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Koordinatenmessgerate mit Multisensorik

Komplette Prifplane in
einem Lauf

Koordinatenmessgerate haben eine breite Anwendung in der
Fertigungskontrolle und bei Erstbemusterungen gefunden.
Gerate mit Multisensorik bieten den Vorteil, dass sie sich an
jedes Messproblem flexibel anpassen lassen. Moderne Syste-
me bearbeiten komplette Prufplane in einem Messlauf.

Das Multisensor-Koordinatenmessgerat
ScopeCheck mit einem Aufbau auf Hart-
gesteinbasis ist fur die Qualitatskontrolle
im Werkstattbereich vorgesehen.

Wolfgang Grebe,
Werth Messtechnik GmbH, GieRRen

.
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Den verschiedenen Einsatzbereichen
von Multisensor-Koordinatenmess-
geraten kénnen modulare Geratekon-
zepte Rechnung tragen. Unterschiedli-
che Messbereiche und Genauigkeits-
anforderungen sowie Umgebungs-
bedingungen kdnnen so beriicksichtigt
werden. Auf die Belange der dimensio-
nellen Messtechnik zugeschnittene
Bildverarbeitungssensorik  ermdglicht
das vollautomatische Messen kompli-
zierter, kontrastarmer Werkstuicke im
Durch- und Auflicht. Spezielle Filterver-
fahren der Grauwertbildverarbeitung
reduzieren den Einfluss der Material-
oberflache und von Schmutzpartikeln
auf das Messergebnis.

Die Beleuchtung der Messobjekte er-
folgt rechnergesteuert. Fur die Messun-
gen kommen Durchlicht, Dunkelfeld-
auflicht und ein in den Abbildungs-

strahlengang integriertes Hellfeldauf-
licht zum Einsatz. Beim Messen von
Kunststoffteilen beispielsweise ist eine
flexible Dunkelfeldbeleuchtung wie der
Werth-Multiring von groRBer Wichtig-
keit. Dies ist ein Mehrsegmentringlicht
mit der Moglichkeit, den Einfallswinkel
der Beleuchtung den Anforderungen
exakt anzupassen. Werden die Seg-
mente einzeln geschaltet, lassen sich
gezielt Schlagschatten erzeugen. Wird
der Einfallswinkel gedndert, lassen sich
selbst an schwierigen Teilen sehr gute
Kontrastverhaltnisse erzielen.

Hohe Reproduzierbarkeit

Eine Losung fir Standardmessauf-
gaben ist der Werth-Zoom. Das Kon-
struktionsprinzip auf Basis von Linear-
fuhrungen ermdglicht hohe Repro-
duzierbarkeit und Langzeitstabilitat.
Die Kalibrierung der Optik muss somit
nur noch einmalig werksseitig durchge-
fuhrt werden. Eine Zwischenkalibrie-
rung vor dem Messen und nach Zoom-
Vorgéngen ist nicht erforderlich. Nicht
nur die VergroRBerung, sondern auch
der Arbeitsabstand lasst sich auto-
matisch einstellen. Es kann somit bis zu
200 mm tief in Messobjekte hinein ge-
messen werden. Es ist moglich, Merk-
male an den hohen Werkstlicken mit
groflem Arbeitsabstand ohne Kollisi-
onsrisiko zu messen. Weitere Vorteile
liegen in der Messbarkeit von rotations-
symmetrischen Teilen mit groRen
Durchmessern oder der Einsatzmog-
lichkeit von Umlenkoptiken zur Mes-
sung in verschiedenen Ansichten. Die
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Messungen in der z-Achse erfolgen mit
dem Bildverarbeitungssensor durch den
integrierten Autofokus. Die erreichbare
Prazision liegt, abhangig von der Ver-
groRerung und vom Messobjekt, im un-
teren Mikrometerbereich. Ein wesentli-
cher Vorteil gegenliber der Anwen-
dung von Lasersensoren liegt in der re-
lativ geringen Abhangigkeit von der
Materialoberflache.

Sinnvolle Kombination

Die Kombination optischer und mecha-
nischer Sensoren ist eine wirtschaftliche
Alternative zu Messprojektoren, Mess-
mikroskopen und rein taktilen Koor-
dinatenmessgeraten.  Beispielsweise
beim Messen von Hinterschnitten hat
jedes optische Messverfahren seine
Grenzen. Der schaltende Taster sollte
deshalb zur Grundausstattung eines
modernen  Multisensor-Koordinaten-
messgerats gehodren. Durch Einsatz von
Drehschwenkgelenken oder Taster-
wechselstationen lasst sich hier eine ho-
he Flexibilitat erzielen.

Im Unterschied zu schaltenden Tastern
verfigen messende Tastsysteme Uber
integrierte 3-D-Wegmesssysteme. Hier-
durch ist ein kontinuierliches Arbeiten
beim 3-D-Scanning moglich. Hohere
Punktedichten und Verfahrgeschwin-
digkeiten gestatten ein wirtschaftliches
Arbeiten beim Messen von Freiformfla-
chen. Auch diese Taster kdnnen zur Fle-
xibilitatssteigerung mit Drehschwenk-
einrichtungen und Taststiftwechslern
ausgestattet werden.

Laserabstandssensoren eignen sich ins-
besondere zum schnellen Messen der
Ebenheit von Messobjekten sowie zum
Messen von nicht stark gekrimmten
Freiformflachen. Der hohen Mess-
geschwindigkeit steht eine relativ hohe
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Die im Scanning-Modus ge-
wonnenen Konturdaten lassen
sich auf verschiedene Weise
auswerten: links Einpassung
auf Sollkontur, rechts Einpas-
sung auf Toleranzzonen
(Bilder: Werth)

Empfindlichkeit bei sich andernden Ei-
genschaften der Messobjekte gegen-
Uber. Durch die Mdglichkeit des Ver-
gleichsmessens lasst sich dieses Pro-
blem bei Multisensorgeraten jedoch in
den Griff bekommen. In Verbindung
mit Drehschwenkgelenken oder Rotati-
onsachsen ist auch eine komplette Digi-
talisierung von 3-D-Freiformflachen
maoglich.

Moderne Glasfasertechnologie ermog-
lichte die Entwicklung des Werth-Faser-
tasters. Kleine Antastformelemente mit
Kugelradien von 12 bis 250 pym er-
schlieRen dabei neue Anwendungen.
Aufgrund der vernachléssigbar kleinen
Antastkraft kdnnen auch Gummi- und
Kunststoffteile bertihrend gemessen
werden. Dieser Taster schlieRt die Luicke
zwischen optischem und klassischem,
taktilen Messen. Durchbiegung von

Taststiften, Auftreten von Stick-Slip-Ef-
fekten, die Wirkung von Antastkraften
und Eigenschwingungen haben hier
wenig Einfluss auf das Messergebnis. In
Verbindung mit hochgenauen Koor-
dinatenmessgeréten ist die Antastunsi-
cherheit kleiner als 0,5 pum. Auch das
Messen von hochgenauen Werkzeugen
bereitet so keine Schwierigkeiten.

Fur spezielle Falle ist es auch von Inte-
resse, die Temperatur im Messvolumen
mit zu erfassen und zu protokollieren.
Dies wird durch entsprechend integrier-
te Strahlungssensoren mdglich. Auch
die Messung der Rauheit mit bertihren-
den oder berthrungslosen Verfahren
sowie dem Fasertaster kann durch das
Multisensorkonzept mit im gleichen
Messlauf erfolgen, was insbesondere in
der Fertigungstiberwachung von Inte-
resse ist.
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Angepasst an die Aufgabenstellung

Die Werth Messtechnik GmbH, Gief3en, hat unterschiedliche Geratekonzepte fir Multi-
sensor-Koordinatenmessgeréte im Programm. Fiir die Qualittskontrolle im Werkstatt-
bereich beispielsweise ist die 3-D-taugliche Geratereihe ScopeCheck mit einem Aufbau
auf Hartgesteinbasis vorgesehen. Die optionale Temperaturkompensation und gekapsel-
te Fuhrungsbahnen gestatten den Einsatz auch unter rauhen Fertigungsbedingungen.
Die Systeme der Baureihe VideoCheck werden héheren Genauigkeitsanforderungen ge-
recht. Das Steuerungssystem der Gerate gestattet ebenfalls das Einbinden von messen-
den Tastsystemen. Eine Aufristung der Gerate zum schnellen 3-D-Scanning ist somit
madglich. Fur noch héhere Anforderungen an Genauigkeit und Flexibilitat ist die Video-
Check-EA- und -HA-Baureihe vorgesehen. In Kombination mit der hochsten Mal3stabs-
auflosung und 3-D-Fehlerkompensation kdnnen Langenmessabweichungen bis herun-
ter zu 0,5 um realisiert werden. Die Gerate der Baureihe Inspector FQ dienen zur schnel-
len Fertigungskontrolle. Durch Linearantriebstechnik sind sie in der Lage, bis zu 5 Mess-
positionen/s anzufahren und dort jeweils mehrere Geometrieelemente zu messen. Ne-
ben der grundsatzlich vorhandenen optoelektronischen Sensorik kdnnen in allen Gerate-
linien verschiedene Tastersysteme sowie Laser integriert werden.
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