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,Man sieht auf den ersten

n MESSEN UND PRUFEN Automatisiert messen
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Blick, wo der Fehler liegt.

Automatisierte Produktionskontrolle grofder Kunststoffbauteile

DAS UNTERNEHMEN Coko-Werk GmbH & Co. KG ist schon lange im Kunststoff-Spritzguss tatig und versteht sich

heute als Systemlieferant fiir technische Kunststoffartikel, spezialisiert auf grofie Bauteile. Zur effizienten Qualitits-

kontrolle setzt das Unternehmen am Standort in Bad Salzuflen die optische 3D-Messmaschine ScanBox von Zeiss ein.

uf eine lange Tradition im Kunst-
Astoff—Spritzguss blickt das Unter-

nehmen Coko-Werk GmbH & Co. KG
zuriick:. 1926 gegriindet, startete Coko mit
einem damals einzigartigen Produkt—dem
unzerbrechlichen Zelluloidkamm. Mitte
der 1980er Jahre produzierte Coko Compu-
tergehduse fiir den legenddren Commodo-
re Amiga. Heute versteht sich der Spritzgie-
fer als Systemlieferant fiir technische
Kunststoffartikel und ist auf grofde Bauteile

Bernd Balle

spezialisiert. Zur effizienten Qualitatskon-
trolle im Produktionsprozess setzt das Un-
ternehmenam Entwicklungs- und Innovati-
onsstandort in Bad Salzuflen die optische
3D-Messmaschine ScanBox von Zeiss ein.

Unterschiedliche Fertigungsverfah-
ren aus einer Hand

An vier Standorten in Deutschland, Polen
und der Tiirkei verfligt Coko tiber grofie Ma-
schinenparks zur Fertigung von kleinen,

mittleren und grofRen, bis zu1o kgschweren
Spritzgussbauteilen und realisiert Monta-
gen komplexer Baugruppen. ,Wir produ-
zieren flr die Branchen Automobil, weifde
Ware, Heizung & Klima, Medizintechnik
und Industrie, erlautert Andreas Spilker,
Leiter QS/QM bei Coko.

Das grofe Bauteilspektrum setzt unter-
schiedliche Fertigungsverfahren voraus:
Die Bauteile werden gespritzt, montiert
und lackiert. Teilweise werden die Werkstii-
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cke auch galvanisiert oder mit dem Tam-
pondruckverfahren bedruckt. Die Montage
erfolgt robotergestiitzt und vollautoma-
tisch. Um vor allem bei grofien Bauteilen
den entscheidenden Vorteil im Wettbe-
werb zu besitzen, wird die Automatisierung
von Coko kontinuierlich vorangetrieben,
stellt Andreas Spilker heraus.

Optische 3D-Messtechnik: Reduzier-
te Anlaufzeiten, gesichterte Qualitat

Mit zum Kerngeschéft in Bad Salzuflen ge-
hort die Automobiltechnik. Auf einer Ma-
schine mit 2400 Tonnen SchliefRkraft wer-
den u. a. Bauteile wie Mudguards (Kotfli-
gel) fiir Nutzfahrzeuge produziert. Zusatz-
lich fertigt Coko eine grofRe Anzahl von
Scheinwerfergehdusen fir verschiedene
OEMs. Um die Produktionsanldufe und
-prozesse dieser Spritzgussobjekte in kur-
zer Zeit zu beherrschen und automatisiert
umzusetzen, kann Coko auf langjahrige Er-
fahrung zuriickgreifen. Bei der Bewalti-
gung ihrer Aufgaben werden die Experten
von Coko durch optische 3D-Messtechnik
von ZEISS unterstitzt. Die flaichenhaften
Messergebnisse garantieren eine schnelle-
re Bauteilbemusterung und zielgerichtete
Werkzeugkorrektur und reduzieren somit
die Produktionsanlaufzeiten.

LWir setzen seit 2020 eine ScanBox zur
effizienten Qualitatskontrolle im Produkti-
ons-und Fertigungsprozess ein®, beschreibt
Andre Gromann, Leiter Messtechnik bei Co-
ko. Ausgestattet mit industriellen und
hochprézisen 3D-Scannern erfasst die opti-
sche 3D-Messmaschine beriihrungslos in

zwei Arbeitsbereichen die gesamte Ober-
flichengeometrie der zu inspizierenden

Bild 2. In der Software GOM Inspect Pro werden
versteckte Fehler mithilfe eines Flaichenvergleichs

visualisiert. © com Metrology GmbH
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Bauteile. ,Die durch 3D-Scanning ermittel-
ten Ist-Koordinaten werden fiir die Form-
und Mafdanalyse in der Software GOM In-
spect Pro mitder Zeichnung oder direkt ge-
gen den CAD-Datensatz verglichen

Automatisierte, optische 3D-Mess-
technik bei Coko auf einen Blick

®  Mudguards: Multi-Part-Fixture erhoht
den Durchsatz und verschafft Flexibili-
tat

m Artikelvielfalt: Universalvorrichtungre-
duziert Rustaufwande und optimiert
Messgeschwindigkeit

®  Scheinwerfergehduse: Software GCOM
Inspect Pro spielt zentrale Rolle im Pro-
duktentstehungsprozess

B Mit Virtual Clamping, Volumeninspek-
tion und automatischer Bestiickung in
die Zukunft

Multi-Part-Fixture: mehr Durchsatz,
mehr Flexibilitat

Um zielgerichtete Korrekturmafinahmen
einleiten zu kdnnen, missen die Messtech-
niker von Coko moglichst viele Bauteile in
kurzer Zeit vollstandig (iberpriifen. Bei der
grofden Anzahl kommen den selbstentwi-
ckelten Vorrichtungen eine entscheidende
Bedeutung zu.

Die Mudguards werden aufeinerklassi-
schen Vorrichtung mit einer 3—2—1-Aufnah-
me digitalisiert. ,Um den Durchsatz zu er-
hohen, haben wir flir diese Messaufgabe ei-
ne Multi-Part-Fixture als Vorrichtung ge-
wahlt®, erklart Andre Gromann. Mit der
Multi-Part-Fixture istes moglich, zwei Mud-
guards in einem Durchgang zu vermessen.
Die Vorrichtung erhoht aber nicht nur den
Durchsatz, sondern verschafft den Mess-
technikern zudem mehr Flexibilitit. Andre
Gromann zeigt sich zufrieden: ,Wir benéti-
gen keinen Lagerplatz fiir eine zweite gro-
Re, schwere Vorrichtung, das Handling ist
einfacher und die Kosten geringer:

Cestartet wird die Messung in der Seri-
enkontrolle (iber die simple und selbster-
kldrende Benutzeroberflache der ScanBox,
dem Kiosk Interface. Mess- und Inspekti-
onsprogramme sind als Vorlage im virtuel-
len Messraum der Software GOM Inspect
Pro gespeichert und kénnen im Kiosk-Mo-
dus aufgerufen werden. Der Priifer trigt
sich in eine Matrix ein, wahlt das Template
fiir den Artikel aus, gibt eine Prifauftrags-
nummerein und startet die Messung. Nach
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Bild1. Das von Andre Gromann entwickelte Vor-

richtungskonzept in der ScanBox ermdglicht die
gleichzeitige Messung mehrerer Bauteile. © com

Metrology GmbH

kurzer Zeitist die Inspektion erfolgt. Die er-
mittelten Priifmafie werden bei Coko auto-
matisch in ein CRQ-System ausgelesen.

Weniger Ristaufwiande und
optimierte Messgeschwindigkeit

Abmessungen von wenigen Zentimetern
bis zu mehreren Metern und viele unter-
schiedliche Artikel — die Messtechnik im
Kunststoff-Spritzguss steht vor der Heraus-
forderung eine Fiille an Werkzeugen und
Bauteilen in kurzer Zeit zu inspizieren. Die
beiden Arbeitsbereiche der ScanBox kon-
nen separat voneinander betrieben wer-
den. Wihrend z. B. im rechten Arbeitsbe-
reich zwei Mudguards vermessen werden,
konnen die Messtechniker im linken Ar-
beitsbereich auf einer selbst entwickelten
Universalvorrichtung mehrere kleine Bau-
teile digitalisieren.

,Die turmartige Universalvorrichtung
wurde als Kafig entwickelt, um viele Bautei-
le moglichst schnell adaptieren zu kénnen
und Riistzeiten zu verringern‘, so Andre
Gromann. ,Am Kafig finden acht Lehren
Platz. Um Verwechslungen der bereits ein-
gemessenen Aufsteckvorrichtungen zuver-
meiden, sind die Abstinde der Aufnahme-
bolzen unterschiedlich®, erganzt er. Bei klei-
nen Bauteilen kann die Universalvorrich-
tung von vorne und von hinten geristet
werden. GrofRere und schwerere Bauteile
oder Aufsteckvorrichtungen miissen je-
doch nicht um den Drehtisch herumgetra-
genwerden. Der Tisch kann fiirdie Frontbe-
ladung in jede gewlinschte Position ge-
dreht werden. »
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Software GOM Inspect Pro: zentrale
Rolle bei der Produktentstehung
Ob Initialbemusterung oder Serienmes-
sung: geplant und vorbereitet werden die
einzelnen Messprojekte an einem Offline-
Arbeitsplatzin der Messtechnik. Fiir die de-
taillierte Auswertung der 3D-Daten nutzt
Coko die Software GOM Inspect Pro. ,Klassi-
sche Prifmerkmale an einem Scheinwer-
fergehdusesind z. B. Durchmesser, Zylindri-
zitditen und Positionsabweichungen®, er-
klart Bjorn Sonters, Messtechniker bei Coko
und fiigt noch hinzu: ,Besonderen Fokus le-
gen wir auf die RPS-Ausrichtung und
Punkt-zu-Punkt-Auswertungen

Aber auch Form und Lage ist ein grofies
Thema im Kunststoff-Spritzguss. Mithilfe
von GOM Inspect Pro ist leicht erkennbar,
ob sich Formfehler innerhalb der zul&ssi-
gen Grenzen bewegen. ,Man sieht gleich
auf den ersten Blick, wo der Fehler liegt.
Leichte Abweichungen in der Lampenfas-
sung kénnten dazu fithren, dass die Schein-
werferfassungen nicht verbaut werden
kdnnen, erlautert Bjorn Sonters.
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Uber Coko

Mit (iber 550 Mitarbeitern am Standort in
Bad Salzuflen steht Coko fiir Kunststoff-
Spritzguss und ist auf grofSe Bauteile spezia-
lisiert. Dabei bedient Coko vor allem die
Branchen Automobil, weifle Ware, Heizung
& Klima, Medizintechnik und Industrie. Als
weltweiter Systemlieferant unterstiitzt Coko

Coko setzt GOM Inspect Pro im gesam-
ten Produktentstehungsprozess (PEP) fiir
die Kommunikation mit den Kunden ein —
die Arbeit mit den 3D-Daten ist dabei sehr
iberzeugend. Schnell wird ersichtlich, ob
das Produkt umsetzbarist. Im weiteren PEP
kénnen in der Software Trend-Projekte fiir
Musterungsschleifen erstellt werden. Auch
hierbei sind die vollflaichigen 3D-Daten
leicht begreifbar und verdeutlichen, was
wahrend der Optimierung erreicht wurde.
Beim digitalen Zusammenbau werden die
Prifaufgaben am Scheinwerfergehduse
komplexer. In der Software kénnen ver-
schiedene Ausrichtungen, Anderungswiin-
sche oder Vorschlage, die den Verbau er-
moglichen, simuliert werden. Die Visuali-
sierung hilft dem Konstrukteur, die Mafle in
der Zeichnung so anzupassen, dass ein
funktionsfahiger Scheinwerfer entsteht.

Virtual Clamping, Volumeninspekti-
on und automatische Bestiickung

Um die eigene Messtechnik zu beschleuni-
gen, schauen sich die Experten von Coko

vonderBauteilidee biszum fertigen Produkt.
Mitunterschiedlichsten Spritzgusstechnolo-
gien werden Kunststoffteile in verschiede-
nen Croflen realisiert. Mit vollautomati-
schen Montage- und Oberflachenanlagen
bietet Coko ,Alles aus einer Hand*.
https://www.coko-werk.de/

derzeit drei Themenbereiche an: die auto-
matische Bestlickung der ScanBox mit ei-
nem Batch Processing System, Volumenin-
spektionen iber Computertomografie, um
Defekte und Zusammenbausituationen des
gesamten Bauteils zu analysieren, und das
Thema Virtual Clamping. Die Option Virtual
Clamping in der Software GOM Inspect Pro
simuliertdas Spannenvon Bauteilenunder-
moglicht es, mithilfe der Daten des realen
Bauteils im ungespannten Zustand den ge-
spannten Zustand zu errechnen. Auch von
einem selbst entwickelten, neuen Spann-
rahmensystem versprechen sich die Mess-
techniker weitere Zeitersparnis.

Coko hat mit der Darstellung einer ho-
hen Technologietiefe in der Produktion an-
gefangen. Diese kann nur durch eine
schnelle, aussagefihige Messtechnik be-
gleitet werden, stellt Andreas Spilker, Leiter
QS/QM bei Coko, heraus. Und er fiigt noch
hinzu: ,Wirwollen natiirlich die Produktion
begleiten. Wir wollen aussagefihig sein
und vor allen Dingen: Wir wollen schnell

sein‘m
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Bild 3. Mit dem Feature des digitalen Zusammenbaus kdnnen die Messtechniker von Coko einzelne Bau-

teile zentral und digital zusammenzufiihren. So wird sichergestellt, dass sich auch Bauteile verbauen

lassen, die an anderen Standorten produziert wurden. © GOM Metrology GmbH
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