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Messeneuheiten zur Control 2009

TomoScope 200

Der bereits zur Control 2005 vorgestelite TomoScope 200 ,,er-
strahlt jetzt im Design der groBen Multisensor-Koordinaten-
messgerite mit Tomografiesensorik TomoScope HV Compact
und TomoScope HV. Neue Réhrenleistungen von 150 oder 190
KV sind nun optional verfiigbar.

Somit ist diese Gerdtbau-
reihe die richtige Wahl fiir
alle Bauteile, zum Beispiel
aus Kunststoff oder Alu-
minium, bis Durchmesser
90 mm und Lange 200
mm. Durch die modulare
Bauweise ist dieses Gerit
ausgesprochen gut auf zu-
kunftige ~ Anforderungen
erweiterbar. Verschiede-
ne softwaretechnische Verfahren zur Artefaktkorrektur gewihrleis-
ten eine hohe Genauigkeit beim Messen mit Tomografie. Neben die-
sen Methoden werden durch das zum Patent angemeldete Verfahren
der Werth Autokorrektur, auch unter schwierigsten Bedingungen
geringste Messunsicherheiten an realen Bauteilen gesichert.

TomoScope - 2009

Hochgenaues KMG in der Bauweise mit fester
Briicke mit Renishaw SP80

Die bewihrteste Konstruktion zum Bau hochgenauer Koordina-
tenmessgerite ist die Bauweise mit fester Briicke. Hier bewegt
sich das Werkstiick mit dem Messtisch in Y Richtung, und die X
und Z Achse bewegen sich davon getrennt auf der festen Briicke.
Der Vorteil liegt darin begriindet, dass MaBstibe und Antriebe in
allen drei Achsen zentral angeordnet werden kénnen und die ho-
he Steifigkeit des Grundaufbaus geringste Messunsicherheiten er-
laubt. Daher ist diese Bauweise die ideale Basis fiir das Tastsys-
tem SP 80 von Renishaw. Der SP 80 ist ein hochgenaues passives
Scanningsystem mit integrierten MafBstiben mit jeweils 20 nm
Aufldsung in den MaBstabssystemen. Jede Achse bietet 5 mm
Messbereich. Aufgrund der Parallelogramm-Konstruktion, erfolgt
jeweils eine achsparallele
Taststiftauslenkung. Die-
se verhindert z.B. Schaf-
tantastungen beim Ein-
satz mit langen Taststif- =
ten (bis 500 mm Linge). -
Dank seiner hochgenau- *®
en Mechanik sind mit |§
entsprechend geeigneten
Grundgerdten,  Antast-
abweichungen von eini-
gen Zehntel um erreich- pfegqung von Innenverzahnungen mit
bar. VideoCheck + SP 80

Schichtdickenmessung im KMG

Auf Basis des bekannten Werth Chromatic Focus Probe (CFP)
kénnen jetzt auch Schichtdicken von Materialien wie z.B. Glas,
Lack, Halbleiterwerkstoff und Kunststoff gemessen werden. Die
Bauteile miissen nicht zwingend lichtdurchlissig fiir normales Ta-
geslicht sein, da der Sensor im Infrarotbereich arbeitet. Das
Messprinzip basiert auf Interferometrie. An jeder Grenzfliche des
zu messenden Materials werden Strahlen zum Sensor zuriickref-
lektiert und kdnnen damit entsprechend ausgewertet werden.
Zur Rickfuhrung der Messergebnisse dient ein speziell von
Werth entwickeltes Normal.

WCP in neuem Gewand

Der Werth Contour Probe wurde
Uberarbeitet und in das Werth Magnet-
wechselsystem integriert. Ein neues
Fiihrungssystem erlaubt nun das Scan-
nen in allen Achsen ohne Vorzugsrich-
tung mit Tastnadelradien bis zu 2 ym.
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WCP Werth Contour
Probe

Tag der offenen Tur
Ein voller Erfolg

men folgten der
Einladung der
Werth Messtech- '
nik GmbH nach =
GieBBen. Sie konn-
ten sich von der
Innovationskraft
des Unterneh- @
mens iiberzeugen,
sowie die neu ge- e
schaffenen 4000 m? Fliche des Neubaus bestaunen. Die angebotenen
Fachvortrige aus Forschung und Industrie stieBen auf reges Interesse.
Im Rahmen der Veranstaltung wurde der Dr.-Ing. Siegfried Werth
Preis verliehen, welcher ein Stipendium fiir einen begabten Nach-
wuchswissenschaftler beinhaltet.

Werth Inc. USA
Rekordjahr

Die Werth Inc. in Old Saybrook CT konnte |h-
ren Auftragseingang im letzten Geschiftsjahr
wie im Jahr davor, fast verdoppeln. Das Ver-
triebs- und Servicenetz wurde personell ver-
stirkt, um den Kunden ein noch umfassenderes
Dienstleistungsangebot sowie Beratung vor
Ort, direkt vom Spezialisten, anbieten zu kdnnen. Verkaufsleiter
Jeff Bibee blickt trotz Rezession optimistisch in die Zukunft, da
das Marktpotential fiir Werth in den USA, gerade bei anspruchs-
vollen Hightech-Losungen, bei weitem noch nicht ausgeschopft ist.

Jeff Bibee



anwendung

Blum in Bregenz: Erfahrungsbericht tber

Computertomografie im industriellen Einsatz
H. Masser (Blum)

Seit vielen Jahren vertraut die Julius Blum GmbH aus Bregenz be-
reits auf Koordinatenmesstechnik aus dem Hause Werth Mess-
technik GmbH. Mit mehr als 5000 Mitarbeitern weltweit, ist die
Julius Blum GmbH heute ein global agierender Hersteller von Be-
schldgen fiir die Mobelindustrie.

Computertomografie bei Blum

Multisensorkoordinatenmessgerdte mit Computertomographie-
Sensorik von Werth sind nun seit fast 4 Jahren bei Blum erfolg-
reich im Einsatz. Man suchte damals Losungen, um in moglichst
kurzer Zeit eine umfassende Bauteile-Beurteilung zu erméglichen.
Die internen Freigabezyklen fiir die Erstmuster von Kunststofftei-
len dauerten seinerzeit viel zu lange. Die klassische 3D-
Messtechnik benétigte meist mehrere Tage zur Erledigung der ge-
forderten Messaufgaben. Die nun von Werth vorgestellte Tech-
nologie, eine Kombination aus Messgerit und Computertomograf,
erschien viel versprechend um genau diese Problematik zu I8sen,
und es wurde wieder einmal ein gemeinsames Projekt gestartet.

Der eingeschlagene Weg erwies sich als genau der Richtige. Die
heute mit dem Tomografiesensor ermittelten Messergebnisse lie-
gen in wenigen Stunden direkt als hoch aufgeloste farbcodierte
3D-Abweichungsdarstellung vor.

BLUMOTION: 3D-Punktewolke mit farbcodierter
Abweichungsdarstellung beziiglich des CAD-Modells

Diese Auswerteméglichkeit war genau das, was man sich immer
gewlinscht hatte. Messen gegen 3D-CAD Daten anstatt des Ge-
nerierens von meterlangen ,,Zahlenfriedhéfen mit klassischen
Messprotokollen. Sehen auf einen Blick wo es ,klemmt oder
passt”“ und das innen und auBlen, ohne die Bauteile zu zerstéren
und den Bauteilen durch Auftrennen die Eigenspannung zu neh-
men und dann sowieso falsch zu messen. Das war bahnbrechend.
Auch lassen sich klassische Auswertungen von Regelgeometrien
mit entsprechender BemaBung durchfithren. Dazu werden Berei-
che der 3D-Punktewolke automatisch den entsprechenden Ober-
flichen zugeordnet. Es kann zum Beispiel sehr einfach ein Durch-
messer oder Radius errechnet werden.

Natiirlich sind hier entsprechende Messmittel-Fahigkeiten zu ga-
rantieren, was hohe Qualititsanspriiche an die eingesetzte Gera-
tetechnik stellt. Mechanische und thermische Stabilitit sind eine
Grundvoraussetzung fir Messaufbauten zur Computertomografie.
Diese Forderungen kénnen erst durch die vollstindige Integration
in ein Koordinatenmessgerit erfiillt werden. Riickfiihrbare Lin-
genmessabweichungen (MPE) werden durch Kalibrierung mit

Normalen, wie beispielsweise Kugeln, EndmaBen oder Kugelab-
standsnormalen erzielt. Die Ubertragung dieser Angaben auf rea-
le Messobjekte ist allerdings nur fir “kooperative” Teile mdglich.
GroBere Wandstiarken von realen Bauteilen und komplizierte
Bauteilegeometrien, sowie unterschiedliche Materialeigenschaften,
nehmen auf das Messergebnis Einfluss. Die Ursache dafiir bilden
physikalisch bedingte Messabweichungen, die so genannten Arte-
fakte, die auf Grund der Durchdringung des Messobjekts durch
die Roéntgenstrahlen entstehen. Da diese Fehler jedoch systema-
tisch sind, bietet die fiir Werth zum Patent angemeldete Auto-
korrektur die Moglichkeit, am realen Bauteil mit hochgenauen op-
tischen oder taktilen Sensoren entsprechende Messpunkte aufzu-
nehmen, um mit diesen Messpunkten dann die Fehler der Tomo-
grafie zu korrigieren. In der Praxis werden dann lediglich an ei-
nem Bauteil die Abweichungen der Tomografie zu einem Refe-
renzsensor ermittelt, natiirlich nur fur die entsprechend genau
tolerierten MaBe. AnschlieBend wird der jeweilige systematische
Fehler vollautomatisch tiber WinWerth kompensiert.

Messen anhand der 3D-
Punktewolke: Mafiliche
Bestimmung eines Aus-
gleichszylinders in der
Punktewolke mit Hilfe
des CAD Modells

Zusammenfassung und Ausblick

Die in der Vergangenheit existierenden Messzeiten bei Erstmus-
terpriifungen von vielen Stunden bis sogar wenigen Tagen konn-
ten auf wenige Stunden oder sogar Minuten reduziert werden.
Die damit erzielte Steigerung der Wirtschaftlichkeit fiihrte bei
Blum dazu, dass der erste TomoScope® 200 nach ca. einem Jahr
amortisiert war.

Ein weiterer TomoSco-
pe® 200 wurde darauf-
hin im Jahre 2007 ange-
schafft. Der Einsatz mo-
dernster Koordinaten-
messgerite brachte
Blum GmbH stets den
entscheidenden Techno-
logiefortschritt.  Werth
konnte dadurch auch ei-
nen Industriepartner ge-
winnen, welcher als Vi-
siondr und Pilotkunde be-
reit war, viele Entwiclklungen
zur Serienreife zu begleiten. Die moderne Computertomografie
wird sich weiter entwickeln und neue Ldsungen bieten, jedoch
sind weiterhin auch optische und taktile Messverfahren fiir die
schnelle Stichprobenkontrolle in der Fertigung unerlisslich.
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