MESSTECHNIK

Messen im 10-Sekunden-Takt

Ein weltweit fihrender Automobilhersteller hat sich bei einer seiner Herstellungslinien, die aus mehreren
Drehmaschinen besteht, fir Messlosungen von Kelch entschieden. Um zu verhindern, dass eine Messanlage
nicht zum Flaschenhals wurde, setzte Kelch ein Messgerat ein, das die Aufgabe mit Bravour loste.

ereits seit vielen Jahren pro-
duziert der Automobilher-
steller in einem Werk in der

Néhe von Stuttgart Getriebebau-
teile, sogenannte Gleichlaufkegel.
Da diese besonders beschichteten
Werkstiicke sehr passgenau sein
miissen, werden die Funktionsfla-
chen mechanisch auf Dreh- und
Schleifmaschinen bearbeitet. Da-
nach muss das Werkstiick auf Rund-
lauf, Rundheit, Durchmesser und
Kegelwinkel sowie auf seine Ober-
flichengiite gepriift werden. Die zur
Herstellung genutzten Drehmaschi-
nen sind mit einem automatischen
Be- und Entladesystem ausgeriistet
worden fiir einen hoheren Ausstof3.
Auch die nach der mechanischen
Bearbeitung angeordnete Messan-
lage musste diesen schnellen Takt
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Erzielbare Messgenauigkei-
ten bei einer Antriebswelle:
Durchmesser, Streubreite
und Lange.

bewdéltigen kdnnen, damit sie nicht zum Flaschenhals der ge-
samten Fertigungslinie wurde. Kelch setzte fiir diese Aufgabe ein
Messgerét der Serie Kenova measure line V7/V9 ein, das eine
Messzeit von unter 11 Sekunden pro Werkstiick erreicht. Die
Spezialisten des Bereichs Mess- und Priiftechnik haben auch
schon Messanlagen fiir andere Linien des Automobilherstellers
gebaut. Nach einer Analyse des Prozesses identifizierten sie
schnell die begrenzenden Faktoren: die Bilderfassung und die
Bildverarbeitung. Geldst wurde die Aufgabe durch den Einsatz
einer CCD-Kamera mit Mega-Pixel Auflésung und einem tele-
zentrischen Objektiv mit einem Bildausschnittvon 17x 12 mm.
Dadurch war es moglich, alle Merkmale des Werkstiicks in einem
Bildausschnitt zu vermessen, ohne das Messsystem verfahren
zu miissen. Die Experten von Kelch waren so auch in der Lage,
die extrem niedrigen Toleranzen ebenso im Dauerbetrieb pro-
zesssicher zu iiberpriifen.

Bei den Messgeriten standen fiir den Premium-Automobilher-
steller mehrere Punkte im Vordergrund: Es musste sichergestellt
sein, dass auch die neuen Maschinen dem jetzigen Messprozess
folgen und zusétzlich die Messwertkorrektur an die vorgeschal-
tete Bearbeitungsmaschine iibergeben kénnen. Zudem mussten



diehohen Anforderungen des Automobilherstellers an die Genauigkeit eingehalten
werden. Auch die Messmittelfahigkeit musste sichergestellt und in mehrfachen Si-
mulationen vor der Endabnahme im Produktionsbetrieb nachgewiesen werden. Dies
wurde nach Verfahren 1 und 3 der Messsystemanalyse mit einem Masterwerkstiick
und mehreren Werkstiicken in verschiedenen Szenarien gemessen. AnschliefSend
wurden die Messmittelfdhigkeiten Cgund Cgk ermittelt. Diese lagen im Schnitt bei
2,00 und somit weit iiber dem geforderten Wert von mindestens 1,67.

Triimpfe, die punkten: Kurze Taktzeiten, hohe Zuverlassigkeit

Die Rekalibrierung wurde erleichtert, indem die Aufnahmespindel fiir die Werk-
stiicke am Kenova measure line mit speziellen Kalibrierfliigeln versehen wurde.
So kann sich das Gerdt nach einer vorgegebenen Zeit selbststdndig kalibrieren. Da
das System flexibel fiir mehrere Durchmesser geeignet sein musste, wurden fiir alle
bendtigten Bauteilgrofien entsprechende Kalibrierfliigel vorgesehen. Durch das
Konzept der Selbstkalibrierung lassen sich unter Produktionsbedingungen Wie-
derholgenauigkeiten im pm-Bereich erzielen. Kenova measure line kommuniziert
auch mitden beteiligten Systemen. Aufgrund eines stindigen Soll-Ist-Vergleichs der
Werte der gemessenen Bauteile werden die Differenzmafie an die vorangeschaltete
Bearbeitungsmaschine iibermittelt. Dadurch kann die Werkzeugzustellung vollau-
tomatisch angepasst und der Werkzeugverschleifs kompensiert werden.

Kurze Taktzeiten und hohe Zuverlédssigkeit zeichnen Kenova measure line aus.
Die Anlagen laufen reibungslos im 24-Stunden-Betrieb, sieben Tage die Woche.
Das Gerit priift bis zu 120 Werkstiicke pro Stunde, und das dauerhaft im Drei-
schichtbetrieb. Die Vorteile des Systems liegen auch in seiner Flexibilitdt. Durch
die Verwendbarkeit von Kameras, Triangulationssensoren fiir die Messung von
innenliegenden Konturen, Punkt-Abstandssensoren, aber auch taktilen Systemen
beispielsweise fiir die Messung der Oberfldchengiite, ist das Kenova measure line
fiir nahezu alle Anwendungen einsetzbar. |
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Kenova measure
line V7/V9 istin
der Lage, eine
Messzeit von unter
11 Sekunden pro
Werkstiick zu
erreichen.

Kelch bietet auch-
Berdem eine breite
Auswahl an Werk-
zeugvoreinstell-
gerdten an.
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