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steigerung von Zusammenbauten

Herausforderungen heutiger Produktionssysteme

Zunehmende Qualitatsanforderungen und Kostendruck stellen
heutige Fertigungs- und Montageprozesse vor grof3e Heraus-
forderungen. Die Geometrie eines Zusammenbaus ist eine
wesentliche EinflussgroBe auf die resultierende Qualitat. Lokale
Abweichungen der Bauteilgeometrien kumulieren sich im Zu-
sammenbau, sodass die Funktionalitat des Zusammenbaus
unter Umstanden nicht mehr gewahrleistet ist.

Kompensation geometrischer Abweichungen durch
Bestkombination

Geometrische Abweichungen von Zusammenbauten werden
haufig durch eine Senkung von Toleranzen reduziert, die jedoch
Ublicherweise mit Eingriffen in den Fertigungsprozess und mit
hoheren Fertigungskosten verbunden ist. Eine Alternative, bei
der der bestehende Fertigungsprozess bestehen kann, ist die
Bestkombination bereits gefertigter Bauteile.

Hierbei werden geeignete Bauteilkombinationen aus einem
Pool gefertigter Komponenten ausgewahlt. Fir diese Kombi-
nationen kompensieren sich deren individuelle Abweichungen,
sodass die Abweichungen gegenlber willklrlichen Zusammen-
bauten geringer ausfallen kénnen.
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3D-Messung der Bauteile mit kosteneffizienter
optischer 3D-Sensorik

Heutige leistungsfahige optische 3D-Messysteme erlauben eine
schnelle, genaue und vollstandige Messung der relevanten Flige-
geometrien der Bauteile, die mit immer geringeren Messkosten
verbunden ist.

FUr die Messung der einzelnen Bauteile wird beispielsweise das
in Bild 1 gezeigte Streifenprojektionsmesssystem verwendet,
welches innerhalb weniger Sekunden Messdaten mit mehreren
Hunderttausend einzelnen Messpunkten erfasst.
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Qualitatsrelevanter
SchweiBwulst

Umsetzung der Bestkombination

Am Beispiel von Spritzwasserdisen wurde die Bestkombination
bereits umgesetzt und demonstriert. Die Spritzwasserdlse be-
steht aus zwei Komponenten — einem Gehause und einem Deckel.
Beide Komponenten werden mittels eines LaserschweiB3prozes-
ses gefligt. Das Ziel der Bestkombination ist es, die Abweichun-
gen im Bereich des SchweiBwulstes zu minimieren. Zugleich
sollen beide Bauteile auf Assemblierbarkeit Gberprift werden,
die durch die Einsetzbarkeit des Deckels in das Gehduse ge-
wahrleistet wird.

Gehause Deckel

Bild 2: Deckel und Gehause des vorgestellten Zusammenbaus.

In Bild 2 sind 3D-Messdaten von individuellen Gehdusen und
Deckeln dargestellt und die qualitatsrelevante Geometrie des
SchweiBwulsts hervorgehoben.

Durch iteratives Kombinieren geeigneter Paarungen von Gehausen
und Deckeln werden nun diejenigen geeigneten Kombina-
tionen ermittelt, fUr die die Abweichungen minimal sind. Die
Lésung des Kombinationsproblems wird durch den Einsatz
globaler Optimierungsverfahren beschleunigt.
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Bild 3: Konzept der Bestkombination von Bauteilen.

Vorteile der Bestkombination

Gegenlber einer willkirlichen Kombination werden die Ab-
weichungen im gezeigten Beispiel um bis zu 45 Prozent re-
duziert. Dieser Qualitatsvorteil kann in einen Kostenvorteil
Uberfihrt werden. Da die Abweichungen des Zusammenbaus
sinken, kénnen die Fertigungstoleranzen vergréBert und somit
kosteneffizientere Fertigungsprozesse eingesetzt werden.

Unterstiitzungsbegleitung

Wir unterstiitzen Sie gerne bei der Einflihrung von
Kompensationsstrategien in lhrer Fertigung.

Bitte sprechen Sie uns an.
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