Koordinatenmesstechnik

MESSEN UND PRUFEN

AUTOMOBILZULIEFERER SETZT AUF SYSTEMLOSUNG FUR MESSTECHNIK

Dokumentation nach Mafd

Ein Automobilzulieferer stand vor zwei
Herausforderungen: neue Herstellervor-
gaben fiir die Dokumentation und das
erste Projekt an einem neuen Standort.
Carl Zeiss Industrielle Messtechnik,
Oberkochen, unterstiitzte das Unter-
nehmen mit einem Gesamtsystem aus
Messplanung, Programmierung, Doku-
mentation und Messgerat. So entstand
ein Konzept, das der Zulieferer auf wei-
tere Standorte iibertragen mochte.

»Jjeder Autobauer stellt andere Anforde-
rungen an die Dokumentation unserer
Messergebnisse®, sagt Roger Douven, ver-
antwortlich fiir den Einkauf bei IAC (sie-
he Kasten Seite 56). Zu den Kunden der
weltweit vertretenen IAC Group zihlen
internationale Automobilhersteller. In de-
ren Auftrag konstruiert und produziert
der Automobilzulieferer Systeme und
Komponenten fiir die Auen- und Innen-
ausstattung von Fahrzeugen: von der
Stof3stange iiber die Tiirverkleidung und
Mittelkonsole bis hin zum Armaturen-
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brett. Eine genaue Dokumentation der
Qualititssicherung in allen Stufen der
Produktentstehung ist fiir den Zulieferer
selbstverstidndlich. Doch Format, Auswer-
tungs- und Darstellungsform strikt an die
individuellen Kundenwiinsche anzupas-
sen, kann aufwendig sein. Wer die Vorga-
ben nicht penibel einhilt, bekommt keine
Freigabe durch den Endkunden. Und
letztendlich droht ein Ende des Lieferver-
hiltnisses.

Hohe Erwartungen

Ein internationaler Automobilhersteller
fithrte ein neues Dokumentationssystem
ein, zu dessen Raffinessen eine komplexe
Nummernstruktur zdhlt. Ein mehrstelli-
ger Code fiir jeden Messpunkt sollte Auf-
schluss geben tiber Position, Bauteil und
Fahrzeugtyp.

Relevant fiir den Automobilzulieferer
wurden die neuen Vorgaben 2010. Das
Unternehmen bekam den Auftrag, etwa
100 Komponenten fiir ein neues Fahr-

zeugmodell zu konstruieren und zu pro-
duzieren, darunter Armaturenbrett, Mit-
telkonsole und Tiirverkleidungen. Die
Designs sollten am Standort Basildon in
Grofibritannien entstehen. Die Produkti-
on plante IAC ab 2012 im neuen Werk in
Craiova/Ruménien - mit neu eingestellten
Mitarbeitern an neuen Produktions- und
Messmaschinen.

Fir Roger Douven war schnell klar,
dass er einen zuverldssigen Partner in Ru-
minien brauchte. Dieser sollte im Idealfall
ein komplettes System zur Verfiigung stel-
len, bestehend aus Messmaschine, Auf-
spannvorrichtungen fiir die Bauteile und
einer einfachen Messsoftware mit Pro-
grammierung. Entscheidend war aufler-
dem ein guter Support in Ruménien, um
bei Schwierigkeiten vor Ort in der Lan-
dessprache unterstiitzen zu konnen. Noch
wichtiger erschien ein anderer Aspekt:
Wie konnte die Dokumentation der Mes-
sungen im vom Kunden gewiinschten
Format erstellt werden? Eine Standard-
Messsoftware bot hier keine Losung. ~ »
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MESSEN UND PRUFEN

Ausstattung fiir Automobile

Die IAC Group ist ein weltweit agierender
Anbieter von Komponenten und Syste-
men fir die Automobilinnenausstattung,
darunter etwa Tur- und Verkleidungssyste-
me, Konsolen und Cockpits sowie kom-
plementare FahrzeugauSenkomponenten.
Zu den Kunden zahlen alle namhaften
Automobilerstausrister. Das Unterneh-
men verfugt Uber 76 Fertigungsstatten in
15 Landern. Die Unternehmenszentrale
ist in Luxemburg.

www.qz-online.de
Diesen Beitrag finden Sie online unter der
Dokumentennummer: 384314

Koordinatenmesstechnik

Die Suche nach einem Partner begann.
Doch nur wenige Firmen konnten dieses
Spektrum an Anforderungen erfiillen. Am
Ende brachte Carl Zeiss Industrielle Mess-
technik, Oberkochen, die Wiinsche des
Automobilzulieferers beziiglich Messge-
rit, Vorrichtungsausriistung, Software
und Service auf einen Nenner (Bilder 1
und 2). In den folgenden Monaten entwi-
ckelte der Automobilzulieferer aus dem
Auftrag ein Pilotprojekt, das die Doku-
mentation auf neue Weise angeht.

Vorausschauendes Denken

Bislang erstellte der Automobilzulieferer
die Messdokumentationen erst, wenn die
Messergebnisse vorlagen. Dann mussten
die Mitarbeiter diese hdufig von Hand in
die Vorlage des jeweiligen Kunden eintra-
gen. Anders im aktuellen Projekt: Der
Auftraggeber forderte schon im Vorfeld
eine Qualitdtsplanung mit genau definier-
ten und nummerierten Messpunkten. In
jeder der vier bis fiinf Entwicklungs- und
Abstimmungsstufen, die ein Produkt
wihrend der Konstruktion durchliuft,
waren die Messpunkte entsprechend an-
zupassen — von Hand ein beachtlicher
Aufwand.

Mithilfe des Messtechnikherstellers
fithrte der Automobilzulieferer einen neu-
en Prozess ein. Der entscheidende Unter-
schied im Vergleich zu frither: Nun legen
die Ingenieure in Basildon bereits am ers-

Bild 1. Messtische sorgen fiir eine gute ergonomische Bedienung der Anlage.

(Fotos: Carl Zeiss IMT)
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ten Entwurf des Produkts die Messpunkte
fest. Sie versehen diese mit den jeweiligen
Toleranzen sowie der kundenspezifischen
Nummerierung - und zwar direkt im
CAD-Modell. Ein Add-on-Tool von Giga-
tronik ermoglicht das Eintragen der
Punkte in Catia. Anschlieend stimmt der
Automobilzulieferer die Planung mit dem
Kunden ab. Anpassungen der Messpunkte
nach Designidnderungen sind nun ein
Kinderspiel.

Dreifacher Nutzen

»Das CAD-Modell mit den Messdaten
dient als Grundlage fiir drei Prozesse®, er-
ldutert Douven die weitere Vorgehenswei-
se. ,,Erstens fiir die Konstruktion der Auf-
nahmevorrichtungen, zweitens fiir die Er-
stellung des Messprogramms und drittens
natiirlich fiir die Dokumentation.

Die Aufnahmevorrichtungen erfiillen
den Zweck, jedes Werkstiick fiir die Mes-
sung in genau der Position zu fixieren, in
der es einmal im Auto montiert sein wird.
Konstruktion und Herstellung der Vor-
richtungen tibernimmt der Vorrichtungs-
spezialist Junker & Partner, ein Tochter-
unternehmen von Carl Zeiss IMT. Er im-
portiert die bereits festgelegten Mess-
punkte direkt in sein CAD-Modell. Auf
diese Weise kann er schon bei der Kon-
struktion darauf achten, dass die Vorrich-
tungen spater dem Messtaster nicht im
Weg sind. Anderungsschleifen entfallen.

Die Erstellung des Messprogramms —
offline mit der Messsoftware Caligo — ba-
siert ebenfalls auf den anfangs im CAD-
Modell festgelegten Messpunkten. Rund
60 bis 70 Prozent Zeit spart sich der Mess-
techniker dadurch bei der Programmie-
rung, weil er nicht mehr ganz von vorne
anfangen muss. Dariiber hinaus erfiillt die
Messpunkteplanung im CAD-Modell ei-
nen Hauptzweck.

Sie bildet die Grundlage fiir die Doku-
mentation durch die Software Piweb des
Messtechnikherstellers. In die zentrale
Datenbank der Dokumentationssoftware
gehen zudem nach jeder Messung auto-
matisch die Messergebnisse ein. Im Fall
des aktuellen Projekts in Ruménien sind
das die Ergebnisse der Messmaschine
Carmet II von Carl Zeiss. Auch andere
Messgerite, etwa fiir die Materialpriifung,
lassen sich an das System anschlieflen.
Und selbst die Messdaten externer Zulie-
ferer, zum Beispiel der Griff fiir den Hand-
schuhkasten, gehen beim Automobilher-
steller in die Datenbank von Piweb ein.
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All diese Daten fiithrt Piweb zum Schluss
automatisch zu einer einheitlichen Do-
kumentation zusammen. Abweichungen
vom Idealmafd oder Verldufe der Messda-
ten iiber einen gewissen Zeitraum hin-
weg kann die Software auf unterschied-
lichste Weise visualisieren. ,,Ich muss nur
angeben, welches Format der Kunde
wiinscht, dann ziehe ich die Daten dort-
hin®, erklart Douven. Ist das Format ein-
mal angelegt, geniigen ein paar Klicks,
um die kundenspezifische Dokumentati-
on zu erstellen.

Kiinftiges Modell

»Das neue System kann uns in Zukunft
Zeit und Geld sparen. Nachdem einmal
die Messpunkte im CAD-Modell festge-
legt sind, ist man bereits mit der Halfte
des Messprogramms und einem Grofteil
der Dokumentation fertig®, sagt Douven
weiter. Der Automobilzulieferer hat seine
Methode der Dokumentation inzwischen
erfolgreich beim Kunden vorgefiihrt.
IAC ist Giberzeugt, damit bald auch die
Dokumentationsvorgaben anderer Kun-
den rasch und exakt erfillen zu kénnen.
Und nicht nur das: IAC ist jetzt auch
in der Lage, seinen Kunden frithzeitig
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Bild 2. Vorrichtung, Messmaschine, Programmierung und Support aus einer Hand

Details der geplanten Qualititssicherung
vorzulegen.

Damit das mit groflem Aufwand auf
die Bediirfnisse von IAC zugeschnittene
Mess- und Dokumentationssystem nicht
am Ende an der Messung selbst scheitert,
haben die beiden Partner IAC und Carl
Zeiss die notigen Vorkehrungen getroffen:
Mit dem 3D-Koordinatenmessgerit Car-
met wihlten sie ein Messgerit aus, bei des-
sen Entwicklung die Benutzerfreundlich-
keit im Mittelpunkt stand.

Der Messtechnikhersteller bereitete es
zudem so auf die Messungen vor, dass es
sich selbst von unerfahrenen Mitarbeitern
intuitiv bedienen lasst. So erhielt beispiels-
weise jede Aufnahmevorrichtung eine
durch Koordinaten definierte Position auf
dem Messtisch. Das erleichtert dem Bedie-
ner einen Wechsel des Bauteils, weil er es
mit der entsprechenden Vorrichtung sofort
richtig positionieren kann. Wenn trotzdem
etwas schiefgeht, stehen Carl-Zeiss-Mitar-
beiter vor Ort zur Verfiigung. O

» Carl Zeiss
Industrielle Messtechnik GmbH
marc.wagener@zeiss.de
T 07364 20-2144
www.zeiss.de/imt




