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Mobile Messmaschine: Der Atos-3D-Digitalisierer dient im
Werkzeugbau sowie in SpritzgieRerei-, Schaumguss- un
Blasformprozessen als préazise'und schnelle Messlosung fiir
die Qualitdtskontrolle, das Reverse Engineering und das
Rapid Manufacturing.

OPTISCHE 3D-MESSTECHNIK HILFT DER SPRITZGUSSINDUSTRIE

Kurzere Produktzykluszeit

Automatisierte 3D-Messtechnik ist nicht nur im Spritzguss-Werkzeugbau
sehr hilfreich. Sie unterstiitzt zugleich die Kunststoffindustrie bei der
Prozessoptimierung und beim Verkiirzen der Serien-Anlaufzeit.

OPTIMIEREN von Kosten zwingt
viele Firmen zu effizienterer Erstbe-
musterung und Prozessoptimierung.
Dabei kann der Einsatz optischer
Messtechnik  und
Inspektionssoftware oft zum Reduzie-
ren der Prif- und Bemusterungszeiten
von Wochen auf Stunden fiihren.

Interessant dabei kann ein industrielles
3D-Messsystem wie der Atos-3D-Digi-
talisierer sein. Er ist eine flexible und
mobile optische Messmaschine. Statt
einzelne Punkte anzutasten, wird die
gesamte Bauteilgeometrie flichenhaft
in einer hochauflésenden Punktewolke

professioneller
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erfasst. Atos erzeugt fur unterschied-
liche Objektgroffen und -komplexiti-
ten prazise 3D-Koordinaten. Im
Gegensatz zur taktilen Messtechnik
gibt es keine >blindenc« Stellen, sondern
die gesamte Bauteilfliche wird kom-
plett  als  Punktewolke/STL-Netz
erfasst.

Dieser 3D-Digitalisierer wird in Spritz-
gieerei-, Schaumguss- und Blasform-
Prozessketten als prazise, schnelle und
robuste Messlosung fiir die Qualitits-
kontrolle, Reverse Engineering und
Rapid Manufacturing eingesetzt. Atos
kombiniert hohe Messdatenqualitit

mit Flexibilitit und eignet sich fur
den Einsatz in Messraumen sowie im
Produktionsumfeld.

Zur professionellen Form- und Mafs-
kontrolle gehort die Atos-Inspektions-
software, die den CAD-Import von
Catia V4/VS, Pro/Engineer, IGES,
STEP, VDA und anderen, sowie den
Import von Messplinen und Inspek-
tionslisten (DMIS, Catia-List, et cete-
ra) ermoglicht. Die Ausrichtung von
3D-Messdaten zum CAD kann durch
RPS, 3-2-1 oder Best-Fit erfolgen.
Uber einen Soll/Ist-Vergleich sind Ver-
zug, Schwindung und Einfallstellen »



an Spritzgussteilen uUbersichtlich dar-
stellbar. Das grafische Visualisieren
uiber die Farbabweichung beschleunigt
das Lokalisieren von Problemzonen
und den  Entscheidungsprozess.
Inspektionsschnitte und 2D-BemafSung
helfen bei der Detailanalyse ebenso wie
die Wandstiarkenanalyse zur Kontrolle
auf Materialanhaufungen.

Das Form- und Lage-Toleranzmodul
(GD&T) wurde mit fithrenden Her-
stellern der Spritzguss- und Kunststoff-
industrie entwickelt und erfillt die
Richtlinien ISO 1101 sowie die nach

ASME beziglich Y 14.5. Der Pruf-
bericht und das Erstellen des Mess-
protokolls (in den Formaten PDE
HTML, DMIS, Catia-List und ande-
ren) runden das Messsystem ab.

Schnelle Analyse und
Erstmusterpriifung

Durch die effiziente Analyse von Bau-
teilverzug und -schwindung mittels
3D-Abweichungsfarbplot kann das
Atos-System kritische Stellen am Bau-
teil oder Werkzeug schneller lokalisie-
ren und analysieren als herkommliche
Messmethoden. Der Einfluss durch das
Andern von Spritzmaschinenparame-
tern (Nachdruck, Temperierung und so
weiter) ldsst sich somit schnell und
ubersichtlich verfolgen. Ist ein Spritz-
gussteil trotz Anpassung der Spritzpa-
rameter nicht zufriedenstellend produ-
zierbar, bietet die optische 3D-Mess-
technik aufgrund der hohen Dichte

und Genauigkeit der Messdaten effi-
ziente Moglichkeiten fir die zielfih-
rende Werkzeugoptimierung. Diese
stellt nach wie vor wegen der Mess-
ergebnisse der Erstmusterteile die hohe
Schule fur Messtechnik und Werkzeug-
bau dar. Mit optischen 3D-Digitalisie-
rern konnten Firmen wie Lego, Sony
Ericsson oder Bang & Olufsen die
Time to Market bei Produkteinfihrun-
gen um gut die Halfte verkiirzen.

Beim Erstbemustern geht es nicht nur
um das Ausarbeiten eines Erstmuster-
priifberichts — entscheidend ist: Der

Formenbau: Hier
hilft die optische
3D-Messtechnik
beim Duplizieren
einer Form ohne
CAD-Daten und
bei der Kontrolle
der Passung
von Formhalften,
Kernen sowie
Einschiiben.

Werkzeugmacher braucht in kirzester
Zeit informative Messdaten fiir die
Werkzeugkorrektur. Je genauer und
aussagekriftiger die Daten sind,
umso weniger Korrekturschleifen sind
erforderlich.

Hier eroffnen die hohe Dichte und
Genauigkeit der Messdaten des Atos-
3D-Scanners neue Moglichkeiten.
Denn die Treffsicherheit der Korrektur
hangt entscheidend davon ab, dass eine
Ausrichtung der Messdaten zum CAD-
Datensatz gefunden wird, die nur eine
moglichst geringe Anderung des Werk-
zeuges erfordert. Dabei profitieren
nicht nur einzelne Grofskonzerne von
den Vorteilen der 3D-Messdaten. Auch
erfahrene Messdienstleister und prag-
matsiche Werkzeugbauer schitzen die
mogliche Verkiirzung der Werkzeug-
Korrekturschleifen auf etwa 50 Pro-
zent ein, wenn Anwender die optischen
3D-Digitalisierer sinnvoll einsetzen.
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Im Bereich der Erstmusterpriifung ver-
zogern die mit, oft unnotig vielen, Ein-
zelmerkmalen tiberladenen 2D-Zeich-
nungen haufig eine ziigige Freigabe der
Werkzeuge. Da bei Mehrfachkavita-
ten-Werkzeugen mit vielen Formnes-
tern schnell mehrere Hundert gleiche
Bauteile zu priifen sind, konnen die
Atos-3D-Messsysteme auch in auto-
matisierte Mess- und Priifzellen inte-
griert werden. Gerade bei Serienmes-
sungen mit wiederkehrenden Bauteilen
verlangen  Anwender  zunehmend
raumlich geschlossene und einfach zu
automatisierende Mess- und Inspekti-
onszellen.

Die Multi-Achsen-Verfahreinheit dient
vollautomatischen Vermessung
und Inspektion von kleinen bis mittel-
groflen Bauteilen. Durch sechs frei-
bewegliche, automatisierte Achsen
konnen mit der Multi-Achsen-Verfah-
reinheit komplizierte Bauteilgeome-
trien automatisch vermessen werden.
Diese Automation verhilft zu mehr
Durchsatz und Produktivitit bei der
Abmusterung und wihrend der Pro-
duktion. Somit kann man auch bei der
Qualitatskontrolle den kurzeren Pro-
duktzykluszeiten Rechnung tragen.

zuar

Das Fertigen von Werkzeugen
und Elektroden optimieren

Uber den Soll-Ist-Vergleich von opti-
schen 3D-Messdaten gegen CAD ist
auch eine Kontrolle von Frasergebnis-
sen an Werkzeugen und Elektroden
moglich. Dadurch sind  benutzer-
induzierte Fehleingaben wie falscher
Offset, falsche Werkzeugauswahl, fal-
sche Koordinateneingabe, unkorrekte
Ausrichtung auf dem Bearbeitungs-
zentrum und anderes frithzeitig
erkennbar, bevor diese sich weiter fort-
pflanzen konnen. Somit werden weite-
re kostspielige und zeitintensive Bear-
beitungsschritte wie das Erodieren,
Polieren und Hirten des fehlerhaften
Werkzeugs vermieden.

Die optische 3D-Messtechnik verbes-
sert Frasstrategien, optimiert die Werk-
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Messtechnik

Elektrodencheck: Uber den Soll-Ist-Vergleich von optischen 3D-Messdaten gegen CAD ist
eine Kontrolle von Frésergebnissen maglich. So sind Fehleingaben friihzeitig erkennbar.

zeugauswahl, dupliziert Werkzeuge
ohne CAD-Daten und kontrolliert die
Passung von Formhalften, Kernen und
Einschiiben. Der Verschleifs von
Schneid- und Fraswerkzeugen ldsst
sich durch Scannen der gefrasten
Fliche ebenso gut sichtbar machen
wie das fehlerhafte Positionieren von
Elektroden.

Oft sind die Komponenten von Bau-
teilgruppen zwar korrekt nach Zeich-
nung gefertigt, das zusammengebaute
Produkt ist jedoch trotzdem nicht
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funktionsfahig. Durch das Atos-Refe-
renzpunktsystem sind aber auch das
Bauteilverformen und Durchdringen
aufgrund des Zusammenbaus analy-
sierbar.

Visualisieren und Analysieren
von Bauteilen

Die Komponenten werden in einem
gemeinsamen Koordinatensystem refe-
renziert und anschliefend im ausge-
bauten Zustand komplett vermessen.
Damit sind Durchbiegen, Verdrehen
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Bauteile
visualisierbar. Ebenso lassen sich Auf-
lageflichen und Durchdringung sowie
SpaltmafSe, Bundigkeiten und Versatz

und Verkippen einzelner

messen.
Kunststoffteile miissen hohen Belas-
tungen gewachsen sein und sollen eine
lange Lebensdauer haben. Die optische
Messtechnik ermoglicht die Messung
und Analyse des Bauteilverhaltens
bei thermischer oder mechanischer
Belastung.

Uber die Bewegungsverfolgung von
3D-Koordinaten lassen sich Verschie-
bungsfelder, Diagramme und Bildseri-
en erzeugen. Dadurch kann man die
Verformung des Bauteils in verschiede-
nen Belastungszustinden (beispiels-
weise in Klimakammern) verfolgen.
Somit sind Materialien und Bauteile
auch hinsichtlich ihres Verhaltens bei
dauerhafter Beanspruchung priif- und
analysierbar. m
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