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PXV5000 Release 3.8 —
das Mal3 der Dinge fur ADR
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PXV5000 Release 3.8

Die Systemlosung PXV5000 wurde fiir die 100% Rontgen-
priifung im Betriebsmodus 24/7 entwickelt und ist seit mehr
als 10 Jahren am Markt. Das neue Release 3.8 bietet, abhangig
von Réntgenquelle und Detektor, bei der automatischen
Fehlererkennung:

e eine bis zu 0,5 mm? detektierbare Fehlerflache

e einen Pseudo-Ausschuss von nur ca. 2%

e eine detektierbare minimale Fehlertiefe von ca. 3% der

durchstrahlten Materialtiefe

Automatischer Priifkatalog

Im Release 3.8 ist es mdglich, automatisch einen Priifkatalog
im PDF-Format zu erzeugen, der von jeder Priifposition die
einzelnen Priifregionen mit ihren jeweiligen Priifspezifika-
tionen enthalt. Die Priifposition sowie deren Regionen werden
im PDF zudem als Screenshot integriert.

Optimierte Bedienung
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Regionsoummer
eglonsbeschrelhung 50097-G22  (Festigkeitsunkritische
Einzelfehlerkriterium: Aktiv
max. 2ul Einzelfehlergrosse: 3,14mm* [0 2mm]
Fehlerdichtekriterium:
el Fahiancnte: 3%
Fehlerdichtemessung in Fenster: 500mm* [@ 25,23mm]
Fehlereinschiusskriterium: Aktiv
max. zul. Einschiussgrosse: 2mm* [@ 1.6mm]
Skalierung x: 0,31mmipixel
Skalierung y: 0:31mmipixel

Regionsnummer. 3
Regonsbeschreibung: 50097-GO
Einzelfehlerkrit

max. zul. Einzel nenmgmsse 0,79mm* (@ 1mm]
Fehlerdichtekriterium

max. zul. Fehlerdichte: 05‘/-

(Festigkeitskritische Berej

Fehlerdichtemessung in Fenster: 500mm* [@ 25,23mm]
Fehlereinschlusskriterium: Aktiv

max. zul. Einschiussgrosse: imm* [@ 1,13mm]
Skalierung x: 0,31mmipixel

Skalierung y: 0.31mmipixel

Detektorkalibrierung

Wie alle Softwareprodukte von YXLON bietet auch PXV5000
neben der Offset- und Gainkorrektur eine Multigainkorrektur
an, die optimal nichtlineare Helligkeitsabweichungen der
Detektorpixel korrigiert. Dadurch entsteht ein homogenes
Detektorbild mit einem hohen Signal-Rausch-Verhéltnis.

Unterstiitzung bei Detektortausch

Neben den noch verbreiteten RID512 werden die aktuellen
PerkinElmer-Typen XRD mit G- und N-Elektronik unterstiitzt.
Eine automatisch erstellte Transformationstabelle stellt sicher,
dass nach einem Detektortausch bestehende Priifprogramme
weiterhin genutzt werden kdnnen.

Datensicherheit und Backup

Dank einer verbesserten Datensicherung ist es mdglich, neben
den Priifprogrammen des Arbeitssystems auch Priifprogramme
vernetzter Systeme per Knopfdruck in einem Verzeichnis
abzuspeichern. Die abgespeicherten Systeme und deren Priif-
programme kdnnen bequem in einer Liste editiert werden.
Auf Hardwareebene ist durch Wechselfestplatten im Raid-
verbund (z.B. Spiegelung kompletter Festplatten) die Daten-
sicherheit gewahrleistet. Sollen Ergebnisdaten in einem
Firmennetzwerk gespeichert werden, dient eine externe
.Network-Attached-Storage-Losung" (NAS) - ebenfalls als
Raid konfiguriert - als Puffer und kann den Ausfall des
Firmennetzwerkes iiberbriicken.

16-bit Bildverarbeitung

Kontinuierliche Leistungssteigerungen der Hardware erlauben
eine immer schnellere und dem Detektorsignal angemessene
Bildverarbeitung mit durchgehend 16-bit. Die Vorteile sind:
o ein reproduzierbareres und praziseres Messsignal
durch ein gréBeres Signal-Rausch-Verhiltnis
o eine geringere Zykluszeit, da mehr Materialdicken-
bereiche ausgewertet werden kénnen und weniger
Priifpositionen notwendig sind
* eine weitere Reduktion des Pseudo-Ausschusses,
da deutlich mehr Bildinformation verfligbar sind

Training reguldrer Strukturen

Erkennbare, requlédre Strukturen, wie z.B. Bohrungen, kénnen
antrainiert werden. Mit Hilfe geometrischer Merkmale wie z.B.
Lage, GroBe oder Form kann die Software diese Strukturen
wieder erkennen und als requldr bewerten. Da auch Hellig-
keitsunterschiede beriicksichtigt werden, ist eine Fehler-
erkennung im Falle einer Uberlagerung mit einer requliren
Struktur gewdahrleistet.




Verbesserte Filter

Obgleich das PXV5000 System bei der Minimierung von Fehl-
ausschussraten bereits als MaB3 der Dinge galt, bietet die neue
Version 3.8 weitere bedeutende Verbesserungen, u.a. hinsicht-
lich der Handhabung.
Der bewihrte TMF (Trained Median Filter) wurde nochmals
optimiert:

e eine einstellbare Kantenreduktion verbessert das ohnehin

schon gute Verhalten in Kantenbereichen

e der Lern-Algorithmus wurde beschleunigt

e ein Selbsttest wurde implementiert
Der neue CNF (Curved Needle Filter) legt Fehler in runden
Bildstrukturen schnell und zuverlassig offen. Durch den Einsatz
des ADAMO-Filters (Adaptive Morphology) werden klassische
Gussfehler mit nur einer einzigen Parametereinstellung - der
Empfindlichkeit - sicher erkannt.
Eine besondere Herausforderung fiir ADR-Systeme sind die bei
bestimmten GieBverfahren auftretenden Oxide. Die nur wenige
Mikrometer dicken Oxide verursachen Materialstrukturfehler
von geringerer Dichte, die wiederum zu einem sehr geringen
Bildkontrast fiihren. Der neue und speziell hierfiir entwickelte
YAMA-Filter macht diese Fehler sichtbar und dies bei gleich-
zeitiger Unempfindlichkeit gegeniiber Bauteiltoleranzen.

Einsatz im Anlagen-Verbund

Mit dem Parameter-Migrations-Assistenten ist der Austausch
von Priifprogrammen und Einstellungen zwischen vernetzten
PXV5000 Systemen maglich. Dies erhoht die Systemverfiig-
barkeit, optimiert die Datensicherheit und ermdglicht schnelle
und unkomplizierte Softwareupgrades.

Offline-Stationen

Neben den Online-Priifstationen kdnnen ein oder mehrere
Offline-PCs in den Verbund integriert werden. Mit diesen sind
eine Bildnachpriifung, statistische Auswertungen oder das Ein-
richten und Warten von ADR-Priifprogrammen - einschlieBlich
erforderlicher Nachstellarbeiten - mdglich, auch parallel zum
laufenden Betrieb.

Geometrische Messung und Bewertung

Die automatische Analyse von Bauteilstrukturen dient z.B. der

automatischen Priifung von Wandstérken und Wandabstanden.

Sie ist in weiten Bereichen parametrierbar.

Weiterhin sind die Bestimmung von z.B. Fiillhéhen und die
Vollsténdigkeitskontrolle komplexer Baugruppen méglich.

Tiefenvermessung

Bei der Tiefenvermessung findet eine Bewertung nach der
maximalen Fehlertiefe und/oder dem Fehlervolumen statt.
Durch eine pixelspezifische Kalibrierung der gemessenen
Grauwerte wird eine sehr hohe Genauigkeit erreicht. Die
Kalibrierung erfolgt nicht mit einem Stufenkeil, sondern
komfortabel mit Hilfe eines realen Bauteils. Dadurch wird
der Einfluss der Streustrahlung genau wie in der spateren
Vermessung berticksichtigt und in Summa minimiert.

Teiletyp-Erkennung
Zur automatischen Auswahl des korrekten Priifprogramms und
zur Unterstiitzung der statistischen Auswertung kann eine
Teiletyp-Erkennung durchgefiinrt werden. Diese basiert auf op-
tischen oder Rontgenbild-Informationen und erfolgt, z.B. via:
¢ OCR - Schrifterkennung fiir Fehlerstatistik
(visuell oder Réntgenbild)
¢ MCR - Barcode und Dotcode-Erkennung
fiir Fehlerstatistik (visuell oder Rontgenbild)
e PTR - Teiletyp-Erkennung (visuell)

ﬂ
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Statistische Analysen

Beim PXV5000 System gibt es zwei Mdglichkeiten fiir die
statistische Analyse. Das optionale Ad-Result liefert anhand
der Priifergebnisse und der Teiletyp-Erkennung Berichte als
Text, Grafiken oder in MS-Excel-kompatible Tabellen. Die
Reports lassen sich nach Kokille, Position, Schicht und Zeit-
intervall gliedern.

Somit liefert die Ad-Result-Option bereits detaillierte Infor-
mationen iiber Produktqualitdt und Produktivitat.

Die zweite Mdglichkeit bietet die Unterstiitzung des
Q-DAS-ASClI-Transferformates. Hierbei handelt es sich um
eine Standardschnittstelle zu Softwareldsungen, die anhand
eines Kennzahlensystems einen transparenten Fertigungs-
prozess sicherstellen.
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Zugangsverwaltung
Eine strikte Zugangsverwaltung ermdglicht die Vergabe der
Zugangsrechte in drei Stufen:
e Bediener (Start bzw. Stopp der Anlage)
* Service (uneingeschrankter Zugang zu den System-
komponenten fiir Service- und Wartungszwecken,
z.B. Tipp-Betrieb)
e Supervisor (vollstdndiger Zugang zu System- und Bild-
einstellungs-Parametern und zur manuellen Betriebsart)

Systemumgebung

PXV als Software zur Steuerung der Manipulation unterstiitzt
aktuell Industrieroboter von ABB, Kuka, Reis, Fanuk und Bosch
sowie die SPS von Siemens (S5, S7), Allen Bradley und Bosch.
Die Kommunikation funktioniert tiber die Feldbussysteme
Phoenix Interbus-S, Siemens Profibus, Siemens MPI und
Industrial Ethernet.

Anderungen vorbehalten. Printed in Germany.
9499.211.18818.IL01

Fehlerspezifikation
Mit dem PXV5000 System ist eine Klassifizierung anhand
folgender Kriterien moglich:

o EinzelfehlergroBe
Fehlerdichte (Cluster)
Fehlerabstand
Fehlerldnge (kann auch nach Orientierungsrichtung
differenziert werden)
Formabhingige Einzelfehlerbewertung (Fadenfehler)
Strukturabhéngige Einzelfehlerbewertung (Porositéten,
Gefiigeauflockerungen)
Einschliisse (Einschliisse mit hoherer Dichte, z.B. Stahl
oder Kupfer)

Betriebsarten

Folgende Betriebsarten sind mdglich:

Manuelle Bedienung: Bei der Réntgenpriifung werden
einzelne Systemkomponenten wie Manipulatoren,
Rontgenerzeugung und Detektor manuell bedient
Halbautomatik: Auswahl von vordefinierten Priifpro-
grammen durch den Bediener, die automatische Ablauf-
steuerung und visuelle Priifung erfolgt durch den Priifer
Uberwachte Automatik: Die Priifentscheidung der ADR
wird angezeigt, die endgiiltige Priifentscheidung trifft
jedoch der Bediener

Automatische Priifung: Vollautomatische Priifung und
Entscheidung durch die ADR (PXV5000), unmittelbare
Kontrolle der Priifentscheidungen im parallelen Betrieb
zum automatischen Rontgen

Einrichtbetrieb: Definition von Priifparametern wie
Position, Réntgeneinstellungen und ADR-Parameter fiir
die individuelle Priifung von Teilen
System-Konfiguration: Einstellungen zur System-
umgebung (z.B. Sprachwahl, Bilddarstellung)

Service & Wartung: Statusanzeige und Priifung einzelner
Systemkomponenten

Logbuch: Speicherung von Testresultaten (Statistik) und
allen Aktivitdten am Réntgenpriifsystem, Backup- und
Wiederherstellungsfunktionen von Daten wie z.B. Priif-
programmdaten und Testresultaten

Fernwartung

Fiir Service und Beratung ist eine Modem- oder Internet-
verbindung zu der Anlage mdglich.
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