
Beim Automobilzulieferer Hübner in Kas-

sel-Bettenhausen wurden die Kunststoff-

spritzgussteile für Autoschlüssel manuell

und stichprobenartig kontrolliert. Bis

man sich für einen Halbautomaten von

visicontrol, Weingarten, entschied. Die-

ser schließt nun subjektive Fehler aus.

Zur Sicherung der Produktqualität wer-
den oftmals stichprobenartige Werker-
Selbstkontrollen durchgeführt und pro-
tokolliert. Diese bewährte Art der Prüfung
mit Messschiebern, Lehren oder Projek-
toren beinhaltet verschiedene Fehlerquel-
len. Dazu gehören beispielsweise:
� das Erfassen der Daten (Erfassungsfeh-

ler),
� der subjektive Einfluss bei der Messung

(Messfehler),
� das Übertragen der Daten in das QM-

System (Übertragungsfehler),
� die manuelle Zuordnung von IO/NIO

zum Teil (Sortierfehler).
Diese Fehlerquellen schließt eine automa-
tisierte Prüfanlage zur Datenerfassung
einschließlich Auswertung und automa-
tischer IO/NIO-Selektion aus. Jedoch lässt
die geringe Stückzahl und die Varianten-
vielfalt und der dadurch bedingte häufi-
ge Wechsel der Prüfungen keine wirt-
schaftliche Amortisierung solcher Auto-

maten zu. Es entstünden vor allem hohe
Kosten bei der automatisierten Handha-
bung der Prüfteile.

Modulares System 

Vor dieser Situation steht auch der Auto-
mobilzulieferer Hübner. Das weltweit tä-
tige Unternehmen fertigt am Standort
Kassel-Bettenhausen jährlich 5 Millionen
Kunststoffspritzguss-Einzelteile für Auto-
schlüssel.

Bisher mussten die Symbole auf dem
Schlüssel nachträglich mit dem Laser er-
zeugt werden, heute besteht – dank einer
Eigenentwicklung – das Teil aus zwei farb-
lich unterschiedlichen Kunststoffen. „Bei
diesen Produkten kommt es auf höchste
Präzision an“, sagt Kai Speckenheuer, zu-
ständig für das Qualitätswesen der Spar-
te Automotive/Kunststoffe bei Hübner.
„Dabei müssen wir auch den häufigen Ty-
penwechsel bewältigen und die Daten sta-
tistisch auswerten und dokumentieren,
um Rückschlüsse für den Herstellungs-
prozess zu gewinnen.“

Der Automobilzulieferer hat sich für
einen Halbautomaten von visicontrol,
Weingarten, entschieden und prüft damit
an zwölf verschiedenen Kunststoffspritz-
gussteilen Maße, Varianten, Nestnum-

mern und Symbole. Mit dem modularen
System werden die Prüfteile positioniert,
geometrisch vermessen und mit speziel-
len Auflichtbeleuchtungen die attributi-
ven Prüfungen durchgeführt.

Dazu legt der Werker Prüfteile wie Ge-
häuseteile oder Tastenfelder in vorgefer-
tigte Aufnahmen beziehungsweise Waren-
träger (Bild 1). Das System erkennt selbst-
ständig, ob ein Teil aufliegt und zur Mes-
sung bereit ist, und startet die Kontrolle
vollautomatisch. Die Ergebnisse werden
mit hinterlegten Toleranzen und Mustern
verglichen, die Auswertungsresultate an-
gezeigt und über eine Schnittstelle an das
QM-System übergeben. Die Resultate
werden auch am System statistisch ausge-
wertet und angezeigt.

Der Bediener entnimmt das geprüfte
Teil und überführt es in einen Selektier-
schacht. Aufgrund der Resultate wird das
Teil automatisch als NIO oder IO katego-
risiert, eine gesteuerte Weiche öffnet nur
den entsprechenden Behälter. Subjektive
Fehler sind somit beim Sortieren ausge-
schlossen.

Das System überwacht außerdem den
Füllstand der NIO- beziehungsweise IO-
Behälter. Der Halbautomat verbindet so
die präzise Messung mit der sicheren Sor-
tierung und Dokumentation eines Prüf-
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automaten. In die Software ist eine er-
weiterbare Soft-SPS integriert,die das Sys-
tem steuert.

Die Toleranzen können in den beste-
henden Prüfprogrammen geändert wer-
den. Das notwendige Wissen dafür wird
bei der Inbetriebnahme in einer Schulung
vermittelt, danach kann der Bediener die
Prüfprogramme selbst anpassen. Ände-
rungen sind nur von einem passwortge-
schützten Zugang möglich, sie werden zu-
dem auditsicher protokolliert.

Direkte Auswertung

Die robuste, industrietaugliche Anlage ist
als Tischsystem ausgelegt und eignet sich
für den 7/24-Betrieb. In der aktuellen Aus-
führung sind in das System zwei orthogo-
nal angeordnete telezentrische Beleuch-
tungs- und Abbildungsoptiken integriert,
die mit einer 5-Megapixel-Kamera hohe
Auflösungen bieten und somit Prüfmit-
telfähigkeiten gewährleisten.

Diese Kameras erfassen und prüfen auch
die attributiven Merkmale.Eine weitere or-
thogonale Kamera kann in den Halbauto-
maten integriert werden. Neue Kamerage-
nerationen mit noch höherer Auflösung
lassen sich ebenfalls nachrüsten. Durch die
Nutzung spezieller Wellenlängen kann auf
eine extensive Einhausung als Schutz gegen
Fremdlicht verzichtet werden.

Die Prüflingsaufnahmen für neu hin-
zukommende Teile können nach Zeich-
nung erstellt und über eine Schnellspann-
einrichtung eingesetzt werden. Besteht ei-
ne Internetverbindung, kann visicontrol

vom Werkstandort Weingarten aus per
Ferndiagnose auf die Systeme aufge-
schaltet werden. So kann der Anwen-
der bei der schnellen Fehlersuche, bei
Änderungen oder bei der Programmie-
rung neuer Typen unterstützt werden.

„Wir setzen den Halbautomaten seit
mehreren Monaten ein und sind mit
den Ergebnissen zufrieden.Künftig wol-
len wir weitere Teilen damit prüfen“,
fasst Kai Speckenheuer die Erfahrungen
zusammen. Aktuell werte man mit der
Anlage eine umfangreichen Stichprobe
aus. Dazu werden alle vier Stunden 180
Teile entnommen und komplett geprüft.

Das System ist für zwölf Typen aus-
gelegt und erreicht Cg-Werte über 3 be-
ziehungsweise Cgk-Werte über 2. Auch
die %R&R-Werte liegen bei einigen Tei-
len unter 5 Prozent (nach DIN 55319).
Die Messwiederholgenauigkeiten be-
tragen bis zu ± 0,01 mm.

Die vorher mit hohem Aufwand
erfassten und gespeicherten Daten wer-
den direkt ausgewertet und angezeigt.
„Bei Bedarf können wir mit der Anlage
auch kleinere Serien prüfen“, sagt Kai
Speckenheuer zu den Einsatzmöglich-
keiten des Halbautomaten. �
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Bild 1. Einwurf des Prüfteils nach der Inspektion in die automatische Sortierweiche
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