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Abbildung 1: Prinzipielle Geratekonfiguration einer Anlage zur rechnerunterstiitzten Koordinaten-
messung [1]

- P|nole.
___Taststift

eingelegte
Werkstick-
aufnahme

Abbildung 2: Grundbauarten von Koordinatenmessgeraten [1].
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Abbildung 3: Inkrementale La&ngenmesssyteme in Koordinatenmessgeraten [1]
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Abbildung 4: Beispiele fur Funktionsprinzipien und Grundbauformen von Tast-
systemen [1]
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Abbildung 5: Aufbau eines messenden Tastkopfs [2]
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Abbildung 6: statisches und scannendes Messen [2]

Formelement Mindest - Formelement bestimmt | Ausgleichselement
punktzahl |durch Mindestpunktzaht
Punkt 1 . R
Gerade 2 / ST
Ebene 3 @
Kreis 3 O .Q
w |+ | ©
Ellipse 5 O @'
Zylinder 5
i)

Kegel 6

7

Abbildung 7: mit Koordinatenmessgeraten zu prifende

Standardformelemente [1]
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Abbildung 8: Lageranordnung an einer Portalmessmaschine [3]

Lagerpunkte, d. h. Luftlagerelemente (Elementar-Spurlager) Nr. 1 bis 6 fur die y-Achse,
Nr.12 bis 18 fur die z-Achse, Nr. 19 bis 27 fur die x-Achse
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Abbildung 9: Kompensation der Elastizitat der Luftlager [3]
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Abbildung 10: statische Bestimmtheit des Portals (x-Achse)
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Abbildung 11: Antastung einer Werkstuckflache mit einer Tastkugel




