MESSTECHNIK Computertomografie

Koordinatenmesstechnik mit CT-Gerat

Schnelle Diagnose fiir Formteilfehler

Grate stdren nicht nur die Asthetik eines Kunststoffwerkstiicks, sondern kénnen weitreichende Folgen fiir die

Funktionalitat haben. Die Gratpriifung gehort daher zu den wichtigen Aufgaben der Qualitatssicherung.

Computertomografie in Verbindung mit einer speziellen Softwarefunktion erméglicht eine schnelle Priifung.

Farbcodierte
Abweichungs-
darstellung des
Grates mit farb-
codierter und
numerischer
Anzeige der
maximalen Grat-
lange
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WerkstUcke aus Kunststoff weisen
nach der Herstellung haufig nicht
die gewlinschten Eigenschaften auf.
Grate kdnnen sich bei der Herstellung
von Werkstiicken im Spritzgie3en, Druck-
guss oder Streckblasverfahren bilden,
aber auch bei der spanenden Bearbei-
tung. Im Kunststoffspritzgieen entsteht
das Fehlerbild, wenn zwei Werkzeugfor-
men nicht ganz oder nur mit Versatz
schlieen. Eine Ursache ist, dass sich die
Werkzeuge nur innerhalb gewisser Tole-
ranzen passgenau herstellen lassen.
Hinzu kommen der Verschleif3 sowie
nicht optimal eingestellte Spritzparame-
ter wie zum Beispiel der Einspritzdruck.
Grate kdnnen optische Makel oder sogar
Funktionseinschrankungen der WerkstU-
cke verursachen.

Die automatische Detektion der
Grate ist fr die Messtechnik eine grofie
Herausforderung. Insbesondere bei
spritzgegossenen Bauteilen gilt es, oft
auch sehr kleine Grate zu finden. Fur die
Fertigungstberwachung sind in kurzer
Zeit viele Werkstlcke zu bewerten. Da
nicht jeder Grat problematisch ist, sollte
die automatische Suche anwendungs-
spezifisch auf bestimmte Werkstick-
bereiche und Parameter der zu detek-
tierenden Grate eingeschrankt werden
kdnnen.

Grate und Spane an Kunststoff- oder
Metallwerksttcken kdnnen mit der Mess-
software WinWerth von Werth Messtech-
nik in Kombination mit anderen geome-
trischen Eigenschaften wie Distanzen
oder Form- und Lageabweichungen in
einem einzigen Messablauf automatisch
gemessen werden. Die Graterkennung
|dsst sich an einem Werksttck einlernen
und im Folgenden auf alle mit
Computertomografie (CT) gemessenen
Werkstlcken gleicher Art anwenden.

Graterkennung auch offline

An dem bei der Messung erzeugten
Werkstlckvolumen werden zunachst die
zu priifenden Bereiche durch Anwen-
dung von 2D- oder 3D-Fenstern mar-
kiert. Diese Fenster stehen als Rechteck
oder beliebiges Vieleck, Zylinder und
Schlauchfenster zur Verfligung. Hohe,
Breite sowie Tiefe oder Durchmesser
lassen sich grafisch interaktiv verandern
und die Fenster in alle Richtungen
rotieren. Mithilfe der Fenster kann der
Anwender verschiedene Parameter fiir
unterschiedliche Werksttickbereiche
definieren. Es besteht die Moglichkeit,
mehrere Fenster zu setzen und anschlie-
Bend Parameter festzulegen, die fur alle
diese Fenster gelten. Danach kénnen

weitere Fenster mit anderen Parametern
gesetzt werden.

Die automatische Graterkennung
[asst sich auch offline einlernen. Der
Bediener erstellt das Messprogramm
beispielsweise in seinem BUiro, wahrend
das Koordinatenmessgerat in der Ferti-
gung im Einsatz ist. Das erlaubt es, den
Messablauf vor der Herstellung des
ersten Werkstiicks fertigzustellen und
dieses sofort zu messen. Hierfur lassen
sich die Fenster anhand des CAD-
Modells erzeugen, zum Beispiel durch
Anklicken einer Linie im CAD-Modell.
Das generiert ein Schlauchfenster, des-
sen Durchmesser ebenfalls direkt in der
3D-Grafik anpassbar ist.

Nachdem der Bediener die
gewdlnschten Fenster gesetzt hat, gibt er
die relevante minimale und maximale
Gratdicke sowie die zuldssige Toleranz fur
die Gratldnge ein. Formteilfehler, die
dinner sind als die minimal definierte
Gratdicke, werden nicht berticksichtigt.
Die maximale Gratdicke dient zur Unter-
scheidung von diinnen Werkstickberei-
chen und sollte deutlich kleiner als diese,
aber groRer als die zu erwartenden Grate
gewadhlt werden. Als Ergebnis erhdlt man
eine farbcodierte Abweichungsdarstel-
lung des Grates sowie die maximale
Gratlédnge (Titelbild).
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Die Farbcodierung ist individuell
wahlbar, in der Standarddarstellung
kennzeichnen griine und blaue Bereiche
Abweichungen innerhalb der Toleran-
zen, oberhalb beziehungsweise unter-
halb des Sollwerts. Analog stehen rote
und violette Bereiche fur Abweichungen
auBerhalb der Toleranzen. Zwei zusétz-
liche Farbbalken markieren Abweichun-
gen jenseits der roten und violetten
Bereiche und damit deutlich au8erhalb
der Toleranzen (im Bild gelb beziehungs-
weise dunkelviolett).

Schnelle und einfache Zuordnung

Fertigungsbegleitende CT-Messungen
bieten sich beispielsweise fiir Kunststoff-
werkstlcke an, die in groSen Stlickzah-
len hergestellt werden. Solche Werk-
stlicke finden sich auch haufig in der
Verpackungsindustrie. Beispiele sind
Joghurtbecher, Flaschendeckel, aber
auch Dubel oder Kunststoffgehause fur
die Medizintechnik missen gepruft
werden. Mehrere kleine Werksticke wie
etwa Kunststoffzahnrader kdnnen mithilfe
von geeigneten Aufnahmevorrichtun-
gen gemeinsam als Gruppe gemessen
und nach der Messung durch die Mess-
software automatisch separiert werden.
Das verringert die Messzeit auf wenige
Sekunden pro Werksttick.

Fur die WerkstUckgruppe erscheint
eine Ubersichtsdarstellung in der
3D-Grafik. Auf Wunsch mit CAD-Modell
der Aufnahmevorrichtung, was eine
schnelle und einfache Zuordnung von
Werkstlicken auerhalb der Toleranzen
zu ihrer Position in der Vorrichtung er-
maoglicht. Werkstlickelemente zeigen
den Werkstuckstatus,,gut’,,schlecht”
oder,Uber einer Eingriffsgrenze”, der aus
allen bestimmten geometrischen Eigen-
schaften ermittelt wird. Die Visualisierung
erfolgt als farbige Kugel, beispielsweise
in grdn oder rot in Abhédngigkeit von den
definierten Toleranzwerten (Bild 1).

Bei Rechtsklick auf ein WerkstUck-
element &ffnet sich eine Auswahlliste
mit den Ergebnisdarstellungen fir das
jeweilige Werkstuck. Beispielsweise ldsst
sich ein weiterer Viewer mit der Mess-
punktewolke und einer grafischen Dar-
stellung der ausgewerteten Merkmale
offnen. Interaktives Drehen erleichtert
die Identifikation von Problemstellen im
Vergleich zu einem einfachen 2D-Bild im
Messprotokoll. Auch die farbcodierte
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Bild 1. Bei Mehr-Objekt-Messungen zeigen die
Werkstlickelemente den Status und ermdg-
lichen per Mausklick den Zugriff auf die ver-
schiedenen Messergebnisse. © Werth Messtechnik

Abweichungsdarstellung der Grate
kann Uber die Auswahlliste eingesehen
werden. Der Zugriff auf das Messproto-
koll und gegebenenfalls das Ergebnis
eines 3D-Soll-Ist-Vergleichs ist ebenfalls
maoglich.

Anpassungsfahige Visualisierung

Analysemarker erméglichen eine schnelle
visuelle Beurteilung durch automatisch
gesetzte Fahnchen mit farbcodierter und
alphanumerischer Information. So lasst
sich die Gratldnge in definierten Abstan-
den entlang des gesamten Grates anzei-
gen, etwa alle 0,5 mm. Alternativ kann
die gewlnschte Anzahl der Markierun-
gen eingegeben werden, sodass unter
Berlcksichtigung eines Mindestabstands
die groSten Abweichungen angegeben
werden. Es besteht zudem die Moglich-
keit, nur die gro3ten Abweichungen
nach Innen und AufBen oder nur Abwei-
chungen aul3erhalb der Toleranzen
darzustellen. m

Info

Text

Dipl.-Ing. Tristan Schubert ist Ver-
triebsleiter CT bei der Werth Messtech-
nik GmbH, Gie3en; mail@werth.de

Digitalversion
Ein PDF des Artikels finden Sie unter
www.kunststoffe.de/onlinearchiv

Fachwissen fiir
jedes Feld

Verarbeitung von
Fest- und Fliissig-
silikonkautschuken

ISBN 978-3-446-45817-8 | € 129,99

Erwin Baur
Dietmar Drummer
Tim A. Osswald
Natalie Rudolph

Saechtling
Kunststoff-
Taschenbuch

32., aktualisierte Auflage

ISBN 978-3-446-46514-5 | € 69,99

ISBN 978-3-446-47020-0 | € 79,99

Bestellen Sie jetzt unter

www.hanser-fachbuch.de




