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Problemstellung

Die Erstbemusterung von Kunststoff-
Spritzgussbauteilen wird heute vor-
wiegend mit optischen und taktilen
Messverfahren durchgefiihrt, wobei
durch Messung der Geometrie des
Bauteils auf die Geometrie der Werk-
zeugkavitat, mit dem das Bauteil her-
gestellt wurde, zurlickgeschlossen
wird. Unzugéngliche Merkmale am
Bauteil werden durch Zerlegen zu-
ganglich gemacht, wobei sich hier-
durch die Geometrie des Bauteils
verandern kann, z.B. durch Lésen von
Eigenspannungen und Gratbildung.
Die Werkzeugkorrektur auf Basis
dieses konventionellen Prifprozesses
ist iterativ und kann sehr zeitintensiv
sein. Das Aufschieben des Produkti-
onsstarts aufgrund eines nicht freige-
gebenen Werkzeugs verursacht hohe
Kosten. Ziel ist daher die Anzahl an
bendtigten  Iterationsschleifen  zur
Werkzeugkorrektur zu reduzieren.

Lésungsansatz

e Mittels Réntgen-
Computertomographie kann die
Bauteilgeometrie vollstédndig und
hochaufgeldst erfasst werden

e Der CT-typische Soll-Ist-Vergleich
ist bislang nur schwer direkt far
die Werkzeugkorrektur nutzbar

e Separation des Soll-Ist-Vergleichs
nach Gestaltabweichungs-
ordnungen

e Einfacherer Rickschluss auf die
Ursachen der Geometrie-
abweichung

e Hierdurch wird die gezielte Werk-
zeugkorrektur ermdglicht

=» Effiziente Riickkopplung von
Messdaten in die Werkzeugkorrek-
tur

=»Reduktion der Anzahl an benétig-
ten lterationsschleifen
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Task

Currently for the first sample inspec-
tion of injection molded plastic parts
mainly optical and tactile measure-
ment processes are used, whereas
the geometry of the tools’ cavity, used
to form the part, is deduced from the
measurement of the geometry of the
part itself. Inaccessible features are
revealed by cutting the parts. Howev-
er, the geometry of the part may
change, e.g. by release of internal
stress or feathering. The tool correc-
tion based on this conventional in-
spection process is iterative and can
be very time consuming. The delay of
the start of production due to the non-
approved tool causes high costs. The
objective of this project is to reduce
the amount of iteration loops for the
tool correction.

Our Solution

e X-ray Computed Tomography
(CT) can acquire the geometry of
parts entirely and at high resolu-
tion

e  The CT-typical nominal-actual-
comparison is still difficult to use
for tool corrections

e Separation of the nominal-actual-
comparison in geometric deviation
orders

e Easier deduction of causes of
geometric deviations

e Focused tool correction possible

=» Efficient feedback of measure-
ment data for the tool correction
=»Reduction of the number of nec-
essary iteration loops
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