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Messung von Struktur, Hohe und Rauheit an Bauteilen aus dem

Kunststoffspritzguss

Die Messaufgabe:

Bei der Produktion, Weiterverarbeitung
und Anwendung von Kunststoffspritz-
gussteilen ist insbesondere die Unter-
suchung der Oberflache im Hinblick auf
das Vorhandensein von Graten ein
wichtiger Bestandteil der Qualitats-
sicherung. Neben der geforderten Aus-
sage Uber die Struktur der Oberflache sind
sowohl die Rauheitswerte als auch die
Welligkeitswerte der zu messenden Probe
auRerst aufschlussreich fir die Quali-
fizierung des untersuchten Bauteils. Die
Kunststoffteile haben zum groRen Tell
eine sehr empfindliche Oberflache, die
eine beriihrende Messung ausschlief3t.

Bild 1: 3D-Struktur eines Spritzgussteils

Die Herausforderung:

Bei taktilen Profilometern sieht man sich
mit dem Problem konfrontiert, dass die
bertihrende Messung eine Schadigung der
Probe nach sich zieht. AuRerdem hakt die
Spitze an den weichen Oberflachen und
verfalscht so die Messergebnisse. Dartiber
hinaus stehen ausschlief3lich Linienprofile
zur Auswertung zur Verfigung. Bei den
Ublichen optischen Profilometern oder
Weililichtinterferometern stol3t man bei
transparenten oder optisch aktiven Proben
schnell an die Grenzen der Verfahren.

the art of metrology™

Erschwert wird dies durch die Tatsache,
dass die Teile oft schwarz oder trans-
parent, also optisch schwierig sind. Die
bisher bekannten und eingesetzten
Verfahren bieten keine tatsachliche LO-
sung dieser anspruchsvollen Messauf-
gabe.

Die Losung:

Im FRT MicroProf® wird ein Sensor ein-
gesetzt, der nach dem Prinzip der
chromatischen Aberration arbeitet. Der
Sensor fokussiert Wei3licht auf das Bau-
teil und bestimmt aus der spektralen Ver-
teilung des an der Oberflache gestreuten
Lichts die Hohe des Messobjektes im
Messfleck. Dies funktioniert zerstérungs-
frei an alle Arten von Oberflachen, ob
transparent, spiegelnd oder schwarz. Fir
verschiedene  Messaufgaben  stehen
mehrere Sensoren mit unterschiedlichen
Hohenmessbereichen (300 um bis 3 mm)
und mit einer z-Aufldsung von bis zu 3 nm
zur Verfugung. Man kann mit dem FRT
MicroProf® in einem Messvorgang Proben-
bereiche von bis zu 300 x 300 mm?2 unter-
suchen. Die Anforderungen an eine
maoglichst schnelle hochgenaue sowie
gleichzeitig zerstbrungsfreie und leicht
durchzufihrende Messung sind hier voll
erfillt. Es konnen mit dem System
Kunststoffe und dartber hinaus samtliche
verwandten Materialien (Leder, Metall,
Silikon...) optimal gemessen werden.
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Bild 2a und 2b: Struktur und Profil eines Bauteils




Mit der Bildanalysesoftware FRT Mark I,
die mit jedem unserer Messgerate geliefert
wird, werden alle Messdaten ausgewertet.
Das Ergebnis sind hochprazise Werte fur
Topographie, Rauheit und Kontur.

Bild 3: Messung eines kompletten Mikrospritzgussbauteils
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Bild 4a und 4b: Profil Gber die Kante des Propellers (oben)
aus Bild 3 und Rauheit auf der Fligelflache (unten)

Die folgenden Systeme konnen fur diese
Anwendung eingesetzt werden:

Alle Ausfiihrungen des MicroProf®.

Alle Ausflihrungen des MicroSpy®.
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