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Absolutmessender Taster
fur ein groBes Anwendungsspektrum

Weml hﬂllc von MeBtastern die Rede ist, so denkt man unwlllkurllth an schaltende Taster, die seit langem schon zur integrierten
o g

und -ii g fiir den
Praxis reichen von der Priifung der Werkstiickgeometrie am Roh- und Fertigteil iiber
i wihrend des Prozesses. Schon fast in Vergessenheit geraten

ufnahmen bis zur Erfassung von

am Mark

werden. Typische in der

So hoch auch die Anforderungen hinsicht-
lich  Genauigkeit, Zuverlissigkeit und
Schnelligkeit an die heute weitverbreiteten,
schaltenden Taster sind, so ist doch ihr prin-
zipieller Aufbau verhiltnismiBig einfach
Sie sind daher auch vergleichsweise kosten-
giinstig. Es sind Mikroschalter, deren Schalt-
signale mit einer iiblichen Schaltgenauigkeit
von *1pum nach einer definierten Auslen-
kung iiber ein Interface an die Maschinen-
steuerung iibertragen und dort iiber ein ent-
sprechendes Unterprogramm mit den jewei-
ligen Achspositionen verrechnet werden. Ge-
nau darin sehen Kritiker einen groBen
Nachteil dieser MeBtaster: Sie messen nicht
absolut, sondern vielmehr iber die MeB-
systeme der Maschine und konnen besten-
falls im Bereich von deren Genauigkeit ar-
beiten. Selbst bei einer Kalibrierung unmit-
telbar vor der Messung sowie anderen, meist
mit Hilfe der Software gelosten MaBnahmen
addieren sich die heiten der

3D-MeBt

SP1

MeBsysteme der Maschine, der Ubertra-
gungsstrecken und des Tasters zu einem Feh-
ler im Bereich von rund +5 pm.

Wer in-process genauer messen will, muf
auf absolutmessende Taster mit eigenen
MeBsystemen zuriickgreifen. Ihr Aufbau so-
wie die Signaliibertragung und -verarbeitung
sind wesentlich aufwendiger als bei den

Tastern, héher ist

leicht ist. Der Taster ist als Digitalisiersy-
stem* entwickelt worden, um beispielsweise
Freiformflichen von Gesenken, SpritzguB-
formen oder Modellen abzutasten bzw. zu
scannen. Die MeBdaten kinnen iiber eine

fiir die bzw.

st es, daB am Anfang der Entwicklung auch absolutmessende Taster einen groBen Marktanteil hatten.

den ganzen Bereich linear, die MeBkrifte
sind bei einer Federsteifigkeit von rund
1 N/mm ausgesprochen gering. Aufgrund ei-
ner neuartigen Tasteraufhingung arbeiten
die drei MeBachsen vollkommen unabhiin-
gig voneinander, so daB jede gegenscitige Be-
einflussung ausgeschlossen ist

Diese Eigenschaften lassen das neue Sy-
stem geeignet erscheinen, sowohl als Kopier-
taster bzw. Scanner, als auch als MeBtaster
fiir Post- oder In-process-Messungen mit ho-
her Anforderung an die Genauigkeit einge-
setzt zu werden. Dabei ist noch die intelli-
gente” Software, mit der die MeBdatenverar-
beitung unterstiitzt wird, hervorzuheben. Sie
erméglicht eine Datenreduktion auf ein Mi-
nimum, so daB beliebige Oberflichen mit
schnellen Bewegungen abgetastet werden
konnen. Dies bedeutet eine wesentliche Re-
duzierung der Tastdauer.

Allein damit scheint schon ein interes-
santes Verkaufsargument gegeben zu sein.
Die Leute der deutschen Renishaw GmbH in
Filderstadt bei Stuttgart jedenfalls freuen
sich. Die beachtliche Reduzierung der MeB-
dauer gestattet eine iiberzeugende Amortisie-
rungsrechnung, und der MeBtaster ist ge-
nauer als alles bisher Bekannte.

Schaut man bei einem verniinftigen

Software zur U der
D auch an ein NC-Program-

auch ihr Preis. Bei der Entwicklung dieser
Taster kommt es darauf an, dem Anspruch
auf eine hohe MeBgenauigkeit und -auflo-
sung genauso gerecht zu werden wie der For-

mier- oder CAD-System iibergeben werden.
Tests bei Anwendern haben offenbar hervor-
ragende Ergebnisse gebracht. Der Taster ver-
hsu sich dynamisch auch dann bei groBen
(rund S m/min)

derung nach einer hohen
keit. Weiter muB ein Tastsystem mit in meh-
reren Achsen voneinander unabhingig ar-
beitenden MeBsystemen und moglichst gro-
Ben Tastwegen in einem kleinen Bauraum
installiert werden. Das Gesamtsystem muB
ein geringes Gewicht aufweisen, um gegebe-
nenfalls iiber Adapter automatisch ausge-
wechselt werden zu kdnnen.

Dies scheint nun einer Mitteilung von
Renishaw zufolge mit dem neuen Taster SP 1
gelungen zu sein, der mit 84 mm Durchmes-
ser und 158 mm Linge sehr kompakt und

s|ab1|. wenn nicht nur sanfte* Konturen,
sondern kritische Stellen wie scharfe Ecken
oder Kanten abgefahren werden miissen.
Hierfiir sorgt eine spezielle Segmentierung,
die selbsttitig im Programmablauf generiert
wird. Die Daten werden digitalisiert in einem
iiblichen Format fiir inkrementale WegmeB-
einginge (sog. .Heidenhainformat*) iibertra-
gen.

Das 3D-Instrument hat MeBwege von je-
weils £5mm in jeder Achse. Die Feder-
kennlinien bei der MeBauslenkung sind iiber

Preis-Leistungs-Verhi fiir dieses meue
Produkt in die Zukunft, so gibt es noch viel
kreativen Spielraum: Teach-in-Sensor in der
Robotik und Montagetechnik, Low-price-
MeBstation anstelle integrierter Koordina-
tenmeBgeriite. . .





