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Signifikanter Zeitgewinn

Schnelle Hochprazisionsmessung an Kurbelwellen und Pleueln

Beim hochprazisen Messen im Dreischichtbetrieb strapazieren langsame Ablaufe sowie aufwendige konventionelle

Messtechnik die Geduld. Mit einem messtechnischen Quantensprung hat ein schwébisches Traditionsunternehmen

jetzt die Messung von Kurbelwellen und Pleueln signifikant beschleunigt. Zum Einsatz kommen ein 3D-Koordina-

tenmessgerdt und eine stark parametrisierte Software, die eine Werkerselbstpriifung auch bei komplexen Messun-

gen erlaubt.

b als Arbeitstier beim Baumfillen,

als Mannessymbol beim Heimwer-

ken, als Multifunktionstool im
Handwerk, bei der Bundeswehr und der Po-
lizei oder als Lebensretter bei Feuerwehr
und Katastrophenschutz: Motorsidgen von
Stihl sind weltweit begehrt. Und zwar so
sehr, dass zeitweise ganze Frachtflugzeuge
gechartert werden mussten, um die enor-
me Nachfrage der Holzfillerin Kanada und
den USA zu decken.

Die weltweite Nummer 1 unter den Ketten-
sidgen-Herstellern kann aber noch viel
mehr: Die Stihl-Gruppe entwickelt, fertigt
und vertreibt zahlreiche motorbetriebene
Gerate fir die Forst- und Landwirtschaft so-
wie die Landschaftspflege, die Bauwirt-
schaft und den anspruchsvollen Privatan-
wender. Dabei reicht die Palette vom Blas-
gerdt bis zum Trennschleifer und vom
Erdbohrer bis zum Reinigungsgerat iiber
insgesamt mehr als zehn Produktgruppen.

Das 1926 gegriindete schwibische Fami-
lienunternehmen mit Hauptsitz in Waib-
lingen-Neustadt beschiftigt gegenwartig
weltweit rund 15 000 Mitarbeiter und iiber-
schritt im Jahr 2015 die Umsatzmarke von
drei Milliarden Euro deutlich. Gleichzeitig
erreichten die weltweiten Investitionen mit
235 Millionen Euro im Jahr 2015 den bis
dahin hochsten Wert der Unternehmens-
geschichte. Dabei wurden — guter schwa-
bischer Unternehmergeist — alle Investi-

© Carl Hanser Verlag, Miinchen  QZ Qualitat und Zuverlassigkeit Jahrgang 62 (2017) 10



tionen grundsitzlich aus eigenen Mitteln
finanziert. Und nur nach reiflichen Uber-
legungen zu Wirtschaftlichkeit, Wirksam-
keit und Zukunftssicherheit getatigt.

So auch im Werk1 am Firmenstamm-
sitz in Waiblingen. Hier kronte die Quali-
tatssicherung im Center Kurbeltrieb das
Stihl-Erfolgsjahr 2015 mit einem Quanten-
sprung in der messtechnischen Ausstat-
tung: dem Austausch des bisherigen Equip-
ments gegen ein 3D-Koordinatenmessge-
rat der Ultrahochgenauigkeitsklasse.

Im Center Kurbeltrieb entstehen die
HerzstlickedermotorbetriebenenStihl-Ge-
rate: Kurbelwellen und Pleuel. Ihr perfekter
Lauf ist die Basis fiir die optimale Leistung
und Vibrationsarmut sowie die legendare
Langlebigkeit eines jeden Stihl-Motors.
JWas wir hier fertigen, sind zentrale Prazisi-
onsteile mit engsten, im Mikrometerbe-
reich liegenden Toleranzen®, erklart Stefan
Baumert, Referent Qualitiatsplanung Kur-
beltrieb im Werk 1von Stihl in Waiblingen.

Erhohter Aufwand durch
mehrfachen Geratewechsel

L,Grundsatzlich fahren wir hier sowohl seri-
enbegleitende als auch Abnahmepriifun-
gen‘, so der Diplom-Ingenieur weiter. ,In
erster Linie handelt es sich dabei um Form-
und Lagemessungen, also die Priifung von
Rundheit, Parallelitit und Zylinderform —
um die wichtigsten Merkmale zu nennen.
Dazu wird viel Fingerfertigkeit und Geduld
bendtigt, und genau das war die Herausfor-
derung, vor allem bei der serienbegleiten-
den Prifung

Da sie zu komplex fiir eine Werker-
selbstpriifung in der Fertigung sind, muss-
ten auch die serienbegleitenden Messun-
gen — zusatzlich zu den Abnahmepriifun-
gen — durch QS-Fachkrifte im Feinmess-
raum durchgefithrt werden. Schliefilich
ging es um Messverfahren, die ein gewisses
Maf an Erfahrung und Anwender-Know-
how voraussetzen.

,Unsstanden dafiir verschiedene Mess-
gerite zur Verfligung, zum Beispiel Form-
messgerate’, erinnert sich Stefan Baumert
an die urspriingliche Ausstattung. ,Mehre-
re Systeme hiefd aber auch mehrfacher Auf-
wand — allein fiir das immer wieder neue
Aufspannen des Priifteils fiirjedes einzelne
Messverfahren. Und erhéhter Aufwand ist
nichtsanderesalsverschenkte Zeit.“Schwie-
rigwurde es zudem Zeitpunkt, als der Fein-
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messraum mit seiner personellen Kapazi-
tat den 24-6-Betrieb kaum mehr abbilden
konnte. ,Um diesen Engpass zu beseitigen,
mussten wir zunehmend Mitarbeiter aus
der Fertigung fir die Priifungen im Fein-
messraum heranziehen®, schildert Stefan
Baumert die Situation.

Dazu waren aufwendige Einweisun-
gen, Qualifizierungen und eine anschlie-
Rende Betreuung der Fertigungsmitarbei-
ter erforderlich. Hinzu kam der Einfluss
durch den Bediener: Die Gerdte waren zwar
sehr genau, biuften allerdings auf Benut-
zerseite wieder einiges an Messprazision
ein —zum Beispiel bei der manuellen Aus-
richtung der Kurbelwellen beim Aufzeich-
nen von Linienschrieben.

Engste Toleranzen, knappe Zeit und er-
hohter Messdurchsatz — eine Trias, die
selbst den erfahrensten QS-Verantwortli-
chen herausfordert. ,Wenndann auch noch
Hochstforderungen an die Dokumentation
und Reproduzierbarkeit der Messergebnis-
se zu erfiillen sind, kommt man schnell an
die Grenze des Machbaren®, so der Quali-
tatsplaner des Centers Kurbeltrieb.

Der Handlungsbedarf war also lber-
deutlich—zumal sich nach und nach auch
Probleme bei der Ersatzteilbeschaffung

und Softwareaktualisierung fiir das vor-
handene Messequipment einstellten. ,Es
galt,den gesamten Ablaufschneller, effek-
tiver und wirtschaftlicher zu gestalten,
weniger Bedienereinfluss im Messvor-
gang zu haben und dabei reproduzierbare
Ergebnisse zu erhalten®, fasst Stefan Bau-
mert das vor diesem Hintergrund formu-
lierte Lastenheft fiir eine neue Messtech-
nik zusammen.

Hohe Erwartungen an Genauigkeit
und Wiederholprazision

Nach intensiver Marktsichtung und einem
kritischen Auswahlprozess entschied sich
Stihl fiir die Lésungskompetenz von Hexa-
gon Manufacturing Intelligence und die
mit ihr verbundene Koordinatenmesstech-
nik von Leitz.

,Die Spezialisten von Hexagon waren
diejenigen,die miram besten und tiberzeu-
gendsten erkldren konnten, wie unsere An-
forderungen umzusetzen seien —auch was
den Funktionsumfang der Software
angeht. Und das Vertrauen war direkt da“,
versichert Baumert. ,Dass wir mit dem
ausgewdhlten ultrahochgenauen Koordina-
tenmessgerdt Leitz PMM-C die Cenauig-
keitsvorgaben des Kunden im Mikro- »»

Bild 1. Ein Tastkopf mit integriertem High-Speed-Scanning erfasst groRe Punktmengen und ist damit

auch zur schnellen Formmessung geeignet. (o STIHL)
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meterbereich erfiillen kdnnen, konnten wir
anhand von Messversuchen gemeinsam
mit dem Kunden an seinen Bauteilen in
Wetzlar beweisen®, erklart Gerhard Ehling,
Regionaler Sales Support Manager bei He-
xagon und Koordinator des Stihl-Projekts.
,Gleichermafien wichtig war der Nachweis
einer entsprechenden Fihigkeitsanalyse
zur Wiederholprazision. Mit einem Cg-Wert
von 1,33 bringen wir Stihl auch hier auf die
ganz sichere Seite”

Die Leitz PMM-C ist ein 3D-Koordina-
tenmessgerdt in Portalbauweise mit fest-
stehendem Portal. Sie kombiniert laut Her-
steller hochste Genauigkeit mit einer au-
Rerordentlichen Schnelligkeit und garan-
tiert somit grofdten Messdurchsatz. Dabei
bewaltigt das Gerdtjede noch so komplexe
Messaufgabe —und kann sogar als Verzah-
nungsmesszentrum eingesetzt werden.

Die Portalbauweise mit feststehendem
Portal aus Guss und Granit-Grundbett ga-
rantiert Langzeitstabilitit, eine hohe Stei-
figkeit der Messachsen und eine gleichblei-
bende Genauigkeit im gesamten Messvo-
lumen. Die hohe Messgeschwindigkeit
ermoglicht der Servoantrieb mit Kugelum-
laufspindeln, der auch auf kurzen Strecken
sehr schnell beschleunigt, wobei die Posi-
tionsbestimmung trotzdem extrem sicher
bleibt. Entkoppelte X- und Y-Achsen sorgen
fir schnelle Korrekturmoglichkeiten und
eine rasche Wiederinbetriebnahme.

Ausgeriistet mit einem Leitz-Tastkopf
mit integriertem High-Speed-Scanning
zeichnetsich die LeitzPMM-C durch das Er-
fassen auch grofder Punktmengen aus und
ist damit — wie bei Stihl in Waiblingen —
auch zur schnellen Formmessung geeignet
(Bild1). Variables High-Speed-Scanning
sorgt flir eine optimale Messgeschwindig-
keit in Abhdngigkeit von Toleranzen und
Geometriebeschaffenheit. Schwache Kriim-
mungen und Geraden durchfihrt der Sen-
sor schnell. Bei starken Krimmungen oder
engen Toleranzen reduziert das System sei-
ne Geschwindigkeit.

Signifikanter Zeitgewinn bei
Abnahme- und Serienpriifung

,2Unser Zeitgewinn bei der Abnahmeprii-
fung mit der Leitz PMM-C ist signifikant®,
zeigt sich Stihl-Qualitatsplaner Baumert
zufrieden. ,Bendétigten wir mit dem vorhe-
rigen Equipment—auch bedingt durch das
haufige Umspannen — gut 30 Minuten fir

einen kompletten Messdurchlauf einer
Kurbelwelle, so erledigen wir den heute in
knapp sieben Minuten. Wohlgemerkt bei
hochster Cenauigkeit und absoluter Wie-
derholprézision. Das ist geradezu beein-
druckend.”

Wesentlichen Anteil am Zeitgewinn
hat die auf Stihl-Erfordernisse angepasste,
benutzerspezifische Bedienoberfliche auf
Basis der Messsoftware Quindos von Hexa-
gon Manufacturing Intelligence. Stefan
Baumert bestdtigt: ,Dank der klaren Bedie-
nerfihrung und weitgehenden Parametri-
sierung der Messprogramme kommen
auch unsere Mitarbeiter in der Werker-
selbstpriifung problemlos mit dem System
zurecht. Sie kénnen bereits nach einer ein-
zigen Einarbeitungsschicht absolut zuver-
lassig und prazise messen

,Hinzu kommt, dass der Bedienerein-
fluss praktisch ausgeschlossen ist und die
Software im Zusammenspiel mit der Ma-
schine die optimalen Messergebnisse na-
hezuautomatisch liefert”, ergdnzt Hexagon
Support Manager Gerhard Ehling. Und das
selbstdann,wenndie Priifung unterschied-
licher Bauteile ansteht. Die parametrisier-
ten Quindos-Messprogramme der einzel-
nen Produktfamilien sorgen im Zusam-
menspiel miteiner passenden Produkt-Ein-
gabemaske dafiir, dass die Messabliufe
immer gleich sind und der Bediener ledig-
lich die spezifischen Teiledaten eingeben
muss.

Kalibrierung der Priifmittel
als Zusatznutzen

Genug der Vorteile? Noch nicht ganz. Denn
bei Stihl hat man einen weiteren Nutzen
der ultrahochgenauen Leitz PMM-C ent-
deckt: Seit Mitte 2016 setzt man das Koor-
dinatenmessgerit auch zur Kalibrierung
der Prifmittel im Center Kurbeltrieb ein,
etwavon Lehren. Eigens dafiir hat Stihl eine
Vorrichtungrealisiert,aufderbiszu40 Prif-
mittel aufgespannt und in einem Messab-
lauf bewertet werden kénnen. Das Mess-
programm dafiir hat wiederum Hexagon
erstellt. Einschones Beispiel fir weitere Ein-
satzgebiete und die hohe Flexibilitat der
Leitz PMM-C im Rahmen dieses erfolgrei-
chen Projekts.

Schneller, effektiver, praziser: Es lauft
alles rund bei der QS im Center Kurbeltrieb
von Stihl.Und nichts sigt mehran Zeit, Ner-
ven und Wirtschaftlichkeit. m
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