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‘ 65 Jahre Optik ‘ 25 Jahre Multisensorik ‘ 10 Jahre Computertomografie
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Titelbild

Werth Fasertaster WFP/S an der Magnet-
schnittstelle WMS: Walzfrdsermessung nach
DIN 3968 mit dem patentierten Werth Faser-
taster WFP/S mit Werth Magnetschnittstelle
WMS fiir das automatische Wechseln zwischen
verschiedenen optischen und taktilen Sensoren
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Kompetenz durch Innovation und Erfahrung

Die vorliegende Ausgabe unserer Hauszeitung ,Der Multisensor” —im neuen
Format — bietet mehr Informationen zur Technik und Anwendung der Werth
Koordinatenmessgerate. Die Themen orientieren sich an unseren Jubilden:

65 Jahre Optik, 25 Jahre Multisensorik und 10 Jahre Rontgentomografie in der
Koordinatenmesstechnik. Diesen Schwerpunkten kénnen auch die Produkt-
neuheiten des Jahres 2015 zugeordnet werden.

Der Werth Quickinspect MT erweitert als moderner Nachfolger der Profilpro-
jektoren die Messbereichs- und Auflosungsgrenzen bisheriger , Im Bild“-
Messgerate durch die patentierten Verfahren ,Rasterscanning” und
,OnTheFly“. Die besonders einfache Bedienung dieser Gerate wird durch eine
hierauf angepasste Version der WinWerth" Software gewahrleistet.

Die generelle Weiterentwicklung unserer Messsoftware WinWerth kon-
zentriert sich in der diesjahrigen neuen Version 8.35 auf die Vereinfachung der
Bedienung. Neue Funktionen zum Editieren und Testen, zur Protokollgestal-
tung und zum halbautomatischen Messen mit verschiedenen Sensoren werden
Neukunden und erfahrenen Anwendern die Arbeit erleichtern.

Die Geratepalette mit mehreren Sensorpinolen zum ergonomischen Messen
mit Multisensorik wurde durch Gerate fiir groRere Werkstlicke wie den im Bild
gezeigten Werth VideoCheck” HA mit 1000 mm x 2000 mm x 800 mm Messbe-
reich erganzt. Bei diesem Gerat kdnnen durch unser innovatives Multisensor-
konzept beispielsweise der taktile Sensor SP80 alternativ zu einem Dreh-
Schwenk-Gelenk mit dem Scanning-Taster SP25 an der ersten Pinole und opti-
sche Multisensorik sowie der Werth Fasertaster an der zweiten Pinole einge-
setzt werden.

Die neue Ausfiihrung des Werth Fasertasters ist schnittstellenkompatibel zu
vielen anderen Sensoren. Mit dieser Multisensor-Losung konnen z. B. konven-
tionelle Taster, der Kontursensor, der Fasertaster und der Laserabstandssensor
vor bzw. mit dem optischen Strahlengang genutzt werden. Hierdurch wird die
Ergonomie verbessert und der komplette Messbereich des Gerates ausgenutzt.

Eine Reihe von neuen Funktionen fiir die Tomografie-Koordinatenmessgerate
der Baureihen TomoScope® und TomoCheck” runden die ,Frihjahrsoffensive”
2015 der Werth Messtechnik GmbH ab. Wir werden uns auch weiterhin darauf
konzentrieren gute Ideen zu entwickeln, um unseren Kunden einen techni-
schen Wettbewerbsvorteil zu verschaffen.

ﬁ, CQ\,; o)

Dr.-Ing. habil. Ralf Christoph
Inhaber und Geschaftsfuhrer der
Werth Messtechnik GmbH GielRen
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WinWerth® 8.35

Messprogramme editieren und testen im
TeachEdit-Modus

Neue komfortable Editier- und Testfunktionen wurden
in den TeachEdit-Modus integriert. Der bisherige
Autostep-Modus entfallt hierdurch. Das zu andernde
oder in Bearbeitung befindliche Messprogramm kann
Uber eine Markierung im Merkmalsbaum an beliebiger
Stelle gestartet oder beliebige Programmteile kdnnen
abgearbeitet werden. So ist es auch moglich, aus
einem bestehenden Programm nur Teilbereiche fiir das
Messen ausgewahlter Merkmale zu nutzen. Die abge-
arbeiteten Elemente werden farbig hinterlegt. Auch
einzelne Elemente kénnen z. B. zur Priifung von Ande-
rungen selektiert und automatisch gemessen werden.
AulRerdem besteht die Moglichkeit, das gesamte
Messprogramm oder Teile davon im Schrittbetrieb zu
analysieren.

Beim Testen der Messprogramme oder Programmteile
kann nach Belieben zwischen Offline- und Online-
Modus gewechselt werden. Der Offline-Modus ist
zeitsparend; beim Abarbeiten von Unterprogrammen
oder Schleifen werden Sollelemente fir Verknlpfun-
gen erzeugt. Im Online-Modus wird das jeweilige
Werkstick mit einbezogen und kann bei der Analyse
bericksichtigt werden.
| £|20]0)

e 2 Gt

RYEEY XER eE AL A

*TO0O0O
111

Bl

Werth DGrafi ) K 0867iv: 1,

Dateé  C:\wanl_sonder\wrt835\dis\Schledenslemente dms

B 0xT

F

s

ES RN S LS N N EPSNE

o e x =

[ o | e o

G |_om

BOFL (1 Nome | SYM | lstwet | Sobwet |OTd | UTo

Schleifenelemente im 2D-Grafikfenster

Da auch die Ausrichtung aus einer Vorlaufmessung
erneut abgearbeitet werden kann, ist es z. B. moglich
Anderungen im Messablauf oder verschiedene Werk-
stiicke zu testen. Durch erneute Abarbeitung nach
einer lokalen Ausrichtung konnen die Auswirkungen

auf das Messergebnis gepriift oder danach weitere
Male erganzt werden. Unterprogramme und Schleifen
konnen nach dem Einlernen auch einzeln ausgefiihrt
werden, komplett oder teilweise. Hierdurch stehen die
hieraus folgenden Ergebnisse in Merkmalsbaum und
Grafik fiir das Verkniipfen durch Rechenoperationen
zur Verfligung.

Flexible Protokollgestaltung im Office-Stil

Die Messergebnisse aus unterschiedlichsten Win-
Werth® Softwaremodulen, wie beispielsweise Mess-
werttabellen, 2D- und 3D-Grafiken, BestFit-, Tolerance-
Fit®- oder Werkzeugmessprogramm-Plots, kdnnen jetzt
in beliebiger Formatierung und Reihenfolge in einem
einheitlichen Messprotokoll dokumentiert werden.

@ Messprotokoll

Uhrzeit: 08:08 Uhr Datum: 14.07.2015

Name Symbol Ist Soll + Tol - Tol Abw
Abweichung FT 1417 0000 1000 | 0000 1417 il
Maximum_innen FTI 0,704 0,000 0,500 0,000 0,704 ||||||
Maximum_auBen | FTO | 0709 | 0000 0500 | 0000 o070 [l

F; te Abweichun.

[

Messprotokoll mit Merkmalstabelle, Grafik und Bildunterschrift

Kunden- oder aufgabenspezifische Vorlagen fiir den
Protokollkopf werden im Menu ,,Messprotokoll” aus-
gewahlt. Uber die WinWerth® Benutzerverwaltung
kénnen anhand des Benutzernamens die Angaben zum
Prifer automatisch in den Protokollkopf eingefligt wer-
den. Die Eingabe der Protokollkopfdaten kann auch
automatisch per Barcode erfolgen.

Das Messprotokoll kann neben Messwerttabellen auch
beliebige Grafikdateien mit Bildunterschrift enthalten
und entsprechend den Wiinschen des Anwenders
formatiert werden. Bildunterschriften werden tber das
Meni ,Werkzeug” als Kommentar eingefiigt.

Bei Wiederholmessungen werden die Protokollinhalte
nattrlich in jedem Durchlauf bei Beibehaltung der hin-
terlegten Formatierung aktualisiert und wahlweise
abgespeichert oder auch ausgedruckt.
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WinWerth® 8.35

Erweiterte Scanbahn- und Punktverteilungsmodi fiir taktile und optische Sensoren

Die Funktion Scanbahn- und Punktverteilung ermog-
licht das interaktiv-automatische Messen von Geo-
metrieelementen. Hierzu werden die Messpunkte
oder Scanspuren durch die Software automatisch auf
den angewahlten Geometrieelementen verteilt. Die
Eingabe des Geometrieelementes kann wie bisher
durch Auswahl am CAD-Modell oder durch interaktives
Messen einer Mindestpunktzahl fiir ein Geometrie-
element erfolgen. Zusatzlich kann dieses nun auch im

Die gewadhlte Strategie wird durch eine Skizze im Werk-
zeug ,,Scanbahn- und Punktverteilung” veranschau-
licht. Fir jede Strategie kdnnen entweder Anzahl oder
Abstand sowohl der Bahnen als auch der sich auf den
Bahnen befindenden Messpunkte eingestellt werden.
Im Expertendialog kann man zusatzlich den Bereich auf
dem Vorgabeelement definieren, iber den die Mess-
punkte verteilt werden. Fir die Vorschau im 3D-
Grafikfenster sind unterschiedliche Darstellungsweisen

Werkzeug ,Scanbahn- und Punktverteilung” durch einstellbar.
Eingabe von Parametern definiert werden.
?2|8]o ~| | 7|&|w|tZ|0| R ®|6) sn] | @] x|@ o|=|o|o|c]|s]|6 =|+|[%

Kreisférmige Punktverteilung in einer Bohrung

In der neuen Version wurde die Vielfalt der verfiigba-
ren Strategien, nach denen die Spuren bzw. Punkte
verteilt werden, stark erweitert. Der Benutzer hat die
Wahl zwischen einer Vielzahl von Strategien: Fiir Ebe-
nen kénnen Raster, Polylinie, Kreis oder Stern ausge-
wahlt werden, flr Zylinder stehen Kreise, Mantellinien
oder helixformige Verteilungen zur Verfliigung, und bei
den Elementen Kugel und Torus sind es Kreise oder
Sterne.
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Standard ist die Darstellung des Startpunktes, der
Verfahrwege des Sensors inklusive Tastkugel, der
Spuren auf dem Geometrieelement, der Zielwege, der
Antastvektoren sowie der Messpunkte. Alle Simulatio-
nen kénnen auch einzeln oder in beliebiger Kombinati-
on dargestellt werden, z. B. kdnnen nur die Verfahrwe-
ge gewahlt werden, etwa um bei sehr vielen Mess-
punkten die Darstellung tbersichtlicher zu gestalten.
Die Bedienung ist selbstverstandlich fir alle Scanbahn-
und Punktverteilungsmodi in einem Werkzeug tber-



sichtlich zusammengefasst. AuRerdem ist direktes
Editieren im 3D-Grafikfenster iber Anklicken der
Spuren bzw. Punkte auf dem Geometrieelement mog-
lich.

Die neue Version der automatischen Punktverteilung
steht fir alle Sensoren zur Verfiigung. Bei konventio-
nellen Scanning-Tastern, den Werth Fasertastern
WFP/S und 3D-WFP sowie den Abstandssensoren WLP,
WCP, CFP, LLP und dem Autofokus kann je nach Sen-
sorfahigkeiten sowohl im Einzelpunkt- als auch im
Scanbetrieb gemessen werden. Fir den Bildverarbei-
tungssensor stehen die Punktverteilungsmodi in analo-
ger Weise, insbesondere fiir das Messen von Kreisen,
Geraden und Kurven, zur Verfligung.

Messen ,,auf einen Blick”

Werth Quickinspect MT mit Messbereich
nach Wunsch

Das vollstandige Erfassen des Werkstiicks in einem Bild
gewahrleistet einfachste Bedienung und kurze Mess-
zeiten. Fur kleinere Werkstiicke nutzt das Messgerat
analog zum klassischen Profilprojektor das Sehfeld des
Objektivs als Messbereich. Dieses Prinzip ist fir ver-
schiedene Messbereiche durch die klassischen
QuickInspect Geréte realisiert (im Bild links). Bei groRe-

ren Messbereichen ist mit diesem Konzept die Auflo-
sung und somit auch die Genauigkeit beim Messen
aufgrund der Anzahl und GréRe der Pixel begrenzt.

Fiir h6here Anforderungen an Messbereich, Auflosung
und Messunsicherheiten wird die gleiche einfache
Bedienung durch Messung ,,im Bild“ mit dem neuen
Quicklnspect MT (im Bild rechts) realisiert. Hierzu
rastert das Gerat auf Knopfdruck die Werkstiicke in
Sekundenschnelle ,,OnTheFly” ab und erzeugt hoch
aufgeldste Bilder mit nahezu beliebig vielen Pixeln und
hoher Genauigkeit (Patent). Auch besonders kleine
oder hochgenaue Merkmale an grofReren Objekten
(Standard bis 250 mm Lange) kénnen sehr gut darge-
stellt und gemessen werden. Im Automatikmodus wird
das Messobjekt nach dem Rastern vollautomatisch
erkannt und das passende CNC-Messprogramm gestartet.

Um die Vergleichbarkeit zu konventionellen Koordina-
tenmessgeraten sicherzustellen, sind die Gerate in
Anlehnung an ISO 10360 bzw. VDI/VDE 2617 spezifi-
ziert und auf das Langennormal der PTB riickgefiihrt.
Abhangig von der gewahlten Optik sind Messabwei-
chungen von Bruchteilen von Mikrometern oder weni-
gen Mikrometern erreichbar. Bei den meisten Gerate-
varianten (0,037x bis ca. 1x) ist ein Scharfstellen auf-
grund der Telezentrie nicht mehr notwendig. Fir hohe
VergrofRerungen unterstitzt eine komfortable Fokus-
funktion der Bildverarbeitungssoftware das einfache
,Scharfstellen”. Diese zeigt
dem Nutzer die Position, in
der das Werkstiick fokus-
siert ist, um optimale
Bedingungen zur Messung
zu schaffen. Selbstver-
standlich ist eine Tempera-
turkompensation fiir das
Messen in der Fertigungs-
umgebung integriert.

Werth Quickinspect
und Quickinspect
MT250 2D-CNC
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Gute Verbindung

Mit KMG durchgangigen Messtechnik-Standard schaffen

Der Spezialist fiir Verbindungstechnik Weidmidiller, Detmold, will

weg von der manuellen hin zur automatisierten Werker-Selbst-

priifung. Fiir geometrische Messaufgaben und Analysen hat das

Unternehmen daher vor Kurzem einen Standard auf Basis eines

Kein Industriezweig kommt heute ohne Elektronik und
elektrische Verbindungstechnik (sogenannte ,, Industri-
al Connectivity“) aus. Die industrielle Verbindungs-
technik Ubertragt die drei Basiselemente Energie,
Signale und Daten im industriellen Umfeld. Ein Anbie-
ter in diesem Bereich ist die Unternehmensgruppe
Weidmiiller mit Stammsitz in Detmold. Perfekte
Verbindungen zu erméglichen, zahlt zu den Hauptan-
liegen des Traditionsunternehmens. Daher ist fiir
Weidmdiller ein HochstmaR an Qualitatssicherung
unerlasslich, angefangen beim Qualitatsmanagement
auf Basis von ISO 9000 ff. bis hin zur standigen Uber-
wachung durch unabhangige Institute, die sowohl
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3D-Multisensor-Koordinatenmessgerdts von Werth Messtechnik,

Giefden, erarbeitet. Dieser
sorgt durchgéngig vom
Labor bis zur Serienferti-
gung fiir exakte, reprodu-
zierbare Messergebnisse.

die Fertigungsstatten als auch das Qualitatsmanage-
ment und das hauseigene Labor des Unternehmens
kontrollieren.

Die wesentliche Basis fiir qualitativ hochwertige Pro-
dukte legen die Mitarbeiter, in deren Bewusstsein der
Qualitatsgedanke fest verankert ist. Olaf Despang,
Leiter Prifmittelmanagement, erklart: ,, Weidmdiller ist
mit Qualitat groR geworden. Diesbezliglich stehen
nicht nur die Messtechniker, sondern alle Mitarbeiter
in der Verantwortung. Meine Abteilung ist unter ande-
rem dafiir verantwortlich, dass die Struktur der Quali-
tatssicherung stimmt und die optimalen Messmittel zur
Verfligung stehen.”



Zukunftssichere Messtechnik

Da die Produkte immer komplexer und filigraner wer-
den, missen diese Faktoren permanent Gberprift und
optimiert werden. So hat eine Arbeitsgruppe um Olaf
Despang den Auftrag, die Messtechnik fiir das Haus
Weidmdiller zukunftssicher zu gestalten. ,,Unsere
Struktur ist so, dass neben dem messtechnischen
Zentrallabor sogenannte Qualitatsstellen in den einzel-
nen Produktionsbereichen existieren. Zudem sind die
Werker selbst flir prozessbegleitende Messungen
verantwortlich”, erklart Olaf Despang. ,Bislang hatte
jede Stelle eine unterschiedliche Messphilosophie und
unterschiedliche Messgerate. Zurzeit sind wir dabei,
das zu vereinheitlichen.” In Zukunft sollen die Messab-
teilungen und Produktionsbereiche kompatibel sein,
sodass die Produkte schon im Prototypen- und Vorse-
rienstatus mit Messprogramm und Vorrichtung 1: 1
an die Serien- und FlieRfertigung ibergeben werden
kdnnen.

Elektrische Verbindungstechnik: Filigrane Bauteile stellen
hohe Anforderungen an die Messtechnik.

Aus vielen Gesprdachen mit den Beteiligten und ent-
sprechenden Untersuchungen ging hervor, dass eine
gemeinsame Basis beziglich der Messgerate unerlass-
lich ist. Um verschiedene Messaufgaben prozesssicher
erledigen zu kdnnen, entschieden sich die Verantwort-
lichen fir multisensorfahige Koordinatenmesstechnik.
Als Partner fir die 3D-Koordinaten-Messmaschine
wahlte Weidmiller die Werth Messtechnik GmbH,
Giellen.

Vor dem Kauf der neuen Messausristung wurde eine
ausgiebige Marktrecherche durchgefiihrt. Alle Quali-
tatsstellen wirkten am Lastenheft mit und legten
gemeinsam die erforderlichen Funktionen, Genauigkei-
ten und die Messbereiche fest. Olaf Despang fasst
zusammen: ,,Wir haben uns sehr akribisch verschiede-
ne Anbieter angesehen und uns am Ende fiir die Firma
Werth entschieden. Fiir die Entscheidung spielte sicher
auch unsere Vorerfahrung eine Rolle. Die Firma Werth
ist in unserem Zentralmessraum in Detmold seit meh-
reren Jahren mit einem VideoCheck-Messgerat pra-
sent.” Die hohe Messgenauigkeit dieses Gerats erlaube
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es, auch Einzelteile und Erstmuster zu messen. Sehr
wichtig sei auch der internationale Service. Wenn
spater so eine Maschine an einem auslandischen
Produktionsstandort stehe, miisse der Hersteller dort
den gleichen Support leisten kdnnen wie in Deutschland.

Messen der Ebenheit von Kunststoffplatten. Mit dem

Laser des 3D-Multisensor-Koordinatenmessgerdts
verringert sich die Priifzeit um rund zwei Drittel.

In den letzten Monaten lieferte Werth mehrere Scope-
Check-Messgerate an Weidmiller. Sie sind in den
unterschiedlichen Qualitatsstellen fertigungsnah plat-
ziert. Das 3D-Multisensor-Koordinatenmessgerat
ScopeCheck S ist ein fir fertigungsnahes Messen aus-
gelegtes 3D-CNC-Multisensor-Koordinatenmessgerit,
das je nach Ausfiihrung einen Messbereich von

X =200, 300 oder 400 mm, Y =200 mm und Z = 200 mm
abdeckt. Weidmiuiller lieB sich die Gerate mit drei
verschiedenen Sensoren ausstatten, mit einem
Werth-Bildverarbeitungssensor, einem Lasersensor
sowie taktil messenden Tastsystemen.

Der Lasersensor ist intelligent in den Bildverarbeitungs-
strahlengang des Geréts integriert, sodass beim kom-
binierten Messen kein Messbereich verloren geht.
AuBerdem kann man das Messen mit dem Laser ein-
fach im Bild Gberwachen. Der patentierte Werth Zoom
mit der MultiRing-Beleuchtung sorgt stets fir kontrast-
reiche Bilder der zu messenden Merkmale. Bei Bedarf
lasst sich sogar der Arbeitsabstand verandern, um zum
Beispiel an tief liegenden Merkmalen ohne Kollision zu
messen oder besonders flache Beleuchtungswinkel zu
realisieren. Eines der 3D-Multisensor-Koordinaten-
messgerate steht in der Qualitatsstelle von Rosario
Orovero, Gruppenleiter Qualitatssicherung ,,Neue
Produkte”. Diese Fachabteilung produziert die ersten
Kleinserien von Neuentwicklungen, die anschlieend in
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die Serienfertigung oder FlieRfertigung iberfiihrt
werden. Zu messen sind in erster Linie die bei Weid-
miiller produzierten Komponenten der klassischen
Verbindungstechnik wie zum Beispiel Durchgangsrei-
henklemmen. Dazu zahlen vor allem kleine, filigrane
Kunststoffspritzguss- und Stanzbiegeteile, deren Fla-
chen, Radien und Winkel zum Teil sehr schwer zu
messen sind. Rosario Orovero beschreibt die schnell
voranschreitende Produktentwicklung so: , Friither
waren unsere Reihenklemmen groer und hatten
weniger Funktionen. Da genligte es, Lange, Breite und
Hohe am Teil zu messen. Heute geht der Schalt-
schrankaufbau dahin, moglichst viel auf kleinem Raum
unterzubringen, und dementsprechend verandern sich
unsere Produkte.” Eine Reihenklemme habe heute
zwar eine dhnliche Grofle wie friiher, biete aber mehr
als das Zehnfache an Funktionen. Die Kontakte und

Schneiden seien so Scope Check
filigran, dass der
Einsatz von Profilpro- —y

jektoren, Messuhren
und anderen Hand-
messmitteln selbst fir
Fertigungskontrollen
nicht mehr geniige.
Daher gehe der Trend
zu kombinierten
optischen, taktilen und
laserbasierten Messlo-
sungen, wie sie nun
mit dem Werth Scope-
Check realisiert wor-
den seien.

Beim taktilen Messen miissen die Bauteile richtig gespannt
werden, um das Ausweichen durch die Beriihrung zu vermeiden.
Die Vorrichtungen werden spditer in der Serienfertigung (iber-
nommen.

Die filigranen Bauteile miissen zum Teil Toleranzen von
+2/100 mm einhalten. Das erfordert vom Messgerat
eine Genauigkeit im Bereich von héchstens 2 um.
Rosario Orovero bestétigt: ,,Der ScopeCheck erfiillt
diese flr unsere Artikel notwendige Spezifikation. Mit
der VideoCheck-Serie hat die Firma Werth auch noch
genauere Gerate, die aber fir den Einsatz im Ferti-
gungsbereich tUberqualifiziert waren.”



Kiirzere Priifzeiten

Auch fiir die Messaufgaben in der Qualitatsstelle bietet
das 3D-Multisensor-Koordinatenmessgerat vielfaltige
Vorteile, zum Beispiel beim Messen der Ebenheit
groflerer Kunststoffplatten. ,,Das haben wir bisher mit
einem optischen Einzweckgerat erledigt”, erklart
Rosario Orovero, ,mit dem wir verschiedene Punkte
fokussiert und dann zueinander in Bezug gesetzt ha-
ben. Das dauerte etwa zwei Minuten. Auf dem Scope-
Check nehmen wir dazu den Laser und brauchen jetzt
nur noch 40 Sekunden.” Bei einem Einzelteil spiele das
keine grof3e Rolle. Wenn man zum Beispiel die Prozess-
fahigkeit nachweisen wolle und lber 50 Teile messen
misse, dann komme doch einige Zeit zusammen.
Uberhaupt ist Multisensorik fiir Oroveros Team wich-
tig. Denn in dieser Qualitatsstelle kommen samtliche
neuen Produkte auf das Gerat, da muss man fiir alle
Messaufgaben gewappnet sein. Rosario Orovero weist
darauf hin, dass jede Zeiteinsparung in dieser Entwick-
lungsphase sehr wichtig ist. ,Die Produkte miissen so
schnell wie moglich in die Serie gehen, um den Vor-
sprung am Markt zu nutzen. Mit unserem Multi-
sensormessgerat ScopeCheck kdnnen wir inzwischen
viele Teile komplett in einer Aufspannung messen, was
vorher nicht moglich war. Das spart wiederum Zeit,
Geld und generiert die Informationen, die wir benoti-
gen, um die Fertigung zu steuern.”

So kombinieren die Messtechniker moderne Antastver-
fahren zur Erfassung der Bauteilgeometrie und steuern
die automatisierten Messabldaufe mit der WinWerth-
Software. Das Ergebnis sind reproduzierbare und
rackfiihrbare Ergebnisse. ,,Durch das Multisensorkon-
zept kdnnen wir samtliche an einem oder mehreren
Bauteilen vorgenommenen Messungen in der Software
miteinander verheiraten — quasi auf Knopfdruck.
Bedien- und Eingabefehler sind so gut wie ausgeschlos-
sen”, freut sich der Messtechniker. Die Dokumentation
ist auch einfacher als friher. Ein Highlight: Bei Weid-
muller wurde eine Schnittstelle installiert, um die
Messergebnisse direkt und verlustfrei ins SAP-System
zu Uberfihren.

Um die Qualitatsglite der Messungen von Oroveros
Messraum auch in die Fertigungen zu bekommen,
werden kiinftig weitere Werth-Messgerate in der
Produktion an Stanzbiegepressen und SpritzgieRma-

schinen stehen. Erklartes Ziel ist es, weg von der ma-
nuellen Werker-Selbstprifung hin zur automatisierten
Werker-Selbstprifung zu kommen. Deshalb (ibergibt
die Qualitatsstelle nicht nur einen neuen Artikel an die
Serienfertigung, sondern mit ihm auch das komplette
Messkonzept. ,Die Kollegen an den Produktionsstand-
orten erhalten von uns einen USB-Stick mit den Mess-
programmen und die bereits von uns gefertigte Vor-
richtung. So miissen sie vor Ort nur minimale Anpas-

sungen vornehmen, und die Programme laufen1:1 -
vollautomatisch.”

Fachleute fiir Messtechnik und Qualitéitssicherung im
Gesprdch — Rosario Orovero (links) und Olaf Despang sind
sich einig: ,,Wir sind dabei, auf Basis des Werth 3D-
Multisensormessgerdts ScopeCheck einen Priifmittelstan-
dard zu schaffen, der Perspektiven fiir die Zukunft bietet.”

Das kommt den Werkern entgegen, die auf ihre jewei-
lige Bearbeitungstechnik spezialisiert, aber keine
Messtechniker sind. Durch die vorgefertigten Mess-
programme werden immer die gleichen Messpunkte
auf die gleiche Art und Weise angefahren und reprodu-
zierbare, prozesssichere Messergebnisse erzeugt.
Zudem erhalt der Werker schneller griines Licht fiirs
Weiterproduzieren als bei friiher angewendeten Me-
thoden. Wenngleich der letzte Schritt in die Fertigung
noch nicht komplett vollzogen ist, ldsst sich nach Mei-
nung von Olaf Despang und Rosario Orovero absehen,
dass der richtige Weg eingeschlagen wurde: , Die
ScopeCheck-Gerate sind fir unser Vorhaben bestens
geeignet, und die Zusammenarbeit mit der Firma
Werth hat sich zu einer echten Partnerschaft entwi-
ckelt. Der Service ist prima, und wir sind Uberzeugt
davon, dass wir gemeinsam noch weitere zukunftsfahige
Messtechnik-Lésungen finden werden.”
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VideoCheck® Portalgerate

Das 2-Pinolen-Konzept jetzt auch fiir die HA-Versionen der groBen Messbereiche

Der Werth VideoCheck® FB mit fester

Briicke und 2 Pinolen wird jetzt auch als
HA-Version fir die gréBeren Messberei-
che angeboten (Bild Seite 2). Das Multi-
sensor-Koordinatenmessgerat verfligt ’v":_ P i

RENISHAWS

Uber einen Messbereich von 1000 mm
x 2000 mm x 800 mm (X/Y/Z). Auch
andere Abmessungen sind moglich. Die

, .#¥ ReNisnaw,

(0] :} B&o73c03

Bauweise mit kurzer X-Achse ist doppelt
vorteilhaft: Aufgrund der geringeren
Ausdehnung des Messbereichs in X-
Richtung ist auch die Briicke kirzer und
damit stabiler. AuRerdem ist das Gerat
leicht zugdnglich und kann von vier
Seiten bestlickt werden. Das erprobte
2-Pinolen-Konzept wird vor allem bei
groBen Werkstiicken und Ausstattung
mit Dreh-Schwenk-Achse eingesetzt,
um die Kollisionsgefahr zu minimieren.

Der Werth VideoCheck® FB HA ist nach
ISO 10360 und VDI/VDE 2617 spezifiziert.
Bei guten Messraumbedingungen gilt mit
dem messenden Tastsystem SP80 eine
Langenmessabweichung

MPE E von (0,95 + L / 600) um. Bei Ein-
haltung der spezifizierten Langenmess-
abweichung kann der luftgelagerte
Granitmesstisch mit bis zu 100 kg oder
optional mit 250 kg belastet werden.

Fiir Messungen an besonders schweren
Werkstlcken besteht die Moglichkeit,
den Durchlichtaufsatz zu entfernen.

Die beiden Keramik-Pinolen kdnnen mit
unterschiedlichster Sensorik bestlickt

werden, beispielsweise kann man die

taktilen Sensoren SP80 und ein Dreh-Schwenk-Gelenk 2-Pinolen-Konzept mit taktiler, optischer
mit dem messenden Tastsystem SP25 an derselben und taktil-optischer Multisensorik
Pinole einwechseln, wahrend die zweite Pinole mit

optischer und taktil-optischer Multisensorik ausgestat-

tet wird.
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Werth Fasertaster WFP/S

Vollstandige Integration in das Werth
Magnetschnittstellenkonzept
WMS - Plug and Play

Mit der Werth Magnetschnittstelle WMS existiert eine
universelle Wechsel-Schnittstelle fir diverse Sensoren

wie z. B. konventionelle mechanische Tastsysteme, den
Werth Contour Probe WCP sowie Vorsatzlinsen und
Winkeloptiken.

Werth Fasertaster WFP/S an der Magnetschnittstelle WMS,
im Hintergrund andere Sensoren

Der Verlust von Messbereich bei Multisensormessun-
gen durch Versatz zwischen den Sensoren gehort
hierdurch der Vergangenheit an. Diese Multisensor-
Schnittstelle ist nun auch fir den Werth
Fasertaster WFP nutzbar. Die neuen speziell
fur die WMS entwickelten WFP-Module
stehen sowohl fiir den Werth Zoom als
auch fur Objektive mit konstanter Vergro-
Rerung zur Verfigung und kénnen vollau-
tomatisch Uber eine Parkstation einge-
wechselt werden. Beim Kauf des Fasertas-
ters sind zwei Module mit je einer Faser im
Lieferumfang enthalten. Auf Wunsch sind
werksseitig vorjustierte Taststifte erhaltlich.

Computertomografie

Auswertung von Volumendaten mit Avizo

TomoScope® und TomoCheck® Koordinatenmessgerdite
werden hdufig neben dem Einsatz beim Messen auch
zur qualitativen Analyse des Aufbaus der Werkstiicke
angewendet.

Mit der 3D-Volumen-Analysesoftware Avizo steht eine
effektive Lésung zur Auswertung der Daten aus der
Computertomografie zur Verfligung. Moglich sind z. B.
Lunker- oder Glasfaseranalyse, Segmentierung von
Multimaterial-Baugruppen, Wanddickenmessungen
oder die Animation des gemessenen Volumens in
verschiedenen Drehstellungen.

Die Anschaffungskosten fir Avizo sind vergleichsweise
gering. Da im Komplettpaket bereits alle Funktionen
enthalten sind, betragen sie nur ein Flinftel des Preises
vergleichbarer Softwareldsungen. Avizo kann auch
durch den Nutzer an die Aufgabenstellung angepasst
werden, indem anwendungsspezifische Ablaufe in
Form von Makros zusammengestellt werden. Avizo
verfligt auBerdem Uber sehr leistungsstarke Filter-
funktionen, die der Kontrasterhéhung, Scharfung oder
Glattung am gesamten Volumen dienen. Das virtuelle
Demontieren von Baugruppen wird ebenso unterstitzt
wie das Erstellen von Schnitten durch das Volumen.

Schnitt durch ein Multifunktionswerkzeug
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Werth 3D-Patch

HDR schafft Leistungszuwachs bei Messung von Oberflachentopografien

mit Fokusvariation

Der 3D-Patch/S steht fiir alle Koordinaten-
messgerate der Werth Messtechnik zur
Verfligung, auch zur Nachristung bereits
vorhandener Gerdte. Neu ist eine automatische
Lichtregelung, mit der die Intensitat der
Beleuchtung auf die jeweilige Oberflache
angepasst wird. Die Parameter der Messung, wie
z. B. Fokusweg und Geschwindigkeit, sowie der
Filterverfahren kdnnen vom Bediener
komfortabel in WinWerth® eingestellt werden.

Mit den Werth Koordinatenmessgeraten ist es
moglich, den 3D-Patch an verschiedenen
Bereichen des Werkstiicks zum Einsatz zu bringen und
die Messpunktewolken metrologisch exakt zu einem
Gesamtmessergebnis zusammenzufiigen. Ist die zu
messende Flache groRer als das Sehfeld der
eingestellten VergroRerung, kbnnen mehrere 3D-
Patches aneinander gereiht und die einzelnen
Messfelder zu einer Gesamtoberflache verrechnet
werden. Fehlerbehaftete Stitching-Verfahren sind
hierfir aufgrund der guten Gerategenauigkeit nicht
erforderlich.

eiing  Selektion Darstellung ?
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Mit 3D-Patch/HA gemessene Punktewolke im STL-Format

Der 3D-Patch/HA erlaubt zusatzlich die Verwendung
einer HDR-Funktion. Der Dynamikumfang wird erhéht
(HDR — High Dynamic Range), indem Bilder mit
unterschiedlichen Belichtungszeiten aufgenommen
werden und hieraus eine Punktewolke berechnet wird.
Auf diese Weise kdnnen auch heterogene Oberflachen
mit starken Helligkeitsschwankungen sicher erfasst
werden, beispielsweise bei unterschiedlichen
Materialien oder stark variierenden Neigungswinkeln
innerhalb des Messbereiches. Fiir den 3D-Patch/HA
stehen leistungsstarke Filter zur

Werth 3D-Grafik - [C:\wmtB\DXF\974.w3d]

Datei  CAl

Selektion Darstellung 2
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Verfligung, um auch bei wenig
,kooperativen” Objekten sichere
Messungen zu gewahrleisten. Der
3D-Patch/HA setzt eine HiCam (ab
Baujahr 2011) voraus, und es wird

— die Verwendung von Hoch-

0.05400 . . .
v | leistungsrechnern mit einem
0.04200
cisso | speziellen Grafikprozessor
0.03000

“... | empfohlen. Der Grafikprozessor
0.01200
" ‘=« | beschleunigt die Daten-
St | verarbeitung, so dass sich vor
-0.01800 . .
<o | allem bei groRen Bilderstapeln
“i | (HDR) und Filterfunktionen ein

-0.04300

w0 | signifikanter Geschwindigkeits-

-0.06000

vorteil ergibt.

x= 24333,y = 11,003,z = -1415

Abweichung zwischen CAD-Modell und Punktewolke gemessen mit 3D-Patch/HA (farbkodiert)
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Umzug der Werth China

Im Marz 2015 hat die Werth China neue und groRRere

Blro- und Vorfiihrraume im Hightech-Park Nanopolis

in Suzhou bezogen. Der Umzug sorgt fir mehr Kunden- 3
nahe in ausgezeichneter Verkehrslage mit Anbindung

an die internationalen Flugh&fen in Shanghai und Wuxi.

Das langjahrig erfahrene Team um Herrn Dr. Li ist

kompetenter Ansprechpartner zu allen Fragen rund um
das Produkt- und Dienstleistungsangebot der Werth
Messtechnik GmbH.

Vertriebs- und Servicezentrum der Werth Italia

Neues Demo- und Servicezentrum Italien
In Gallarate, unweit des Flughafens Mailand Malpensa,
befindet sich seit Oktober 2014 das neue Vertriebs-
und Servicezentrum der Werth Italia s.r.l. Produkt-
beratung, Anwenderschulungen, Dienstleistungsmes-
sungen, Geratedemonstrationen und Gewahrleistung
des technischen Services gehdren zum Leistungsumfang
der Werth Italia s.r.l.

Erweiterung des Standortes Giel3en

Um Raum fiir das weitere Wachstum des Unterneh-
mens zu schaffen, wurden die Bauarbeiten fir ca.

Neuer Firmensitz der Werth China im Hightech- 1000 m’ weitere moderne Biiroflachen gestartet.
Park Nanopolis Daruber hinaus wurde mit dem Bau eines neuen
Logistikzentrums begonnen, welches den gestiegenen
- !. Expansion in den Anforderungen bei der Versandabwicklung hochprazi-
r USA ser Koordinatenmessgerate Rechnung tragen wird.

werth

Seit Juni 2014 verfigt
Werth Inc. iber eine Zweig-
stelle in Morgan Hill, Cali-
fornia, in der Ndhe des
Silicon Valley. Vertriebslei-
ter Ken Kino, Anwendungs-
und Serviceingenieur Flori-

an Herzog und Assistentin
Tina Silva freuen sich da-
rauf unsere Kunden an der
WestkUste tatkraftig zu
unterstitzen.

Tina Silva im neuen Vorfiihrzentrum Baustelle am Standort Gief3en
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Wenn optische Sensoren Hand in Hand arbeiten
Multisensorik in der Qualitatssicherung bei Kleiner Stanztechnik

Kleiner Stanztechnik plant und fertigt die fiir die Produktion seiner Prdzisionsstanzteile notwendigen Werkzeuge im
eigenen Hause. Dies trdgt entscheidend zur Qualitéit der produzierten Bauteile bei. Das hochgenaue Multi-
sensormessgerdt Werth Video Check HA stellt dabei — unter Einsatz unterschiedlicher, der Messaufgabe angepasster,
optischer Sensoren — prdzise Messergebnisse der dreidimensionalen Gestalt der Werkzeuge und Bauteile bereit.

Jurgen FaRler gehort bereits seit 2006 der Qualitdtsvo-
rausplanung an. Er sammelte nach einer werkzeug-
technischen Ausbildung mehr als 20 Jahre lang um-
fangreiche Erfahrungen in der Mess- und Priiftechnik.
Er erklart: ,Wir fungieren als Schnittstelle zwischen
Qualitatssicherung und den Abteilungen, die im Kun-
denkontakt stehen. Zu meinen Aufgaben gehort es
auch, neue Projekte in Bezug auf qualitatsrelevante
Themen von der Kundenabstimmung bis zur Serien-
libergabe zu unterstiitzen.” Dazu gehoren auch die
Planung, Auslegung und Auswahl von Mess- und Pruf-
mitteln.

Diese Aufgabe nimmt er besonders intensiv wahr,
wenn der Werkzeugbau betroffen ist. Denn dort spielt
die Messtechnik eine wichtige Rolle, wie er erklart:
»Wir wollen eventuelle Abweichungen von den Spezifi-
kationen so friih wie moglich erkennen, und nicht erst,

wenn das Werkzeug zum Einfahren auf der Anlage ist.
Daher prifen wir die

Messung eines Préigestempels mit einem Nano Focus Probe

Form von Elektroden,

Mikrostanzteile, Federn, Schnappscheiben bis hin zu Stempel- und Gesenk-
bestlickten Stanzgittern — die Kleiner GmbH mit Sitz in einsatzen bereits
Pforzheim hat sich auf derartige prazise Stanzteile wahrend ihrer Her-
spezialisiert, die in vielfaltigen Branchen wie der Auto- stellung sehr sorgfal-
mobil-, Kunststoff-, Elektro-, Medizintechnik- und tig.”“ Genau fir diesen
Elektronikindustrie benétigt werden. Das Unterneh- Einsatzbereich inves-
men orientiert sich an den Wiinschen der Kunden und tierte Kleiner vor drei
definiert: ,,Qualitat ist, was der Kunde will.” Da die Jahren in ein 3D-
Qualitat gefertigter Bauteile entscheidend bestimmt Multisensormessge-

wird von der Genauigkeit der eingesetzten Werkzeuge rat hoher Genauig-
und da Qualitat nicht durch Zufall entsteht, sondern keit.

geplant werden muss, hat der zertifizierte Stanzteile-

Spezialist einen eigenen leistungsfahigen Werkzeugbau

und eine Qualitatsvorausplanung eingerichtet.
Jiirgen Fdfler (links) von der Qualitétsvorausplanung bei Kleiner

diskutiert mit Detlef Ferger, Vertriebsleiter bei Werth Messtechnik,
an einem Beispiel den Einsatz der Multisensorik
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Multisensortechnik fiir komplexe
dreidimensionale Messaufgaben

Die Verantwortlichen suchten tber ein Jahr lang nach
der passenden Losung, lieRen Probemessungen ma-
chen, stellten Analysen auf und verglichen verschiede-
ne Modelle beispielsweise hinsichtlich Flexibilitat,
Genauigkeit und Bedienersoftware. ,,Bei Werth Mess-
technik haben wir schliellich mit dem 3D-Multisensor-
koordinatenmessgerat Video Check HA das gefunden,
was wir fir unsere Aufgaben im Werkzeugbau benéti-
gen. Vor allem die Genauigkeit und die Vielfalt der
anwendbaren Sensoren erlauben es, flexibel unsere
oftmals komplexen dreidimensionalen Messaufgaben
zu l6sen”, fuhrt FaRler aus. ,Von besonderem Nutzen
fiir uns sind die Hand in Hand arbeitenden, optischen
Sensoren Nano Focus Probe NFP und Werth Fasertas-
ter WFP. Sie er6ffnen uns Maoglichkeiten, die dreidi-
mensionalen Oberflachen der kleinen Stempel, der
Gesenke und Gesenkeinsatze sowie der Erodierelek-
troden in einem Arbeitsgang innerhalb kurzer Zeit sehr
sorgfaltig zu messen. Da konnten Sensorangebote
anderer Anbieter nicht mithalten.”

Bewadhrte Partnerschaft mit Werth
Messtechnik

Die Mitarbeiter von Kleiner sind schon seit langem mit
Messgeraten von Werth vertraut. Mit dem ersten, von
Kleiner in den 1990er Jahren beschafften Messgerat
Werth Inspector ist man auch heute noch sehr zufrie-
den. Deshalb hat die heute zwdlf Mitarbeiter umfas-
sende QS-Abteilung im Laufe der Jahre weitere Werth
Messgerate fir das Messen und Priifen von Bauteilen
und Werkzeugen beschafft. Dazu gehoren ein Flat
Scope, ein Scope Check und zwei Video Check Gerate.

Der neue Video Check HA 400 mit einem Messbereich
von 400 mm x 400 mm x 200 mm befindet sich in der
Werkzeugtechnik. Die Toleranzen an Werkzeugen und
Werkzeugkomponenten liegen im Mikrometerbereich;
an hergestellten Stanzteilen liegen sie im Hundertstel
Millimeterbereich. Die Genauigkeit eines Messergeb-
nisses (ausgedriickt durch die Messunsicherheit) sollte
immer eine GroRenordnung — mindestens jedoch um
den Faktor fiinf — besser sein als die zu priifende Tole-
ranz.

Um dieser Regel zu folgen und damit auch tragfahige
Messergebnisse an Fertigung oder Entwicklung weiter-
zugeben, aus denen zutreffende Korrekturmafnahmen
abgeleitet werden kdnnen, entschied sich Kleiner fiir
die hochgenaue High Accuracy (HA) Version des Werth
Video Check. Der stabile mechanische Aufbau aus
Hartgestein mit speziellen, schwingungsarmen Luftla-
gern, hochster Positionierauflosung und konstruktiven
Malnahmen gegen Hysterese erlauben Messergebnis-
se mit einer Messunsicherheit von kleiner einem Mik-
rometer bei Reproduzierbarkeiten von wenigen Zehn-
tel Mikrometern. Die Ausstattung mit verschiedenen
Sensoren stellten die Messtechniker von Kleiner zu-
sammen. Sie entschieden sich fiir den Bildverarbei-
tungssensor mit einem in der Optik integrierten La-
sersensor, sowie den Nano Focus Probe NFP und den
Werth Fasertaster WFP. Durch den Einbau einer zusatz-
lichen Drehachse kann das Werkstiick in beliebige
Winkelpositionen gedreht werden.

Kupferelektroden, Stempel und Gesenk-
einsatze sowie Pragestempel und -einsitze

Die neue hochprazise 3D-Messtechnik tragt bei Kleiner
dazu bei, die Qualitat von Werkzeugen und Fertigungs-
teilen zu optimieren. 20 % der Kapazitat werden fiir
das Messen und Priifen von Kupferelektroden beno-
tigt, die durch Hochgeschwindigkeitsfrasen hergestellt
werden. Mit ihnen werden im nachsten Arbeitsschritt
durch Senkerodieren Konturen und Prdgungen in
Hartmetall-Stempel- und Gesenkeinsatze eingebracht.

Ble & mliNi ol sl ol ol 8] sl = +|

Der Prigestempel wird anschliefsend mit dem Nano Focus Probe ge-
messen. Die Ergebnisse werden als Abweichungen von der im CAD-
System spezifizierten Sollgestalt farbkodiert dargestellt
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»Wir ermitteln das AufmaR der Elektroden, das fiir den
beim Erodieren einzustellenden Schneidspalt entschei-
dend ist. Die Ergebnisse erhélt der Erodierer, der dem-
entsprechend die Elektrodenposition und -auslenkung
festlegt, damit nachher die erodierte Form passt”,
erklart Messtechniker Adrian Kaubert, der den Video
Check HA bedient.

Rund 60 % der Auslastung machen erodierte Stempel-
und Gesenkeinsdtze aus. Dabei werden die notwendi-
gen Korrekturen fir ein etwa erforderliches Nachsen-
ken ermittelt. 20 % der Kapazitat werden bendtigt,
Pragestempel und Prageeinsatze aus weicheren Werk-
stoffen, die auf einer HSC-Maschine durch Zerspanung
hergestellt wurden, zu priifen.

Zur prazisen dreidimensionalen Messung kommen die
Sensoren Nano Focus Probe NFP und Werth Fasertas-
ter WFP zum Einsatz. Der ausschlieflich von Werth in
Koordinatenmessgeraten angebotene NFP eignet sich
fir die flachenhafte Erfassung von Form und Feinge-
stalt an Mikrostrukturen und fiir Schneidkantenradien
an Werkzeugen. Das Positionieren des Sensors mit den
Gerateachsen kann das bei wenigen Quadratmillime-
tern liegende Sehfeld deutlich erweitern. Durch das
Zusammensetzen mehrerer Bilder mit der Prazision des
Koordinatenmessgerats (Werth Rasterscanning) lassen
sich auch groRere Flachenbereiche zuverlassig genau
messen —im Gegensatz zu alternativen Stitching-
Verfahren.
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Messtechniker Adrian Kaubert bei der Arbeit

Das physikalische Prinzip des NFP ist die konfokale
Mikroskopie, bei der letztlich die Intensitat des Lichtre-
flexes von hell bis dunkel bewertet wird. Die Messer-
gebnisse kdnnen sich je nach Material des Messobjek-
tes unterscheiden. Hartmetall hat durch seine leicht
kornige Struktur eine bessere Lichtreflexion als sehr
glatte Werkstoffe. So kénnen bei Hartmetallteilen bis
zu etwa 80° abfallende Flanken gemessen werden. Bei
hochglanzenden Kupferelektroden ist dieser Wert auf
Grund der anderen Oberflachenstruktur deutlich
niedriger.

Der Messbereich kann durch die Verwendung ver-
schiedener Optiken flexibel von wenigen Zehnteln bis
zu mehreren Quadratmillimetern angepasst werden.
Damit kdnnen die bei Kleiner iblichen Stempelflachen
im Bereich von etwa 2 mm x 3 mm geradezu ideal
gemessen werden, wie Kaubert bestatigt: ,,Bei der
Aufnahme einer Stempelflache mit dem NFP erzeugen
wir bis zu 55 000 Punkte, was einer sehr hohen Pixel-
dichte entspricht.” Mit zunehmender Neigung der
Flache, also an den Randbereichen, insbesondere in
den senkrecht zur Stempelflache liegenden Flanken,
kénnen mit dem NFP aufgrund mangelnder Reflexion
keine Messpunkte erfasst werden. Hier kommt der
Vorteil der Multisensorik zum Tragen.



Fasertaster misst selbst senkrechte Flachen

Um Daten von den Stempelflanken zu erhalten, iiber- Diese Moglichkeit wird bei Kleiner genutzt, wenn
nimmt jetzt der WFP die Messpunkterfassung. Dieser Kapazitaten frei sind und Kaubert seine Kollegen beim

patentierte Mikrotaster besteht aus einer Glasfaser, an ~ Messen der ersten Fertigungsteile unterstitzen kann.
deren Ende sich eine Tastkugel mit einem Durchmesser ~ Riickblickend betrachtet hat sich der Einsatz der Werth

bis 20 um befindet. Im Gegensatz zum taktilen Messen Multisensortechnik mit der Sensordatenfusion aus den

mit einem klassischen Taster arbeitet der Fasertaster optischen Sensoren WFP und Nano Focus Probe voll
taktil-optisch. Das heilt, die Tastkugel dient lediglich bewahrt und sich positiv auf die Qualitatsentwicklung
als Antasthilfe, deren Position optisch erfasst wird. Da der Kleiner Prazisionsstanzteile ausgewirkt.

sie an einer Glasfaser befestigt
ist, sind die Antastkrafte mini-
mal, die Antastabweichung
betragt wenige Zehntel Mikro-
meter. Analog zum klassischen
Taster errechnet die Software
Uber den Tastkugelradius den
entsprechenden Messpunkt auf
der Werkstiickoberflache.

Die durch den Fasertaster ermit-
telten Messpunkte ergdanzen
nun die vom Nano Focus Probe
stammenden Flachendaten. So
ist eine vollstandige Aussage
Uber die Qualitat des Bauteils
moglich. Die gesamten Messda-
ten lassen sich Uiber die Mess-
software Win Werth mit den 3D-
Konstruktionsdaten vergleichen. In einer farbkodierten

Darstellung kann man dann Konturabweichungen auf
einen Blick erkennen.

Eine Erweiterung der Messmaoglichkeiten bietet die im
Werth 3D-Video Check enthaltene Drehachse. Durch
die Moglichkeit der Rotationsbewegung kénnen Bau-

teile unter beliebigen Winkeln mit dem Nano Focus

Sensor hochauflosend angetastet werden. ,,Wir haben

das vielfach angewendet — mit sehr guten Ergebnissen.

Bei den erwahnten Stempeln ist es jedoch in der Regel

nicht erforderlich, an den Flanken eine derart hohe

Auflésung zu haben. Mit dem Fasertaster kann ich die

wichtigen Punkte schneller ausreichend genau erfas-

"

sen.

Werkstlicke wie dieses Stanzbiegeteil lassen sich

Wie jedes Werth Koordinatenmessgerat eignet sich der  zweidimensional messen und in der Software mit den
Video Check HA mit dem enthaltenen Bildverarbei- CAD-Daten vergleichen
tungssensor auch zum zweidimensionalen Messen.
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