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So finden Sie das
richtige Messmitte

Welches Messmittel ist fiir welchen Finsatz geeignet?
Hier eine Checkliste fiir den schnellen Uberblick:

SEBASTIAN MOSER
PRODUKTION NR. 36, 2016

LANDSBERG. Die Fortschritte bei
der Erfindung immer neuer Mess-
mittel sind insbesondere in der
optischen Messtechnik atembe-
raubend. Wer nicht tief in dem
Thema steckt, ist bei der Auswahl
des richtigen Messmittels oft
tiberfordert. So macht es keinen
Sinn, mit einem Lasertracker klei-
ne Bauteile zu vermessen oder mit
taktilen Koordinatenmessgeraten
(KMG) grof3e Freiformflichen auf
ihre Oberflichengenauigkeit zu
kontrollieren. Immerhin hat es
beim Einsatz von KMG in den
letzten Jahren einen deutlichen
Bewusstseinswandel gegeben:
,Mittlerweile ist die Bedeutung
der Messtechnik fiir die einwand-
freie Qualitat der Bauteile in den
Kopfen von Geschaftsfithreren,
Werks- und Fertigungsleitern an-
gekommen®, berichtet Dr.-Ing.
Dirk Berndt vom Fraunhofer In-
stitute for Factory Operation and
Automation IFF. Das war vor zehn
Jahren noch anders: Die Mess-
technik wurde haufig als lastiges
Ubel angesehen. Wenn alles gut
lief, wurde der Messtechniker
kaum wahrgenommen. In den Fo-
kus riickte er immer dann, wenn
es schlechte Nachrichten gab und
das Bauteil nicht passte. Ein un-

3D-Scanner

Genauso wie tragbare CMMs konnen fast alle 3D-Scanner flexibel im
Fertigungsbereich bewegt werden, und sie sind - ebenso wie optische
tragbare CMMs - in der Lage, in komplexen Fertigungsbereichen zu
messen, die sich haufig durch Temperaturschwankungen, Vibrationen,
unerfahrene Anwender usw. auszeichnen. Sie ermdglichen eine beson-
ders hohe Informationsdichte der erfassten Daten und umfassende

Analyseméglichkeiten.

VORTEILE
Hohe Erfassungsgeschwindig-
keit und Informationsdichte
zur Analyse
Kurze Dauer bis zur Auswer-

dankbarer Job! ,Heute ist die
Messtechnik im Rahmen der Qual-
tatssicherung fest in die Produk-
tionsabldufe eingebunden®, so
Berndt. Und dabei gibt es zwei
Trends: Zum einen riickt die Mess-
technik immer naher an die Fer-
tigungslinien. Somit lassen sich
Fehler fast in Echtzeit erkennen
und es kann sofort reagiert wer-
den. Es gibt sogar bereits erste
Ansatze zu einem Regelkreis: Das
Bauteil wird automatisch kont-
rolliert und bei Abweichungen die
CNC-Steuerung der Maschine ent-
sprechend nachjustiert. Ein wei-
terer Trend geht hin zur beriih-
rungslosen optischen Messtech-
nik. Immer genauer und schneller
werden diese optischen Messsys-
teme. Sie eignen sich besonders
zur schnellen Uberpriifung flachi-
ger Bauteile. Werden klassische
taktile KMG bald aussterben?
Nein, sie erméglichen auch in Zu-
kunft einmalige Genauigkeiten,
von denen die optischen Messsys-
teme noch weit entfernt sind. Aus
diesem Grund wird auch der kli-
matisierte Messraum nicht aus-
sterben. Temperatureinfliisse
lassen sich zwar erfassen, doe
fiir Genauigkeiten im pm-Berei
geht es nicht ohne einen klima
serten Messraum. Dazu kom
auch noch das Problem mit Vi
rationen und Schmutz.

NACHTEILE
Der Messkorper muss sich auf
der Sichtachse des Scanners
befinden
Viel zu umfangreiche Lésung

Fest installierte Koordinatenmessgerate

Fest installierte CMM:s eignen sich fiir komplexe Teile deutlich besser als
Handmessgerite. Tatsachlich kann mit ihnen nahezu jedes Merkmal/

VORTEILE
Effiziente Messung komplexer
Teile
Flexibilitat
Zugang zu automatisch erstell-
ten Berichten
Moglichkeit, samtliche Arten
von Merkmalen zu messen und
zu priifen
Unschlagbare Genauigkeit

Maf mit sehr hoher Genauigkeit gemessen werden. Aus genau diesem
Grund sind sie fiir QS-Manager auch die erste Wahl bei Messgeraten.

NACHTEILE
Die Kontur des Messkorpers
wird durch die GréB3e des Mess-
tischs beschrankt
Hohe Verwendungskosten
Umfangreiche technische Kennt-
nisse erforderlich
Fest am Boden installiert
Starre Einrichtung erforderlich

Handmessgerate

Zu den am weitesten verbreiteten Handmessgerdten gehoren Biigel-
messschrauben, Messschieber, Winkelmesser und Priiflehren. Sie wer-
den vornehmlich fiir einfache Priifungen und grundlegende Messungen
herangezogen, wie zum Beispiel Messen eines Durchmessers, einer
Wandstarke oder anderer Mal3e, fiir die kein Bericht erforderlich ist.

VORTEILE
Einfache Verwendung
Nur technische Grundkenntnis-

NACHTEILE

Wiederholbarkeit: Die Messung
beruht auf der Handhabung des

Werner Rennen, Leiter Qualitatssicherung bei
der Berghoff GmbH, zu den Messmitteln:

sUnsere Kernkompetenz ist die spanende Bearbeitung sehr komplexer
und hochgenauer Bauteile mit gro3er Variantenvielfalt. Was zur wirkli-
chen Einhaltung der Toleranzen fiihrt, passiert in der Fertigung. Deshalb
sind die Handmessmittel und Infrarotmesstaster in den Bearbeitungs-
maschinen der Schliissel fiir eine hohe Genauigkeit in der Produktion.
Die Koordinatenmessgerate dienen als Referenz. Wenn bei der Kontroll-
messung auf dem KMG Ungenauigkeiten festgestellt werden, werden
sofort die entsprechenden Handmessmittel kontrolliert und gegebe-
nenfalls kalibriert.

Tragbare Koordinatenmessgerate

Tragbare KMG sind die Alternative, wenn ein Teil nicht vom Fertigungs-
bereich in das Messlabor transportiert werden kann. Sie verfiigen tiber
die Vorteile eines fest installierten KMG und sind mobil, sodass Sie das
KMG in den Fertigungsbereich, ein anderes Gebdude oder das Werk ei-
nes Lieferanten mitnehmen kénnen.

VORTEILE NACHTEILE

Mobilitat: Das Messgerat Empfindlich gegeniiber Vibratio-

kommt zum Bauteil (nicht um- nen, nicht fir Messungen in in-

gekehrt) stabilen Fertigungsbereichen ge-

Einfache Verwendung eignet

Méglichkeit einer direkten Starre Einrichtung erforderlich

Messung im Fertigungsbereich Erfahrung und Fertigkeiten des
Anwenders kénnen sich auf die
Messgenauigkeit auswirken
Genauigkeitsverlust

Unterkategorie: Optische tragbare KMG
Werkzeuge dieser Unterkategorie bieten dieselben Vorteile wie einfache
tragbare CMMs, haben aber einen entscheidenden Vorteil: Eine starre
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tung eines vollstindigen Teils fiir die Priifung einfacher geo- Unterkategorie: Laser-Tracker Sebastian Moser se erforderlich Anwenders Einrichtung entfillt. Das bedeutet, dass wirklich alles (Tracker, Messge- fir Gebraucht-Maschinen
Effiziente Digitalisierung kom- metrischer Formen, wie Stiften Werkzeuge dieser Unterkategorie werden haufig eingesetzt, um groRe schreibt {iber die spa- Hohe Genauigkeit Auswahl des am besten geeigne- rit und Messkérper) wihrend der Messung bewegt werden konnen. und -Anlagen
plexer Formen mit einer grof3en und Lochern . | Teile zu messen. Wahrend fest installierte CMMs durch die Messtischfla- nende Fertigung und Schneller Einsatz fiir einfache ten Werkzeugs gestaltet sich Dadurch wird etwas Druck von den Anwendern genommen. Auf3erdem

3D-Koordinatenmess-
systeme.

Messungen und Merkmale schwierig, da fiir jede Messung missen ihre technischen Kenntnisse nicht stark ausgepragt sein, da we- 25-' 27- Aprll 2017
ein anderes Gerét erforderlich ist niger Fehler aufgrund zusatzlicher Handgriffe und Ausrichtungen entste-
Einsatz bei komplexen Teilen hen. Kurz: Optische tragbare CMM:s sind perfekt auf Messungen im Fer- M esse Au g Sb u rg

schwierig tigungsbereich abgestimmt. Germany

Anzahl von Punkten und voll-
e kommen kontaktlos
Beste Losung zum Priifen

\ von Freiformoberflachen

che und tragbare CMMs durch ihr Messvolumen begrenzt werden, kdn-
nen Laser-Tracker Teile wie Tragflichen oder Fahrzeugrahmen sowie gro-
Be Werkzeuge messen. Zu den Nachteilen gehort jedoch, dass sie eine
starre Einrichtung erfordern und duBerst bewegungsempfindlich sind.
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