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Handmessmittel ohne Werkereinfluss

Handmessgerate sind praktisch und konnen fast Giberall angewendet werden.
Allerdings stehen die Messergebnisse im Verdacht, durch den Bediener be-
einflusst zu werden. Der Gewinde-Spezialist Kordt zeigt, wie man mit einem
geeigneten Aufbau nicht nur sicher, sondern auch funktionsgerecht prifen
kann.

Automatische
Gewinde-Priifma-
schine montiert
auf einem Sechs-
Achs-Roboter prift
unterschiedliche
Werkstlicke
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Die Uberwachung der Qualitat soll in einer
modernen Fertigung direkt an der Maschine
erfolgen. Nur so lassen sich Abweichungen
frihzeitig aufdecken und den Prozess recht-
zeitig korrigieren. Handmessmittel eignen sich
ganz besonders fiir den Einsatz in und an der
Maschine. Allerdings stellt die Handhabung
von Standardhandmessmitteln oft eine He-
rausforderung dar. Nicht alle Mitarbeiter sind
gleich geschult und haben die gleichen Fa-
higkeiten. Bei unterschiedlichen Messergeb-
nissen stellt sich die Frage, ob das Messgerat
Uberhaupt geeignet ist.

Um diese Schwierigkeit zu umgehen, scheint
die Automation der richtige Weg zu sein. Hier
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gibt es keinen Werkerinfluss und auch bei
einer Messmittelfahigkeitsuntersuchung gibt
es andere Regeln.

Automation bietet sich immer bei einer vor-
geschriebenen 100 % Prifung an. Neben
einer wiederholgenauen Prifung kommt hier
der Nachweis hinzu, dass auch tatsachlich
alle Bauteile geprift wurden. Der Messmittel-
hersteller Kordt aus Eschweiler zeigt mit der
Kombination aus automatischer Gewindeprii-
feinheit TRANSICORD und einem Sechs-Achs-
Roboter, wie man Automation und Flexibilitat
verbinden kann. Die Prifmaschine wird mit
Hilfe des Roboters in Position gebracht und
die Priifung lauft dann automatisch ab. Uber
die ProfNet-Schnittstelle werden die Mess-
ergebnisse an die Ubergeordnete Steuerung
kommuniziert. Diese kann dann wiederum
Fehlteile sicher ausschleusen.

Dieser Kénigsweg steht nur einem Teil von
Fertigungsaufgaben offen. Die Kosten und
der Integrationsaufwand reduzieren sich zwar
fortlaufend, sind aber immer noch recht hoch.
Bei Einzelfertigung wird man sich mit einer
Koordinaten-Messmaschine beschaftigen,
aber das braucht Zeit, Erfahrung und eine
geeignete Messstrategie. Auch ist die Frage,
wie man das Messergebnis zu interpretieren
hat: funktionsgerechtist ndmlich diese Priifung
wiederum nicht.

Wennman allerdings wirklich fertigungsbeglei-
tend regelméaBig messen will, muss man ein
Messmittel haben, welches vonjedem bedient
werden kann. Erreicht man mit Standard-
messmitteln nicht zuverlassig wiederkehrende
Ergebnisse, wird es friiher oder spater zu teurer
Nacharbeit oder Neufertigung kommen.

Bei der Messung von AuBengewinden bietet
ein Drei-Rollen-Messgerat CORDATEST der
Firma Kordt eine gute Selbstzentrierung. Die

Mittels einer Gleitschiene auf einem Aufla-
gebock findet der Prifling auch bei kleinen
Gewindesteigungen sicher den richtigen
Gewindegang
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Zum Auflegen des
Langenmessgeréts
VARICORD dienen
Anschlage, die an
der Unterseite des
Werkstiicks durch
einen Magneten
gehalten werden

DREHTEIL + DREHMASCHINE 6/2!

Rollen umfassen das Werkstlickgewinde pris-
matisch. Bei der Messung wird der Werkerein-
flussfastausgeschlossen. Die Antastelemente
entsprechen der Funktion ahnlich einer Lehre.
Bei groBen Werkstiicken mit kleiner Steigung
wird das Handling schwieriger. Schnell ist
man in einen falschen Gewindegang geraten
und das Messergebnis ist falsch. Der gelibte
Werker erkennt den Fehler und misst neu. In
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Die Firma Kordt feiert dieses Jahr ihr
75jahriges Bestehen. Sie wurde von Wilhelm
Kordt 1947 gegrundet. Seit her entwickelt
und produziert die Firma aus Eschweiler
Handmessmittel, Messsysteme und Prif-
automaten fur den Fertigungseinsatz. Immer
wieder steht man dabei vor den Fragen: Wie
muss ein Messmittel gestaltet werden, um
direkt an der Maschine gute Messergeb-
nisse zu produzieren? Wie ist der ergono-
mische Gebrauch, kann man durch geeig-
nete Handhabung die Messunsicherheit ver-
ringern? Und nicht zuletzt: leistet es einen
Beitrag zur Wirtschaftlichkeit. Mit Blick auf
den Fachkraftemangel riicken diese Fragen
der Handhabung und der Messmittelfahig-
keit immer mehr in den Mittelpunkt. Oft sind
es die kleinen Ideen, die den Unterschied
machen.

der Routine hat man aber schnell ein falsches
Messergebnis bestétigt und die Abweichung
ist im System erfasst. Abhilfe bietet eine fe-
dernd gelagerte Schiene. Diese kompensiert
das Priflingsgewicht durch einstellbare Fe-
derkraft und das Einflihren in das Messgerat
gelingt problemlos. Die Messsicherheit steigert
sich deutlich.

Ein anderes Beispiel findet man auch bei GroB-
bauteilen. Umdie Zylindrizitat zu prifen, muss
an einem Innendurchmesser in zwei Ebenen
gemessen werden. Normalerweise wirde
man das Langenmessgerat VARICORD auf
der Stirnseite auflegen und ggf. mit Endma-
Ben eine zweite Ebene definieren. Steht aber
keine geeignete Flache auf der Oberseite zur
Verfligung, kann das Messmittel nicht ohne
weiteres aufgelegt werden.

Die Lésung in diesem Fall sind ein Paar An-
schlage mitjeweils zwei Ebenen. Die Anschlage
werden auf der bearbeiteten Unterseite durch
einen Magneten gehalten. Dieses einfache
Hilfsmittel macht die Messung méglich und
beschleunigt diese auch. Oder ein Beispiel
beilangen Kugelgewindetrieben. Anden mehr
als 6 Meter langen Bauteilen soll die Steigung
alle funf Gange gepruft werden. Ein leichtes
Handmessgerat aus Karbon reduziert das
Gewicht erheblich und entlastet den Werker
bei seiner taglichen Arbeit.

Das Messgerat AMBICORD ist besteht aus CFK
und dadurch besonders leicht. Das entlastet
die Messung der Steigung in kurzen Abstanden
an langen Kugelgewindestangen

(Bilder: Kordt GmbH & Co. KG)
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