MESSEN UND PRUFEN E Dimensionelle Verfahren

MODULARE MESSTECHNIK AUS DEM BAUKASTEN

Immer wieder verwendbar

Die Ing. Horst Kegler GmbH, Hilpolt-
stein, fand fiir den eigenen Bedarf auf
dem Markt keine passende Messtech-
nik, daher entwickelte und produzierte
das Unternehmen selbst kleine Gerate.
Aus der Erfahrung mit dem Eigenbau
entstand ein Messtechnik-Baukasten
fur andere Anwender. Diese konnen
sich mit Grundprofilen und Modulen aus
dem Baukasten sowie beliebigen Tas-
tern und Messuhren ihre eigenen Mess-
gerate zusammenbauen.

In einer Fabrikhalle der Firma Kegler in
Hilpoltstein produziert eine Maschinenar-
beiterin ein zylindrisches Bauteil mit Boh-
rung, Nut und Einstich in der Grof3e einer
Kinderfaust fiir das Fahrzeug eines Auto-
mobilherstellers. Die ehemalige Friseurin
und Mutter zweier Kinder bedient nicht
nur mit routinierten Handgriffen die Ferti-
gungsmaschine, sondern priift auch die
Bauteile auf einem Werktisch mit mehre-
ren kleinen Messgeriten. Die Gesamtlinge
des Teils, die Symmetrie und Fase der Boh-
rung, die untere Kante der Bohrung zur
Planfliche, die Mittigkeit der Nut, die Lan-
ge der Nut zur Planfliche, der Durchmes-
ser des Einstichs, die untere Kante der
Bohrung zur Planfliche - all das wird
Stiick fiir Stiick exakt der Reihe nach ge-
priift, bevor ein Teil in einer Palette fiir den
Abtransport landet oder erneut in die Ma-
schine eingelegt oder aussortiert wird.

Von solchen Teilen stellt Kegler, nach
eigenen Angaben eine ,,Fabrik fiir Préizisi-
onsteile®, jeweils einige Tausend pro Jahr
her. Es ist kein Massenteil, fiir das sich der
Aufbau einer vollautomatischen Produk-
tion mit integrierter Messtechnik lohnen
wiirde, aber auch keine Kleinstserie, die in
einem Messraum an einer teuren Mess-
maschine wirtschaftlich gepriift werden
konnte. Es handelt sich um ein Nischen-
produkt, das eben nur in einigen Tausend
Exemplaren hergestellt wird.

Kegler muss die Produktion und die
Priifungen immer wieder flexibel an neue
Produkte anpassen. Fiir ein Unternehmen,
das die ,,Prézision” im Firmennamen fiihrt,
kommt es zudem auf zuverldssige Messun-

gen an. Um dieser Anforderung gerecht zu
werden, suchte Geschiftsfithrer Jiirgen
Christ einfache Messgerite, die sich fiir
den Einsatz in der Produktion eignen soll-
ten. Eine weitere Anforderung war der fle-
xible Umbau ohne grofien Aufwand fiir die
Priifung von beliebigen Teilen. Die Mess-
technik sollte dariiber hinaus die Kosten
nicht in astronomische Hoéhen treiben.

Messgerate fiir den Eigenbedarf

Auf dem Markt war jedoch kein Angebot
an modularen, verdnderbaren und erwei-
terbaren Geriten zu finden. Aus diesem
Grund entwickelte und baute sich Kegler
selbst Messgerite fiir den Eigenbedarf.
Die prézise Fertigung von Profilen fir
eine Grundkonstruktion und von Metall-
teilen fiir den messtechnischen Bedarf
(Fihrungsstifte, Bolzen, Gabeln, Messra-
chen, Metallteile mit Bohrungen und Ge-
winden) gehort zur Kernkompetenz der
Firma. Andere Teile wie zum Beispiel
Messuhren und Messtaster wurden hinzu-
gekauft. Insgesamt 15 Arbeitsplitze in der
Fertigung bei Kegler sind jeweils mit meh-
reren Messgerdten der Marke Eigenbau
ausgestattet.

2008, wihrend der Finanzkrise, kam
Jiurgen Christ zusammen mit seinem Ge-
schiftsfithrer-Kollegen Thomas Triltsch
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Bild 1. Untersuchung
eines 60 mm langen
Lagerbolzens auf Lange
und Planparallelitat mit
einer Messvorrichtung.
Die Anzeigeeinheit
zeigt Messwerte in
einem engen Toleranz-
bereich um 60 mm in
grofden Zahlen mit drei
Stellen hinter dem
Komma in Griin (10) an
und alarmiert mit rot
eingefarbten Zahlen bei
Fehlteilen (NIO).

und dem ehemaligen Mitarbeiter Paul Er-
lenbach auf die Idee, die eigenen messtech-
nischen Errungenschaften zu vermarkten.
Das Trio entwickelte die Idee fiir ein mess-
technisches ,,Baukastensystem®, ein biss-
chen nach dem Vorbild von Lego und Fi-
scher-Technik. Vielfiltige Module, Bau-
gruppen und Einzelteile aus dem Baukas-
ten sollten Kunden in die Lage versetzen,
selbst ihre eigenen, mafigeschneiderten
Messgerite zusammenzubauen, so die
Idee. Es sollte weiter die Gefahr gebannt
werden, dass eine einmal beschaffte Mess-
vorrichtung nach wenigen Monaten oder
Jahren nicht mehr weiterverwendet wer-
den kann, weil die kiinftigen Aufgaben da-
mit nicht mehr zu erledigen sind. Christ,
Erlenbach und Triltsch griindeten eine
kleine Firma namens M-tec Messsysteme,
deren Produkte inzwischen in Broschiiren
und auf Messen présentiert wird.

Doch wie tragfihig ist die Baukasten-
Idee? Gibt es schon Kunden, die mit der
Eigenbau-Messtechnik Erfahrungen ge-
sammelt haben? Die QZ informierte sich
beim Unternehmen Dema Prizisionsteile
GmbH in Georgensgmiind. Dema stellt
mit knapp 100 Mitarbeitern iiberwiegend
fiir die Automobilindustrie Achsen, Wel-
len und Verbindungselemente her. Die
hier produzierten Teile variieren im
Durchmesser zwischen 0,5 und 35 mm,
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die Zahl der pro Jahr hergestellten Teile
geht in die Millionen. Geschiftsfiihrer
Frederic Ludley spricht von der Anforde-
rung null PPM (PPM = parts per million).
Renommierte Autozulieferer verlangen
als Kunden null Fehler pro eine Million
Teile. Dema ist nicht nur zertifiziert nach
den Normen der Automobilindustrie,
sondern gewann 2012 auch den Quality
Award des Opel-Mutterkonzerns GM.
Die erste Anwendung aus dem Bau-
kasten von M-tec war bei Dema ein Gerit,
mit dem sich 60 mm lange Lagerbolzen
auf Lange und Planparallelitit untersu-
chen lassen. Die Arbeit mit Messschie-
bern hatte nicht zu der geforderten
100-Prozent-Qualitit gefithrt, Planparal-
lelitit war damit gar nicht zu messen.

Schneller und einfacher

Mit dem Gerit aus Bauteilen von M-tec,
das mit einem Induktivsensor ausgestattet
ist, vereinfachte und beschleunigte sich
die Arbeit der Werker. Die weithin sicht-
bare Anzeige der gemessenen Linge auf
einer Anzeigeeinheit zeigt Messwerte in
einem engen Toleranzbereich um 60 mm
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in groflen Zahlen mit drei Stellen hinter
dem Komma in Griin (IO) an und alar-
miert mit rot eingefirbten Zahlen bei
Fehlteilen (NIO) (Bild 1). Nach Angaben
von Geschiftsfithrer Frederic Ludley ging
die Einfithrung dieser Messtechnik nicht
ohne die tiblichen ,, Anfangsschwierigkei-
ten” vonstatten, doch inzwischen lauft die
Arbeit mit diesem Gerit stabil.

Doch das ist nur der Anfang. In einer
neuen Fertigungshalle steht bereits eine
neu aufgebaute Messmaschine aus M-tec-
Teilen. Diese Maschine wurde noch nicht
in Betrieb genommen. Eine automatische
Zuftuhrung der Priflinge, die Messung der
Linge und des Durchmessers, die Priifung
der Hirte und die Kontrolle von Fasen
sind hier hintereinandergeschaltet.

Was heute bereits moglich ist, ist an
einer idlteren Escomat-Kurzdrehmaschine
mit einer zuverldssigen mechanischen
Kurvensteuerung zu beobachten. Diese
Maschine stellt 37 mm lange Stifte mit
Fase auf der einen Seite und Rindel auf
der anderen Seite her. Die robuste, ur-
springlich fiir den Bedarf der Uhrenin-
dustrie hergestellte Maschine, die jahrlich
gewartet und mit selbst produzierten Er-

satzteilen instandgehalten wird, wurde
kombiniert mit einer hochmodernen
messtechnischen Anlage aus M-tec-Tei-
len, die urspriinglich gar nicht fiir solche
Messaufgaben gedacht waren.

Nach der Priifung der Linge der pro-
duzierten Teile unterscheidet diese Anlage
I0- und NIO-Teile. Vollautomatisch lan-
den NIO-Teile in einer roten Plastikbox
und IO-Teile in einem gelben Container.
Das ist jedoch nicht der einzige Vorteil.
Alle Messdaten werden aufgezeichnet und
ausgewertet. Frederic Ludley: ,Der Wer-
ker erkennt anhand der Daten, wenn et-
was nicht stimmt.“ Er konne die Maschi-
neneinstellungen neu einrichten oder den
Meister um Unterstiitzung bitten, bis wie-
der wie gewohnt nur gute Teile in den gel-
ben Kunststoftbehilter fallen.
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