Fertigungstechnik

Die Qualitatssicherung ist der Ent-
wicklung angeschlossen und be-
stimmt so alles, was fiir die Vor-

serie sowie fiir Prototypenteile
notwendig ist. Vorzugsweise wird
das statt mit 2D-Zeichnungen
CAD-basierend durchgefiihrt. Mit
Einfihrung bzw. der Aktualisie-
rung der optischen Messtechnik
von GOM hat sich beim Unterneh-
men Braun in Kronberg allerdings
nicht nur einiges verandert,
sondern vieles wird

dadurch erst maglich.

Parametrisch zum
kompletten Ist-Modell

Optische Qualitéatssicherung bei Kunststoffbauteilen

Weniger ist mehr. Das zumindest
gilt fir das Unternehmen Braun,

das mit dieser Philosophie seit Jahr-
zehnten zahlreiche Design-Preise ge-
winnt. Zur Jahrtausend-Wende wurde
das Design, das bis dahin von Regelge-
ometrien bestimmt wurde, aber mehr
und mehr von Freiformflachen abge-
I6st. Das machte die EinfUhrung neuer
CAD-Systeme und Messtechnik not-
wendig. Auf der Suche nach geeig-
neten Messsystemen stieB man da-
mals unter anderem auf den mecha-
nischen Scanner, der Bauteile in
Kontrastfarbe einbettet und Schnitte
legt. Dieses Verfahren macht jedoch
nur bei Verwendung einer Farbe we-
gen der notwendigen Kontrastmittel
Sinn. Bel Produkten von Braun und
Oral-B dagegen kommen mehrere Far-
ben zum Einsatz. Zur gleichen Zeit hat-
te man allerdings auch schon die op-
tische Messtechnik von GOM im Visier.
Messtechnische Vergleiche mit dem
mechanischen Scanner haben dann
selbst die Verantwortlichen, allen vor-
an Jochen Maas, CAQ-Engineer bei
Braun, Uberrascht: ,Wir waren er-
staunt, wie viel man mit der optischen
Messtechnik sieht und wie gut die Er-
gebnisse waren. Wirklich revolutionar
aber war flr uns, dass damit nicht

Die 32-fach Biirstenscheibe mit kreisférmigen Offnungen bzw. Nestern: Komplett aus-
messen inklusive Programmieren und Auswerten, nimmt gerade mal vier Tage
in Anspruch.

38 KM Oktober 2011

Speziell bei diesem Geh&duse verdndern
sich durch das mechanische Spannen und
Galvanisieren die Geometrien. Zudem
existiert eine echte 3D-Dichtung. Ein
taktiles Vermessen ist deshalb nahezu
unmaoglich.

mehr Punkt-Punkt-Distanz nur in Form
einer Zahl, sondern das Bauteil ganz-
heitlich abgebildet wird. Das heift,
man hat damit eine komplette Abbil-
dung des Ist-Modells. Obwohl wir da-
mals schon von externen Dienstleis-
tungsunternehmen Punktewolken be-
kamen und daraus fur die Modelle die
Flachenrickfihrung generierten, war
diese Vorgehensweise fur die Mitar-
beiter neu. Mittlerweile setzten wir
den Atos 3D-Digitalisierer und die zu-
gehorige Inspektionssoftware als Stan-
dardauswerte-Messbericht  fur  Erst-
muster und die Vorserienpriifung
ein”.

Braun ristete 2009 auf ein GOM-
Messsystem mit hoherer Auflésung
um, und machte damit auch bei der
Software einen groBen Schritt nach
vorne. Moglich wurde dies durch das
parametrische Rickgrat der Professio-
nal V7-Software, mit der parametri-
siert inspiziert werden kann. So sind
Mess- und Auswertevorgange einfach
zu wiederholen, da im Hintergrund al-
le Vorgange des Users aufgezeichnet
und die Abhangigkeiten der einzelnen
Elemente zusammengefiihrt werden.
Sind also Anderungen im Messpro-
gramm notwendig, werden diese auf
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Uber Braun

Braun, ein Tochterunternehmen
von Procter & Gamble, das 1921
in Deutschland gegriindet wurde,
entwickelt und produziert eine
breite Palette an Elektrokleingera-
ten, die fur technische Innovati-
on, verlassliche Qualitat und her-
ausragendes Design stehen. Das
Braun Produktportfolio umfasst
elektrische Rasierer, Epilierer und
Haarpflege- sowie Haushaltsge-
rate. Braun-Produkte werden
weltweit vermarktet. Das tech-
nische Zentrum in Kronberg ist
das ,P&G Global Center of Excel-
lence for Devices” zu dem auch
das Quality Innovation Center ge-
hort. Hier entwickeln und gestal-
ten die Mitarbeiter eine breite Pa-
lette an Technologien und Gera-
ten fOr Braun und andere P&G
Marken wie Duracell, Gillette und
Oral-B.

alle folgenden Elemente (bertragen.
So programmiert man nur einmal den
Mess- bzw. Auswertevorgang in der
Software, kann danach den Messda-
tensatz beliebig einspielen, den Up-
dateknopf driicken und die Inspektion
lduft fur dieses Bauteil automatisch

durch, einschlieBlich der Erstellung des
Prifberichtes. Bei Braun werden damit
heute hunderte Teile automatisiert ge-
messen und ausgewertet. Ein kon-
kretes Beispiel ist eine Blrstenscheibe
fur elektrische Zahnbirsten aus einem
32-fach Werkzeug. Die Erstmusterpru-
fung dieser Teile dauert mit flachen-
haften Messdaten nur vier Tage. Diese
Bauteile taktil zu vermessen, wiirde ei-
nen enormen Zeitaufwand bedeuten.
Allein den Aufwand zum Erstellen des
Messprogramms schatzt Jochen Maas
auf drei Tage: , Mit allem was dazu ge-
hort, musste man fir die taktile Mess-
technik sicher die doppelte Zeit einpla-
nen. Und man hatte dann ja nur Punkt-
daten und keine komplette Abbildung.
Ein weiterer Vorteil des neuen Verfah-

rens ist, dass wir unsere Datensatze
standort-tbergreifend untereinander,
also auch mit anderen Produktions-
statten, austauschen konnen”

Vollflachiger CAD-Vergleich
ersetzt bloBe Zahlen

Mit der optischen Messtechnik spart
man beim Unternehmen Braun aller-
dings nicht nur enorm Zeit bei der Erst-
musterprifung sondern lést auch kon-
krete Probleme im Prozess der Werke-
zugkorrektur. So werden bei Braun
aufgrund der hohen optischen und
haptischen Anforderungen an die Pro-
dukte verschiedene Werkstoffe und
metallische Beschichtungen (Galvani-
sierung) eingesetzt. Durch das Kontak-

Herkémmliche 2D Teichnung

Inspektionsschnitt in 0.50 mm Tiefe
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Ubersichtliche Auswertung mit vollflichigen 3D-Messdaten als Farbabweichung gegen
das CAD (hier als Inspektionsschnitt) im Gegensatz zur komplexen 2D-BemaBung. Durch
den Einsatz optischer Messtechnik kénnten sich Zeichnungen kiinftig stark vereinfachen.
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Fertigungstechnik

Deviation-plot
between CAD and point-cloud

Measurement-Report
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Ein Bild sagt mehr als 1000 Zahlen. Einfall-
stellen, vertiefte Auswerfer, liberstehen-
de Anglisse oder auch der Bauteilverzug
kénnen mit der optischen Messtechnik
sofort erkannt und lokalisiert werden.
Konkrete Zahlenwerte kénnen ebenfalls
ausgegeben werden.

tieren bzw. mechanische Spannen und
Galvanisieren verziehen sich die Kunst-
stoffteile und weisen dadurch nach der
Beschichtung andere Geometrien auf.
Im unteren Bereich des Gehduses ist zu-
dem eine echte 3D-Dichtung integriert.
Das Bauteil wird jetzt vor und nach der
Beschichtung vermessen. So wird in der
GOM Software gegentber dem CAD-
Maodell der Schwund und Verzug sehr
schnell sichtbar, Das ist flr die Verant-
wortlichen bei Braun ein wesentlicher
Vorteil, denn manchmal werden Bau-

teile nur partiell galvanisiert, weich um-
spritzt etc. Dazu Jochen Maas: ,Fur ei-
nen Messtechniker ist es unmaglich,
dieses Bauteil taktil, punktuell so zu
vermessen und auszuwerten, dass der
Konstrukteur und Werkzeugmacher
zielfihrende Anhaltspunkte fur eine
Werkzeugkorrektur erhalten. Fir den
Konstrukteur aber ist das enorm wich-
tig, da er im CAD-Modell und in den
technischen CAE-Berechnungen Ande-
rungen so vornehmen muss, damit das
Endprodukt maBhaltig produziert wird.
Mit GOM ist das kein Problem mehr,
denn wir beherrschen jetzt damit drei
Bereiche in der Qualitatssicherung. Das
ist einmal die MaBhaltigkeit des Desi-
gns mit allen Freiformflachen, zielge-
richtete Anderungen beim Prozess des
Galvanisierens und die Kontrolle der
Passung selbst bei einer Freiform-Dich-
tung”.

Bei Braun geht man mit den Bildern
von GOM inzwischen aber sogar so
weit, dass man damit Oberflachen,
Formtrennkanten oder den Anspritz-
punkt beurteilt. Mit der optischen
Messtechnik entdeckt man so im Ge-
gensatz zur taktilen Messtechnik auch
gangige Probleme, die an Spritzguss-
teilen auftreten kénnen. Dazu zahlen
unter anderem Einfallstellen, vertiefte
Auswerfer, (berstehende Anglsse
oder auch den Bauteilverzug. Das ist
natlrlich auch fur den Formenbauer
von groBem Vorteil, denn man kann
schnell feststellen, ob Parameter an
der SpritzgieBmaschine verstellt wer-
den miissen oder ob in die Werkzeug-
geometrie eingegriffen werden muss.
Fur Jochen Maas sind das aber die
Klassiker, die man mit GOM nur noch
nebenbei betrachtet. Gleiches erhofft

man sich flur die Vereinfachung von
Zeichnungen und Prifberichten: ,Fur
alle Teile, die neu in der Vorserie zum
Vermessen kommen, muss der Ent-
wickler mit dem Prufplaner den Priif-
plan generieren und abklaren, welche
Merkmale gebraucht werden. Das wa-
ren bis zum Jahr 2000 nur Zahlen auf
dem Papier der 2D-Zeichnung. Die
vollflichige Datengrundlage und die
Ubersichtliche Auswertung als Farbab-
weichung gegen das CAD mit der
GOM Software erméglicht aber eine
wesentlich einfachere Darstellung der
Auswertung. Dadurch kénnten sich
kiinftig bereits im Vorfeld die Zeich-
nungen vereinfachen, wenn nur noch
FunktionsmaBe toleriert und fur den
Rest des Bauteils das CAD als Master
gilt.” Das nachste Ziel in der Abteilung
ist es nun, die Inspektionsmerkmale di-
rekt bei der Konstruktion am CAD an-
zuhaften und die Qualitatsaspekte di-
gital weiterzugeben statt nur analog
tiber die Zeichnung.

Experten bei Braun erkennen an-
hand des GOM-Bildes, ob ein Problem
im Werkzeug oder im SpritzgieBpro-
zess liegt.

Nebenbei bemerkt

In der Qualitatssicherung bei Braun
hat sich auf Grund des einfachen Stan-
dardauswerte-Messberichts der Satz
gepragt: Mach’ doch schnell mal ne
GOM.

Fakuma, Halle A3, Stand 3304
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GOM, Braunschweig, Tel. +49/531/39029-0,
WWW.GOm.com
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