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  Pneumatisches messen mit Pneumatischen 
 Messsystemen von PFL - Antralux 

 
Einsatzgebiete :     
 

• Automobilindustrie    

• Luftfahrtindustrie 

• Apparatebau 

• Uhrenindustrie 

• Medizinindustrie 
 
 
Besondere Vorteile und Spezialitäten: 
 

• Universell einsetzbar in allen Bereichen 

• Robust, da geeignet für den Einsatz in der Fertigung 

• Verschleißfrei für das Messobjekt, da direkte Berührungslose Messung. 

• Leichte Bedienbarkeit und Handhabung. 

• Flexibel, da es für fast unbegrenzte Messaufgaben einsetzbar ist. 

• Wirtschaftlich, da es mit Standard Techniken einfach zu automatisieren ist. 

• Einsparungen, da durch die Selbstreinigung der Messpunkte keine Reinigung 
notwendig ist. 

• Geringe thermische Empfindlichkeit bei der Messaufgabe. 

• Mehrstellenmessung in einem Arbeitsgang auch bei kleinsten Abmessungen. 
 
 

 
Technische Spezifikationen und Leistungen der Wiederholgenauigkeit, Linearität und 
Ansprechzeit.  
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Einfluss der Oberflächenrauhigkeit 

 
Bei der berührungslosen Messung mit pneumatischen Messdornen ist zu beachten, dass die 
ermittelten Messwerte durch die Oberflächenrauheit beeinflusst sein können.  
 
Bei der Messung eines Werkstückes mit mechanischer Abtastung wird über den höchsten 
Punkten eines Oberflächenprofils abgetastet, während bei der berührungslosen 
pneumatischen Messung der Luftstrahl in das Oberflächenprofil "hineinbläst".  
 
Der Maßunterschied zwischen beiden Messverfahren entspricht ungefähr dem Betrag der 
Glättungstiefe Rp und wird bei der Rauheit grösser Ra = 1µm wirksam. Bei größeren 
Rauheiten ist zu entscheiden, ob pneumatische Kontakt- Luftmessdorne eingesetzt werden 
sollen, um vergleichbare Messwerte zu berührenden Messungen zu erhalten Rauheitsklassen 
nach DIN/ISO 1302 in Bezug auf Mittenrauhwert Ra, maximale Rauhtiefe Rt und gemittelte 
Rauhtiefe Rz. 

 
 

 
 
Indikative Grenze über die Messmöglichkeit der pneumatischen Messung im 
Bezug auf den Toleranzbereich des Prüfmasses. 
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Technische Beschreibung und Leistungen: 
 
 
Baumasse:    Höhe 225 mm 
     Breite 100 mm mit Messuhr, Ø 100mm 
     59 mm mit Messuhr, Ø 59mm 
     59 mm ohne Messuhr 
     Länge: 143 mm 
 
Messuhren:    mit Ø 58mm und Ø 100mm 
 
Messskalen:   für Gerät 207 ±20, ±40, ±80 µm 
     für Gerät 06 ±40 µm 
 
Betriebsdruck:   3,5 - 4 bar 
 
Luftverbrauch:   Type 207 = ca. 50L/min, Type 06 = ca. 30 L/min 
 
Innenmessungen:   Type 207 ab Ø 4,00 mm Type 06 ab Ø 1,5 mm  
     (0,80 ist möglich) 
 
Aussenmessung:    Type 207 ab Ø 3,50 mm Type 06 ab Ø 1,5 mm  
     (1,2 ist möglich) 
 
Aufprallfläche:   Type 207 = 7,5mm2 Type 06 = 2,5 mm³ 
 
Wiederholbarkeit:   Type 207 = 0,4µm mit Analog- Messuhr 
     Type 207 = 0,2µm und besser mit Induktiv- Messtaster 
     Type 06 = dto. 
 
Linearität bei Messb.:   ±20µm, Type 207 1,0 µm 
     ±40µm, Type 207 1,5 µm 
     ±40µm, Type 207 2,5 µm 
     ±20µm, Type 06 1,2 µm 
 
Achtung:     Der Linearitätsfehler der Typen 207 u. 06 ist eine Einflussgröße,  
     der pneumatische Messdorne oder Messringe, diese Fehler  
     haben ebenfalls eine direkte Einwirkung auf die  
     Messgenauigkeit. 
     Um die Messbereich des Systems gewährleisten zu können,  
     sind zwei Eichringe erforderlich. Einer mit dem Nominal-  
     Durchmesser, der andere mit einem Durchmesser der dem  
     Messbereich entspricht (±20, ±40, ±80µm). 
 
Temperatur-  
Beeinflussung:   Zwischen 10°C und 30°C ca. 1,5µm 
 
Ansprechzeit:    ohne Verbindungsschlauch ca. 0,4 s.  
     mit Verbindungsschlauch ca. 1,0 s. 
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Qualität mit pneumatischen Meßsystemen von PFL - Antralux 
 
 

Die zuverlässige Qualitätskontrolle gehört zu den wichtigsten Bedingungen, um 
auf dem Markt bestehen zu können. 

Im heutigen industriellen Umfeld wird mit Bearbeitungszentren immer präziser 
gefertigt, die Anforderungen an die Qualitätssicherung steigen stetig. Die 
Messgeräte müssen einfach bedienbar und in der Lage sein, Messprobleme in einem 
weiten Spektrum von Möglichkeiten zu lösen. Dank Vielseitigkeit, unkomplizierter 
Bedienung und stabiler Konzeption eignen sich die Höhenmessgeräte der in Le 
Landeron produzierenden PFL Antralux S.A. nicht nur für Einsätze im klimatisierten 
Messlabor, sondern auch für die Anwendung direkt in der Produktion neben den 
Bearbeitungszentren. 
Bei vielen Firmen weltweit sind seit Jahren eine ganze Reihe von Messgeräten und 
Meßsystemen von PFL Antralux im Einsatz. Der Einsatz ist in keiner Weise auf spezielle 
Produktionen und Produkte eingeschränkt. Da die von uns gefertigten Präzisionsformen für 
verschiedenste Messaufgaben der Automobilindustrie, Verpackungs- und Medizinaltechnik 
im Einsatz sind, werden bei uns seit Jahren mit sehr hoher Qualität produziert. Um die 
einzelnen Bestandteile der Formen ohne großen Aufwand direkt während dem 
Fertigungsprozess zu kontrollieren, sind in jeder Abteilung (Fräsen, Drehen, Erodieren, 
Rundschleifen und Montage) ein bis zwei Höhenmessgeräte auf passenden 
Hartgesteinmessplatten plaziert. Die Qualität wird also schon während der Produktion und 
nahe an den Produktionsmaschinen von den Mitarbeitern durch Zwischenkontrollen 
eigenverantwortlich sichergestellt. Endkontrollen und Bemusterungen inklusive 
Protokollierung der fertigen Formen werden im eigenen Messraum ausgeführt. Nur so 
können wir den hohen Ansprüchen unserer Kunden gerecht werden. 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
Beispiel :     Medizintechnik in der Prothesenherstellung für Hüftgelenke  
                  und Zahnersatz zur Messung von Kegel, Konzentrizität,  
                  Durchmesser und Winkel. 
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Beispiele von Messdorne für die unterschiedlichen Anwendungen. 
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Ausschuss auf Null reduziert 

Zusammenarbeit mit einem spezialisierten Unternehmen für feinmechanische Präzisionsarbeit, 
erarbeiteten die Messtechniker der Maagtechnic und PFL Antralux S.A. die Lösung eines Messproblems. 
Der Kunde, die Schneider Hegi AG in Oberdorf (BL), ist Spezialist für feinmechanische Präzisionsarbeit. 

Dazu gehören kleine Drehteile im Größenbereich von 0,2 bis 16 mm und kleine Serien, 
welche nach Kundenzeichnungen gefertigt werden. Neulich konnte dieses Unternehmen für 
die Glasfaserindustrie einen Auftrag – von der Prototypenherstellung bis zu einer Serie von 
20 000 Stück – ausführen. Die hohen Anforderungen und Schwierigkeiten, die sich beim 
Messen von Innendurchmesser von nur 2,5 mm mit einer Toleranz von -0 bis +0,005 mm 
ergeben, sind offensichtlich. Die Messteile bestehen aus Außenkonus und Innenkonus im 
Gegenstück. Für diese Aufgabe wurden pneumatische Messdorne und –ringe entwickelt. Der 
Innendurchmesser wird mit dem Messdorn und der Außenkonus mit dem Kontrollring 
gemessen. Eine zusätzliche Herausforderung war das Messen des Innenkonuswinkels – dies 
konnte mit dem Konusmessdorn gelöst werden. Um die einzelnen Messdorne und Ringe 
eichen zu können, wurden die Eichringe und Lehren gleich dazu entwickelt. Das komplette 
pneumatische Meßsystem besteht aus folgenden Komponenten: 
 

  •  Ein Messdorn für Innendurchmesser von 2,5 bis 2,505 mm 

inklusive Griff und Luftschlauch, ein Lehrring für denselben 
Durchmesserbereich und ein pneumatischer Wandler mit 
Zwischenstück. 

•  Ein Kontrollring für den Aussenkegel von 5° inklusive Griff 
   und Luftschläuche und eine Prüflehre. 

•   Ein Konusmessdorn für den Innenkonuswinkel von 5° 
inklusive Griff und Luftschläuche. Ein Prüf-Lehrring sowie 

   ein pneumatischer Wandler und ein Zwischenstück. 
  •  Eine Luftmesseinheit, bestehend aus zwei regulierbaren 
   Lufteinheiten, einem Luftaufbereitungsgerät und zwei 
   Messuhren mit einem Durchmesser von 100 mm und einem 
   Messbericht von + /–40 µm. 
   Das Unternehmen setzt zwei von diesen Meßsystemen 
   ein. Eines wird dank einfacher Handhabung direkt 
   an der Maschine eingesetzt. Das zweite System dient zur 
   Qualitätskontrolle. Aufgrund des neuen pneumatischen 
   Meßsystems ist es heute möglich, den Ausschussanteil gegen 

   Null zu reduzieren. 

 
 
 
 
 
 
 


