Beispiel die maxi-
male Ausschussrate (etwa nach den Richtli-
nien zur Liefertihigkeit von Verbindungsele-
menten des Deutschen Schraubenverbandes
e.V., sieche www.schraubenverband.de)
nach Kategorie A die 50 ppm-Marke nicht
tiberschreiten soll, ist das eine echte Heraus-
forderung an die gesamte Prozesskette.
Diese und andere Hinweise gibt es bei MK-I-
S neben der reinen Mess- und Sortierdienst-
leistung obendrauf. Schmidt und Weinhold
sind gelernte Werkzeugmacher; Weinhold ist
zudem  Qualititsmanager (DGQ) und
Schmidt iiberdies ausgebildeter Qualitiits-
techniker Q II. Und sie lassen keinen Zweifel
aufkommen, dass Sie ihr Metier aus dem Ef-
feff beherrschen. Schmidt: ,,Wir bieten unse-
ren Kunden auf Wunsch einen echten Kom-
plettservice, der die gesamte QS-relevante
Dokumentation und Logistik, angefangen
bei der vom Kunden priferierten Verpackung
bis hin zum Eil-Lieferservice einschlief3t. In
einigen Fillen haben wir uns auch schon mit
konstruktiven Verbesserungsvorschligen
eingebracht, durch die dann der Ausschuss
deutlich minimiert werden konnte.” Kurz:
Die beiden haben einen soliden fachtheoreti-
schen Unterbau und stehen damit beidbeinig
in der Praxis. Wiire es anders, wiirde z. B.
ein Automobilzulieterer wohl kaum sicher-
heitsrelevante Teile wie den Aufnahmeschuh
fiir Sicherheitsgurte in Kierspe 100 % priifen
und exportfertig verpacken lassen.

Wer weitere Infos zu dieser Dienstleistung
sucht, wird unter www.mk-i-s.de fiindig.
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