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Aufbau einer vollautomatischen Qualitatsiberwachung beim Spritzgiessen
Beruhrungslose Dimensionsprufung

Einleitung: Spritzgiessen ist ein weitverbreitetes Verfahren zur wirtschaftlichen
SRS Herstellung von Kunststoffteilen in grossen Mengen. Durch eine meist manuelle

P Uberprifung der feststellbaren Qualitatsmerkmale eines Bauteils erhalt ein

erfahrener Maschinenbediener Auskunft Gber eine notwendige Anpassung der

[Spritzgiessmaschine

- PX 120300 _ ol S L Maschinenparameter. Um Prozessveranderungen frihzeitig zu erkennen, werden
heute vermehrt vorhandene Prozessgrdssen zur Qualitdtsiiberwachung genutzt.
e BEESN B A Dazu miissen Maschinendaten (Prozessgrossen) in Korrelation mit den
e ) e A S Qualitatsmerkmalen des Bauteils gebracht werden. Um statistische

\

Regressionsmodelle oder neue Algorithmen in kiinstlichen neuronalen Netzen

iz i G (Machine Learning) entwickeln zu kénnen, muss ein empirisch ermittelter Datensatz
: - s | RG] als Referenz vorhanden sein. Die Erstellung dieser grossen Datenmenge erfolgt

vorzugsweise automatisch.

Problemstellung: Die KraussMaffei Spritzgiessmaschine des Instituts fir
Abb. 1: Automatische Qualitatskontrolle beim Spritzgiessen am IWK  Werkstofftechnik und Kunststoffverarbeitung (IWK) soll so erweitert werden, dass
Prozessdaten des jeweiligen Spritzgiesszyklus mit den zugehérenden
Qualitatsmerkmalen der produzierten Bauteile gesammelt werden konnen. Die
bereits vorhandene Datenerfassungseinheit DataXplorer liefert umfangreiche
Prozessdaten des Spritzgiessprozesses. Eine noch fehlende Dimensionspriifung
CESERR RS muss evaluiert, beschafft und in Betrieb genommen werden (Abb. 1). Die
Masshaltigkeit der frisch gespritzten Kunststoffteile erfolgt vorzugsweise
— berlihrungslos. Das System soll sehr flexibel sein, da kleine Serien von

brdRantich verschiedenen Versuchs- und Demonstrator-Bauteilen zu Forschungs- und
Ausbildungszwecken experimentell produziert werden. Eine dreidimensionale
Oberflachenerfassung von Bauteilen unterschiedlicher Form und Beschaffenheit
muss ohne vorgangige Oberflachenbehandlung (Entspiegeln) méglich sein.
Nach der Einarbeitung in die Thematik und einer ausfiihrlichen Recherche zu
existierenden optischen 3D-Messsystemen konnte jedoch kein geeigneter «3D-
Scanner» gefunden werden. Die Kombination der hohen Anforderungen bezuglich
Flexibilitdt, Messgenauigkeit und verfligbarer Messzeit erwies sich als schwierig
umzusetzen. In Zusammenarbeit mit dem Institut fiir Laborautomation und
Mechatronik (ILT) wurde die Erstellung eines eigenen Teilsystems zur
Dimensionspriifung angegangen.
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Ergebnis: Mit dem evaluierten Laser-Lichtschnittverfahren kdnnen unterschiedlichste
Oberflachentypen mit hoher Messfrequenz erfasst werden. Durch ein innovatives
Messverfahren, bei dem ein 2D-Profilsensor unterschiedliche Positionen einnimmt
und eine dreidimensionale Oberflachenerfassung rotativ durchfiihrt, ist eine hohe
Flexibilitat bezlglich Bauteilgeometrie mdglich (Abb. 2). Das optische Messsystem
kann den vorherrschenden Bedingungen des zu erfassenden Bauteils
beziehungsweise Merkmals flexibel und modular angepasst werden. Anhand einer
Versuchsmessung konnte ein teiltransparentes Bauteil mit ausgepragten
Freiformflachen grosstenteils erfasst werden (Abb. 3). Aus zeitlichen Griinden konnte
* /‘ die exakte Kalibrierung im Rahmen dieser Arbeit nicht abgeschlossen werden.
/ . B & Jedoch konnte eine solide Grundlage fir ein hoch flexibles Teilsystem zur
bertihrungslosen Dimensionsprifung erarbeitet werden.
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Abb. 3: Versuchsmessung: Hexenhut aus teiltransparentem
Kunststoff (Grilamid TR)
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