Fertigungsmesstechnik

PERIPHERIE MESSTECHNIK

Fertigungsnahe Messprozesse
Implementieren

Auf den Gang zum klimatisierten Messraum kann man mit den Messlosungen

von Hexagon in vielen Fallen verzichten - sondern stattdessen gleich vor Ort

in der Fertigungsumgebung die qualitatssichernden Messroutinen ausfiihren.

1 Die Laser-Tracker-Plattform Leica Absolute Tracker AT500 erganzt mit der handgefiihr-
ten und akkubetriebenen B-Probeplus eine taktile Messfunktionalitdt © Hexagon

ie Qualitatspriifung von Werk-

stlicken stellt in der Prozessket-

te den finalen Schritt zur Beur-
teilung dar: Stimmen Ist- und Sollwerte
iiberein, kann die Fertigung weiter ge-
hen und kein teurer Ausschuss verrin-
gert die Produktivitét. In der Praxis ha-
ben sich vermehrt optische Messtech-
niklésungen als komfortabel und feh-
lersicher in der fertigungsnahen An-
wendung bewiesen. Hexagon hat dazu
auf der AMB in Stuttgart einen Teil sei-
nes umfangreichen Messportfolios pra-
sentiert, die bekannte Problemstellun-
gen adressieren und dank technologi-
scher Innovationen ihre Vorgédngermo-
delle iibertreffen.

Im 3D-Laser-Tracker-Segment fiir

die Messung groBer Bauteildimensio-

nen ist es der Leica Absolute Tracker
AT500 mit der handgefiihrten B-Probe-
plus. Als Nachfolger der AT400-Reihe
kann die AT500-Plattform mit mehr
Leistung sowohl bei Reflektor- als auch
taktilen Messungen aufwarten und inte-
griert einen akkubetriebenen Control-
ler, umfassenden IP54-Schutz gegen
Umgebungseinfliisse und einem erwei-
terten Betriebstemperaturbereich von
-15 bis 50 °C fiir den Fall schwankender
Umgebungen.

Der AT500 ist der bislang mobilste
und robusteste Laser Tracker, wie He-
xagon mitteilt. Zu den zahlreichen
Funktionen, die zu den schnellen Ein-
richtzeiten beitragen, gehort die in das
System integrierte Controller-Einheit,
die bei einem Absolute Tracker erstma-
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lig zum Einsatz kommt. Das Design un-
terstiitzt mit minimaler Verkabelung
und einer Systemeinrichtung nach
Plug-and-Play-Prinzip die Mobilitét.
Denn so entfillt das Nivellieren oder
Initialisieren mit dem Reflektor vor
Messbeginn. Als Ergebnis seien erheb-
liche Produktivitéts- und Zeitgewinne
im Messprozess zu verzeichnen.

Zudem bietet diese Laser-Tracker-
Plattform der neuen Generation mit
der B-Probeplus zusétzlich eine taktile
Messfunktionalitdt. Dank des vergro-
Berten Neigungswinkels in einem er-
weiterten Arbeitsvolumen lasst sich der
Messtaster komfortabel und einfach
verwenden. Das direkt in Echtzeit auf
dem Live-Display der Tastereinheit an-
gezeigte Verbindungsfeedback gewahr-
leistet die korrekte Messung der Daten-
punkte sofort beim ersten Klick. Darti-
ber hinaus profitiert der Anwender von
zertifizierter Genauigkeit in Uberein-
stimmung mit den Spezifikationen der
ISO 10360-10.

Drahtloses Automationssystem

fiir Laser Tracker

Fiir die grofformatige automatisierte
Inspektion mit dem Laser Tracker lie-
fert das WRTL-System drahtlose Scan-
ning-Konnektivitat auf Basis der 6DoF-
Laser-Tracker-Technologie. WRTL 16st
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haufig auftretende Konfigurationspro-
bleme insbesondere bei grofen, auto-
matisierten Inspektionssystemen, da
Verbindungskabel zwischen Laser Tra-
cker und Scanner-Controller nicht l4n-
ger erforderlich sind. Der Tracker und/
oder Scanner wird dabei in Kombinati-
on mit autonomen mobilen Robotern
(AMR) oder einem fahrerlosen Trans-
portsystem (AGV) mobil eingesetzt.
Das System bewahrt sich insbesondere
bei groBen Inspektionsaufgaben in der
Luft- und Raumfahrt sowie im Wind-
energiesektor.

Automatisierte Inspektion wird mobil
Aufgrund seiner Kompatibilitdt mit
dem 2021 gelaunchten 3D-Laserscan-
ner Absolute Scanner AS1 erfasst das
System hochdichte Daten mit beeindru-
ckender Prézision. So liefert ein WRTL-
basiertes Scanning-System unabhingig
von der Robotergenauigkeit bei einem
Messvolumen von 60 Metern Durch-
messer Messwerte mit Genauigkeiten
von unter 50 Mikrometern. Grofforma-
tige Inspektionsaufgaben lassen sich in
vollstandig unbeaufsichtigten Prozessen
einfach autonom iiber Nacht erledigen.
Morgens liegt bereits ein Messbericht
zur Analyse vor und der Fertigungspro-
zess ist bereit fiir den nichsten Schritt.
»Vor WRTL beschrénkte sich die
automatisierte Inspektion auf stationé-
re Zellen, die sich wiederholende, spezi-
fische Ausgaben ausfiihrten®, erlautert
Rodrigo Alfaia, Produktmanager fiir
Laser Tracker bei Hexagon. , Lediglich
handgefiihrte Anwendungen waren bis-
her wirklich mobil: Ab sofort gilt dies
auch fiir die automatisierte Inspektion.
Inspektionen lassen sich nun ganz nach
Bedarf iiberall ausfiihren, ohne aufwén-
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2 WRTL ist eine
prazise drahtlose
Scanninglosung

fur groformatige
Anwendungen, die
lber AGVs autonom
und unbeaufsich-
tigt nutzbar ist
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diges Installieren von Robotergleit-
schienen oder Drehtischen.”

Die Flexibilitét, fest installierte Ro-
boterschienen durch AGVs (oder AMRSs)
zu ersetzen, die frei beweglich an ver-
schiedenen Orten in der Fertigung Auf-
gaben erledigen, erdffnet neue Wege fiir
die automatisierte Inspektion und Ferti-
gung. Ohne WRTL wéren Kabelverbin-
dungen zwischen dem Scanner-Control-
ler und dem Laser Tracker unverzicht-

bar. Das WRTL-System 16st dieses Pro-
blem durch den vollstandig mobilen
und flexiblen Einsatz des Trackers sowie
des Scanners. Bis zu vier roboterbasierte
Scannersysteme kénnen mit WRTL fiir
eine optimierte Feldproduktivitit paral-
lel betrieben werden — bis zu vier Tra-
cker und vier AMR-basierte roboterge-
fithrte Scanner lassen sich paarweise
einsetzen oder in einer gekreuzten Kon-
figuration, bei der jeder Tracker mehre-
re Scanner iiberwacht. Dank der grofen
6DoF-Reichweite des Laser Trackers
AT960 funktionieren die AMRs auch in
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bis zu 30 Metern Entfernung vom Tra-
cker ohne Unterbrechung oder Beein-
trachtigungen der Messgenauigkeit.

Um umstéandliches und zeitrauben-
des Umriisten von der Werkzeugma-
schine zur Messstation zu vermeiden,
werden Werkstiicke zwischen Bearbei-
tungsschritten oder zur Endkontrolle
auch direkt in der Aufspannung am
Maschinentisch gemessen. So zeigte
Hexagon den kleinen Messtaster fiir
Werkzeugmaschinen m&h R-100. Die-
ses Funkmessgerit ist als Messtaster
mit unterschiedlichen Messwerken so-
wie als Toolsetter verfiigbar.

Hexagon will damit eine Liicke in
seinem Multisensor-Portfolio schlieBen.
Dazu zahlt auch die LS-R-4.8 Laser-
scanning-Losung zur beriithrungslosen
Oberflacheninspektion mit Funkiiber-
tragung in der Werkzeugmaschine. Das
System, das mit anderen Messlosungen
kompatibel ist, erfiille die wachsende
Nachfrage von Anwendern nach einer
benutzerfreundlichen, beriihrungslosen
Losung zur schnellen und direkten Er-
fassung von Oberflichenmessdaten der
Werkstiicke im Fertigungsprozess.

3 Ob Wanddicken-
messung oder
Maschinenkali-
brierung: schnelle,
genaue und daten-
reiche Messungen
konnen auch direkt
in der Maschine
erfolgen © Hexagon

Hexagon zeigte auch seinen
Ultraschall-Messtaster fiir die vollauto-
matische Wandstarkenmessung fiir
Nass- oder Trocken-Bearbeitung, den
RWP20.50-G-UTP. Das Messen der
Wandstérke erfordert iiblicherweise
aufwindige manuelle Tétigkeiten oder
die Installation externer manueller
Ultraschallmessgerite. Das Ultraschall-
Messtastersystem RWP20.50-G-UTP
hingegen automatisiert und vereinfacht
den Vorgang und arbeitet wie ein
Standard-Messtaster, der tiber das
Werkzeugmagazin eingewechselt wird.=



