Special Metallverarbeitung

Fertigungsnahes und fertigungsintegriertes Messen mit Koordinatenmessgeraten

Schwierigkeiten am
laufenden Band?

Kontinuierlich steigende Anforderungen an die Effektivitat und Effizienz von Produktions-
ablaufen binden die Qualitatssicherung immer enger ins Geschehen ein. Vor allem der
fertigungsnahe und fertigungsintegrierte Einsatz von 3D-Koordinatenmessgeraten eroffnet
dabei enormes Potenzial —ist aber auch eine sehr spezielle Herausforderung.
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Sie sind vielfach ldngst Geschichte — die Zeiten, in de-
nen die intensive Werkstlckprifung in aller Ruhe und
stichprobenartig im separaten Messraum erfolgte. Die
industrielle Gegenwart sieht meist anders aus: Zeiter-
sparnis und Wirtschaftlichkeit gewinnen in der Quali-
tatssicherung rasant an Bedeutung. Damit rickt auch
das engmaschige Priifen und Messen in der Fertigung

immer enger in den Fokus — in unmittelbarer Nahe der
Fertigungslinie oder komplett eingebunden in den Pro-
duktionsablauf. Das wirft neue Probleme auf: ferti-
gungsspezifische Umfeldeinflisse auf die eingesetzte
Messtechnik, zum Beispiel 3D-Koordinatenmessgerate.
Wie vermeidet man dabei Schwierigkeiten am laufen-
den Band?
-

- Beim neuen Koordinatenmessgerdt

Crysta-Apex VV von Mitutoyo lassen sich
Funktionsgruppen wie zum Beispiel
Steuerungsteile als Ganzes austauschen.
Dies erhéht die Wartungs- und Montage-
freundlichkeit — ein Plus fiir den Einsatz in
der Fertigung Bild: Mitutoyo



Schnell sein ist nicht alles: Im Fokus steht fiir den An-
wender bei der Wahl eines Koordinatenmessgerats fur
die produktionsnahe oder Inline-Messung meist vorran-
gig dessen Fahigkeit, eine llckenlose Prifung im Takt
der Fertigung vornehmen zu kénnen. Also mindestens
so schnell zu messen, dass der Produktionsfluss nicht
verzogert wird. Als ausschlaggebende Faktoren flr diese
Fahigkeit werden in der Regel die Verfahrgeschwindig-
keit und die Beschleunigung des Messgerats herangezo-
gen — ohne dabei die Messgeschwindigkeit, zum Bei-
spiel das Scanning, zu vernachldssigen. Im Prinzip eine
richtige Uberlegung. Allerdings ist dies noch keines-
wegs die Gewahr dafur, dass das ausgewahlte Messsys-
tem die Prifung tatsachlich reibungslos abwickelt.

Denn Koordinatenmessgerate, die in der Werksum-
gebung agieren, missen wahre Alleskonner sein. lhre
Abmafie missen so kompakt wie moglich ausfallen. Zu-
dem missen sie nicht nur unempfindlich gegen
Schmutz und Staub sein, sondern obendrein auch noch
ihre spezifizierte Prazision bei allen in der Produktions-
umgebung herrschenden Temperaturen erreichen.

Und schlieBlich muss ihre Bedienung — beziehungs-
weise die ihrer Software — so anwenderfreundlich und
intuitiv wie moglich ausgelegt sein. Denn produktions-
nah positioniert, werden sie in aller Regel von einem
Werker und nicht von geschulten Fertigungsmesstech-
nikern gehandhabt.

In der Fertigung miissen die Messgerite
hart im Nehmen sein

Kompakt, leicht zu bedienen und hart im Nehmen lau-
tet denn auch der aktuelle Entwicklungstrend bei den
produktionsaffinen Koordinatenmessgeraten. Ein Bei-
spiel solcher Allroundtalente ist das neue CNC-Koordi-
natenmessgerat Mistar 555 von Mitutoyo. Durch die
Auslegerbauweise und die Installation von Controller
und Rechner unter dem Messtisch weist es bei gleichem
Messvolumen einen um 20 % geringeren Platzbedarf
auf im Vergleich zu herkdommlichen Messsystemen mit
einem beweglichen Portal.

Zudem zeigen sich die neu entwickelten Mal3stabe
der Absolute-Reihe extrem resistent gegen fertigungs-
bedingte Verschmutzungen. Und: Dieser Neuentwick-
lung reicht die einmalige Einstellung der Nullposition
far alle kunftigen Messungen. Aufwandige Referenz-
fahrten bei Neustart oder nach Stérungen der Anlage
entfallen, was ebenfalls wertvolle Zeit spart.

Versehen mit einem beidseitig telezentrischen opti-
schen System, bietet der MalRstab zudem eine deutlich
hohere Scharfentiefe bei gleichzeitig groBerem mogli-
chen Montageversatz. Seine spezifizierte Lingenmess-
abweichung erreicht das Mistar 555 bei einer Tempera-
tur zwischen plus 10 und 40 °C. Ebenfalls nicht zu ver-
nachlassigen: Unabhangig von Druckluft asst sich das
Gerat auch in Bereichen platzieren, in denen keine ent-
sprechende Versorgung moglich ware.

Womit man beim Thema Flexibilitat ist ... Unbeding-
te Voraussetzung flr eine dauerhaft effiziente Quali-
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tatsprifung ,am laufenden Band®, also fertigungsinte-
griert, ist die Flexibilitat eines Koordinatenmesssys-
tems. Es muss in der Lage sein, sich sowohl wechseln-
den Bedingungen im Produktionsablauf als auch anla-
genbaulichen Veranderungen immer wieder aufs Neue
anzupassen. Entscheidend flr die Flexibilitat des Sys-
tems sind

e die Bauform des Gerats,

e Erweiterungsmoglichkeiten der Sensorik,

e der Datenaustausch zwischen Messgerat und Bear-
beitungsmaschine sowie den Systemen der Prozess-
Uberwachung,

e die Kommunikation mit Uberwachenden, visualisie-
renden Systemen der ,intelligenten Fabrik".

Diese Punkte sind wesentliche Gradmesser fur die
tatsachliche Anpassungsfahigkeit des Messsystems an

eine Fertigungsanlage. Und zwar an eine neu projektier-
te ebenso wie an eine vorhandene —und vor allem an ei-
ne, die haufigen produktionsbedingten Veranderungen
unterworfen ist.

Betriebe missen zunehmend in der Lage sein, ihre
Fertigungstechnik neuen Bedingungen anzugleichen.
Das bezieht sich nicht nur auf Anderungen an den her-
zustellenden Produkten selbst. Auch bauliche Verande-
rungen durch Werksvergrofierungen, -verkleinerungen
und Verlagerungen erfolgen in kiirzeren Rhythmen als
bislang ublich.

Auf diese Variablen muss letztlich auch die einge-
setzte Inline-Messtechnik konstruktiv vorbereitet sein.
Dieser Forderung entsprechen Koordinatenmessgerate,
die bereits durch ihre Bauform offen flir Veranderungen
sind. Als Ideallosung gilt dabei die offene C-Bauweise,
wie sie beispielsweise das 3D-Koordinatenmessgerat
Mach V von Mitutoyo aufweist. Der Vorteil dieser Bau-
weise: Sie erlaubt die Werkstickzuflihrung beziehungs-
weise den Durchlauf eines Flielbands sowohl von bei-

Die offene C-Bauweise
des Mach V von
Mitutoyo ermédglicht
die Werkstiickzuftihrung
beziehungsweise den
Durchlauf eines Fliefs-
bands sowohl von
beiden Seiten des Mess-
gerdts als auch von
hinten nach vorn und

umgekehrt Bild:Mitutoyo
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den Seiten des Messgerats als auch von hinten nach
vorn und umgekehrt.

Dadurch Idsst sich ein solches Gerat besonders ein-
fach und variabel auch in bestehende und immer wie-
der wechselnde Arbeitsumgebungen einpassen. Auf3er-
dem zeigen sich Koordinatenmessgerate in C-Bauform
besonders vielseitig und offen im Zusammenspiel mit
Zufuhr-, Belade- und Markierungssystemen. Fir den
Einsatz in der Inline-Messung ist dies also eine grund-
satzlich ideale Gerateauslegung — ahnlich der Ausleger-
bauweise des zuvor beschriebenen Systems Mistar 555.

Méglichst keine bewegten Gerateteile im
Arbeitsradius des Werkstiicktisches

Bei der Kaufentscheidung fir ein Koordinatenmessge-
rat in C-Bauweise sollte der Anwender darauf achten,
dass keine bewegten Gerateteile in den Arbeitsradius
des Werkstiicktisches reichen. Sie sollten — wie beim
Mach V von Mitutoyo — moglichst temperatur- und
schmutzgeschitzt im oberen Gerdtebereich unterge-
bracht sein. So konnen Belade- und Zufuhrsysteme opti-
mal agieren und die Vorteile der offenen C-Bauweise in
der Inline-Messung voll ausschopfen.

Ebenfalls zur konstruktiven Vorbereitung auf sich an-
dernde Bedingungen zahlt die Wartungs- und Monta-
gefreundlichkeit eines Koordinatenmessgerats — so-
wohl mit Blick auf eventuell erforderliche Reparaturen
als auch bei Aufbau und Umplatzierung. Hier lohnt vor
der Anschaffung ein Blick auf die Details. So ist es bei-
spielsweise von Vorteil, wenn Funktionsgruppen wie et-
wa Steuerungsteile als Ganzes ausgetauscht werden
kénnen.

Dies ist etwa beim neuen Crysta-Apex V von Mitu-
toyo der Fall ist. Hier konnte der Zeit- und Arbeitsauf-
wand durch Anderungen des Designs und der Verkabe-

lung der Montageeinheiten im Untergestell auf finf
Prozent des bisher erforderlichen Aufwands verkirzt
werden.

Das Koordinatenmessgerat ist wirklich schnell, seine
Bauform ideal, der Zuflihrungsprozess barrierefrei —
und trotzdem klemmt es bei der Inline-Messung? Aus-
gesprochen haufig ist daflr ein ,Knoten“ im Gesamt-
system verantwortlich: die Zusammenfihrung der Da-
ten aus der Fertigung Uber ein intelligentes Netzwerk.
Diese zunehmend wichtige Leistung bei der Inline-Mes-
sung stellt enorm hohe Anforderungen an die Komple-
xitat und Schnelligkeit der dazu notwendigen Mess-
technik und Datenverarbeitung.

Der Anwender sollte sich dennoch nicht verleiten las-
sen, zur Bewaltigung dieser Uberwachungsaufgabe so-
fort auf duRerst kostspielige, speziell geschriebene Pro-
gramme zuruckzugreifen, die zudem nur von Fachper-
sonal durchdrungen werden konnen. Stattdessen sei
ein genauer Blick auf eine besondere Fahigkeit des ins
Auge gefassten Messgerats empfohlen: seine Ausstat-
tung mit fertig programmierten, unkomplizierten und
bezahlbaren Anwendungsprogrammen fir die Visuali-
sierung von der Statusprifung bis zur praventiven War-
tung.

Smarte Bedienung durch das
Smart Measuring System von Mitutoyo

Mitutoyo beispielsweise fasst sie geratebezogen unter
dem Label SMS (Smart Measuring System — intelligen-
tes Messsystem) zusammen. Es hélt verschiedene loT-
Losungen bereit: fur die Online-Uberwachung des
Messgerats, als praventive Wartungs-Tools sowie als
SPC-Software zur Qualitatsvisualisierung fir das frih-
zeitige Erkennen von UnregelmaRigkeiten oder gar
Produktmangeln.

Echizeit-

[ R Ubertragung/-analyse
won Messdaten

Verbesserte
Genaulgkeit!
Quaitat

ETEEEE  Zustand der
Manitar Messgerite

z.B, Ubertragung/

Mit den Smart Measuring System (SMS) trigt Mitu-
toyo dem Trend Rechnung, dass immer mehr Anwen-
der den Betriebszustand von Koordinatenmessgerdten
kontinuierlich iiberwachen wollen Bild: Mitutoyo
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So verschafft etwa das Tool ,Status Monitor” einen
Uberblick tiber die Messmaschinen und deren Betriebs-
zustande. Dank einer MT-Connect-Verbindung kann
man dabei jederzeit auf die Informationen zugreifen
oder diese in bereits vorhandene Systeme integrieren.

Der ,Condition Monitor” wiederum behalt die Daten
uber den aktuellen Zustand und anstehende Wartungs-
maBnahmen an der Hardware im Blick. Zuverlassige
Vorhersagen anstehender Wartungsarbeiten helfen, die
erforderlichen Arbeiten frihzeitig zu planen und unno-
tige Stand- oder Leerlaufzeiten zu vermeiden.

Noch ein letzter Gedanke: Unabdingbare Grundlage
aller Erfolge in der Qualitatssicherung ist es, dass der
Anbieter der Geratetechnik neben der rein technologi-
schen Kompetenz auch in puncto Beratung, Projektie-
rung und Engineering Besonderes zu bieten hat. In kom-
plexen Fertigungsablaufen gleicht kaum eine Messauf-
gabe der anderen, weshalb dort eine exakte Auslegung
und Einpassung der Systeme oberstes Gebot ist.

Von der Bewertung der Umgebungsbedingungen bis
hin zur Festlegung der einzelnen Komponenten gilt es,
zahlreiche Punkte zu berlcksichtigen. Zum Beispiel, mit
welcher Schwingungsdampfung den von den Ferti-
gungsmaschinen ausgehenden Schwingungen zu be-
gegnen ist.

Zu kldren ist, ob das Messgerat gegen Feuchtigkeit
abgekapselt werden muss

Zu klaren ist auch, ob eine Abkapselung der Messgerate
gegen Staub, Feuchtigkeit oder thermische Einflisse
notig ist; oder in welche Systeme die aufgenommenen
Messwerte eingepflegt werden sollen. Und natirlich —
als grundlegende Frage — ob sich die Werksttcke tber-
haupt vollautomatisch in einem Messablauf priifen las-
sen, oder ob eine Umspannung notwendig wird.

Das alles steht vor der Auswahl des eigentlichen
Messgerats zur Losung des spezifischen Anwenderpro-
blems. Deshalb zeigt sich gerade bei Beratung, Planung
und Engineering, ob der Messmittelanbieter Uberhaupt
den besonderen Aufgaben des Kunden gewachsen ist.
Seine Leistungen in diesen Bereichen lassen aufllerdem
einen Rickschluss auf die nicht minder wichtige Ser-
vicefahigkeit und -bereitschaft zu.

Eine flr den Fertigungsbetrieb also unverzichtbare
Frage sollte die nach der Erfahrung des Messgeratean-
bieters mit fertigungsintegrierten Systemen sein. Kom-
petenz auf diesen Gebieten kdnnen bei weitem nicht al-
le Messmittelanbieter fur sich deklarieren. Grundsatz-
lich bieten diejenigen Messgerateanbieter mehr Investi-
tionssicherheit und Objektivitat, die nicht nur bestimm-
te Messgeratetypen — also etwa ausschlieBlich Koordi-
natenmessmaschinen — im Programm haben, sondern
als Komplettanbieter alle relevanten Bereiche der Lan-
genmesstechnik abdecken. ]
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Das in SMS verfiibare Tool , Status Monitor“ verschafft
Anwendern einen Uberblick iber die Messmaschinen
und deren Betriebszustdnde Bild: Mitutoyo
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Der perfekte Uberblick

Beim CNC-Koordinaten-
messgerdt Mistar 555
sind die neu ent-
wickelten Mafstdibe der
Absoulte-Reihe extrem
resistent gegen
fertigungsbedingte Ver-
schmutzungen Bild: Mitu-

toyo

Ein Video iiber das neue Koordinatenmessgerdt
E Mistar 555, das ftir den Einsatz in
der Fertigung ausgelegt ist, sehen
Sie hier: http.//hier.pro/dAmdp





