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Qualitatskontrolle leicht

gemacht

>> An Spritzguss-Kunststoffteile werden hohe Anforderungen gestellt, nicht

nur fir industrielle Anwendungen. Kommen diese in der Medizinbranche zum
Einsatz, gelten gleich nochmals héhere Standards. Um diesen gerecht zu wer-

den und die Einhaltung der Spezifikationen zu Gberwachen, wird bei der Firma
Stamm modernste Prif- und Messtechnik in Form eines O-Inspect 442 der Fir-

ma Carl Zeiss eingesetzt. Mit optischer und taktiler Messtechnik wird sicherge-
stellt, dass die produzierten Teile den Kundenanforderungen entsprechen.

Nordlich des Rheins, in einer idyllischen
Landschaft geprdgt von Weinbau, steht die
auf technische Kleinteile spezialisierte
Stamm AG. Seit 67 Jahren ist der Lieferant
von Baugruppen und Kunststoffteilen am
Markt tdtig, doch im Pensionsalter ange-
kommen ist die Firma noch lange nicht. Im
Gegenteil, die globale Entwicklung hat die
Spezialisierung auf die Herstellung komple-
xer Komponenten vorangetrieben. Die Fo-
kussierung hat hauptsichlich auf Anwen-
dungen fiir den Medizin- und Pharmabe-
reich stattgefunden. Ein sehr wichtiger As-
pekt fiir jeden Lieferanten dieser Branche

ist die Qualitdtskontrolle, deren Dokumen-
tation sowie die Riickverfolgbarkeit der Pro-
dukte und Prozesse. Die messtechnischen
Herausforderungen werden bei Stamm mit
einem O-Inspect-442-Messgerét der Firma
Carl Zeiss AG sichergestellt.

Zukunftssicher mit Zeiss

Es gibt zahlreiche Messgerite zur Qualitédts-
iiberwachung. Wieso hat sich die Firma
Stamm fiir das Messgerit von Zeiss ent-
schieden? Mehrere Punkte sprachen dafiir,
wie Martin Kaiser, Leiter der Qualitédtssiche-

Die O-Inspect von Zeiss: Optisches und taktiles Messen lassen sich in Kombination
abwechselnd nutzen, ohne den CNC-Messablauf zu unterbrechen.
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rung bei Stamm, ausfiihrt: «In der fundier-
ten Evaluierungsphase haben wir mehreren
Systemen anspruchsvolle Messaufgaben
gestellt. Die O-Inspect von Zeiss hat in Sa-
chen Priifsystemstreuung eindeutig am
besten abgeschnitten.» Ein weiterer aus-
schlaggebender Punkt fiir Zeiss war deren
Software Calypso. Diese ist im Markt weit
verbreitet, ein einfacher Austausch der
Messprogramme mit Kunden wird so zum
Kinderspiel und im Hinblick auf die Zukunft
war zudem das gesamte Produktportfolio
ein grosser Vorteil. Bei der Anschaffung wei-
terer Messmaschinen, beispielsweise fiir
den hauseigenen Formenbau, wére der
Schulungsaufwand fiir das Personal natiir-
lich um einiges geringer.

Reproduzierbarkeit muss
garantiert sein

Bei der Produktionsiiberwachung geht es
nicht darum, jedes hergestellte Teil auszu-
messen. Dies wére bei rund 900 Millionen
produzierten Kunststoffteilen im Jahr, wel-
che die Stamm AG fertigt, auch nicht denk-
bar. Die wichtigsten Messungen erfolgen
jeweils am Anfang einer Produktion, da die
Reproduzierbarkeit der Prozesse garantiert
sein muss.

Fiir die Validierung von Neuwerkzeugen
auf einer Spritzgiessmaschine miissen sta-
tistische Auswertungen erbracht werden,
bestehend aus verschiedenen Reihenmes-
sungen. Dazu gehoren eine Maschinenfa-
higkeitsanalyse, wobei jedes signifikante
Mass gemessen werden muss und dies von
mehreren Produktionschargen. «Der Vali-
dierungsprozess ist die aufwindigere Arbeit
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O-Inspect

Das Multisensorik-Messgerdt O-Inspect dient speziell
zur Qualitatssicherung und Erstbemusterung kleiner,
komplexer Teile der Kunststoff-, Medizin-, Uhren- und
Automobilindustrie sowie in die Feinmechanik. Opti-
sches und taktiles Messen lassen sich in Kombination
abwechselnd nutzen, ohne den CNC-Messablauf zu un-
terbrechen. Das Messgerét verbindet - in einem Mess-
vorgang und einer Aufspannung - hohe Flexibilitdt mit
hoher Ergebnisstabilitdt. Die Voraussetzungen dazu
schaffen einerseits selbst entwickelte, bewahrte Zeiss-
Sensoren, andererseits die CAD-basierte Messsoftware
Calypso: Neben dem Sensor VAST XXT fiir taktiles Scan-

Stamm AG

Die Stamm AG hat sich auf die Herstellung von technisch
anspruchsvollen Kleinteilen konzentriert und ist damit
der vom Markt angezeigten Miniaturisierung von Bau-
teilen nachgekommen. Der modern ausgestattete, kli-
matisierte Formenbau sowie die Kunststoffverarbeitung
haben sich ein betrédchtliches Know-how in diesen Spe-
zialgebieten erworben und zéhlen heute europaweit zu
den fithrenden Anbietern, wenn es um Losungen in den
Bereichen technischer Kleinteile und Mikrospritzgiess-
technik geht.

ning kommt ein Zoomobjektiv von Zeiss zum Einsatz.
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Martin Kaiser, Leiter Qualitdtssicherung bei Stamm (links), und
Adrian Schneebeli, Leitung Industrielle Messtechnik bei der Carl

Zeiss AG.
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Das Multisensorik-Messgerdt O-Inspect
dient speziell zur Qualitéitssicherung und
Erstbemusterung kleiner, komplexer Teile.

als die spatere Produktionsiiberwachung.
Sobald der Prozess eingefahren, die Maschi-
nenparameter fixiert, das Messsystem fest-
gelegt und alles validiert ist, reichen fiir die
Serienproduktion von Medizinprodukten
einige Stichproben téglich», so Martin Kai-
ser.
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Pradestiniert fir Qualitatsprii-
fung und -iiberwachung

Fiir diese Messungen und Qualititsiiberwa-
chung ist die O-Inspect pridestiniert, wie
Adrian Schneebeli, Leitung Industrielle
Messtechnik bei Carl Zeiss AG, versichert:
«Der grosse Vorteil des Messgerits ist si-
cherlich die Scanning-Option. Im Gegen-
satz zur Einzelpunktemessung tastet die
O-Inspect einmal an und féhrt dann die
gewihlte Kontur ab. Man kann bis zu 200
Messpunkte pro Sekunde aufnehmen. So
bekommt man eine viel schnellere Aussage
iiber Form und Masshaltigkeit, als wenn
tausend Einzelpunkte abgenommen wer-
den miissten.» Ein weiterer Pluspunkt: Eine
unbekannte Kontur kann einfach durch
einen Start- und einen Endpunkt definiert
werden. Das System fahrt dann automatisch
diese Strecke ab und schaut, ob der Taster
Kontakt hat oder nicht. Das kann sowohl
eine 2D- wie auch eine 3D-Kontur sein. Ge-
nauso einfach ist das Erstellen eines Mess-
plans. Einerseits kann ein 3D-CAD-Modell
geladen werden und einzelne Elemente
respektive Messpunkte definiert werden.
Anderseits kann das Werkstiick auf den
Tisch gespannt werden, so dass direkt mit

dem Taster oder der Optik am Originalteil
die Messpunkte aufgenommen werden
konnen. Bei Stamm schitzt man diese Vor-
teile der O-Inspect: «Das Gesamtkonzept
iiberzeugt zu 100 Prozent, wir sind sehr zu-
frieden mit dem Messgerdt und schétzen
seine Flexibilitdt», meint Martin Kaiser ab-
schliessend. <<
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