Koordinatenmesstechnik MESSEN UND PRUFEN n

Mehr in der gleichen Zeit

Koordinatenmessgerat beschleunigt Messprozess bei Getriebebauer

Bei einem Osterreichischen Getriebehersteller wurde bis 2013 ein Getriebegehduse in 30 Minuten manuell gemessen.

In dieser Zeit schaffen die Getriebebauer heute zwolf Gehduse—mit einem Koordinatenmessgerat. Die Messergebnisse

sind zudem genauer und werden automatisch protokolliert.

erzahnen, Wirbeln, Drehen, Frasen,
VNuten und Bohren — die Kernkom-

petenzen der Firma Albertsind viel-
faltig. So vielfaltig wie die in ihren Hallen
gefertigten Hubgetriebe. Denn das Unter-
nehmen mit Sitz in Gampern in der Ndhe
von Salzburg schneidet seine Getriebe ganz
auf die besonderen Anforderungen seiner
Kunden zu. ,Wirhaben unsere Qualitatslat-
te 2013 sehr, sehr hoch gehidngt®, sagt Ce-

schaftsfihrer Martin Kirchmaier. Denn das
Unternehmen wollte sich die Chance eroff-
nen, auch Auftrige aus besonders sicher-
heitssensiblen Branchen wie der Atomkraft
anzunehmen. Aber nicht nur die Cenauig-
keit sollte steigen. Kirchmaier hatte auch
vor, grofRere Getriebe zu fertigen. Um diese
beiden Ziele zu erreichen, kaufte das Unter-
nehmen eine neue Verzahnungsmaschine.
Aufderdem entschloss sich Kirchmaier, in
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ein Koordinatenmessgerat zu investieren.
Bis dato hatte der Getriebebauer nur die
integrierte Messtechnik der Bearbeitungs-
maschinen genutzt, in Kombination mit
einer manuellen Stindermessmaschine
sowie Messmitteln wie Lehren und Mess-
schiebern.

Fir die von Kirchmaier anvisierte
Nukleartechnik waren jedoch Messgerite
mit maximalen Messunsicherheiten »»

o

.
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im Mikrometerbereich notwendig. Die un-
zihligen zu erfassenden Merkmale muss-
ten zudem vollstandig protokolliert wer-
den. Sowohl die Messungen als auch die
Dokumentation hatten sich mit den vor-
handenen Methoden nicht bewaltigen las-
sen, geschweige denn mitiiberschaubarem
Zeitaufwand. Ein Koordinatenmessgerat
war deshalb gefragt.

Dieses sollte sowohl grofd als auch
prazise sein. Zudem wiinschte sich Kirch-
maier, dass die Messergebnisse wihrend
des Scannens durch den taktilen Taster
automatisch protokolliert wiirden, um
ganz einfach in ein fertiges Protokoll fiir
den Kunden einzuflieRen. Kirchmaier ent-
schied sich fiir ein Portalmessgerat Accura
von Carl Zeiss Industrielle Messtechnik,
Oberkochen, mit einem Messbereich von
X= 2000 mm, y=4200 mm, z=1500 mm
und einer Lingenmessabweichung ledig-
lich ab 1,2 um + L/350. So weit, so einfach.
Bis das Messgerat allerdings vor Ort instal-
liert werden konnte, hatten Kirchmaier und
sein Team noch eine Aufgabe zu l6sen.

Eine Halle fiir das Messgerat

Dass ein hochgenaues Messgerat einen kli-
matisierten Messraum benétigt, war Kirch-
maier von Anfang an klar gewesen. Auch
der Standort dafiir — innerhalb der Ferti-
gungshalle — stand schnell fest. Doch es
stellte sich heraus, dass die raumlichen Vor-
aussetzungen alles andere als ideal waren,
um ein Messgerat mit Maflenvon3 mx5m
X 4,6 m unterzubringen und nebenbei eine
Reihe zusitzlicher Voraussetzungen zu er-
filllen. Dazu gehorte, dass im Messraum
oberhalb des 4,6 m hohen Portalmesgerats
ein Kran zum Bestiicken des Messgerits
fahren sollte. Auch aufierhalb des Mess-
raums, an der Decke der Fertigungshalle
dartiber, wollte Kirchmaier nach wie vor
Platz fir einen Kran haben. Des Weiteren
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Bild1. Prazision und Wiederholbarkeit beeindrucken Techniker Reinhold Malli besonders an dem

neuen Koordinatenmessgerit. (© zeiss)

verliefen hinter dem potenziellen Mess-
raum Kabelbaume, die den Spielraum auch
in der Breite einschrankten.

Zu den raumlichen Anforderungen ka-
men noch weitere. Neben den klimati-
schen Erfordernissen an das Messraumin-
nere, daszum Beispiel eine maximale Tem-
peraturschwankung von zwei Crad vorsah,
sollte das Dach des Raums zu Reinigungs-
zwecken begehbar sein. Und auch die
Kosten flir den Bau der Einhausung muss-
te Kirchmaier permanent im Blick haben.
Er priifte deshalb Angebot um Angebot.
Am Ende war es ein Hersteller von Kiihl-
hausern, der die Messhalle baute. ,Es war
eine nervenaufreibende Zentimeterarbeit,
blickt Kirchmaier zuriick. ,Aber es hat sich
gelohnt. Wirsind froh, dass wir die Voraus-
setzungen geschaffen haben, um an unse-
rem Standort eine hochmoderne Mess-
maschine zu installieren

In einem Durchgang gescannt

Wihrend es beim Bau des Messraums auf
jedenZentimeterankam,sind es beim Mes-
sen der Getriebe zehntel bis hundertstel
Millimeter. Reinhold Malli steht im Mess-
raum und wirft einen priifenden Blick auf
den Taster, der gerade ein Dutzend Getrie-
begehduse in einem Durchgang scannt
(Bild 1). Diesmal geht es um Bohrungstole-
ranzen zwischen vier und fiinf hundertstel
Millimetern — und Achsabstinde im Zehn-
tel-Millimeter-Bereich. Die Erstmuster auf
dem Messgerit kommen direkt von der Be-
arbeitungsmaschine. Alle zwolf sind rund-
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umaufeinerSiule montiert,damitsie nicht
einzeln bearbeitet, transportiert und ge-
messen werden miissen. Per Kran hat sie
Malli auf das Koordinatenmessgerat gela-
den. Der 42-jahrige Verzahnungstechniker
arbeitet seit 26 Jahren bei Albert und ist
heute fiir die Bedienung des Portalmessge-
rats verantwortlich.

Eine halbe Stunde lang scannt das Ko-
ordinatenmessgerat die Getriebegehiuse,
dann liegen die Messergebnisse vor. EIf
Merkmale pro Gehiduse sind es, die das
Messgerit in diesem Zeitraum an jedem
der zwolf Werkstiicke erfasst. Dazu zihlen
unter anderem Lage und Parallelitat der
Bohrungen, Abstand und Parallelitit der
Bohrungen zur Standfliche und die Ein-
baumafie der Schneckenwelle. ,Vorher ha-
ben wir ein Getriebegehduse von Hand in
30 Minuten gemessen‘,sagt Malli. ,Mitdem
Messgerit schaffen wir in dieser Zeit zwolf
Gehause —und die Ergebnisse sind viel ge-
nauer.

Jeden Tag etwas Neues zu lernen

Prazision und Wiederholbarkeitsind es, die
den Techniker neben den kurzen Messzei-
ten besonders an der Maschine beeindru-
cken. Denn seiner Erfahrung nach kamen
friiher drei Personen, die die gleichen Mes-
sungen durchfiihrten, nicht selten zu drei
unterschiedlichen Ergebnissen. Als er das
Messgerat jedoch zum ersten Mal sah,
Uberwiltigte ihn vor allem eines: die Grofie
der Maschine. Bevor Malli, der auch Ausbil-
dungsleiter ist, mit dem Portalmessgerat
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arbeitete, hatte er noch gar keine Erfahrun-
gen mit Koordinatenmessgeraten. Die Ein-
fithrung des Messgerdts brachte ihn also
auchzuseiner neuen Aufgabe. Respekt hat-
te er am Anfang schon davor. Aber im Rah-
men von zwei Schulungen — einer am
Hauptsitz von Zeiss in Oberkochen, einer
vorOrtinGampern—erwarberdiewichtigs-
ten Praxiskenntnisse, die er fiir den Um-
gang mit Messgerdtund Software benétigt.
Diese wendeter nunim eigenen Messraum
an: ,Es gibt jeden Tag etwas Neues zu ler-
nen. Und je mehr man sich damit beschaf-
tigt,destoleichteristes®, findeter—und fiigt
miteinem Lacheln hinzu: Ich binschonein
bisschen stolz darauf, so eine Maschine
dergehobenen Klasse bedienenzukénnen.
Er plant, sein Know-how demnachst durch
eine dritte Schulung zu vertiefen.

Die Aufgaben, die Malli mit dem Koor-
dinatenmessgerat erledigen muss, sind so
vielfaltig wie die Verwendungszwecke, fir
die Albert Cetriebe herstellt. Warenein-
gangskontrolle, Erststiickkontrolle, Stich-
proben- und Endkontrolle finden nun fast
vollstindig auf dem Messgerit statt, zum
Teil erganzt durch einzelne manuelle Mes-
sungen. Hinzu kommen die 100-Pro-
zent-Kontrollen der Getriebeteile mit ex-
tremen Anforderungen, wie beispielswei-
se fiir den Unterwassereinsatz. Selbst zwei
Meter lange Getriebeteile wie Spindeln
kénnen nun ohne grofden Aufwand gemes-
sen werden.

Anderes Bewusstsein fiir
Qualitat entwickelt

Fir die Konstruktion und Fertigung bei
Albert hat die hohere Prazision und Zuver-
lassigkeit des Messgerdts eine grofiere
Sicherheit mit sich gebracht. Anhand der
Ergebnisse erkennen die Konstrukteure
nun viel detaillierter, wie prazise sie tat-
sichlich arbeiten missen. So kénnen sie
den Genauigkeitsgrad in der Fertigung viel
besser an die tatsichlichen Erfordernisse
anpassen. ,Wirhaben inzwischen ein ande-
res Bewusstsein fiir Qualitit—und kénnen
sogar die hoch komplizierten Dokumenta-
tionen fir die Nukleartechnik liefern®, ist
Geschaftsfihrer Kirchmaier zufrieden.

Mithilfe des neuen Messgerits erhielt
er einen Auftrag flr Torantriebe in einem
britischen Atomkraftwerk. Doch mit die-
sem Erfolg gibt er sich nicht zufrieden. Er
will weiter neue Markte erobern. ®
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