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BERUHRUNGSLOS GENAU
ALTERNATIVE ZU 3D-MESSMASCHINEN

In der Qualitatssicherung sind 3D-Messmaschinen haufig un-
verzichtbar, vor allem dann, wenn von Werkstlicken automa-
tisch und mit hoher Wiederholgenauigkeit Koordinatenwerte
(x, y und z) Uber Taster aufgenommen und zur Weiterver-
arbeitung an einen PC Ubertragen werden sollen, der dann
die Messergebnisse berechnet und abspeichert. Kompliziert
wird es allerdings, wenn ein zu prifendes Bauteil derart labil
ist, dass Uber ein tastendes System keine zuverldssigen Mess-
daten ermittelt werden konnen. Eine Neuentwicklung macht
eben dies nun moglich — und das berihrungslos, effizient und
mit hoher Prazision.

JWir fertigen im Grunde Messschieber fur 3D-Teile”, meint
Uwe Schneider, Geschaftsfuhrer der Modellbau SCHNEIDER
GmbH mit Sitz in Olpe am Biggesee. Die Bescheidenheit ehrt
sicherlich den Modellbaumeister im Bereich GieRereitechnik.
Dennoch hat sich sein Unternehmen in den letzten Jahren
sehr erfolgreich auf die Entwicklung und Herstellung von
Pruflehren und Messvorrichtungen spezialisiert. Darlber
hinaus entwickelt und fertigt das Unternehmen auf Uber
800 Quadratmeter Produktionsfliche GieRereimodelle,
Funktionsmodelle, Designermodelle, Prototypen sowie
Schweilvorrichtungen, wobei eine Gberaus groRRe Bandbreite
an Materialien auf modernen Finf-Achs-Frasmaschinen mit
hoher Fertigungstiefe bearbeitet wird.
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LOSUNG ZUR PRUFUNG LABILER BAUTEILE GEFORDERT
Die Kunden von Modellbau SCHNEIDER kommen vor allem aus
der Automobilindustrie, sowohl Hersteller als auch Zulieferer.
Und genau aus dieser Richtung erhielt das Unternehmen,
gewissermallen als Initialzindung, die Anregung fiur die
Entwicklung eines vollig neuartigen Messsystems. ,Ein
Automobilzulieferer benttigte eine Losung, mit der sich ein
Bauteil sehr effektiv und damit schnell an verschiedenen
Messpunkten prifen lieR. Da das Bauteil jedoch sehr labil
war, kam kein taktiles System in Frage. Die Prifung musste
also berthrungslos erfolgen, wobei die Messdaten fir die
Auswertung und Dokumentation an einen PC Ubertragen
werden sollten”, erinnert sich Uwe Schneider und erganzt:
,Aulerdem sollte das System von jedem bedient werden
konnen und quasi per Knopfdruck sofort die Messergebnisse
liefern.”

WERTVOLLE UNTERSTUTZUNG IM BEREICH DER SENSORIK
Bei einer derart langen ,Wunschliste” ist es nicht
verwunderlich, dass Uwe Schneider mit seinen Mitarbeitern
rund einJahrtifteln musste, bisman schlieBlich ein marktreifes
System prasentieren konnte. Wesentliche Unterstiitzung
erhielt der Modellbaumeister dabei von ipf electronic, dem
Sensorspezialisten aus Lidenscheid. Hierzu Uwe Schneider:
,Als Modellbaumeister verfiige ich sicherlich Gber Kenntnisse
zu den potenziellen Einsatzmoglichkeiten von Sensoren,
dennoch benoétigten wir Beratung und Hilfe auf diesem
Gebiet. Das Know-how und die Erfahrungen von ipf electronic
waren daher fir uns im Verlauf des Entwicklungsprozesses
sehr wertvoll. Besonders schatzen gelernt habe ich die
Fahigkeit des Unternehmens, sich sehr gut auch in véllig neue
Anwendungen hineindenken zu kénnen. Hierdurch lassen sich
unter anderem auch die Moglichkeiten der jeweils in Frage
kommenden Sensorik schnell eingrenzen. Darlber hinaus
stand man mir seitens ipf electronic wahrend der ganzen
Entwicklungsphase jederzeit mit Rat und Tat zur Seite.”

ipf electronic gmbh | Tel +49 2351 9365-0 | info@ipf.de * www.ipf.de

MIT HARTNACKIGKEIT ZUM ERFOLG

Wenn jemand etwas Neues entwickelt, muss man auch
Rickschlage in Kauf nehmen. Bei der Entwicklung des neuen
Messsystems war das nicht anders. So fiihrte der erste Ansatz
mit integrierten Messuhren nicht ans gewUnschte Ziel ,Das zu
prifende Bauteil war so labil, dass sich die Werte der einzelnen
Messpunkte bei verschiedensten Messungen veranderten,
und auch eine Fehlbedienung des Systems durch einen
Werker war nicht ausgeschlossen. Der Einsatz von induktiven
Sensoren erflllte ebenfalls nicht unsere Anforderungen.
AuBerdem erschien mir dieser Ansatz im Hinblick auf ein
System, das Uber lange Zeit zuverldssig arbeiten sollte, als
zu unsicher. Letztlich empfahl uns auch ipf electronic, Laser-
Distanz-Sensoren zu verwenden, was uns schlieRlich Ende
2011 zu einem Durchbruch verhalf, sodass wir Anfang 2012
das erste System unter der eingetragenen Markenbezeichnung
MS-Lasermess- vorstellen konnten.”
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MODULAR, BERUHRUNGSLOS, GENAU, SCHNELL

Bei MS-Lasermess- handelt es sich um ein modulares Mess-
system, das in eine Priiflehre integriert ist. Das System misst
an einem Messpunkt oder mehreren Messpunkten die zu-
lassigen Hochst- und Mindestmalie eines Priiflings mit einer
Genauigkeit bis 0,01 mm berihrungslos. Zum Einsatz kommen
hierbei die Laser-Distanz-Sensoren der Baureihe 1800 von
ipf electronic, die je nach Kundenanforderungen bzw. Anzahl
der Messpunkte auf Halterungen um das zu prifende Bauteil
positioniert werden. Die Sensoren verfligen Uber einen Mess-
bereich von bis zu 120 mm und liefern mit den integrierten
Mikrocontrollern ein prazises, zur gemessenen Distanz pro-
portionales Ausgangssignal.
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Die Signale werden an von Modellbau SCHNEIDER eigens ent-
wickelte Messboxen Ubertragen und ausgegeben, wobei sich
an jede Messbox bis zu vier Laser- Distanz- Sensoren anschlie-
Ren lassen.

PRUFERGEBNISSE SOFORT SICHTBAR

Die Prifergebnisse werden fir den Bediener des Systems (ber die Messboxen auf verschiedenste Weise visualisiert. So ist
durch integrierte griine sowie rote LED unmittelbar ersichtlich, ob ein Messwert innerhalb oder auRerhalb der programmierten
Grenzwerte liegt. Dariiber hinaus kann der Bediener lber eine Diodenanzeige mit Pfeildarstellung sofort sehen, ob sich die Ab-
weichungen der Messungen in Bezug auf die Grenzwerte nach oben respektive nach unten bewegen. Eine weitere, ebenfalls in
die Messbox integrierte Anzeige gibt auerdem die Ergebnisse zu den einzelnen Messpunkten als Zahlenwert aus.

»EINLEGEN, SPANNEN, KNOPF DRUCKEN, FERTIG*”

Die weiteren Vorteile von MS-Lasermess- liegen in dessen du-
Rerst einfache Bedienung, Schnelligkeit und Modularitat. So
ist im Gegensatz zu 3D-Messmaschinen fir die Handhabung
dieses bertihrungslosen Messsystems keinerlei Qualifikation
erforderlich. Das Bauteil wird lediglich in die hierflr vorge-
sehene Spannvorrichtung eingelegt und fixiert. Mit einem
Knopfdruck wird der Prifvorgang gestartet und die Ergeb-
nisse an einen PC zur Auswertung und Speicherung in einer
frei wahlbaren QS-Software Ubertragen. ,Einlegen, spannen,
Knopf driicken, fertig”, bringt Uwe Schneider die Minimalpro-
zedur auf den Punkt und gibt gleichzeitig zu bedenken: ,Fir
ein Bauteil mit elf Messpunkten bendtigt eine 3D-Messma-
schine zur Ermittlung aller Werte schatzungsweise 30 Minu-
ten. Mit MS-Lasermess dauert die gleiche Prifung lediglich
rund 20 Sekunden, und dann habe ich die Messergebnisse
auch schon in einem PC gespeichert. Ganz abgesehen davon,
dass sich vor allem sehr labile Bauteile mit 3D-Messmaschi-
nen erst gar nicht prifen lassen.”
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FLEXIBEL ERWEITERBAR

In puncto Modularitat prasentiert sich die Neuentwicklung im Grunde nach oben hin offen. Analog zur Anzahl der benoétigten
Messpunkte lasst sich MS-Lasermess- flexibel durch weitere Messboxen sowie Distanz-Laser- Sensoren erweitern. Limitierende
Faktoren konnen hierbei lediglich die GréRe der Priflehre und vielleicht auch gewisse physikalische Grenzen eines spezifischen
Bauteils sein. ,Was die Anzahl der Messboxen anbelangt, habe ich aber noch keine Obergrenze festgestellt. Momentan ent-
wickeln wir fir einen Kunden eine Priflehre mit 24 Messpunkten®, so Uwe Schneider. Auch die Integration weiterer Abfrage-
optionen in MS- Lasermess ist nach Aussagen des Geschéaftsfiihrers unproblematisch. ,So hatte kirzlich ein Kunde den Wunsch,
zusatzlich zur Bauteilprifung die Temperatur der Lehre und des Bauteils abfragen zu kdnnen. Auch diese Losung haben wir u.a.
mit Hilfe von Sensoren von ipf electronic realisieren kbnnen.”
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