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CLM - CLAAS Laser-Messmaschine
fur Rotationsteile

Beriihrungsfreie Geometrieprifung im Produktionstakt
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CLM - Vorteile durch
moderne Technologie

Technische Merkmale der
Messanlage

Maschinenbett aus Hartgestein:
reduzierter Einfluss von Temperatur und
Schwingungen, Garant flr hohe Mess-
genauigkeit und hohe Anlagenverflig-
barkeit

Flexibilitdt: Messung aller Merkmale
ohne Sensorenumbau und ohne
Sonderspannmittel

Absolutmessung und automatische
Justierung der Messanlage mit einer
Justierwelle

Messmittelfahigkeit, z.B. nach dem
Measurement System Analysis Standard
(MSA)

Kurze Messzeit durch hohe Sensor-
Messfrequenz

= Optimierte Lasersensoren fUr schwierige
Messoberflachen

Detailansicht bei der Messung an einer
Nockenwelle

1) Z.B.: Lasermessung: 180 Bauteile pro Stunde;
mechanische Messung: 60 Bauteile pro Stunde.

= Verwechselungssichere Spannmittel mit
erodiertem Barcode, der automatisch
ausgelesen wird

= Temperatursensoren in der Messmaschine
ermoglichen eine automatische Anpas-
sung an die Umgebungsbedingungen

= Einfache Integration in den Produktions-
prozess Uber Profibus-Schnittstelle

= Standardisierte Datenablage:
Speicherung der Mess- und Prifer-
gebnisse im QS-Stat-Standard

Systemzubehor

= Kodierte Spannspitzen in verschiedenen
Ausflihrungen

= | esegerat fUr Strichcode oder Data
Matrix Code

= Kalibrierte Justier- und Meisterwellen zur
automatischen Justierung und
Uberwachung

= Handlingsroboter inkl. Greifersystem

Systemaufbau Lasermessung Mechanische
Inline-Antastung
Bertihrungsfreie Messung ++ -
Kleiner Messfleck (0]
Geringer Wartungsaufwand -
Rustaufwand bei Produktwechsel ++ (0]
Raue Betriebsbedingungen + +
Hohe Verfugbarkeit ++ +
Mess- und Priifzeit" ++ o}
Messgenauigkeit +(+) ++
Messmerkmale bei einer 100 %-Inline-Priifung
Léngen und Absténde + +
Durchmesser + +
Rundlauf + +
Rundheit + +
Formabweichungen ++ +
Planlauf und Gesamtplanlauf + +
Winkel ++ +
Winkelbezug ohne Sonderspannmittel:
- Uber Flanken und Bohrungen + -—
- auf Zahn eines Kettenrads ++ ==
- Uber Sensor-Rad ++ -
Rundlauf und RollenmaB Zahnrad ++ ——
Winkel und Symmetrie von Nuten + -—
Anwesenheit von Bohrungen
oder sonstigen Merkmalen ++ -



Beispiel: Vermessung
von Nockenwellen

Ein typischer Anwendungsfall fir die Laser- wellen. Mit den neuen Systemen der

Messmaschinen von CLAAS Fertigungs- CLAAS Fertigungstechnik werden inner-

technik sind Nockenwellen. Durch die halb von Sekunden alle relevanten Gro- S

Vielzahl unterschiedlicher Prazisionsfak- Ben gemessen. Typische Messmerkmale onder-
toren verhinderte die Komplexitat der Mess- sind in nebenstehender Darstellung auf- merkmale
aufgabe in Kombination mit den in der gefuhrt.

industriellen Fertigung typischen kurzen
Taktzeiten in der Vergangenheit oft die voll-
sténdige Inline-Vermessung von Nocken-

Zahnrad:

Rundlauf, Lager-Durchmesser,
Rollenmas, Rundlauf
Winkelbezug

Sensor-Rad:
Flanken, Winkelbezug

Lagerbreite
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Messwerte
Gesamtlange 0 Nocke 1 30. Mocke 2
(-, (.’ MNeckenfermen
Winkel Winkel
142.211° " | 143.538°
Formabwr. pos. I Formabve. pes. {lzends
N uten 0.118 mm ..-'l 2.008 mm
Formakyr. neg. 20 Farmaky. neg. Priifplan
£0.274 mm ) 0077 mm
2ofachiberhoht © S b 8 @ 20-fach Uberhaht
Mocke 3 Mocke 4
Winkel ™ fi& ‘?\; Winkel
232 31" o f i ixl 233.071°
Formabiw, pos. |:'I j Formaby. pos.
0.083 mim g \\k WA / 0.647 mm
Formabuwr. nag. 20 hﬂ_” Formabw. neg.
R ©.183 mm bl s =0.144 mm Anlagenzustand
. o o 20-Fach ubarhaht S o DR 20-fach Ubarhdht
Nocken1-4 | NockenB5-8 | Nocken%-12 | Mockeni3-16 Mocken 17 -20
Meldungen
Bauteildicke, ks
Absténde _ Automatik Stérung Lazer Handmessung Spannposition
Grafische Darstellung der Nockenform
Nockenwinkel, Nocken-  Technische Daten
form, Aufmaf Messbereich
Lange (2): 700 mm
Durchmesser: 150 mm
Werkstuck: < 30 Kg
Antrieb: Servomotoren
Axialpositionen, Spannmittel
Planlauf - MK3 Adapter: kodierte Standardspitzen
Lasersensoren
- Grundabstand: 90 mm
- Messbereich: 20 mm
- Linearitat nach
DIN 32877: 0,03 % des Messbereiches
- Anzahl: 3 (+45°; 0°; -45°)
Auflésung
- Langen/Durchmesser: 0,1 um
- Winkel: 0,001°
Erreichbare Messprazision (10)
LangenmaBe: 0,5 um
Durchmesser: 1,0 um
Winkel: 0,005°
Formabweichung/Rundheit: 1,0-1,5um
Rundlauf: 1,0 um
Planlauf/Gesamtplanlauf: 1,0 um



FERTIGUNGSTECHNIK GMBH

Ausgereifte Laser-Messanlagen
fur mehr Produktivitat

Als flihrender Anlagenbauer flir gebaute
Nockenwellen kennt CLAAS Fertigungs-
technik die Anforderungen der Qualitats-
sicherung. Forderungen wie 100 %-Ver-
messung, schnelle Messzyklen sowie die
erhdhte Dokumentationspflicht fUhrten zu
CLM CLAAS Laser Measure: ein ausge-
reiftes Laser-Messsystem fUr die Inline-
Messung von Rotationsteilen.

CLM CLAAS Laser Measure ist integrier-
bar in ein Closed-Loop-Konzept, das
Trends beobachtet, Abweichungen er-
kennt und vorgeschaltete Maschinen
nachregelt. Dies ermdglicht eine systema-
tische Reduzierung der Ausschussrate.
Die vollautomatische Vermessung flihrt zu
erhdhter Produktionssicherheit, er6ffnet
ein beachtliches Einsparungspotenzial
und erlaubt so eine schnelle Amortisation.

Messprinzip bei der Laser-
triangulation

Die Technologie:
optische Triangulation

Das bertihrungsfrei arbeitende Laser-Mess-
system von CLAAS Fertigungstechnik ba-
siert auf der optischen Triangulation. Dabei
wird das Laserlicht an der WerkstUckober-
flache gestreut und optisch detektiert. Im
Sensor wird anschlieBend das detektierte
Signal in den realen geometrischen Abstand
zwischen Sensor und Messobjekt umge-
rechnet. Je nach Messaufgabe kann diese
Messung ein-, zwei- oder dreidimensional
erfolgen.

Um bestmogliche Ergebnisse zu erzielen,
lasst CLAAS Fertigungstechnik Kundenan-
forderungen direkt in die Entwicklung der
Mess-Sensorik einflieBen. Das Ergebnis
sind optimale Sensoren fUr jede Anwen-

dung. Die Vielzahl der Projekte im Anlagen-
bau, die daraus resultierende Erfahrung
und Innovationsfreude unserer Mitarbeiter
sorgen daflr, dass diese Systeme stetig
weiterentwickelt und an die Anforderungen
des Marktes angepasst werden.

Anpassung und Integration

Jede Maschine wird von den Spezialisten
der CLAAS Fertigungstechnik an die ent-
sprechende Aufgabe angepasst. Ob Stand-
alone oder prozessintegriert: Soft- und
Hardware werden flr den jeweiligen Anwen-
dungsfall optimiert und in das Anlagenkon-
zept des Kunden integriert. Entsprechend
der projekt- und dienstleistungsorientierten
Organisationsstruktur von CLAAS Ferti-
gungstechnik begleitet den Kunden dabei
nur ein Ansprechpartner von der Auslegung
bis zur Integration in die vorhandene Pro-
duktionssituation.

Messmaschine in stehender Ausfiihrung
mit Bedlienpult



www.marschner-kuehn.de

Dienstleistungen rund um
die Laser-Messmaschine

Schulung

Eine standardisierte Softwareoberflache
mit klaren Ubersichtlichen Displays, grafi-
scher Oberflachengestaltung und intuitiver
BedienerfUhrung erméglicht eine einfache
Handhabung der Messmaschinen. Schu-
lungen — von der Einweisung des Bedien-
personals bis hin zur intensiven Einarbeitung
von Fachpersonal des Kunden — werden
den jeweiligen Kundenwuinschen entspre-
chend durchgefihrt.

Wartung und Service

Durch das berthrungsfreie Messverfahren
sind CLAAS Messmaschinen besonders
wartungsarm. Sensoren von CLAAS Ferti-
gungstechnik kénnen innerhalb weniger
Minuten ausgetauscht werden. Denn die
Messmaschinen wurden auch flr eine opti-
male Wartungsfreundlichkeit entwickelt.
Und Uber Online-Fernwartung sind die
Spezialisten immer in der Nahe, wenn
Unterstitzung erforderlich ist. Aufgrund
der Unternehmensstruktur kann CLAAS
Fertigungstechnik fur seine Kunden zudem
individuelle Service-Konzepte ausarbeiten
und anbieten.

Laser-Messtechnik -
Innovationen made by CLAAS

CLAAS gibt der Fertigungstechnik laufend
neue Impulse. Sei es in der Zusammenar-
beit mit den Kunden im Projekt oder bei der
Entwicklung eigener Maschinen und Anlagen.
Nicht zuletzt diese Eigenentwicklungen
machen CLAAS Fertigungstechnik zu einem
der fuhrenden mittelstandischen Werkzeug-
und Anlagenbauer Deutschlands.

CLAAS Fertigungstechnik ist ein Unterneh-
men der CLAAS-Gruppe, die mit Gber 8.000
Mitarbeitern u.a. ein flhrender Hersteller

Vertrauensvolle Zusammenarbeit mit Kunden

CLAAS Fertigungstechnik GmbH
DieselstraBe 6

48361 Beelen, Germany

Tel.: +49 2586 888-0

Fax: +49 2586 888-7100
E-Mail: info.cft@claas.com
www.claas-cft.de
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von Agrarmaschinen ist. Dieser Hinter-
grund gibt CLAAS Fertigungstechnik den
perfekten Ruckhalt fir generalunternehme-
rische Verantwortung und flr GroBprojekte
jeder Dimension. Der gezielte Know-how-
Austausch zwischen den technologieinten-
siven Branchen Automobil und Aerospace
ist die Grundlage flr unsere multiplen Unter-
nehmens-Synergien. Aus diesem umfas-
senden technologischen Wissen und der
Erfahrung auf vielen Ebenen des Anlagen-
baus entstanden die innovativen Ldsungen
zur Qualitatssicherung mit berthrungsfreier
Laser-Messtechnik.




