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Miss mal multi!

Die Stdrken von taktilen und optischen Sensoren kombinieren
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Insbesondere die Angst vor Riickrufaktionen erh6ht die Anforderungen der Autoindustrie an die Qualitatssiche-

rung von Jahr zu Jahr. Multisensormessgerdte helfen, das steigende Volumen an Messprojekten zu bewdltigen,

weil optische und taktile Sensoren sich erganzen.

is vor einigen Jahren geniigte vielen
Automobilherstellern noch eine er-
folgreiche Erstmusterprifung, um die
Komponenten flr beispielsweise sieben
Jahre freizugeben. Inzwischen mussen

me und Airbags sowie einen Grol3teil der
bendtigten Werkzeuge produziert. Bei
den hergestellten Teilen handelt es sich
unter anderem um Stanz- und Ziehteile,
Feinschneid-, Folgeverbund- und Kunst-

Steigender Messaufwand: Geschéftsflihrer Peter Kerber (rechts) und Qualitdtsmanager

Willi Sauer suchten nach schnelleren Verfahren, zum Beispiel zur Priifung von Spannhebeln

flr Cabriolet-Verdecke (© zeiss)

Zulieferer oftmals die Qualitdt eines jeden
Teils jghrlich im Rahmen von Requalifikati-
onsprufungen nachweisen. Ein Mehrauf-
wand, der zu den ohnehin stattfinden-
den Erstmuster- und Stichprobenprifun-
gen hinzukommt. ,Der Messaufwand
steigt und steigt”, sagt Peter Kerber, Ge-
schaftsflihrer der Peter Wahl GmbH & Co.
KG im unterfrankischen Kreuzwertheim,
wo der Mittelstdndler unter anderem
Komponenten flr Karosserien, Schiebe-
dacher, Cabriolet-Verdecke, SchlieRsyste-

stoffkomponenten sowie Metall-Kunst-
stoff-Verbundteile.

Bei einem jahrlichen Messaufwand
von insgesamt rund 5000 Stunden ergibt
sich fur den Automobilzulieferer ein
Messvolumen, das Qualitdtsmanager Willi
Sauer und die beiden Messtechniker auf
ihren Koordinatenmessgeraten Contura
und DuraMax der Carl Zeiss Industrielle
Messtechnik GmbH kaum noch bewalti-
gen konnten. Das Management plante
daher die Einstellung von zwei weiteren

Messtechnikern und fasste die Anschaf-
fung einer zweiten Contura ins Auge.
Doch dann bekam Sauer am Hauptsitz
von Zeiss in Oberkochen das Messgerat
Accura vorgefuhrt, das sich 2013 noch in
der Weiterentwicklung befand. Gegen-
Uber der Contura versprach es einen
noch flexibleren Einsatz, weil es neben
taktilen Messkopfen auch auf den Einsatz
eines optischen Sensors ausgelegt ist.

Im Frdhjahr 2014 stand das Messgerat
tatsachlich bei Wahl im Messraum: Der
Mittelstandler hatte das Angebot ange-
nommen, als Pilotkunde die neue Gene-
ration zur Marktreife zu bringen. Inzwi-
schen bewaltigt das Unternehmen damit
Messaufgaben, die es friher nicht I6sen
konnte. Verantwortlich daftr ist nicht
zuletzt der Lasersensor LineScan (siehe
Kasten) — einer von inzwischen drei opti-
schen und sechs taktilen Sensoren, die
auf dem Multisensormessgerat zum Ein-
satz kommen konnen. Er erfasst die Geo-
metrie eines Werkstlcks mit bis zu
250000 Punkten pro Sekunde. So digitali-
siert er dessen Form innerhalb weniger
Minuten — und das vollflachig.

Prozess beschleunigt

Der Einsatz des LineScan hat die Firma
Wahl in mehrfacher Hinsicht weiterge-
bracht: Erstens beschleunigt er die Opti-
mierung der SpritzgieBwerkzeuge. Weil
er die tatsdchliche Geometrie der Kunst-
stoffteile digital abbildet, kdnnen die Mit-
arbeiter diese nun direkt mit dem
CAD-Modell des Werkzeugs in Beziehung
setzen. Die Konstrukteure sind so in der
Lage, die Werkzeuge in der frihen Ent-
wicklungsphase viel schneller richtig aus-
zulegen. Zweiter Vorteil ist, dass der opti-
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Wechselbare Sensoren: Auf dem Multisensormessgerat Accura kdnnen bis zu drei optische sowie

sechs taktile (s.0.) Sensoren zum Einsatz kommen (© Zeiss)

sche Sensor berthrungslos misst, also
auch biegsamen Kunststoffteilen gerecht
wird, die sich selbst bei dem nur sehr
leichten Antastdruck des Messtasters ver-
formen widrden. Fortschritte ergaben
sich auch bei Werkstlcken mit Freiform-
flachen, die bei dem Automobilzulieferer
inzwischen einen Grof3teil aller produzier-
ten Komponenten ausmachen. ,Bei vie-
len Bauteilen mit Freiformfldchen kom-
men wir mit einem taktilen Messsystem
nicht mehr ans Ziel” erklart Geschaftsfih-
rer Peter Kerber. Sinnvolle Aussagen Uber
die Teilegeometrie und damit Uber die
Qualitat lassen sich in diesen Féllen nur
durch die Erfassung ganzer Flachen tref-
fen, wie sie der LineScan ermoglicht. Weil
er Form- und Lagetoleranzen ermittelt,
lasst sich digital und damit schnell prifen,
ob die einzelnen Komponenten nach der
Montage zusammenpassen. Friher wur-
den Fehler dagegen nicht selten erst
durch gescheiterte Einbauversuche beim
Kunden vor Ort sichtbar. Sauer ist deshalb
auch nicht verwundert, dass viele Kun-
den mittlerweile einen optischen Scan als
Teil der Messdokumentation wiinschen.

Messzeit verkiirzt

Taktile Sensoren, wie sie auch das Multi-
sensormessgerdt Accura bietet, sind den-
noch nicht tberflissig. Mit einer hohen
Prazision erfassen sie die nach wie vor er-
forderlichen Zeichnungsmal3e. Die Tole-
ranzen, deren Einhaltung sich auf diese
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Weise Uberpriifen lasst, liegen bei den
produzierten Feinschneid- und Kunst-
stoffteilen beispielsweise bei zwei bis drei
Hundertstel Millimetern, etwa bei einer
Bohrung. Die Form- und Lagetoleranzen
bei Flachen, deren Einhaltung die opti-
sche Messung sicherstellt, bewegen sich
bei Wahl normalerweise im Bereich zwi-
schen 0,2 und Tmm.

Die meisten Stanzteile mit einer ge-
wissen Materialstarke und GroRe misst
der Automobilzulieferer heute immer
noch ausschlief3lich taktil, etwa mit dem
Messkopf Vast XT gold. Bei fast allen an-
deren Teilen ist jedoch eine Kombination
aus taktiler und optischer Messung inzwi-

LineScan
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schen die Regel. Innerhalb weniger Se-
kunden wechselt das Multisensormess-
gerat zwischen taktilem und optischem
Messkopf. Erstellt werden die Messpro-
gramme in beiden Fallen mit der Soft-
ware Calypso, mit der die mittlerweile
vier Messtechniker bereits durch die Ko-
ordinatenmessgerate vertraut waren.
Durch die gegenseitige Ergdnzung
von taktiler und optischer Messung sind
auch die Messungen schneller geworden.
So bendtigte beispielsweise der Tastsen-
sor friher eine Dreiviertelstunde, um die
bendtigten Mafle eines Spannhebels fur
ein  Cabriolet-Verdeck aufzunehmen.
Heute werden nur noch bestimmte Merk-
male taktil erfasst, alle anderen optisch.
Mit der Folge, dass jetzt innerhalb von
insgesamt 20 Minuten sowohl alle benéti-
gen Zeichnungsmalle als auch samtliche
Form- und Lagetoleranzen des Me-
tall-Kunststoff-Verbundteils erfasst sind. m

Mit bis zu 250 0oo Punkten pro Sekunde erfasst der Triangulationssensor LineScan die
Form von Bauteilen mit einer Genauigkeit von + 0,025 mm. Das Prinzip der Triangula-

tion greift zur Abstandsmessung auf geo-
metrische Beziehungen wie den Tan-
genssatz zurlick. Dazu projiziert der Laser
eine Linie auf das Werkstiick. Die inte-
grierte Kamera nimmt davon ein Bild im
Triangulationswinkel Alpha auf. Weil zu-
dem der Abstand zwischen Laserdiode
und Kamera aus der Sensorkonstruktion
bekannt ist, lasst sich daraus die jeweilige
Entfernung des Sensors zur Werkstlick-
oberfliche und somit deren Oberfla-
chengestalt innerhalb von Bruchteilen
einer Sekunde ableiten.
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Triangulationssensor: Ideal fur Freiform-
flachen (© zeiss)
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