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Absolutmessender Taster 
für ein großes Anwendungsspektrum 

Wenn h"uI" nm MeBlast"rn di" Re4e ist. so denkt man unwillkürlich In schaltende Tlster. di" sth lanle rn IC hon zur Inl"l rwrten 
Qualiti Cssichtrung und .übt'rw.chu ng für d" n .utom.lisi"nen t'ertigung5lbllUr Im Mark ang"boten .. ",'en. TfpiKhe Anwendungen In dl'r 
Praxis r"ichen ,'on der '>rüfun g der Werklitüekgeometri".m Roh. und ';enigt"i' übfor Nullpunk tkorrt'kturl'n rur die Werkstückl rleer bJ!" . 
-Iufnllhmen bis 7.ur t:rfaslun, "on Itllisehen und th"rmi.sehen Inform.tion"n wihrt'nd dt'5 "roznsn. Sehon rast In V"rXHsenh"itl!:erlt"n 
ist es. d.Dam Anfang der Ent ... ·lcklu ng l uch abi>Oiu tmtsstnde TIslnt'i nl'R crollt'n Mlrlnlntt'iI hattt'n. 

So hoch lIuch die Anforderungen hinsieht· 
lieh Genauigkeit. Zuverliissigkeit und 
Schne ll igkeit an die heute wtitl·erb reittlen. 
schaltenden Taster sind. so ist doch ihr prin· 
7.ipieller Aufbau verhält nismäßig ein f3 ch. 
Sie sind daher auch ve rgleichsweise kosten­
gOnslig. Es sind Mikroschalter. deren Schalt· 
signale mit einer üblichen Schaltgenauigkti l 
\'on ± I j.lm nach einer definienen Auslen­
kung über ein Interface an die Maschinen· 
steuerung ObeTlragen und dort über ein enl­
sprechendes Unterprogmmm mit den jewei­
ligen Achspositionen \'errechnet werden, Ge­
nau darin sehen Kritiker einen großen 
Nachteil dieser Meßtaste-r : Sie messen nicht 
absolut. sondern \' ielmehr uber die Meß­
systeme der Maschine und können besten­
falls im Bereich von deren Genauigkeit ar· 
beiten. Selbst bei einer Kalibr terung unmit­
telbar vor der Messung sowie ande-ren. m~ist 
mit Hilfe der SOft ..... are gelösten Maßnahmen 
addieren sich die Meßunsicherheiten der 
Meßsysteme der Maschine. der Obertm­
gungsstfec;ken und des Tasters zu einem Feh­
ler im Bereich von rund ± S Ilm. 

Wer in-procns genauer messen will. muß 
auf absolut messende Taster mit eigenen 
Meßs)'Stemen zurückgreifen. Ihr Aufbau s0-

wie di~ Signalübertragung und -verarbeitung 
sind wesentlich aufwl'ndi~er als bei den 
schaltenden Taste rn . Ent.!p1'CChend höher ist 
auch ihr Preis. Sei der Entwicklung dieser 
Taster kommt e~ darauf an. lkm Anspruch 
auf eine hohe MeBgenauigkeit und .auOö­
sung genauso gerechl 7.U werden wie der For­
derung nach einer hohen Meßgeschwindig­
k~iL Weiler muß ein Tastsystem mit in meh­
reren Achsen voneinander unabhängig ar­
beitenden Me6$ystemen und möglichst gro­
ßen TastweJCn in einem kleinen !lauraum 
installiert werden. Das Gesaml$ystem muB 
ein geringes: Gewicht aufweisen. um gegebe­
nenfalls über Adapter au tomatisch ausge-
wec;:hsch werden zu können. 

Dies $eheint nun einer Miueilung von 
Rtlfishawzufolge mit dem neuen Taster SP I 
gelungen zu sein, der mit 84 mm Durchmes­
ser und ISS mm Unge sehr kompakt und 
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leicht ist. Der Taster ist .Is ~Digita li 5ie rsy­

stem~ entwickell worden. um beispielsweise 
Freiformrllichen von Gesenken. Spritzguß­
formen oder Modellen abzutasten bzw_ zu 
scannen. Die MeBdaten können über eine 
komfortable Software zu r Unterstützung der 
Digitalisierung auch an ein Ne.Program­
mier- oder CAD-System übergeben w~rden . 

Tests bei Anwendem haben offenbar hervor­
ragende Ergebnisse gebracht. Der Taster vef­
hilt sich dynamisch auch dann bei Ilro6cn 
Taslbahnge$ehwindigkeiten (rund 5 mImin) 
stabi l, wenn nicht nur ..s.anfte~ Konturen, 
iIOndern kritische Stellen wie scharfe Echn 
oder Kanten abgefah ren werden müssen. 
Hierfür sorgt eine spezielle SegrnenlierunJ, 
die selbsUitig im PTogrammlblauf generiert 
wird. Die Daten werden digit.lUiert in einem 
üblichen Formal für inkrementale Weameß­
einginge (sog. ~Heidenhainformat~) Ilbcrtra-

"'-Das 31).In$lrument hat Meßwcge von je-
weils ±S mm in jeder Achse. Die Feder­
kennlinien bei der Meßawlenkungsind übe r 

den 8'lnun Bereich linear. die- Meßknlfte 
sind bei einer Fcdersteifigkeit von rund 
I Ni mm lusgesprochen gering. Aufgrund ei­
ner neuanigen Tasteraufhßngunll arbeiten 
die drei Meßachsen vollkommen unabhln­
gig voneinand("r, 50 daBjed(" ,Kegenseitige ße. 
einflussungausaeschlosscn iu . 

Diese EigenSChaften lassen das neue Sy. 
s!em geeignet erscheinen, sowohl als Kopier­
lasler bzw_ Scanner, als auch als Meßtaster 
für Post· oder In·proc;ess.Messungen mil hl>­
her Anforderung an die Genauigkeit einge­
setZI zu ..... erden. Dabei ist noch die _intelli­
gente- SOft ..... are, mit der die Meßd.teR\·era r­
beitung unterstulzt wird, hervof"luheben. Sie 
ermöglicht eine Datenreduktion luf ein Mi­
nimum, so daß heliebige Obernichen mit 
schnelle-n Be ..... egunge-n abl!C1astel .... ·erden 
können_ Dies bedeutet eine ..... esentliche Re­
duzieru ng der T aSida uer. 

Allein damit scheint schon ein intefC$o 
santts Verkaufsargumenl lIegeben zu sein. 
Oie Leute der <kutschen Rt'''ishQM' GmbH in 
Filderstadt bei Slullga" jedenfalls freuen 
sich_ Die beachtliche Reduzierung der Meß­
dauer gestallet eine überzeugende Amortisie­
run gs rcchnung. und der Meßtuter ist Je­
nauer.balles bisher Behnnte. 

Schaut man bei ei nem vernünftigen 
Preis-LeisIUngs-Verhiltn is für dieses -neue 
Produkt in die Zukunft. 10 gibt es noch viel 
kreativen Spielraum : Tcaeh·in&nsor in der 
Robotik und Mo ntagctcchnik, low.pric&­
MeBstation aR!telie integrierter Koordin •. 
tenmeBierite __ 




