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Produktivitdts-Push durch Multisensorik

Bei vielen Anbietern auf
der Control gibt es in die-
. sem Jahr Neuentwicklun-
== gen im Bereich Multisen-
sorik zu sehen Bild: Schall

Weiterentwicklungen in der
Multisensorik sind eines der
groBen Themen auf der Con-
trol. Kein Wunder: Ermog-
licht die Technik es doch,
Werkstiicke auf einem Gerat
auf verschiedene Merkmale
hin zu tberpriifen - ohne
Umrtsten und Umspannen.
Dies sorgt fiir hhere Pro-
duktivitat in der Fertigung.

Die Perfektionierung von Multi-
sensor-Technik im Bereich der
Koordinatenmesstechnik gehdort
fiir Dr. Ralf Christoph, Geschifts-
flihrer von Werth Messtechnik,
zu den grofien Trends auf der
Control. Der Siegeszug der opti- diesem Jahr auf der Messe zu se- riten ausgestattet; Dual Z nennt Den Trend zur komplexen Multi-
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Messschieber ist mit den Mess-
bereichen 0 bis 150 mm und 0
bis 200 mm erhdltlich. Er bietet
eine Genauigkeit von 0,02 mm
(ohne Quantisierungsfehler) und
einen Ziffernschrittwert von nur
0,01 mm.

Neues gibt es auch im Bereich
der Oberflichenrauheitsmes-
sung: Das stationdre Oberfld-
chenrauheitsmessgerdt  Surftest
SV-3200 lost das SV-3100 mit
noch einfacherer Bedienung,
neuen schwenkbaren Detektoren
und weiteren Funktionen ab. Es
misst unter anderem Primar-,
Rauheits- und Welligkeitsprofil
sowie  Motif-Kenngrofen der
franzosischen  Automobilindus-
trie. Auch sind etwa 3D-Messun-
gen mit dem Gerdt maglich - da-
flir sind in der Regel deutlich

kostenintensivere CNC-Maschi-
nen im Einsatz. Auch
Mikrokonturauswertungen inner-
halb des Tastermessbereichs er-
laubt das Gerdt. Ein Kollisions-
schutz verhindert Beschadigun-
gen des Gerats.

Und schlieflich kommt die Qua-
litditsdaten-Managementsoftware
Measurlink in der achten Genera-
tion auf den Markt. Mit ihr las-
sen sich Daten von Digimatic
Messinstrumenten in Echtzeit er-
fassen und analysieren sowie in
einem Netzwerk zur Verfligung
zu stellen. Im Verbund mit der
relationalen SQL-Datenbank
sorgt Measurlink 8 fiir eine siche-
re und gut strukturierte Netz-
werk-Datenbank, mit der jeder
Mitarbeiter — aus  Produktion,
Technik oder Managerebene die
Daten einsehen und auswerten
kann.

Die integrierte Losung umfasst
das Priifmittelmanagement mit
Funktionen wie Messmittelin-
ventarisierung, variablen Kali-
brierroutinen, Berichterstellung
sowie Berechnungen. Gage Ma-
nagement 8.0 iibernimmt die
Verwaltung samtlicher verbunde-
ner Messgerdte. Eine Mahnliste
informiert automatisch, wenn
ein bestimmtes Instrument zur
Kalibrierung fallig ist. Zudem be-
schreibt Gage Management 8.0
das Kalibrier-Procedere, den zu-
standigen Hdndler und den Ort
in der Firma, an dem sich das
Gerdt befindet.
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Dichtheitspriifgerdte
Dezentral messen
— zentral erfassen

Mit Zedsatellite der Zeltwanger
Dichtheits- und Funktionspriif-
systeme konnen Werte dezentral
und prozessnah ermittelt und
zentral abgelesen werden. Die je-
derzeit nachriistbare Mess- und
Priiflésung arbeitet mit den
Messmethoden Relativdruck, Un-
terdruck, Differenzdruck, Masse-
fluss oder Durchfluss und wird
durch einfaches Plug&play einge-
richtet. Wie Satelliten lassen sich
die Mess- und Priifmodule ent-
fernt von der Auswerteeinheit,
nahe am Fertigungsprozess ein-
richten, wo sie direkt am Priifling
messen. Damit kann beispiels-
weise bei Leitungen die Durch-
gdangigkeit oder Dichtheit festge-
stellt werden. In der praktischen
Anwendung ldsst sich die Quali-
tit von Werkstiicken auf einer
Rundtaktmaschine nach jedem
Fertigungsschritt priifen. So kon-
nen Eigenschaften wie Durch-
fluss oder Leckrate in Kavitdten
der Werkstticke gemessen und in
Echtzeit an die zentrale Ablese-
und Auswertungseinheit gegeben
werden. Die Ndhe zum Priifling
sorgt fiir kurze Pneumatikleitun-
gen und erhoht die Messgenauig-
keit und -zuverldssigkeit.
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