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(54) MoeRBvorrichtung zur Messung von Durchmessern

{55) DurchmessermeRgerit; MeRwerterfassung;
automatisierte Fertigung; MeBhebe!; Innendurchmesser;
AuRendurchmesser; Werkzeugmaschine; Steuerung

{57) MeRBvorrichtung zur Messung von Durchmessern, die
mit MeBhebeln zur Messung von Innen- und
AuBendurchmessern ausgeriistet ist. Die MeRvorrichtung
ist in einem Werkzeugspeicher einsetzbar und fiir die
automatisierte Fertigung verwendbar. In einem
Grundkorper, der fiir die Messung von Innen- oder
AuBendurchmessern ausgebildet ist, sind schwenkbare
MeRhebel angeordnet. Die MeRhebel liegen mit ihren
Drehpunkten auf einem Grundkreis und werden durch
Federelemente gegen horizontal gelagerte
Bewegungsbolzen verspannt. Vertikal angeordnete
federnde Bolzen werden beim MeRvorgang in den
Grundkérper gedriickt und verschieben die
Bewegungsbolzen. Dadurch werden die MeBhebel
entriegelt und die aus NennmaR und IstmaR sich
ergebenden Abweichungen werden in die Auswerteeinheit
zur Steuerung der Werkzeugmaschine eingegeben. Fig. 3
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Patentanspriiche:

1. MeRvorrichtung zur Messung von Durchmessern, bei der in einem Grundkérper auf einem
Aufnatimekreis MeBhebel, die durch eine auswechselbare Scheibe gespreizt werden, angeordnet
sind und der Grundkorper iber eine federnde Hiilse und einen Aufnahmakegel in der
Werkzeugmaschine aufgenommen wird, gekennzelchnet dadurch, daR der Grundkérper (2) einen
kegelférmigen Ansatz (4) oder eine kegelstumpfférmige Bohrung (15) hat und das innerhalb oder
auBerhalb des Grundkreises (5) der MeRhebel (6) federnde Anschlagbolzen (8) im Grundkérper (2)
zentrisch zur Achse (7) angeordnet sind, wobei sich zwischen den MeRhebeln {6) und den
Anschlagbolzen (8) horizontal liegende Bewegungsbolzen (9) befinden, die tiber Federn (10)
verspannt werden,

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die freien Enden (14) der MeRhabel (6)
kugelférmig ausgebildet sind und daR an den Drehpunkten (13) der MeRhebel (6)
MefRwertaufnehmer (12) angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR in den Anschlagbolzen (8)
Ausnehmungen (11) angeordnet sind.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung batrifft eine Vorrichtung zur Messung von Durchmessern in der bedienarmen oder automatischen Fertigung von
Werkstiicken, insbesondere in Bearbeitungszentren, Fertigungszellen oder flexiblen Fertigungsstraen.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Es sind technische Ldsungen zur Messung von Durchmessern rotationssymmetrischer Bohrungen bekannt. Eine Lésung nach
dem DD-WP 224105 verwendet eine MeBvorrichtung, die aus einem Werkzeugmagazin aufgenommen werden kann und nach
einer manuell durchzufiihrenden Feineinstellung von zwei Tastképfen durch Anfahren an die zu messende Bohrung sich mit
Hilfe von Kegelelementen zentriert. Die Tastképfe legen sich an die Bohrungswand an und signalisisren die Abweichuny
gegeniver der Feineinstellung an die Steuereinheit der Werkzeugmaschine.

Die Nachteile der Lésung bestehen darin, daB durch die 2-Punktmessung MeBBungenauigkeiten auftreten und Kreisformfehler
nicht erfaBbar sind.

Durch die manuelle Feineinstellung auf die 2u messenden BohrungsgréRen wird ein hoherer Zeitaufwand bendtigt. Fir die
bedienarme oder automatische Fertigung ist diese Vorrichtung ungeeignet. Ein weiterer Nachteil besteht darin, daf die
Vorrichtung nur fir Messungen von Innendurchmessern verwendbar ist.

Das DD-WP 239856 gibt eine weitere Vorrichtung zum Messen von InnenmaRen an. Danach werden drei Tastbolzen in eine
Bohrung eingefiihrt, wobei zwei Tastbolzen starr ausgebildet sind und der dritte bewegliche Tastbolzen durch einen
Hydraulikkolben an die Bohrungswand angelegt wird. Neben dem Nachteil, daR die Lésung nur fiir Innenmessung verwendbar
ist, kann sie im Werkzeugspeicher einer Werkzeugmaschine nicht eingesetzt werden und ist dadurch fiir die bedienarme
Fertigung ungeeignet.

Mit dem DD-WP 256562 ist eine Lsung bekannt, bei der in einem Grundkérper auf einen Aufnahmekreis bewegliche Antasthebel
gelagert sind.

Die Antasthebel werden durch eine zentrisch angeordnete, axial verschiebliche Scheibe gespreizt und dadurch an dis
Bohrungswand angelegt. Die axiala Verstellung der Scheibe wird durch Zufiihrung von Druckluft erreicht, d. h., die MeRkraft wird
pneumatisch aufgebracht. Infolge von Druckschwankungen im pneumatischen System entsteht eine gréRere
MeRungenauigkeit, Die Zentrierung der MeBhebel durch den pneumatischen Drucktrdgt ebenfalls zur MeBunsicherheit bei, Ein
weiterer Nachteil dieser Lésung ist, da® eine Aufnahmein ein Werkzeugmagazin durch den notwendigen pneumatischen Druck,
unginstig ist.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Schaffung einer MeBeinrichtung, die eine Verringerung des MeBaufwandes erreicht,
MeRBungenauigkeiten verringert und fiir den Einsatz in der bedienarmen Fertigung gesignet ist.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine MeReinrichtung fiir die Erfassung von Innen- oder AuBendurchmessern von
Werkstiicken zu entwickeln. Die MeReinrichtung soll aus dem Werkzeugmagazin des Bearbeitungszentrums automatisch in die

MeRposition eingeschwenkt werden und MaB- und Formabweichungen vom Nennma an die Werkzeugmaschinensteuerung
eingeben.



-2- 289329

Dazu sind in einem Grundkdrper auf einem Aufnahmekreis radial bewegliche MeBhebel angeordnet. Der Grundkorper ist iiber
eine federnde Hillse und einem Aufnahmekegel mit der Werkzeugmaschine verbunden. Durch die federnde Hiilse wird eine
Zentrierung der MeBeinrichtung erreicht.

ErfindungsgemiR ist der Grundkérper fiir die Innenmessung miteinem kegelstumpfférmigen Ansatz und fiir die AuBenmessung
mit einer kegelstumpffdrmigen Bohrung zur Zentrierung ausgeriistet, Im Ruhe;ustand sind die MeBhebel mit ihrem freien
kugelférmigen Ende innerhalb des Grundkérpers angeordnet. An den Hebeldre hpunkten des MeRhebels sind
MeBwertaufnehmer vorgesehen.

Im Grundkérper befinden sich, zentrisch zur Achse der MeReinrichtung, federnd gelagerte Anschlagbolzen, die in ihren
Bolzenkérpern eine Ausnehmung haben. Die Anschlagbolzen liegen bei der Innenmessung auBerhalb des Grundkreises des
MeRBhebels und bei AuBenmessung innernalb des Grundkreises. Jedem Anschlagbolzen ist ein horizontal liegender
Bewegungsbolzen zugeordnet, der den MeBhebel gegen eine Feder in seiner Ruheposition hilt, -

Die Feder ist zwischen dem Grundkérper und dem MeRhebel angeordnet. Beim Mefvorgang wird die MeReinrichtung an das
Werkstiick herangefahren. Die Anschlagbolzen werden dadurch in den Grundkirper gedriickt, die horizontal liegenden
Bewsgungshebel gleiten in die Ausnehmung des Anschlagbolzens und die MeRhebel werden freigegeben. Durch die Federn
werden die MeBhebel in Arbeitsposition gebracht und legen sich an die zu messende zyl:ndrische Kontur an. Der ermittelte
MeBwert wird in der Auswerteinheit der Werkzeugmaschine mit dem zuvor gemessenen Nennmaf verglichen und der
Steuereinheit zugefiihrt. Beim Herausfahren der MeReinrichtung aus der MeBposition werden die federnden Anschlagbolzenin
die Ruheposition gedriickt und die Bewegungsbolzen glaiten aus der Ausnehmung der Anschlagbolzen, Damit werden die
MeBhebel gegen die Federn gespannt und schwenken ia den Grundkérper ein.

Ausfiihrungsbeisple!
Die Erfindung wird in ainem Ausfiihrungsbeispiel dargestellt. Es zeigen

Fig.1: MeBvorrichtung fiir Innenmessung
Fig.2: MeRvorrichtung fiir AuBenmessung
Fig.3: MeBvorrichtung in Arbeitsposition.

Diz MeBvorrichtung wird aus dem Werkzeugmagazin der Werkzeugmaschine eingewachselt. Die Vorrichtung ist nach Fig. 1
durch den Aufnahmekegel 1 mit der Werkzeugmaschine verbunden. Zwischen dem Aufnahmekegel 1 und dem Grundkérper 2
ist eine federnde Hiilse 3 angeordnet. An der dem Werkstiick zugewandten Seite ist die MeBvorrichtung bei dem Einsatz als
InnenmeRvorrichtung ein kegelstumpfférmiger Ansatz 4 ausgebildet. In Verbindung mit der federnden Hiilse 3 wird dadurch
eine exakte Zentrierung unabhéngig von geringen Toleranzen in der Anfahrposition der Werkzeugmaschine erreicht. In dem
Grundkérper 2 der MeBvorrichtung sind auf dem Grundkreis 6 drei MeRhebel 6, gleichmiRig auf dem Umfang verteilt,
schwenkbar gelagert.

AuBerhalb des Grundkreises 5 sind im Grundkérper 2 zentrisch zur Achse 7 jedem MeBhebel 6 ein Anschlagbolzen 8
zugeordnet. Der Anschlagbolzen 8 ist federnd gelagert und wird beim Anfahren in die MeRposition in den Grundkérper 2
gedriickt. Zwischen dem MeBhebel 6 und dem Anschlagbolzen 8 liegt horizontal ein Bewegungsbolzen 9, der in der
Ruheposition der MeBvorrichtung gegen die MeBhabel 7 driickt und sie im Grundkdrper 2 arretiert, Der MeBhebel 6 wird durch
die Feder 10, die zwischen Grundkérper 2 und MeBhebel 6 angeordnet ist, unter Spannung gshalten.

Beim Eintauchen der Anschlagbolzen 8in den Grundkérper 2 werden nach Fig.3 die Bewegungsbolzen 9in die Ausnehmung 11
der Anschlagbolzen 8 gedriickt. Gadurch wird die Arretierung aufgehoben und die M<8hebel 6 durch die Federn 10 an die
Bohrungswand angelegt. Die Auslenkung der MeBhebe! 6 wird durch den MeBwaertaufnehmer 12, der jeweils am Drehpunkt 13
des MeBhebels 6 angeordnetist, ermittelt und in die Auswert- und Steuereinheit der Werkzeugmaschine eingegeben. Dazu wird
das ermittelte NennmaB mit einem SollmaB verglichen, das an einem Lehrring ermittelt wurde.

Nach Beendigung des MeRvorganges wird die MeBvorrichtung zuriickgefahren. Dadurch werden die Anschlagbolzen 8 aus dem
Grundkdrper herausgedriickt, die Bewegungsbolzen 9 horizontal verschoben und die Mzishebel 6 werden in den Grundkérper 2
eingeschwenkt. Die MeBvorrichtung wird automatisch in das Werkzeugmagazin eingelagert.

In der Fig. 2 ist die MeBvorrichtung zur Messung von AuBendurchmessern dargestullt. Zur Zentrierung der MeBvorrichtung ist
an der MeRvorrichtung werkstiickseitig eine kegelstumpfférmige Bohrung 15 angeordnet. Die Anschlagbolzen 8 sind zentrisch
zur Achse 7 auBerhalb des Grundkreises 5im Grundkérper 2 geiagert,

Die erfinderischan Vorteile der MeBvorrichtung bestehen darin, daB sie in der flexiblen Fertigung, in Bearbeitungszentren u. 4.
auf Grund der Speicherung in einem Werkzeugmagazin eingesetzt werden kann. Ein weiterer Vorteil ist der automatisierte
MeBvorgang, da keine manuellen Arbeiten notwendig sind und keine Hilfsenergie notwendig ist. Dis konstante Mefkraft, die
durchdie Feder 10 aufgebracht wird, minimiert MeRfehler. Dazu trigt auch die unmittelbare Messung der Me3hebelauslenkung
bei.
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Fig 3
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