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Unimet nutzt Multisensor-Messgerate Videocheck S fiir Kontrolle von Stanzbiegeteilen

Sicherheit dank Multisensorik

Ein Steckverbinder enthalt meist mehrere Stanzbiegeteile, die hochprazise gefertigt sein miissen.
Damit die geforderte Qualitat nachgewiesen, dokumentiert und letztlich der Prozess optimiert
werden kann, hat die Firma Unimet in vier Werth Multisensor-Messgerate vom Typ Videocheck S
investiert, die fertigungsbegleitend und im Messlabor eingesetzt werden.

Mit iiber 46 Jahren Erfahrung hat sich die Unimet-Grup-
pe zu einem Technologie- und Qualitatsfiihrer in der
Prazisions-Stanzbiegetechnik entwickelt. Jahr fur Jahr
produzieren das Unternehmen in Rieden am Forggen-
see und das Tochterunternehmen Leukert in Kaufbeu-
ren mehrere Milliarden komplexer Stanzteile, die zum
grofBen Teil galvanisch veredelt und in Steckverbindern
eingesetzt werden. Sie gehen weltweit an die Automo-
bil-, Elektronik-, Elektro-, Beleuchtungs-, Luft- und
Raumfahrt- sowie an die Telekommunikationsindustrie.
Zu den Kernkompetenzen der Unimet-Gruppe, die etwa
430 Mitarbeiter beschaftigt, gehort auch die Entwick-
lung und Fertigung von Hochleistungswerkzeugen so-
wie die Herstellung von Kunststoffverbundteilen als
Systempartner.

Nach der Grindung 1970 stand flr Firmeninhaber
Rudi Kolb fest, dass Qualitat und Prazision unabdingbar
sind, um Kunden zu gewinnen und zu behalten. Alle Mit-
arbeiter haben diese Maxime verinnerlicht, besonders
Stefan Kolumban, der Leiter der Qualitatssicherung: ,Es
macht mir Spal3, mit meinem Team dazu beizutragen,
dass unsere Produkte immer besser werden. Wir suchen
kontinuierlich nach Mdoglichkeiten Prozesse zu verbes-

sern und aus unseren Fehler zu lernen um letztlich ge-
meinsam mit unseren Kunden erfolgreich zu sein.”

Besonders schatzt Kolumban das Fachwissen seiner
insgesamt 16 Mitarbeiter, aber auch das hochwertige
Equipment, das die Realisierung einer Null-Fehler-Stra-
tegie ermoglicht. Da die Geschaftsleitung Qualitat als
Erfolgsgrundlage sieht, wurde in leistungsstarke Koordi-
natenmesstechnik investiert. Dazu gehoren — seit be-
reits mehr als 20 Jahren — die CNC-gesteuerten 3D-Ko-
ordinatenmessgerate von Werth.

Kolb erkannte Anfang der 1990er Jahre, dass es in Zu-
kunft nicht mehr ausreichen wiirde, hervorragende Pro-
dukte zu liefern. Hochgenaue Messungen reduzieren
den Ausschuss, und der Kunde kann sich anhand der
Messprotokolle von der Qualitat der Stanzbiegeteile
uberzeugen. Das Werth 3D-Koordinatenmessgerat Vi-
deocheck S erschien ihm und seinen Qualitatsverant-
wortlichen als das beste auf dem Markt. Das Gerat
uberzeugte durch seine Flexibilitat und Prazision, die
unter anderem auf das Konstruktionsprinzip mit span-
nungskonstantem Fuhrungssystem zurlckzufuhren ist.

Nachdem sich der Nutzen des Gerats fir Unimet in
der taglichen Praxis bestatigte, investierten die Riede-
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ner in den folgenden 14 Jahren — dem Unternehmens-
wachstum entsprechend —in drei weitere Videocheck S.
LAll diese Jahre waren die Gerate tagein, tagaus im Ein-
satz und extrem zuverldssig®, lobt Kolumban. ,Alle vier
messen nach wie vor innerhalb der Spezifikation. Das ist
beachtlich und spricht fir ihre auBergewohnliche Qua-
litat.“ Da sich mittlerweile in Sensorik und Steuerungs-
technik einiges weiterentwickelt hatte, fiel Ende 2015
die Entscheidung, im Laufe des Jahres 2016 vier weitere
dieser Messgerate anzuschaffen.

Werth-Prokurist und -Vertriebsleiter Detlef Ferger
freut sich tber die langjahrige Zusammenarbeit, die er
selbst vor mehr als 20 Jahren direkt begleitet hat: ,Ich
erinnere mich noch gut. Damals war ich als junger An-
wendungsingenieur erst seit kurzem bei Werth. Unimet
war einer meiner ersten Kunden, die ich im Umgang mit
unseren Geraten schulen durfte. Umso mehr begeistert
es mich, dass sich das Videocheck S dort bewdhrt hat.”
Da die Mechanik der ,Altgerate” noch voll funktionsfa-
hig war, wurden sie von Werth zur Weiterverwendung
als Gebrauchtgerate in Zahlung genommen.

Kolumban erklart den Grund fir die Entscheidung,
die Gerate abzugeben und in neue zu investieren: ,Es
liegt nicht daran, dass wir irgendeine Norm oder Kun-
denforderung nicht mehr erfiillen konnten. Aber mit
unseren neuen Geraten, die alle auf dem gleichen Ent-
wicklungsstand sind, sind wir schneller und flexibler,
was den Mitarbeitereinsatz anbelangt. Zudem entfallt
jeglicher Adaptierungsaufwand fir Messprogramme,
wenn ich auf ein anderes Messgerat wechseln will, und
wir sind technisch auf neuestem Stand. SchlieBlich wer-
den die Anforderungen unserer Kunden in Zukunft wei-
ter zunehmen.”

Als Vorteil der neuen Gerate hebt er unter anderem
die verbesserte Beleuchtung flr den Bildverarbeitungs-
sensor hervor, die heute auf LED-Basis funktioniert. Ko-
lumban erklart: ,Wir bekommen brillante Abbildungen,
so dass wir im Schnittbereich ganz exakt messen kon-
nen. Auch die Messgeschwindigkeit hat sich erhoht.
Durch das modulare Geratekonzept und den Werth
Zoom mit einstellbarem Arbeitsabstand und Lichtein-
fallswinkel haben wir alle Moglichkeiten, damit uns in
nachster Zukunft kein Kundenwunsch schrecken kann.”

Alle Videocheck S Gerdte folgen dem bewahrten Kon-
struktionsprinzip ihrer Vorganger, sind aber in zahlrei-
chen Details verbessert. An erster Stelle steht das Fiih-
rungssystem, in dem die Vorspannung der X- und Y-Ach-
se magnetisch erzeugt wird, um ausdehnungsbeding-
ten Stress auf die Lagerung und damit Prazisionsverlust
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zu vermeiden. Da die Herstellung der Flihrungsbahnen
in einem Prazisionsbearbeitungsprozess erfolgt, kann
die Montage der Komponenten ohne mechanisches
Justieren oder Verspannen erfolgen. Daher bietet dieser
Gerdtetyp eine sehr hohe Langzeitstabilitat Gber viele
Jahre Nutzungsdauer hinweg.

Mit der neuen magnetischen Schnittstelle fir Senso-
rik, dem Werth Multisensor-System, kann Unimet den
Videocheck S nahezu beliebig ausbauen. Zum Beispiel
konnen konventionelle Tastsysteme, Lasersensoren,
Tastschnittsensoren oder der Werth Fasertaster vollau-
tomatisch und versatzfrei vor der ebenfalls patentierten
Zoomoptik eingewechselt werden. Diese Option schatzt
Kolumban: ,Derzeit messen wir in der Fertigung aus-
schlieBlich optisch. Aber wer sagt uns, dass das in ein
paar Jahren noch genligt? Mit dem Multisensor-System
kénnen wir auf wachsende Anforderungen schnell und
unkompliziert reagieren und neue Funktionen ergan-
zen.” Schon heute ist das vierte Videocheck S Gerat mit
zusatzlichen Sensoren wie dem Tastsystem SP25 und
dem in den Strahlengang der Zoomoptik integrierten
Werth Laser Probe WLP zum schnellen Scanning der
Werkstlckoberflache ausgestattet. Dieses Gerat dient
als Referenzgerat im Qualitatssicherungs-Labor und
wird aufgrund seiner Flexibilitat fur vielfaltige Messauf-
gaben eingesetzt.

Gemessen wird prozessbegleitend

Uber rund 100 Maschinen fiir Stanz-, Biege-, Flige- und
Montagearbeiten verfligt das Unternehmen an den bei-
den Fertigungsstandorten: Wahrend Leukert tber Pres-
sen mit bis zu 400 t verfigt, deckt Unimet in Rieden mit
Stanzbiegemaschinen bis zu 80 t Presskraft das filigra-
nere Spektrum ab. Dort unterscheidet man drei Ferti-
gungsbereiche: Wahrend im ersten vor allem Grof3seri-
en mit Stickzahlen von mehreren hundert Millionen

Stefan Kolumban
(rechts), Leiter Qualitdts-
sicherung bei Unimet,
diskutiert mit Werth-Ver-
triebsleiter Detlef Ferger

die Anforderungen eines
typischen Stanzteils



Das im Qualitdtslabor installierte Videocheck S verfiigt tiber einen in den Bild-

verarbeitungsstrahlengang integrierten Werth Laser Probe und ein messendes

Tastsystem, das lber das Multisensor-System ebenfalls versatzfrei eingewech-

selt werden kann
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Unimet ist spezialisiert auf die Produktion von qualitativ und technologisch hoch-

wertigen Stanz- und Biegeteilen sowie kompletten Baugruppen

pro Jahr produziert werden, fertigt der zweite Bereich
kleine, filigrane Teile, die noch zusatzliche Aufgaben wie
Flige-, Biege- oder SchweilRprozesse erfordern. Im drit-
ten Fertigungsbereich werden Produkte vorwiegend auf
Drahtbasis hergestellt, die in erster Linie fur die Tele-
kommunikation bestimmt sind.

In jedem dieser Fertigungsbereiche ist eines der neu-
en Videocheck S Koordinatenmessgerate installiert. ,In
den klimatisierten Messkabinen verhindert eine speziel-
le Entkoppelung, dass die Produktionsprozesse, wie
zum Beispiel das Stanzen, Einfluss auf das Messergeb-
nis nehmen®, erganzt der Qualitatssicherungsleiter. Die
Gerdte werden zur serienbegleitenden Werker-Selbst-
prifung genutzt. Die Mitarbeiter werden intern ge-
schult und missen alle zwei Jahre eine Prifung able-
gen, um die ,Lizenz zum Messen” zu erhalten. Die Be-
treuung der Gerate Ubernehmen zwei Messtechniker,
die regelmaRig an Fortbildungen bei Werth teilnehmen.

,Da unsere Kunden zum Grof3teil aus der Automobil-
industrie stammen, sind die Anforderungen besonders
hoch®, erklart Stefan Kolumban. Zunehmend werden
Messmittelfahigkeiten und natdrlich die Rickfihrung
der Messergebnisse auf internationale Standards ver-
langt.,Das schlieSt manuelle Verfahren aus®, erklart Ko-
lumban. ,Umso haufiger nutzen wir die Messtechnik
von Werth, die alle Voraussetzungen erfillt. Unsere Spe-
zialisten erstellen die erforderlichen Messprogramme
auf den jeweiligen Geraten und die Werker fuhren sie
dann bei Bedarf liber zum Beispiel frei programmierba-
re Eingabemasken aus.”

Jedes Produkt wird nur dann freigegeben, wenn es
den festgelegten Prifplan durchlaufen und bestanden

hat. Die Messergebnisse nutzt Unimet auch zur rech-
nerunterstitzten Qualitatssicherung: Uber die CAQ-
Software findet eine Langzeitbetrachtung der Werkzeu-
ge statt, die Aufschluss Uber den Verschlei3 beziehungs-
weise die Stillstandzeiten gibt. Daraus lassen sich fur
das Unternehmen Optimierungen ableiten, die sich
spatestens in der nachsten Werkzeuggeneration vorteil-
haft auswirken. Das gilt auch fir einzelne Komponen-
ten des Werkzeugs.

Kolumban: ,Durch das Zusammenwirken der Werth
Mess- und unserer CAQ-Software konnen wir vielfaltige
statistische Untersuchungen durchfiihren und dadurch
unsere Prozesse sowie letztlich die Produkte optimieren.
So konnten wir schon manchem Kunden wesentliche
Vorteile verschaffen.”

Vielfdltiger Einsatz der Videocheck S

Unimet setzt die Messgerate vielseitig ein. Das Refe-
renzgerat im Messlabor dient auch fur Probemessun-
gen und Erstbemusterungen, auBerdem zur Erstellung
neuer Messprogramme und als Backup-Gerat der Quali-
tatssicherung fur Notfalle. Auch Maschinenfahigkeits-
untersuchungen werden hier durchgefihrt. Zusatzlich
nutzt Unimet die Messgerate fiir die Requalifizierung
der Prozesse, die in regelmafRigen, vom Kunden vorgege-
benen Intervallen durchzufiihren ist. Fiir Kolumban ist
diese Technik ,das Beste, was am Markt erhaltlich ist.
Fir die Zukunft konnte ich mir erganzend noch ein
Werth Koordinatenmessgerat mit Computertomografie
vorstellen, aber fur diese Investition muissen wir noch
arbeiten”. [
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