Flexibel, effizient, wirtschattlich ...
... flir die Zukunft der automobilen Produktion

ISRA

VISION
percepltron



ISRA Machine Vision Systeme

Zur Automatisierung gehoéren Qualitatssicherung und
genauestes Erfassen von Positionen zum Handling von
Bauteilen. Der Schltssel fur hohere Produktivitét, mehr Ef-
fizienz sowie eine lickenlose Qualitatssicherung sind in-
telligente Bildverarbeitungssysteme. Sie sichern die erfor-
derliche Prazision und Schnelligkeit bei der Montage und
Verarbeitung mit Robotern und setzen erhebliche Poten-
tiale fur mehr Wirtschaftlichkeit in der Automobilprodukti-
on frei. Vision-Systeme missen 100% verflgbar und zu-
verlassig, industrietauglich und bedienerfreundlich sein.
Vor allem viel Basis- aber auch Anwendungs-Know-how
gehdéren dazu. Das alles bieten Bildverarbeitungssysteme
vom Marktflihrer ISRA.

Die komfortablen ISRA-Systeme sind flir hochste Anfor-
derungen entwickelt und optimal auf den Einzelfall abge-
stimmt. Sie bieten eine Vielfalt, die von 2D (iber innovati-
ve 3D-Techniken bis zu 3D-Flachenprofilscannern reicht
— zum unschlagbaren Preis-Leistungsverhéltnis und mit
Blick fur das Detail aus tber 35 Jahren Erfahrung. Die
gesamte Lésung kommt aus einer Hand. Uber 1.0000 im
Einsatz befindliche ISRA-Systeme stellen dies unter Be-
weis — 24 h am Tag, 7 Tage pro Woche. Sie gewahrleisten
die rationellste L6sung hochkomplexer Aufgabenstellun-
gen.



Zu jedem Prozessschritt die
richtige Losung

Sehende Systeme von ISRA VISION fiir die innovative Automobilproduktion

.. intelligent, flexibel, innovativ, robust ...

Automobilhersteller, Zulieferer und Integratoren suchen
nach Wegen, ihre Produktivitat zu erhéhen und die Qua-
litdt zu verbessern und arbeiten daher seit vielen Jahren
mit ISRA VISION zusammen. In ISRA finden Sie einen
kompetenten, qualifizierten Partner und einen Lieferan-
ten fir Systemlésungen. Einen Partner, der vom Rohbau
bis zum Finish mit den Fertigungsschritten im Automobil-
bau vertraut ist und einschéatzen kann, wo, wann und wie
Prozesse mit Bildverarbeitung optimiert werden kénnen.
Sie arbeiten mit einem hochqualifizierten Team zusam-
men, das gemeinsam mit lhren erfahrenen technischen
Verantwortlichen schon heute die Lésungen fur die Pro-
bleme von morgen konzipiert und realisiert.

Die Zusammenarbeit mit ISRA bedeutet fir Sie den Be-
ginn einer langfristigen Kooperation mit einem Partner,
der sich Ihren Herausforderungen stellt. Als globales Un-
ternehmen der Automobilfertigung kénnen Sie in jeder
Hinsicht auf ISRA bauen: angefangen von der Beratung,
dem Service, der Vertraulichkeit bis hin zur gesamten
Problemlésung. Wir sind fokussiert auf wirtschaftliche
Lésungen fur die Automobilfertigung und machen Sie
wettbewerbsfahiger und produktiver. Und wir kénnen
diese Lésungen weltweit liefern und den entsprechende
After Sales Service bieten, genau nach den Anforderun-
gen und Winschen unserer Kunden.

Fordern Sie uns heraus.

J. Lackiererei



Oherfliicheninspekiiun
von Metallbandern

Fur die Oberflacheninspektion
der Metallb&dnder stehen in-
dividuelle und genau auf die
Anforderungen anpassbare
Oberflacheninspektionssys-
teme zur Verfigung. Mit einer
Inspektionsleistung von na-
hezu 100% stellen diese op-
tischen Systeme sicher, dass
nur einwandfreies Material im
Presswerk zu Bauteilen fur die
Karosseriefertigung verarbei-
tet wird.

Der Schneideprozess der
Coils lasst sich automatisch
mit Oberflacheninspektions-
systemen Uberwachen. Alle
Defekte, wie Lo6cher und
Schneidekantenfehler, wer-
den zu 100% detektiert. Die
exakte Schneidebreite wird
vermessen. AuBerdem sorgen
die Systeme fur eine Schnitt-
optimierung zur maximalen
Nutzung des vorhandenen
Materials.

Uberwachung des
Schneideprozesses der Coils

22D Plalinenslabél
Erkennung

In Presswerken werden un-
terschiedliche Platinen ver-
arbeitet. Damit Roboter diese
optimal vom Stapel aufneh-
men koénnen, empfiehlt sich
eine hochflexible und war-
tungsfreie optische 2%D La-
geerkennung des Stapels so-
wie eine Typverifikation der
Platinen mit einem industriel-
len Bildverarbeitungssystem.
Basis bildet ein skalierbares,
stationdres Roboterfiihrungs-
system.

Oberflacheninspektion und Roboterfiihrung im Presswerk

Im Presswerk werden Platinen zu Karosserieteilen umgeformt.
Presswerke bestehen aus drei Bereichen: Anlieferung, Zu-
schnitt und die Pressenlinien. Das Material wird in Form von
Coils oder als fertige Platinen vom Stahlproduzenten angeliefert.
Das Metallband wird dann zun&chst im Zuschnitt bearbeitet.
Das Endlosmaterial wird dort auf Zuschnittlinien, beispielswei-
se Bandzerteilanlagen oder Platinenschneidanlagen, in kleine
Platinen zerteilt. Die im Zuschnitt produzierten Bleche werden

durch Pressen in die gewiinschte Form gebracht. Da die Press-
teile wesentlichen Einfluss auf die Qualitét der Karosserien ha-
ben, empfiehlt sich eine Oberflacheninspektion in mehreren
Produktionsschritten. Dartiber hinaus bieten Roboter mithilfe
von Roboterfiihrungssystemen eine hoéhere Verflgbarkeit und
eine deutlich gesteigerte Flexibilitdt und kbnnen monotone und
ermidende Tatigkeiten ibernehmen.



In Presswerken muss die Pres-
se mit hochgenau positionier-
ten Platinen durch Industrie-
roboter automatisch besttickt
werden. Dies erfolgt heute
teils mechanisch und ist sehr
wartungsintensiv. Damit Ro-
boter die Platinen lagerichtig
vom Foérderband aufnehmen
kénnen, empfiehlt sich eine
hochflexible und wartungs-
freie optische Zentrierung mit
einem industriellen Bildver-
arbeitungssystem. Auch hier
bildet die Basis ein skalierba-
res, stationdres Roboterfiih-
rungssystem.

2D /3D Optische Zentrierung

von Platinen

In modernen und bestehen-
den Presswerken werden die
Fertigteile vom Auslaufband
manuell abgenommen und in
Behéltern eingelagert. Diese
monotone und kérperlich sehr
anstrengende Arbeit kdnnen
Roboter vollautomatisch ver-
richten. Stationare oder mo-
bile Roboterfiihrungssysteme
ermdglichen dabei die Be-
stimmung der exakten Bauteil-
position auf dem Auslaufband,
sodass der Roboter im FlieB-
betrieb oder im Taktbetrieb die
Bauteile vom Band nehmen
und in einen Bauteil-Behélter
einstapeln kann.

3D Presse entladen

Risserkennung bei
Pressteilen

Komplexe Pressteile fur die
Karosseriefertigung  kénnen
Prozess- oder Materialfehler
aufweisen, die im Verlauf des
Karosseriebaus zu Produkti-
onsproblemen fihren kdénnen.
Diese Fehler mussen frihzei-
tig erkannt werden, um die
betroffenen Pressteile auszu-
schleusen. Hierzu wird ein mit
4 Zeilenkameras ausgestatte-
tes Bildverarbeitungssystem,
das alle in der Produktion
befindlichen Pressteile in der
Bewegung prft, eingesetzt.

3D Qualitétsinspektion von

Bauteil-Behéltern

Die Automobilindustrie verwendet Bauteil-Behélter in nahezu allen Ferti-
gungsbereichen. Roboter be- und entladen zunehmend diese Behélter.
Mit mobilen Messsystemen, bestehend aus 3D Sensoren, lassen sich ver-
formte oder beschéadigte Behalter sicher identifizieren und die betroffenen
Bereiche markieren.



Das Entladen von Fertigteilen
aus Behaltern stellt eine mo-
notone und kérperlich sehr
anstrengende Aufgabe dar.
Zunehmend kommen hier Ro-
boter zum Einsatz. Eine auto-
matische Entnahme ist jedoch
nur eingeschrankt moglich, da
die Bauteile im Behélter durch
den Transport verrutscht sein
kénnten. Hochflexible Robo-
terflhrungssysteme erkennen
die Bauteile im Behalter, so
dass der Roboter die Bauteile
immer lagerichtig aufnehmen
und somit den Prozess sicher
durchftihren kann.

3D Bauteil-Behélter
entladen

Kieberaupeninspektion

In der Fertigung werden im-
mer mehr Klebstoffe, Dichtmit-
tel und Stitzkleber eingesetzt.
Die Kleberaupen kénnen ent-
weder nach der Applikation in
einer separaten Station oder
direkt wahrend der Applikati-
on in-process geprift werden.
Das Beadmaster 2D System
ermdglicht eine vollautomati-
sche Uberpriifung der Klebe-
raupenposition auf dem Bau-
teil, der Kleberaupenbreite und
erkennt Unterbrechungen des
Klebemittelauftrags.

Aufgrund vielseitiger Dach-
formen steigen die Heraus-
forderungen an die Handha-
bungs- und Montagetechnik
kontinuierlich. Stationére oder
mobile 3D Roboterflihrungs-
systeme sorgen daflir, dass
die Roboter die Fahrzeugda-
cher optimal aufnehmen und
anschlieBend mit gleichméa-
Bigem Spaltverlauf zu den
Seitenwanden ins Fahrzeug
figen. Eine Qualitatsmessung
im Anschluss an den Prozess
dokumentiert die hohe Einbau-
gute.

3D Dachfiigen

2D /3D Geometrische
Prozessiiberwachung

Im Zuge der geometrischen
Prozesskontrollen gewinnen In-
line Uberpriifungen von Refe-
renzpunkten immer mehr an
Bedeutung. Dies ist erforder-
lich, da im Karosseriebau be-
reits fir die Endmontage si-
chergestellt werden muss, dass
die Fahrzeuge in der Spezifika-
tion gefertigt wurden, um eine
kostspielige und zeitintensive
Nacharbeit zu unterbinden. Fir
die 100% Prtfung aller Fahr-
zeuge wird ein berlhrungslo-
ses 3D Bildverarbeitungssys-
tem eingesetzt.

Qualitat herstellen und prozesssicher iiberwachen im Karosseriebau

Im Karosseriebau werden die Blechteile aus dem Presswerk zur
Rohkarosserie zusammengefligt. Dafir kommen unterschiedli-
che SchweiB- und Fligetechnologien, aber auch Verfahren wie
Nieten und zunehmend Kleben zum Einsatz. Das sind flr den
Menschen ermlidende, monotone und auch koérperlich schwere
Téatigkeiten. In der Karosseriefertigung wird daher zumeist eine
groBe Anzahl an Industrierobotern eingesetzt. Dabei kommt es
darauf an, Anbauteile nach BestFit exakt zu positionieren, Kle-

beraupen auf ihre Qualitat zu prifen, Spalt- und Bundigkeiten
der Anbauteile in der Karosserie zu liberwachen, sowie den
Produktionsprozess von Anbauteilen und der Fahrzeugferti-
gung zu 100% zu Uberwachen. 3D Roboterfiihrungssysteme
und 3D Messsensoren sorgen daflir, dass eine hohe Qualitat
erzielt und vorgegebene Toleranzen eingehalten werden.



2D /3D Absolutgenaue

Karosseriebau

Geometrische Qualititsmessung

Im Zuge der gestiegenen Qualitdtsanforderungen, sowie der deutlichen
Verkilirzung von Fahrzeug-Anlaufkurven, kommen absolut messenden Sys-
temen In-Line, Near-Line oder Off-Line immer mehr Bedeutung zu. Ein we-
sentlicher Vorteil dieser Systeme besteht darin, dass ein Abgleich mit dem
Messhaus nicht mehr notwendig ist und die Messwerte von Anfang an di-
rekten Aufschluss tber den Prozess und die Qualitat des Fahrzeuges geben.

Klein- und Fertigteile werden
unsortiert in Behaltern an die
Anlage geliefert. Leistungs-
fahige Bildverarbeitungssys-
teme ermdglichen es, die
chaotisch und unsortiert be-
reitgestellten Objekte mit Ro-
botern zu greifen und zu ent-
nehmen. Dafiur kommen 3D
Roboterflihrungssysteme zum
Einsatz, die oberhalb des Be-
hélters an einem stabilen und
vibrationsfreien Rahmen mon-
tiert werden.

3D Griff

in die Kiste

Bei der Montage von Anbau-
teilen (z.B. Turen, Hauben und
Klappen) wird eine hohe Ge-
nauigkeit fir SpaltmaB und
Bundigkeit gefordert. Zuneh-
mend kommen fir die voll-
automatische Montage Ro-
boter zum Einsatz. 3D BestFit
Roboterfihrungssysteme si-
chern die Einhaltung der Ge-
nauigkeitsvorgaben unabhan-
gig von der Fahrzeug- und der
Anbauteilequalitat.

3D BestFit Fiigen von

3D Lochen
und Prégen

Bedingt durch den hochkom-
plexen Zusammenbau unter-
schiedlicher Materialien wie
Stahl, Aluminium oder auch
hochfeste Stéhle und zuklnf-
tig auch CFK-Bauteile ist es
nicht immer méglich, fur die
Funktion der Gesamtkarosse
wichtige Flachen oder L6-
cher durch die Fugetechnik
zu realisieren. In diesen Fal-
len greift die Fertigung auf ein
Loch- und Pragewerkzeug,
das durch einen Roboter ge-
fuhrt wird, zurtick. Damit die
erwartete Genauigkeit erreicht
werden kann, werden 3D Ro-
boterfiihrungssensoren  ein-
gesetzt.

Anbauteilen

3D Spalt-

und Biindigkeitsmessung

Als letzte Station im Karos-
seriebau wird immer haufiger
eine zuséatzliche In-Line Spalt-
und Bulndigkeitsmessstation
eingesetzt. Diese soll die
Qualitdt des Karosseriebaus
vor der Abgabe der Karosse
an den Lack erfassen und do-
kumentieren. Zusétzlich dient
die Erfassung der Spalt- und
BundigkeitsmaBe, um Regel-
kreise aufzubauen und die
Produktion zu verbessern.



Die Forderung, Fahrzeuge
leichter und kostenglinstiger
zu fertigen, hélt nicht vor dem
Nahtabdichtprozess in der
Lackiererei an. Die in diesem
Prozess eingesetzten Roboter
applizieren relativ breite Nah-
te, um sicherzustellen, dass
trotz der Fertigungstoleran-
zen des Karosseriebaus jede
Naht sicher versiegelt wird.
Durch Einsatz eines 3D Naht-
fuhrungssystems koénnen die
Nahte hochpréazise und naht-
optimiert appliziert werden.

3D Nahtfiihrung bei der
PVC-Applikation

3D Karossen-
Lageerkennungssystem

Der U(berwiegende Bereich
der modernen Lackiererei ist
mit Roboterzellen automa-
tisiert. Roboter kdénnen ihre
Aufgabe jedoch nur préazise
ausfihren, wenn sie genau
wissen, wo das zu applizie-
rende Fahrzeug steht. Da in
der Lackiererei und im Be-
reich der Nahtabdichtung kei-
ne mechanischen Fahrzeug-
zentriereinheiten eingesetzt
werden, kommt hier eine opti-
sche, berthrungslose 3D La-
geerkennung der Komplett-
karossen zum Einsatz.

Die Abdeckung von Feinn&hten
in der Lackiererei ist ein sehr
zeitaufwendiger Prozess, der
meist mehrere Mitarbeiter in je-
der Schichtfordert. Daher Uber-
nehmen moderne Industrie-
roboter, auch um die Qualitat
Uber die gesamte Produktion
konstant zu halten, zuklnftig
diesen Prozess. Mobile 3D Ro-
boterfihrungssysteme ermég-
lichen einen vollautomatischen
Abdichtungsprozess mit hohen
Genauigkeiten.

3D Lageerkennung

Feinnahtabdichtung

2D Qualitétsinspektion

Schwellerauftrag

Bei einigen Fahrzeugen wird im
Bereich des Schwellers eine
PVC-Schicht zur Vermeidung
von Korrosion, hervorgerufen
z.B. durch Steinschlag, auto-
matisch aufgetragen. Optische
Inspektionssysteme sorgen flr
die Prufung auf Vollstandigkeit
des Auftrages und Homoge-
nitat sowie Randschéarfe der
Schweller PVC-Schicht bei
unterschiedlichen Fahrzeugva-
rianten.

Hochste Lackoberflachengiite sowie Qualitat
des Korrosionsschutzes durch Automatisierung sichern

In der Lackiererei werden mehrere Schichten auf die Rohkaros-
se aufgetragen, sodass die Fahrzeuge das gewiinschte Ausse-
hen und den erforderlichen Schutz erhalten. Zunachst wird die
Rohkarosse gegen Korrosion geschitzt. Dazu durchléuft sie ein
oder mehrere Tauchbader. Wahrend des Lackiervorgangs wer-
den je nach Prozess eine oder mehrere Schutzschichten bis hin
zum Klarlack aufgetragen. Bevor der Lackierprozess beginnt,
werden die Nahte mit PVC durch Industrieroboter versiegelt.
Dieser Prozess wird erst méglich durch den Einsatz von ka-
merabasierten 3D Karossen-Lageerkennungssystemen. Flr die
Applikation von Feinnédhten erfolgt eine hochgenaue Erfassung
der zu applizierenden Bauteile durch robotergefihrte 3D Sen-

soren. Des Weiteren gilt es flir viele Kunden als erforderlich, die
applizierten PVC Nahte oder die Schweller-Applikation optisch
mit einem Bildverarbeitungssystem automatisch zu Gberwachen.
Nach der PVC Nahtapplikation erfolgt der erste Lackierprozess.
Auch hier helfen 3D Lageerkennungssysteme zur Erfassung von
Karossen sowie 3D Hochgeschwindigkeitssysteme zur kontinu-
ierlichen Erfassung von Tiren, Motorhauben und Heckdeckel im
optischen Echtzeit-Tracking-Prozess die Produktion effizienter zu
gestalten. Ist die Karosse dann endlackiert, hilft die optische Ins-
pektion die oft inkonsistente und ermiidende menschliche Uber-
wachung der lackierten Oberflache auf ein standardisiertes und
objektives Niveau zu bringen.



Lackiererei

Damit in der Fahrzeugend-
montage die Fahrzeugschei-
ben und das Panoramadach
in das Fahrzeug eingeklebt
werden kénnen, ist es erfor-
derlich, dass die entsprechen-
den Flansche die Lackiererei
lackfrei verlassen. Stationare
oder mobile 3D Roboterfiih-
rungssysteme bestimmen die
exakte Lage der Flansche, da-
mit der Roboter die Applikati-

Die Anforderungen an die
Qualitat der endlackierten Ka-
rosse hinsichtlich topologi-
scher Fehler kénnen bei den
gestiegenen Fahrzeugvarian-
ten und der Reduzierung der
Fertigungszeiten mit einer ma-
nuellen Inspektion nicht mehr
. objektiv tiber mehrere Schich-
on von Tapes a.uf dlese. Iflan- ten zuverlassig durchgefihrt
sche hochpréazise realisieren werden. Durch den Einsatz

kann. von robotergefihrten 2D/3D

. Sensoren zur objektiven Ins-
3D Scheibenflansch- pektion aller relevanter Fahr-

applikation zeugflachen kann die Lackie-
rerei dies nun sicherstellen.

2D /3D Qualitdtskontrolle
der Lackoberfldche

3D Anbauteileiiberwachung
im Lackierprozess

Wahrend des Innenlackierpro-
zesses sind sichere und prazi-
se Roboterbahnen besonders 3D Hohlraumschiumen
wichtig. Die Position von An-
bauteilen muss kontinuierlich

Uberwacht werden, um einen
stabilen Prozess zu gewéahr-
leisten. Stationére Bildverar-
beitungssysteme Uberwachen
das Fahrzeug wahrend des
gesamten Prozesses, erken-
nen vorzeitig etwaige Hinder-
nisse sowie Stoérkonturen und
stoppen die Anlage gegebe-
nenfalls.

Premiumhersteller verwenden
zur Verbesserung der Innen-
raum-Akustik sowie der Stei-
figkeit der Karosserie PU-
Schaum. Dieser Schaum wird
Uber spezielle Dosiersysteme
in verschiedene Bereiche der
Karosserie eingespriiht, um
dort auszuharten. Mobile 3D
Roboterfihrungssysteme er-
moglichen die korrekte Ein-
bringung der Schdume mit-
tels Roboter.



Die in einer Fertigungslinie zu
fertigenden Fahrzeugvarianten
nehmen stetig zu und hiermit
die Anforderungen an flexib-
le hochprézise automatische
Flgesysteme. Dies insbeson-
dere fur das vollautomatische
BestFit Fligen von Karosse-
riescheiben. Neben Front- und
Heckscheiben verbauen Ro-
boter auch die Seitenscheiben
mit hochflexiblen 3D BestFit
Roboterfuhrungssystemen
vollautomatisch.

3D Scheibenfiigen

3D Kleberaupen-
inspektion

Flr den Scheibenfliigeprozess
wird auf die Scheibe eine Kle-
beraupe, mit der Aufgabe die
Scheibe mit dem Fahrzeug fest
zu verbinden und die Karosse-
rietoleranzen in der Einpres-
stiefe zu kompensieren appli-
ziert. Zur Sicherstellung der
Qualitat der Raupe wird diese
mit einem 3D Kleberaupenin-
spektionssystem (iberwacht.
Das System Uberwacht die
Form, die Unterbrechungsfrei-
heit, die richtige Dosiermenge
sowie die Position der Raupe
auf der Scheibe.

Passgenaue Endmontage bei kiirzesten Takizeiten

In der Endmontage wird die lackierte Karosse um alle noch
fehlenden Teile ergénzt. Die Automobilbauer ergédnzen das
Interieur wie Cockpit und Anbauteile wie Scheiben, Panora-
madacher, Rader und StoBfanger. Das Zusammenfihren der
Karosse mit dem kompletten Antriebsstrang wird in der Auto-
mobilfertigung als ,,Hochzeit” bezeichnet. Zum Schluss werden

Cockpits werden immer kom-
plexer und heute oft in der
Bewegung montiert, um Takt-
zeiten zu reduzieren. Robo-
terlésungen Ubernehmen den
automatischen Einbau. Sta-
tionare oder direkt am Robo-
ter befestigte 3D Roboterflih-
rungssysteme sorgen dabei
far die notwendige Positions-
genauigkeit.

3D Cockpit-Montage

30 Panoramadach-Montage

Fir komplexe Dachsysteme
werden enorme Einbaugenau-
igkeiten gefordert, damit es im
Nachgang nicht zu Undichtig-
keiten und somit zu Bescha-
digungen des Fahrzeuginnen-
raums kommt. Damit Roboter
diese Applikation optimal re-
alisieren kénnen, bestimmen
hochflexible 3D Roboterfuh-
rungssensoren die exakte La-
ge der Dachflansche bei allen
maoglichen Varianten.

Das Einbringen von Fahr-
zeugsitzen in die Karosserien
ist heute ein manueller Ar-
beitsschritt, der dem Werker
trotz entsprechender Hilfsmit-
tel eine groBe Prazision und
Kraft abringt. Dies gilt insbe-
sondere, wenn dieser Mon-
tageschritt in der Bewegung
erfolgt. Hochflexible 3D Robo-
terflhrungssensoren bestim-
men die 3D Position der Fahr-
zeug6ffnungen, sodass der
Roboter mit dem Greifer die
Sitze optimal ins Fahrzeug
einbringen kann.

3D Autositzfiigen

2D /3D Qualitétskontrolle

Fahrzeughochzeit

Die Fahrzeughochzeit, bei
der Karosse und Antriebs-
strang vereint werden, ist ein
komplexer Flgeprozess, bei
dem es auf eine hohe Ge-
nauigkeit ankommt. Bevor
die Hochzeit stattfinden kann
ist es notwendig, alle erfor-
derlichen Baugruppen, Kom-
ponenten und Bestandteile
des Antriebsstrangs auf dem
Aggregatetrager zu prifen.
Dies Ubernehmen stationare
2D /3D Prifsysteme.

Betriebsstoffe, zum Beispiel Kraftstoff, eingeftillt. Die monoto-
nen und anstrengenden Arbeitsschritte werden zunehmend
von Industrierobotern ibernommen. Dabei kommt es immer
auf eine passgenaue Montage, Vollstdndigkeit der Bauteile
und kurze Taktzeiten an. Hochflexible Bildverarbeitungssyste-
me leisten dafir den entscheidenden Beitrag.



Robotertechnik ermdglicht es,
dass Frontend-Modul genau
und unter Beachtung der Vor-
gaben fur SpaltmaB und Buln-
digkeit montiert werden. Mit
hochflexiblen 3D Roboterfih-
rungssensoren ist ein vollauto-
matischer Einbau der meisten
géngigen Frontend-Module in
deutlich klirzerer Zeit mdglich,
als bei einer manuellen Mon-
tage.

3D Frontend-Montage

3D Radmontage

Die Ré&dermontage ist sehr
héaufig ein manueller Prozess
und stellt eine fur den Men-
schen monotone und korper-
lich sehr anstrengende Auf-
gabe dar. Die Montagebé&nder
sind flr den FlieB- oder den
Stop and Go-Betrieb ausge-
legt und kénnen nun durch
die  Unterstitzung eines
hochflexiblen 3D Roboterfiih-
rungssystems mit Robotern
automatisert werden. Die Sen-
soren bestimmen die 3D Lage
der Bremsscheibe, sowie der
Lécher oder Bolzen auf der
Bremsscheibe zum sicheren
Verbau des Rades.

Endmontage

Eine manuelle Betankungs-
bzw. Medienbeftillungsanlage
ist heute eine kostspielige In-
vestition, insbesondere da Per-
sonen in diesem Bereich ar-
beiten. Durch den Einsatz von
Robotern, bestlickt mit einem
3D Roboterfuhrungssystem, ist
es nun mdglich, eine automa-
tische Betankung bzw. Me-
dienbeflillung durchzufiihren.
Hierdurch werden nicht nur
Investitionskosten bei der Be-
schaffung, sondern auch Uber
die gesamte Prozesslaufzeit
eingespart.

3D Medienbefiillung

3D Spalt- und
Biindigkeitsmessung

Als haufig letzte qualitatspri-
fende Station in der Fahrzeu-
gendmontage wird die Spalt-
und Blindigkeit von Werkern an
allen Anbauteilen eines Fahr-
zeuges optisch gepruft. An-
schlieBend werden bei Bedarf
die Bauteile zueinander in die
gewlinschte Position gebracht.
Durch den Einsatz einer Robo-
terzelle mit Spalt- und Blindig-
keitsmesssensoren kann nun
die objektive Erfassung der
Spalt- und BundigkeitsmaBe
automatisiert erfolgen.



Innovationen

Automatisierung auf hochstem Niveau

ISRA VISION ist seit mehr als 30 Jahren ein fuhrender
Anbieter von hochleistungsféhiger Qualitatsinspektion,
Roboterfiihrung und Fertigungslogistik.

Unsere Systeme werden weltweit in vielen verschie-
denen Industrien und Anwendungsbereichen ein-
gesetzt. Dabei ist es unser Ziel, ein luckenlo-
ses Portfolio fur alle Anforderungen mit Standard-
I6sungen flir die komplette Prozesskette anzubieten.

Tausende erfolgreich installierte Anlagen weltweit be-
stétigen ISRAs Erfahrung und technologische Kompe-
tenz auf dem Feld der industriellen Bildverarbeitung.

VISION

Die Vorteile auf einen Blick
Kunden bevorzugen ISRA aus folgenden Grinden:

. Unsere Entwicklungen sind durchgangig auf die
Anforderungen unserer Kunden ausgerichtet.

- Wir investieren konsequent in unser eigenes Know-
how in allen Kernbereichen der industriellen Bild-
verarbeitung.

. In unserem Unternehmen endet die Kundenbezie-
hung nicht mit der Auslieferung eines neuen Produk-
tes. Das Customer Support und Service Center mit
Angeboten wie Telefon-Hotline, Tele-Service, Vor-Ort-
Service oder Wartung unterstiitzt Sie optimal beim
Einsatz Ihrer Systeme und Anlagen und hilft die Pro-
duktivitat zu steigern.

- An unseren Standorten in Europa, Nord- und Sid-
amerika und Asien engagieren sich mehr als 900 Mit-
arbeiter fur lhren Erfolg.
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