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Analisis instrumental de apariencia de la superficie, rugosidad y
ondulacion en el proceso de pintado de automoviles

Un atractivo acabado perfecto es un objetivo esencial al pintar un vehiculo. La calidad de este acabado
viene determinada por la rugosidad y ondulacion de la superficie de la materia prima que se va a pintar y
por la eficacia de cada proceso de recubrimiento posterior, asi como de cualquier operacién de pulido o
lijado.

El proceso de pintado consta de muchas capas: a medida que se aplica cada capa, tiende a alisar la
superficie. Medir dicha superficie en cada fase ofrece oportunidades para optimizar el proceso general de
pintado y comprender los factores que mas influyen en el aspecto final.

El Rhopoint TAMS™ puede medir y cartografiar superficies en todas las fases de los procesos de pintado,
desde la materia prima hasta la capa final. Este innovador dispositivo tiene muchas de las ventajas de las
herramientas analiticas de alta resolucion combinadas con la portabilidad y accesibilidad de un dispositivo
portatil.

Desarrollado en colaboracion con Volkswagen AG y AUDI AG.




Tomelo directamente desde el origen

Para evaluar la idoneidad de las materias primas, optimizar los procesos individuales y construir una
imagen completa de como influye en cada fase de pintado la calidad del producto final, se necesitan datos
analiticos para conocer como cada proceso de pintado rellena, suaviza y enmascara la rugosidad
subyacente del material base, como el acero y el aluminio.

Los dispositivos de laboratorio ampliamente utilizados que producen mapas topograficos en 3D con
una precision y resolucion inferior a la micra sélo pueden utilizarse fuera de linea, y el tiempo de
medicién es también un factor limitante, ya que capturar un area representativa de una superficie puede
llevar muchos minutos o incluso horas. Los elevados costes de los equipos y la complejidad de su uso
suelen limitar la incorporacion de estas herramientas analiticas para funciones centrales de desarrollo
en los fabricantes.

El sistema de adquisicion de imagenes Rhopoint TAMS™ utiliza la deflectometria de medicion de fase
(PMD) como una de sus tecnologias de medicidn y proporciona (conformidad con la norma ISO 16610)
mapas de altitud 3D de alta resolucién de las materias primas y todas las superficies del proceso de
pintado en menos de cinco segundos.

Las mediciones se realizan conforme a DIN EN ISO 4287 (p.ej. Ra optico), o DIN EN ISO 25178 para
informacion topografica de area (p.ej. Sa), pero toda la informacién topografica puede exportarse en
formato abierto *.res para un andlisis mas profundo con software comercial de analisis topografico. Por
supuesto, todas las mediciones son también compatibles con el software gratuito de analisis de imagenes
propio de Rhopoint "Optimap Reader".
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Andlisis de superficies filtradas en dos bandas
con el software Optimap Reader incluido.

Locat e | mac 0.258054 | 0.2163009m

Local min | max 0253536 | 0360508




Todo bajo control - en todos los pasos intermedios

La etapa intermedia de produccion del recubrimiento electrolitico (también conocido como pintado
electroforético, recubrimiento, pintura electro-pintada, etc.) es un proceso de alta tecnologia que tiene un
gran impacto en la calidad final y, por lo tanto, requiere tanto control como cualquier otra etapa de
produccion.

El control del E-coat con Rhopoint TAMS™ y sus avanzados parametros de calidad, por ejemplo los
indices de rugosidad topografica conformes al andlisis de textura ISO GPS como Sa, ofrecen una vision
documental completa de su proceso de pintado. El resultado no sélo sera una mejor calidad final, sino
también una reduccién de los costes unitarios.

Pero no se analizan Unicamente indices topograficos complejos. Si desea simplificar las cosas, Rhopoint™
permite documentar y elaborar informes sencillos mediante los indices de calidad Rhopoint para juzgar la
calidad general de un E-coat.

Al igual que en el modo Raw Material, todas las mediciones topograficas realizadas son compatibles con el
software Optimap Reader de Rhopoint o con cualquier software comercial de andlisis topografico.
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Medicion del barnizado final - juzgue la calidad percibida como lo
hace su cliente

Para lograr el maximo impacto visual, un acabado de pintura para automodviles debe producir
instantaneamente una sensacion visual atractiva para el cliente. La correlacion mejorada con la percepcién
visual y sus parametros facilmente comunicables otorgan al Rhopoint TAMS™ una gran ventaja sobre los
métodos que se utilizan actualmente y que aportan resultados complejos.

La calidad de apariencia, tal y como la juzga el consumidor, viene determinada por la textura de la superficie
que reduce su impacto visual.

Desarrollado conjuntamente por Rhopoint Instruments y Volkswagen AG durante varios afos, Volkswagen se
prepara ahora para introducir el TAMS a nivel mundial para la medicion de la apariencia de las carrocerias
pintadas.

Las mediciones del barnizado C-coat se realizan con el TAMS™ de Rhopoint midiendo un area 2D de la
superficie desde una posicion de medicion fija. Ademas de proporcionar los principales parametros de
superficie, (contraste, nitidez, ondulacion y tamafo de estructura dominante), las preferencias visuales de
los clientes pueden evaluarse mediante indices exclusivos de calidad y armonia.
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Mediciones que coinciden con la percepcion visual

CALIDAD
Un unico valor que predice la calificacion visual de la calidad de apariencia total de una superficie, donde el
100% indica un acabado liso con caracteristicas de formacion de imagen perfectas.

ARMONIA

Basado en una amplia investigacion sobre la percepcion humana realizada por Volkswagen AG y AUDI AG,
este valor indica la aceptabilidad de las partes adyacentes. Un valor >1,0 indica que las piezas no son
similares y que si se ven juntas (por ejemplo, puerta con puerta) restaran valor a la calidad visual general.




CONTRASTE “C”

El contraste esta relacionado con el color de la superficie; las superficies blancas y metalicas tienen un contraste bajo, un
negro intenso mide el 100%. El contraste cuantifica el impacto visual de la piel de naranja y los efectos de neblina, ambos
mas visibles en colores oscuros de alto contraste.

Bajo contraste Alto contraste

NITIDEZ “S”

La nitidez cuantifica la precision de las imagenes reflejadas en la superficie, el 100% indica un reflejo perfecto. A distancias
cortas (<0,5 m), la nitidez mide la calidad con la que la superficie refleja los detalles. A una distancia de visualizacion de
exposicion (1,5 m), la nitidez cuantifica la neblina y la claridad.

Baja nitidez Alta nitidez

ONDULACION “W”

Correlacionada con la percepcién humana, la ondulacidn cuantifica el impacto visible de las ondas de la superficie para un
observador a una distancia de exposicion (1,5 m). La ondulacion de una superficie es fundamental para determinar la
calidad de apariencia.

Baja ondulacién Alta ondulacién

TAMANO DE ESTRUCTURA DOMINANTE “D”
Indica el tamanfo de estructura dominante percibida a la distancia de exposicion. Con valores tipicos entre 1-10 mm, el
tamanfo de estructura dominante es importante para determinar la armonia entre partes adyacentes.

Tamafo de la estructura dominante pequefio Tamano de la estructura dominante grande



Especificaciones Rhopoint TAMS™

Menu Interfaz

5 botones de deteccion capacitiva

Operacién de medicién

Botén tactil
Sensor capacitivo

Sistema de medicién automatica push & start

Ti d dici Captura de imagenes en 5 segundos
lempo de medicion Procesamiento en 2 segundos

Pantalla en color Pantalla IPS a todo color

Alimentacion Baterias recargables de iones de litio

Duracioén bateria

Hasta 5,5 horas/carga

Memoria de almacenamiento

>100.000 lecturas
32GB internos / 32GB tarjeta SD

Transferencia de datos

Tarjeta SD (Ethernet bajo pedido)

Sistema 6ptico

Sistema de vision artificial de enfoque variable

Resolucion espacial (superficie)

37um/pixel

Campo de vision (superficie)

27 x 16mm

Integracién de la produccién

Lector de etiquetas RFID (opcional

)

Dimensiones / Peso

172 x 136 x 56 mm / 1000 g aprox.

Sensores adicionales

Acelerémetro
Sensor de orientacién
4 x Presién (medicion)

Fabricacion

Caja de aluminio del instrumento

WS-BANDS (C-/E-COAT) Sa_ A Sa_B Sa_C Sa_D Sa_E Sa_SW Sa_LW
Filtro paso banda [mm] 0.1-0.3 0.3-1.0 1.0-3.0 3.0-10.0 10.0-13.5 03-1.2 1.2-12.0
Resolucién (en pantalla) 0.1
Repetibilidad [SD] 0.1
Reproducibilidad [SD, méax] 0.3

. . Tamano de .

C-COAT Contraste Nitidez Ondulacién estructura dominante | Calidad Armonia
indice [unidades] C [%] S [%] W [,W* units] D [mm] Q [%] H [,H* units]
Minimo 0.0 0.0 0.0 0.5 0.0 0.5
Maximo 100.0 100.0 30.0 6.8 100.0 8.9
Resolucién (en pantalla) 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
Repetibilidad [SD] 0.3 0.3 0.3 0.3 0.5 0.2
Reproducibilidad [SD, max] 0.5 1.0 0.5 0.5 2.0 0.3
E-COAT/ RAAT (O-ROUGH) ferede inesacels | gosdagmedinen | Chgspmamedien | Mrememespot
indice [unidades] Sa [um] RaX [pm] RaY [pm] RsM [mm]

Minimo 0 0.3
Maximo 20 9
Resolucién (en pantalla) 0.05
Repetibilidad 0.1
Reproducibilidad [SD, max] 0.3

Konica Minolta Sensing Europe B.V. es un distribuidor autorizado de Rhopoint Instruments Ltd.

KONICAMINOLTA, INC
Konica Minolta Sensing Americas, Inc.

Konica Minolta Sensing Europe BV.

French Office Roissy CDG, France

UK Office Warrington, United Kingdom
Italian Office Cinisello Balsamo, Italy
Swiss Office Dietikon, Switzerland

Polish Office Wroclaw, Poland

Turkish Office Istanbul, Turkey

Belgium Office Zaventem, Belgium

Nordic Office Vastra Frolunda, Sweden

En Espaiia y Portugal:

A

www.aquateknica.com

European Headquarter
German Office

Osaka, Japan
New Jersey, U.S.A.

Minchen, German:

ITA AQUATEKNICA, S.A.

Nieuwegein, Netherlands

+1-888-473-2656 (in USA)
+1-201-236-4300 (outside USA)
+31(0)30248-1193

y +49(0)894357 1560
+33(0)180-111070
+44.(0) 1925467300

+39 02 84948800

+41(0) 43 322-9800
+48(0)7173452-11
+90(0) 216-528 56 56
+32(0)27170-933
+46(0) 31 7099464

marketing.SUS@konicaminolta.com

info.sensing@seu.konicaminolta.eu
info.germany@seu.konicaminolta.eu
info.france@seu.konicaminolta.eu
info.uk@seu.konicaminolta.eu
info.italy@seu.konicaminolta.eu
info.switzerland@seu.konicaminolta.eu
info.poland@seu.konicaminolta.eu
info.sensing@konicominolta.com.tr
info.benelux@seu.konicaminolta.eu
info.nordic@seu.konicaminolta.eu

instruments C/ Jordi de Sant Jordi 8 acc - 46022 - Valencia - Espaia

96 3302013 - 96 330 20 03 - aquateknica@agquateknica.com

Las direcciones y los nimeros de teléfono estan sujetos a cambios sin previo aviso.
Para obtener la informacién de contacto mas reciente, consulte la pagina web de las oficinas mundiales de KONICA MINOLTA:
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