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Werth Multisensor-Gerat im Einsatz fiir E-Antriebs- und Getriebeteile bei VW

Hochgenaue
Qualitdtssicherung

Mit dem verstirkten Aufkommen der Elektromobilitit sind die Messaufgaben im
Vorserien-Center des VW-Werks Kassel noch vielfaltiger geworden. Um diese
Anforderungen moglichst effizient erledigen zu konnen, nutzen die Messtechniker
seit zwei Jahren ein 3D-Koordinatenmessgerat Video Check DZ HA von Werth.

Das Herz des Volkswagenwerks Kassel mit seinen etwa
16000 Mitarbeitern ist der Getriebebau. Rund ein Drit-
tel der Belegschaft ist in diesem Bereich beschaftigt und
sorgt dafur, dass taglich Uber 15000 Getriebe, also rund
3,7 Millionen jahrlich, in 16 verschiedenen Varianten
konzernweit ausgeliefert werden. Aufgrund der Leit-
werkfunktion flr das ,Geschaftsfeld Getriebe” verfligt
Volkswagen an diesem Standort auch Uber eine hohe
Entwicklungskompetenz sowie das Vorserien-Center, in
dem die Prototypen von neu entwickelten Getrieben
aufgebaut werden.

Der Scanning-Messtaster
SP80 eignet sich ideal,
um in Getriebegehduse

einzutauchen und dort
Messungen vorzuneh-
men

Zur Projektgruppe, die sich intensiv mit

der Auswahl des 3D-Multisensor-Koor-

dinatenmessgerdits beschdftigte, geho-

ren (von links) Normen Hitsch, Hans-

Werner Scholz, Ulrich Schneider, Peter

Rubik, Jens Kaul und Markus Hartmann

(rechts). Mit ihnen freut sich Werth Ver-

triebsleiter Detlef Ferger (zweiter von

rechts) tiber das gelungene Projekt
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Organisatorisch gehort das Vorserien-Center zur Pla-
nung Geschaftsfeld Getriebe, in der die Fertigungsein-
richtungen fiir Getriebe sowie fiir Hybrid- und Elektro-
antriebe konzipiert werden. Ulrich Schneider gehort als
Messtechnikplaner dieser Abteilung an. In seinen Zu-
standigkeitsbereich fallt die komplette messtechnische
Einrichtung, die fur eine Getriebe- oder E-Antriebsferti-
gung benotigt wird —vom Grenzlehrdorn bis zum Koor-
dinatenmessgerat.

Durch den Wandel in der automobilen Antriebstech-
nik sind in den vergangenen Jahren die Anspriiche an
die messtechnische Ausstattung des Vorserien-Centers
gewachsen, wie Schneider berichtet: ,Durch den groRer
werdenden Anteil der E-Mobilitat mussten wir unsere
Ausstattung erweitern, sodass unser Vorserien-Mess-
raum zukunftsfahig bleibt.”

Dieser fallt in den Zustandigkeitsbereich von Nor-
men Hitsch, der als Meister fiir den Vorserien-Mess-
raum verantwortlich ist. Mit seinen 15 Mitarbeitern
Ubernimmt er Messaufgaben vorwiegend flr die Ent-
wicklungsabteilung, aber auch fir die Serienfertigung,
Qualitatssicherung und Planung: ,Zurzeit messen wir
vorwiegend Getriebekomponenten und Elemente fir
Elektromotoren. Das sind ganz verschiedene Werkstu-
cke, von Kugeln in Millimetergrofie liber Achsen, Wellen,
Rotor- und Statorbleche bis hin zum kompletten Getrie-
begehaduse.”

Von den Mitarbeitern und vom Equipment erfordert
das eine besonders hohe Flexibilitat. Um diese zu errei-
chen, erweiterte VW den bestehenden Messraum um
einen zweiten und investierte zusatzlich zu den vorhan-
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denen 13 unterschiedlichen Messgeraten in ein grofles
3D-Multisensor-Koordinatenmessgerat.

Ein Projektteam — bestehend aus Planer Schneider,
den Messtechnikern um Hitsch sowie einem Projektlei-
ter flr die baulichen Mallnahmen — kiimmerte sich ab
2013 um die bedarfsgerechte Auswahl. ,Im Lastenheft
haben wir die drei Hauptanforderungen festgeschrie-
ben: hohe Prazision, ein grofRes Messvolumen und die
Moglichkeit, vielfaltige Sensorik einzusetzen®, erklart
Schneider. ,In den Details wurden bestehende Messauf-
gaben berlcksichtigt, aber auch darauf geachtet, dass
zukiinftige Anforderungen erfillt werden.”

Multisensor-Messtechnik hat sich in der Praxis
bei VW vielfach bewdhrt

Mit dem Lastenheft startete das Projektteam Anfragen
bei Messgerate-Herstellern weltweit. Es folgten eine
umfangreiche Analyse des Angebots, Vor-Ort-Untersu-
chungen mit anspruchsvollen Werkstlicken und schliel3-
lich die Entscheidung. ,Mit dem Messgerat von Werth
Messtechnik in GieRen haben wir aus den in enger Aus-
wahl befindlichen sechs Anbietern den aus unserer
Sicht richtigen herausgefiltert”, ist sich Hitsch sicher.
,Denn das 2015 installierte 3D-Koordinatenmessgerat
Video Check DZ HA hat sich inzwischen vielfach be-
wahrt.”

Es ist mit einer spezifizierten Langenmessabwei-
chung MPE E von (0,5 + L/600) pm hochgenau. Mit sei-
nem Messvolumen von 1130 mm x 2000 mm x 800 mm
und verschiedenen optischen und taktilen Sensoren, die

Das 3D-Koordinaten-
messgerat Video Check
DZ HA hat sich bei VW
inzwischen bewdhrt. Es
ist mit einer spezifizier-
ten Ldngenmessabwei-
chung MPE E von (0,5 +
L/600) um hochgenau.
Mit seinem Messvolu-
men von 1130 mm x
2000 mm x 800 mm
und verschiedenen opti-
schen und taktilen Sen-
soren, die sogar liber
zwei unabhdngige
Z-Achsen genutzt wer-
den kénnen, wird ein
grofies Einsatzspektrum
abgedeckt Bilder: Werth



wir sogar Uber zwei unabhangige Z-Achsen nutzen kon-
nen, wird ein bisher unerreichtes Einsatzspektrum ab-
gedeckt. Zusatzlich besteht die Moglichkeit, bei Bedarf
eine dritte Pinole nachzurlsten, um mit weiteren Sen-
soren noch mehr Messmaoglichkeiten zu erschlieBen.

Aktuell bedienen vier Mitarbeiter im Schichtbetrieb
das Gerat, jeweils im Doppel. Glteprifer Hans-Werner
Scholz berichtet: ,Das klassische Messen, wie wir es bis-
her von Dreh- und Frasteilen kannten, hat sich durch die
neuen Komponenten aus dem E-Antrieb verandert. Da-
her haben wir in internen Workshops neue Mess-Strate-
gien entwickelt, wie wir zum Beispiel Stator- und Rotor-
pakete am besten maRlich erfassen kdnnen.”

Scholz und seine drei Kollegen Markus Hartmann,
Peter Rubik und Jens Kaul —allesamt nach AUKOM (Aus-
bildung Koordinatenmesstechnik eV.) zertifizierte Gute-
prifer —wissen die Multisensorik des Video Check Gera-
tes zu schatzen. Je nach Bedarf setzen sie optische und
taktile Sensoren ein. Die Bildverarbeitung zum Beispiel,
also den klassischen optischen Sensor, nutzen sie, um
Stator- und Rotorbleche sowie weitere flache Werkstu-
cke wie Dichtungsringe, Kupplungslamellen und andere
Elektronikteile im Durch- und Auflicht hochgenau be-
rihrungslos zu messen.

Mit dem Bildverarbeitungssensor werden
unter anderem Statorbleche, Rotorbleche

und Kontaktplatten gemessen

Ein weiterer verfligbarer optischer Sensor ist der
Werth Laser Probe WLP, den sie zum Scannen der Werk-
stlickoberflache nutzen. Hiermit lasst sich zum Beispiel
extrem schnell die Ebenheit von Werkstiicken messen.
JWir kdnnen damit auch Welligkeiten von Stahllamellen
flr Kupplungsmodule erfassen®, erklart Scholz, ,und
sind wesentlich schneller als mit taktilen Sensoren.” Der
WLP erreicht eine grofRere Geschwindigkeit und hohere
Punktdichte als taktile Alternativen — bei annahernd
gleicher Genauigkeit.

Mikrotaster fiir schwer zugangliche
Merkmale in Kugellagern

Haufig setzen die Messtechniker auch den patentierten
Werth Fasertaster WFP ein, der zu den taktil-optischen
Sensoren zahlt. Er besteht aus einer Glasfaser, an deren
Ende Tastkugeln mit einem Durchmesser von bis zu
20 pm befestigt sein konnen. Die Auslenkung wird im
Gegensatz zum taktilen Messen nicht tiber den Taststift
an die Gerateelektronik Ubermittelt, sondern die Positi-
on der Tastkugel wird direkt vom Bildverarbeitungssen-
sor optisch erfasst.

Das macht den Fasertaster extrem genau und zu-
gleich leicht bedienbar. Denn der Anwender kann die
Position der Tastkugel am Monitor verfolgen, sodass sie
sich sehr leicht an die gewiinschte Mess-Stelle positio-
nieren ldsst. Den WFP nutzt das Team im Vorserien-
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Messraum beispielsweise zur Messung von Stahlkugeln
eines zugelieferten Kugellagers. Guteprufer Scholz er-
klart: ,So eine Lagerkugel lasst sich nur schwer aufspan-
nen. Fur die Messung mit dem Fasertaster ist das jedoch
gar nicht notwendig, da sie gewissermaléen berth-
rungslos erfolgt und die Kugel nicht davonrollt.”

Hier kommt das grof3e Gerat auch flir das Messen
sehr kleiner Werkstiicke zum Einsatz. Durch seine au-
Berst filigrane Bauweise wird der Fasertaster auch bei
vielen anderen Werkstlicken eingesetzt, die rein taktil
nicht zu messen sind, weil Bohrungen zu klein und zu

tief oder Abstande zwischen Lamellen zu eng sind.
Ebenfalls taktil-optisch funktioniert der patentierte
Werth Contour Probe WCP, ein Tastschnittsensor zur
Profil- und Rauheitsmessung. ,Da er das Werkstlck tat-
sachlich mit seiner Spitze berthrt nutzen wir ihn nicht
fur weiche Materialien wie Gummi, sondern fiir Rau-
heitsmessungen auf unbearbeiteten Flachen, zum Bei-
spiel bei Schmiedeteilen, so Scholz.

Scanning-Messtaster SP80 kann tief liegende
Messstellen in einem Werkstiick erreichen

Zwei konventionelle taktile Mess-Systeme erganzen die
optischen Sensoren. Der Scanning-Messtaster SP80
kann tief liegende Messstellen in einem Werkstlick er-
reichen, da er Tasteinsdtze mit sehr groBer Lange auf-
nehmen kann — ideal um zum Beispiel in Getriebege-
hause einzutauchen und dort Messungen vorzuneh-
men. Mit dem SP25 verfligt der Werth Video Check zu-
dem Uber einen in 7,5°-Stufen dreh- und schwenkbaren
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Taster, der auch schwer erreichbare Positionen wie Hin-
terschnitte und seitliche Bohrungen messen kann.

Fir Meister Normen Hitsch bietet das neue 3D-Koor-
dinatenmessgerat nicht nur Potenzial fir die Zukunft,
die Investition hat sich in seinen Augen schon durch die
erreichten Verbesserungen gelohnt: ,Fiir manche Mess-
aufgaben, zum Beispiel fur die Stahlkugeln, hatten wir
bislang keine Losung. Andere Messungen waren zwar
moglich, aber nur manuell und damit nicht gut reprodu-
zierbar. Grofde Werkstlicke passten wiederum nicht auf
unsere bisherigen Koordinatenmessgerate. Die Messob-

jekte mussten oft zerstort werden, um die interessan-
ten Bereiche messen zu konnen. Diese Probleme wer-
den durch das neue 3D-Multisensor-Messgerat gelost,
und auch fir zukiinftige Messaufgaben sind wir jetzt
gerlstet.”

Ulrich Schneider erganzt: ,Die Multisensorik qualifi-
ziert unser Gerat nicht nur fur eine Vielzahl verschiede-
ner Bauteile, sondern auch fiir komplexe Messaufga-
ben. Beim Geberrad eines Elektromotors zum Beispiel
nutzen wir mehrere Sensoren parallel: den Laser als
Oberflachensensor fur die Ebenheiten, die Bildverarbei-
tung fur die am Werkstiick angebrachten Fligel und
den Fasertaster fur eine sehr kleine, enge Nut.”

Der Messtechnikplaner weist aulRerdem darauf hin,
dass eine enge Kooperation zwischen dem Messraum-
Team und Werth besteht. In regelmaRigen Abstanden
finden Abstimmungen statt, um Zukunftsthemen von
beiderseitigem Interesse voranzutreiben. ,Das ist auch
ein sehr positiver Aspekt aus der Zusammenarbeit mit
Werth.” [
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Den Werth Fasertaster
WFP nutzt das Team

im Vorserien-Messraum
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Uberpriifung von Stahl-
kugeln eines zuge-
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