TECHNIK PERIPHERIE

Messgeraten

MESSTECHNIK - Schnyder SA, Spezialist fiir Verzahnungswerkzeuge, hat in

Netzwerk von

mehrere hochgenaue Multisensormessgerate von Werth investiert. Die vernetzten

Messsysteme steigern die Produktivitiat und die Effizienz der Qualitdtssicherung.

er Unternehmenssitz der
Schnyder SA liegt in
Biel, mitten im soge-

nannten >Watch Valley<, das sich
entlang des schweizerischen Jura-
bogens von Genf bis Basel er-
streckt. Seit dem 15. Jahrhundert
ist diese Region ein Zentrum der
Uhrenherstellung und damit auch

der Verzahnungstechnik. Das seit
70 Jahren bestehende Familien-
unternehmen Schnyder gilt als ei-
ner der Technologie- und Quali-
tatsfihrer in der Herstellung von
Verzahnungswerkzeugen mit Mo-
dulen von 0,05 bis 2,5.
Geschaftsfihrer Marc Schny-
der ist Uiberzeugt, dass seine Ver-

zahnungswerkzeuge - ob Walz-
oder Formfréser, StoBmesser oder
Schalrader — Spitzenqualitat mit
hoher Prézision und #berdurch-
schnittliche Standzeiten bieten:
»Das bekommen wir immer wieder
von unseren Kunden bestétigt, die
nicht nur aus der Uhrenindustrie,
sondern vor allem aus der an-

spruchsvollen  Automobil- und
Flugzeugbranche sowie der Ge-
triebe- und Antriebsherstellung
stammen.«

Kontrolle mit Tradition

Um den hohen Qualitatsanforde-
rungen der Kunden standzuhalten,
setzt Schnyder von jeher auf

1 Schnyder SA ist auf kundenspezifische Verzahnungswerkzeuge spezialisiert. 2 Dieser vertikale Video-Check V HA von Werth steht bei Schnyder im Messraum.
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strenge Kontrollen wahrend des
gesamten Produktionsprozesses.
Schon in den 1950er-Jahren nutz-
te das Unternehmen Profilprojek-
toren der Werth Messtechnik, die
bei der Kontrolle von Werkzeug-
profilen jahrelang den Stand der
Technik bestimmten.

Inzwischen hat die Messtech-
nik bei Schnyder einen radikalen
Wandel vollzogen. Marc Schnyder
argumentiert: »Wir haben ein digi-
tales Messkonzept entwickelt,
dessen Daten durchgéngig von der
Fertigung bis zur Auslieferung ver-
flighar sind und sogar dem Kun-
den mitgeliefert werden kénnen.«

Der erste Schritt zur Umset-
zung dieses Konzeptes bestand in
der Anschaffung einer neuen Ge-
neration von Messgeraten, die es
erlauben, in der Werkstatt nahe
am Prozess Vergleichs- und Abso-
lutmessungen auf geschliffenen
Profilen sowie auf profilierten
Schleifscheiben  durchzufiihren.

Diese Gerate sollten Messungen
ohne Umspannung erméglichen

und dem Fertigungsmitarbeiter
eindeutige Ergebnisse liefern, die
er unmittelbar fir seine weitere
Arbeit nutzen kann.

Auch beziiglich der integrierten
Sensoren hatten die Verantwortli-
chen bei Schnyder genaue Vor-
stellungen: Eine leistungsstarke
Bildverarbeitung ist unabdingbar,
denn sie ist bei vielen Messaufga-
ben deutlich schneller und pro-
duktiver als die ebenfalls bendtig-
te taktile Sensorik. AuBerdem
missen auch optisch nicht zu-
gangliche Bereiche wie zum Bei-
spiel Hinterschliffe unter Einsatz
taktiler Sensoren zuverlassig ge-
messen werden — sogar bei kleins-
ten Fraswerkzeugen mit Modul
0,05.

Werth Messtechnik gehoérte von
Anfang an zu den Favoriten als
Partner flr das neue Messtechnik-
Konzept. Das GieBener Unterneh-
men zahlt zu den fihrenden An-
bietern moderner Koordinaten-
messtechnik und ist auf Multisen-
sorik spezialisiert.

»Werth bietet mit der Video-
Check-Baureihe leistungsstarke
3D-CNC-Multisensor-Koordina-
tenmessgerate in verschiedenen
Ausfiihrungen, die sich ideal zur
Werkzeugmessung eignen. Einen
wesentlichen Ausschlag fiir Werth
gab der patentierte Fasertaster
>Werth Fiber Probe¢, ein Sensor,
mit dem sich Mikrostrukturen und
sogar Rauheiten messen lassenc,
erklart Marc Schnyder.

Taktil-optischer Taster

Der Fasertaster >Werth Fiber
Probe« (WFP) besteht aus einer
Glasfaser, an deren Ende eine
Tastkugel mit einem Durchmesser
von 20 p oder groBer befestigt ist.
Im Gegensatz zum taktilen Mes-
sen mit einem konventionellen
Taster arbeitet der Fasertaster
taktil-optisch. Der Tasterschaft
dient lediglich zur Positionierung
der kleinen Tastkugel, nicht je-
doch zur mechanischen Signal-
Gbertragung zu einer Sensorik im
Tastkopf.

Die Kugelposition wird optisch
erfasst. Hierdurch sind die kleinen
Tastergeometrien bei hoher Ge-
nauigkeit moglich (Antastabwei-
chung < 0,3 p). Wie beim konven-

tionellen Taster errechnet die
Software Uber den Tastkugelradi-
us den jeweiligen Messpunkt. Die
Antastkrafte sind durch den diin-
nen Tasterschaft minimal und
stellen sicher, dass auch empfind-
lichste Werkstlicke nicht besché-
digt werden kénnen.

Mit dem WFP setzt Schnyder
nun den optimalen Sensor ein, um
auch schwer erfassbare Hinter-
schliffe zu messen. Zusatzlich
wird im Messraum die Rauheit auf
den geschliffenen Flanken sowie
auf der Spanbrust der Werkzeuge
entsprechend den Normvorgaben
ausgewertet. Beat KIo6ti, Abtei-
lungsleiter Qualitatsprifung, lobt:
»Die Ergebnisse sind wesentlich
zuverlassiger als bei einem sepa-
raten Rauheitsmessgeréat, das der
Bediener von Hand anlegt, und
auBerdem sind sie besser repro-
duzierbar.«

Video-Check-Gerite

Schnyder investierte in insgesamt
finf unterschiedlich konfigurierte
Werth-Video-Check-Gerate.  Ein
vertikales High-End-Gerdt vom
Typ Video-Check V HA (High Ac-
curacy) steht im Messraum. Bei
diesem handelt es sich laut Werth
um das weltweit genaueste Multi-
sensor-Koordinatenmessgerat fir
die Messung von Werkzeugen. Der
mechanische Aufbau aus Hartge-
stein mit speziellen, schwingungs-
armen Luftlagern, héchster MaB-
stabsauflésung und konstruktiven
MaBnahmen gegen Hysterese ga-
rantiert reproduzierbare Mess-
ergebnisse bei geringer Messun-
sicherheit. Das Messraumgerat
lieB Schnyder mit einer telezentri-
schen Optik fur Bildverarbeitung,
einem messenden Taster vom Typ
>Renishaw  SP25« sowie dem
Werth-Fasertaster ausstatten.

In der Fertigung setzt Schnyder
mit unterschiedlichen Sensoren
und Spannsystemen bestlickte
Video-Check-IP-Gerate ein. Ein
Horizontalgerat dient der direkten
Profilmessung von Schleifschei-
ben, aber auch von sogenannten
Prifklingen, mit denen sich das
unmittelbare Schleifergebnis be-
urteilen lasst. Profile kleiner Fra-
ser werden mit einem weiteren
Gerat ermittelt.

In  der Halbzeugherstellung
steht dagegen ein vertikaler Video-
Check-IP. Dort werden die Span-
flachen der Werkzeuge geschlif-
fen, bevor das kundenspezifische
Profil aufgebracht wird. Auch beim
Scharfen der Werkzeuge, zum
Messen von StoBmessern und
Schalréadern sowie zur Profilmes-
sung an groBeren Frasern werden
Vertikalgerate eingesetzt.

Die Aufgaben dieser Multisen-
sor-Koordinatenmessgerate  sind
vielfaltig. Bei Walz-, Formfrésern
und Schneidradern werden zum
Beispiel durch optisches Scannen
an der Schneidkante der Kopf-
rundlauf, die Profilform, die Stei-
gungshdhe sowie die Eingriffs-
und Axialteilung ermittelt. Scans
auf dem Zahnriicken beziehungs-
weise im Zahngrund ergeben das
Flankenprofil und den Flanken-
und Zahngrundhinterschliff.

Auch Form und Lage der Span-
flache werden optisch erfasst. Ei-
ne Punktmessung auf der Span-
flache gibt Aufschluss Uber die
Spannutenteilung und -richtung.
Zudem sind der Rundlauf am
Bund, am Schaft und am Schaft-
ende sowie der Planlauf am Bund
zu messen. Deutlich weniger
Merkmale erfasst und bericksich-
tigt man bei Messungen an
Schleifscheiben. Hier wird das
Profil optisch ermittelt und mit ei-
ner Sollprofilform verglichen.

Marc Schnyder fasst zusam-
men: »In der Regel nutzen wir die
Bildverarbeitung fiir das Erfassen
von Konturen, weil das Zeitvorteile
bringt. Bei anderen Aufgaben wie
der Rund- und Planlaufmessung
sind wir auf taktile Sensoren ange-
wiesen.«

Zum Messen von Hinterschlif-
fen, insbesondere bei kleinen Mo-
dulen, ist der Werth-Fasertaster
WFP mit einer Tastkugel von 16 p
Durchmesser im Einsatz. »Die da-
mit erreichbare Messgenauigkeit
schépfen wir selbst beim Modul
0,05 nicht aus. Der WFP ermdg-
licht auBerdem eine direkte Mes-
sung von Rauheit.«

Datenaustausch

Beim neuen Messtechnik-Konzept
der Schnyder SA ging es nicht nur
um die Bestellung neuer Mess- =
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3 Der Werth-Fasertaster erméglicht unter anderem das Messen des Flankenhinterschliffs bei Schalradern.

4 Beat KI6ti, Abteilungsleiter Qualitatsprifung, lobt den Werth-Fasertaster, da die Ergebnisse wesentlich zuverlassiger sind als bei einem separaten Rauheitsmessgerat.

gerate. Der Fokus liegt jetzt auf
der Einflhrung einer digitalen
Werkstattmessung innerhalb ei-
nes Netzwerks. Dieses soll alle
Messgerate in Fertigung und
Messraum verbinden sowie den
Datenaustausch untereinander so-
wie mit Verwaltung und Konstruk-
tion erlauben.

»Dadurch erreichen wir positive
Effekte hinsichtlich einer héheren
Produktivitat«, stellt Marc Schny-
der klar. »In unserem System hat
jedes Werkstlck eine Seriennum-
mer, der alle wichtigen Daten aus
Verwaltung und Konstruktion so-
wie Messergebnisse aus Fertigung
und Messraum zugeordnet wer-
den.«

So kann der Mitarbeiter in der
Produktion auf diese Daten zu-
rickgreifen, seine Arbeit direkt
kontrollieren und sofort entspre-
chende Korrekturen vornehmen.
Zudem ist jede Messung protokol-
liert und riickverfolgbar. Das ent-
lastet zum Beispiel die Endkont-
rolle im Messraum. Denn die Gut-
Messungen aus der Fertigung
mussen kein zweites Mal gemacht
werden. Nur die grenzwertigen
Falle werden nachgemessen. Flr
die Auslegung der Verzahnungs-
werkzeuge arbeitet  Schnyder
schon seit Jahren mit dem Soft-
warehaus esco in Herzogenrath
zusammen. Deshalb entwickelten
esco und Werth eine Schnittstelle
zwischen der Messsoftware Win
Werth und der esco-Software

HAWK. HAWK Gbernimmt auf
Knopfdruck die Parameter aus der
Werkzeugauslegung und erstellt
das dreidimensionale Modell des
zu prifenden Werkzeugs. Anhand
der vom Bediener ausgewahlten
Merkmale generiert HAWK das
entsprechende  Messprogramm,
das anschlieBend von Win Werth
ausgefihrt wird.

Die so gewonnenen Geomet-
riedaten werden an HAWK zurlck-
gegeben. Die Ergebnisse werden
normgerecht ausgewertet und nu-
merisch und grafisch darstellt.
»Mit der Softwarefunktion >Closed
Loop« kdénnen wir sogar die ge-
messenen Abweichungen direkt

zur Korrektur an die Fertigungs-
maschine zuriickfiihren. Damit
wird die friher fir die manuelle
Eingabe bendtigte Zeit eingespart
und eine potenzielle Fehlerquelle
eliminiert«, sagt Schnyder.

Ahnliches gilt fiir die beim
Messen von Schleifscheiben er-
fassten Daten. Diese werden von
Schnyder bereits fir die Vorein-
stellung beim Werkzeugschleifen
genutzt. Schon bald sollen die di-
gitalen Messdaten zusammen mit
den Verzahnungswerkzeugen an
die Kunden geliefert werden.

Bei nachgeschérften Fraswerk-
zeugen koénnen deren Korrektur-
maBe bezlglich Durchmesser,

5 Der horizontale Video-Check S 400 ermittelt die Profile der kleineren Fraser.
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Lage, Steigung und Stollenlage
zur Voreinstellung der Verzah-
nungsmaschinen genutzt werden.
Marc Schnyder: »In Zusammenar-
beit mit Liebherr haben wir bereits
ein Projekt umgesetzt, bei dem
der Endkunde aus den auf den
Werth-Gerédten prézise gemesse-
nen Positionen relative Korrektur-
werte ermittelt, die direkt in die
Maschinensteuerung  Gbernom-
men werden kénnen« So kann er
mit den nachgescharften Werk-
zeugen prozesssicher arbeiten,
ohne vorher ein Muster fertigen zu
mdssen.

www.werth.de
www.schnyder.com




