TITELTHEMA

Produktionsintegrierte Messplatze fur die Werker-Selbst-
prifung in der Vorfertigung fir Auszige

Messkosten halbiert,
Durchsatz erhoht

Die Absicherung qualitativ hochwertiger Produkte ist ohne entspre-
chende Messtechnik schon in der Vorfertigung undenkbar. Messen am
Arbeitsplatz, das heiBt noch in vielen Unternehmen in erster Linie das
manuelle Messen mit Messschieber, Mikrometer oder Messuhr. Ein
qualifizierter Werker weiB damit auch umzugehen, und mit den Mess-
ergebnissen lasst sich blicherweise gut zu Recht kommen - aber die
Ergebnisse sind werkerabhéngig und lassen damit ungewiinschten
und nicht dokumentierbaren Interpretationsspielraum.

Zudem werden die Ergebnisse selten in ein
CAQ System integriert sondern werden auf-
geschrieben und verschwinden damit alswert-
vollesDatenmaterial in Aktenschrénken. Dass
esgenauer, schneller und vor allem auswertbar
geht, beweist der Mobelbeschlag-Hersteller
Hettich mit Stammsitz in Kirchlengern. Dort
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Bild 1: Auszugssysteme
erfordern einen hohen
Qualitatsstandard

haben langst 3D-Koordinatenmessgeréte mit
Multisensortechnik die bis dato wblichen,
handgefiihrten Messmittel in der Werker-
Selbstprifung ersetzt.

Bekannt fur beste Quadlitat

Hettich International gehort mit weltweit ca.
5500 Mitarbeitern zu den globalen GrofRen
in der M&belbeschlag-Industrie. Wobei das
Produktspektrum léngst Uber das hinaus-
geht, was man gemeinhin unter Beschlégen
verstent — der firmeneigene Slogan ,Zu
Hause in guten Mdbeln* trifft das Portfolio,
das sich vom Funktionsteil bis zum Design-
Accessoire erstreckt, schon eher. Das Unter-

nehmen ist mit 36 Niederlassungen weltweit
vertreten, unter anderem auch mit Produkti-
onsstandorten in Europa, Amerika und
Asien. Die M&belindustrie, Handel, Hand-
werk und die Heimwerker-Branche—in die-
se Bereiche liefert Hettich weltweit. Made
by Hettich gilt in diesen Branchen léngst al's
der Standard fir Qualitat und das Familien-
unternehmen tut einiges, um den Standard
nicht nur zu halten sondern standig zu ver-
bessern. Qualitét will konstruiert und produ-
ziert werden.

Inspector FQ ersetzen
Ubliche Arbeitsplatzprifmittel

Gleich mehrere 3D-CNC-Koordinaten-
messgeréate Inspector FQ von Werth Mess-
technik, Technologiefihrer in der Multisen-
sor-Koordinatenmesstechnik, haben die b-
lichen Arbeitsplatzprufmittel in der Vorfer-
tigung ersetzt. Dabei wurde parallel in der
Qualitétssicherung der Berufszweig Mess-
technik installiert, der wohl eine weltweit
einzigartige Programmstruktur fur die
3D-Koordinatenmessgerédte realisiert hat,
die eine Werkerselbstprifung ermdglicht.
Ausdiesem Bereich werden die softwaresei-
tige Bedienung der Messgeréte und die Mas-
terprogramme vorgegeben. Die QS in dem
Produktbereitstellungsprozess trainiert die
Werker und wandelt die Masterprogramme
in die Varianten um. Derzeit befinden sich
auf jedem Messgerét ca. 1.600 Programme.
Um die Ausfalsicherheit zu erhdhen, sind
diese Programme auf mehreren M essgeraten
in der Vorfertigung gespiegelt, die den ho-
hen Qualitdtsstandard von Hettich absi-
chern.

Schubkdisten offnen
und schlieflen sanft

Mehrere Profilieranlagen sind in Kirchlen-
gernim Einsatz, auf denen Bauteilefur Aus-
zugssysteme (Bild 1) fur Kiichen-, Bad-, BU-
romobel und Weil3e Ware entstehen. Diese
Bauteile werden wiederum auf Montagelini-
en montiert. Dass es in dieser Prozesskette
genau zugehen muss, weil3 jeder, der sich
(etwabeim Kauf einer Kiiche) mit dem The-
ma auseinandergesetzt hat: Wenn sich ein
Schubkasten wie schwerelos sanft 6ffnen
und schlief3en lasst, dann liegt das Geheim-
nisnicht zuletzt in der Fertigungsqualitét. Es
gilt also, wahrend des Produktionsprozesses
die Spezifikationen im Auge zu behalten.

Vor alem schneller zu messen stand dabei
im Vordergrund und die Entscheidung, in
Werth Inspector FQ-Geréte (Bild 2) zu in-
vestieren ergab sich fast von selbst. Die bei
Hettich eingesetzten Systeme bieten eine
Kombination aus Bildverarbeitungssensor
und Taster und stehen in Kirchlengern nun-
mehr fur flexible Koordinaten- bzw. Multi-



sensormesstechnik — und damit fur Quali-
tatssicherung par excellence.

Der Werth Inspector FQ gilt alsdasweltweit
schnellste Multisensor-K oordinatenmessge-
rét und findet naturgemald Gberall dort An-
wendung, wo hohe Messgeschwindigkeit
gefordert ist, also bei echten Stiickzahlen.
Dass die verschleif3freien Lineardirekt-
antriebe mit hdchsten Positioniergeschwin-
digkeiten aufwarten, mag bei der Einzel-
messung nur unwesentlich ins Gewicht fal-
len—bei vielen Teilen dagegen sind die Ein-
sparpotenziale alein  dadurch enorm:
Schneller messen zu kdnnen, heif3t (auch bei
Hettich) den Durchsatz kréftig steigern zu
kénnen. .

Aber dasistesnicht allein, wiesichineinem
eindrucksvollen Vergleich am realen Teil,
einem so genannten Aufstellhaken, zeigt.
Hierbei handelt es sich um ein Blech-
umformteil mit mehreren Ausbriichen und
Bohrungen. Die Uberprifung der Hakenho-
he erfolgte bislang mit einer Priiflehre, ande-
rerelevante Merkmale wie etwa die Haken-
position wurden mit einer Messuhr oder dem
Messschieber gemessen. Auch standen bis-
lang manuelle Messgeréte zur Verfligung,
um die relevanten Messgroéfen zu erfassen.

Messzeit halbiert

Mit konventioneller taktiler Messtechnik
wurden pro Teil gute 17 Minuten bendétigt,
Versuche mit konventioneller Multisensor-
Technik ergaben schon 10 Minuten fur einen
Messzyklus. Der Werth Inspector FQ konnte
aber selbst diese Marke eindrucksvoll schla-
gen: Mit der nunmehr bei Hettich eingesetz-
ten  Multisensor-K oordinatenmesstechnik
mit der schnellen FQ-Technologie wurde
dieser Zeitrahmen auf die Halfte reduziert.
Mit optischem und taktilem Sensor ist der
Messablauf in einer Aufspannung repro-
duzierbar und werkerunabhéngig mdglich.
Gemessen werden Léngen und Breiten,
Lochpositionen, Stanzbilder, Drallung, Bie-
gung und so weiter. Den grofiten Part Uber-
nimmt dabei der Bildverarbeitungssensor:

Bild 2: Werth In-
spector FQ - das
schnellste Multi-
sensor-Koordina-
tenmessgerdat

60 Prozent der Merkmale werden optisch
gemessen (Bild 3). Die Kameraelektronik
des Bildverarbeitungssensors wandelt die
durch das Objektiv einfallenden optischen
Signalein ein digitales Bild um, das Uber ei-
nen Bildschirm fir den Werker sichtbar
wird. Eine entsprechende Software sorgt da-
fir, dass MalRe und Toleranzen (wie beim
taktilen Sensor auch) angezeigt und doku-
mentiert werden kdnnen.

Optisch und taktil gemeinsam

Aber auch wenn der Charme des berlh-
rungslosen Messens durch optische Senso-
rik ohne Zweifel gegeben ist, ganz ohne tak-
tile Sensorik geht es nicht. Es gibt Geo-
metrien, bei welchen die Optik keine Chan-
ce hat, etwa bei Hinterschneidungen. Mit
dem Taster kdnnen Merkmale gemessen
werden, dieflr den Bildverarbeitungssensor
nicht sichtbar sind. Mit einem messenden
Tastsystem kdnnen zudem dreidimensionale
Konturen und Flachen gescannt werden.
Diesgilt fur ebene Schnitte wie auch fur vor-

Bild 3: Optische Messung von Bautei-
len fir Auszugssysteme

gegebene Bahnen mit beliebig vielen Mess-
punkten. Fir den Taster bleiben im konkre-
ten Beispiel noch die restlichen 40 Prozent
der Messaufgaben. Was den Zeitverbrauch
fur den gesamten Messzyklus betrifft, so ist
das Verhdltnis in etwa umgekehrt — flr den
40-%-Anteil bendtigt der Taster ca. 70 Pro-
zent der gesamten Zykluszeit.
Diesbeziiglich hat die Optik die Nase vorn,
aber letztlich ist es neben der hohen Maschi-
nendynamik die Kombination von Optik und
Taster, die die Inspector-Messgeréte — auch
betriebswirtschaftlich —unschlagbar machen.
In der Gesamtbilanz reduzieren sich die
Messkosten pro Teil dramatisch, um mehr als
die Hélfte und dadurch amortisieren sich die
Investitionen innerhalb weniger Monate.
Das automatisierte und vor allem schnelle
Messen hat in Kirchlengern ein Ziel, ndam-
lich die Qualitét der Endprodukte noch wei-
ter zu verbessern. Der Werker legt das Teil
lediglich auf die Aufnahmevorrichtung des
Koordinatenmessgeréts und ruft das Mess-
programm ab. Der Rest erfolgt automatisch
und anhand des ausgegebenen Prifpro-
tokolls kann der Werker sofort erkennen, ob
die Produktionsmaschine an der einen oder
anderen Stelle nachgestellt werden muss.

Rustzeiten, Prifkosten
und Verwaltung minimiert

Multisensor-K oordinatenmessgeréte  ermdgli-
chen es, selbst komplexe Teilein einem Arbeits:
gang zu messen, dasdmtliche Sensoren imiden-
tischen K oordinatensystem arbeiten. Existieren-
deMessprogrammelassen sich leicht an entspre-
chende Anderungssténde anpassen. Die Riistzei-
ten und Prifkosten pro Tell verringern sich er-
heblich, daprinzipiell alle Teile auf einund dem-
selben Gerét geprift werden kénnen, und nicht
jedes Teil spezidle Messvorrichtungen bzw.
Lehren erfordert. Die Herstellung von Kdibrier-
und Mederteilen entfélt. Damit verbundene
Kosten fur Kaibrierung und Instandhaltung
(Prifmittelverwaltung) sind somit ebenfals
nicht existent. Die Ruckfihrbarkeit der Mess-
ergebnisse auf daatliche Normae der Mess
ergebnisseist implizit gegeben. Gleichwohl ste-
hen die Messgeréte der Fa. Werthin Konkurrenz
zuMessmittelndienicht soflexibel sind, aber ht-
here Durchsatzzeiten ermdglichen. Hier spielen
die Messtechniken von Kamerapriifungenin den
Anlagen und der Lasermesstechnik an Prufplét-
zeneinegrol¥eRolle, der schauchdieFa. Werth
sténdig stellen muss. Diese Investitionssummen
rechtfertigen bel einer grofen Teilvidfat sehr
schnell den Einsatz der entsprechenden Multi-
sensor Gerdtetechnik. Allesinallem sprechendie
zu erzielenden Kostenvorteile eine eindeutige
Sprache.
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