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Prazision am Werkstick

Automatisch messen in Serie

Langst Stand der Technik in der

Einzelfertigung auf Bearbeitungs-

zentren halt nun das Messen
von Werkstlicken mit Mess-
tastern noch in der Maschine
zunehmend Einzug auf Dreh-
und Schleifmaschinen in der
Serienfertigung. Ein kleiner
britischer Zulieferbetrieb
schildert seine Erfahrungen.

Die Firma Davromatic in Rugby,
GroBbritannien, ist ein typischer
Zulieferbetrieb und beschaftigt
sich vorwiegend mit der Zerspa-
nung von Prazisionsteilen und
Komponenten fir die Luft- und
Raumfahrttechnik, fir den
Maschinenbau und fir die
Verteidigungstechnik. Als solcher
sieht man sich tagtéglich dem
klassischen Spagat der Anforde-
rungen eines Zulieferbetriebes
fir Prézisionsteile gegeniber:
Einerseits werden prazise Dreh-
Fréasteile mit einer Toleranz nur
+/- 8 W verlangt, andererseits
missen die Kosten fir die Teile so
gering wie mdglich gehalten wer-
den, was sich meist nur mit einer
mannarmen Automatenfertigung
realisieren lasst. Im vorliegenden
Fall, dessen Details leider nicht
gezeigt werden durfen, hat sich
der Einsatz eines Dreh-Frészen-
trums mit Gegenspindel zwar als
wirtschaftlichste Variante erwie-
sen, aber jeder Produktionsstop
und jedes manuelle Eingreifen be-
eintrachtigt die Produktivitat und
damit die Wirtschaftlichkeit. Um

mé&h 41.00 Messtaster montiert auf einem Montagesockel (iber nicht
verwendeten Werkzeugstationen.

aber die geforderten Qualitaten zu
garantieren, ist permanente Uber-
wachung und Justage einiger Fer-
tigungsparameter, insbesondere
der Werkzeugkorrektur, in der
Steuerung notwendig.

Deshalb hat man sich bei Davro-
matic zum Einsatz eines neuen,
kabelgebundenen Messtastersy-
stems 41.00 von m&h Inprocess
Messtechnik GmbH, hergestellt im
deutschen Waldburg, entschieden,
das den Betreibern von Drehma-
schinen mit einem beweglichen
Spindelkopf erlaubt, gedrehte und
gefraste Konturen noch in der Ma-
schine, z.B. in der Gegenspindel,
zu messen. Es dirfte sich dabei

um das erste Echtzeit-Mess-
system auf Drehmaschinen mit
bewegtem Spindelkopf handeln,
das mit einem kostengiinstigen
Standard-Messtaster flir die Inpro-
zess-Kontrolle kritischer Konturen
an 100% der Teile realisiert wurde.
Der Taster ist bei Davromatic auf
einem Anschlagwinkel an passen-
der, fester Position am Spindel-
stock, nahe der Hauptspindel
montiert, so dass die abgetrenn-
ten Werkstlicke von der Gegen-
spindel zum Messen der Dimen-
sionen zum Messtaster hin bewegt
werden kdnnen. Die erzielten Mess-
ergebnisse sind sehr verlasslich
und weisen Genauigkeiten im
u-Bereich auf.
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Im Lieferumfang seitens m&h befin-
den sich, neben dem Messtaster
41.00 selbst, auch die bendtigten
Schnittstellen zur Maschinensteue-
rung, direkt integriert in den Monta-
gesockel. Auch Messzyklen,
passend zur jeweiligen Steuerung,
gehoren selbstverstandlich dazu.
Auf Wunsch und gegen Aufpreis
kann m&h auch die, auf die jeweili-
gen Teile bezogenen, Messpro-
gramme liefern. So war es auch bei
Davromatic der Fall.

Die Tasteranordnung mit einem
nahe des Spindelkopfes fest ange-
bauten Messtaster kann auch an
Maschinen mit festem Spindelkopf,
an Stangenautomaten und an
Zwei-Spindelmaschinen vorge-
nommen werden, wenn die Gegen-
spindel sowohl in X als auch in
Z-Richtung verfahren kann, um das
Werkstlick zum Messtaster zu be-

wegen. Eine solche Ausristung
wird sich vor allem bei Zulieferbe-
trieben durchsetzen, die sich mit
der mannarmen Fertigung mittlerer
und groBer Serien von Komponen-
ten hoher Komplexitat bei gleich-
zeitig geforderter hoher Genauig-
keit, also in engen Toleranzen, be-
schéaftigen.

Bei Davromatic hat sich der zu be-
arbeitende Werkstoff als zusétz-
liche Hurde fir eine zuverlassige
und gleichmaBige Serienfertigung
heraus gestellt. Der harte, aber
z&he Werkstoff fuhrt zu einem rela-
tiv unregelmaBigen, hohen Ver-
schleiB der Wendeschneidplatten
und damit zu stark schwankenden
Standzeiten der Werkzeuge. Wie
beim Hartdrehen und Hartfrasen
verschleiBen die Schneidplatten
sehr schnell, sodass die gefertigten
Teileabmessungen ebenso schnell

auBer Toleranz driften, was haufi-
ges manuelles Eingreifen und
Korrektur der Werkzeugdaten an
der Steuerung erfordert, um die
Serie innerhalb der geforderten To-
leranzen zu halten. Dies bedeutet,
neben der hdufigen, manuellen
Kontrolle, auch immer wieder Un-
terbrechungen der Produktion.
Allein durch die Fahigkeit des m&h-
Messtasters, alle Werkstlcke per-
manent und automatisch im
Fertigungsprozess auf der Ma-
schine zu kontrollieren, ohne sie in
die Hand nehmen zu missen, und
Verschlei3 und Versatz automatisch
in der Steuerung zu korrigieren,
konnte die Ausbringung der
Maschinen um 20 % erhdht wer-
den. Das Messen senkt die
Fertigungskosten, verbessert die
Fertigungsgenauigkeit und vermin-
dert den Ausschuss auf nahezu
Null.

Die Gegenspindel ver-
féhrt zum Messtaster,
um die gedrehten Di-
mensionen zu prifen.
Eine Luftduse reinigt
Taststift und Werkstiick
von etwaigen Spéne-
anhaftungen.



Anwenderbericht

B Davromatic, GroBbritannien

mch

Prazision am Werkstick

Es ist nicht Ianger notwendig, die
Werkzeuge nach einer bestimmten
Anzahl an Fertigungszyklen vor-
sorglich auszuwechseln, nur weil
man beflrchten muss, dass sie
irgendwann versagen konnten. Mit
den Messtastern von m&h wird die
Maschine bei Davromatic erst dann
zum Werkzeugwechsel stillgesetzt,
wenn ein vorher gesetztes, geome-
trisches Limit am Werkstlick Uber-
schritten wird. Somit ist das
Messen auf der Maschine nicht nur
ein zusétzlicher Sicherheitsfaktor.
Vielmehr ist es ein zusatzlicher
Faktor wesentlicher Kostenein-
sparung, weil die Werkzeuge erst
am wirklichen Ende ihrer Lebens-
dauer gewechselt werden. Das
vermindert Stillstandszeiten und
senkt die Werkzeugkosten deutlich.

Fir das Messen eines AuBendurch-
messers wird nur etwa 1 Sekunde
benétigt. Werden mehrere Messun-
gen kritischer Abmessungen, wie
etwa Lange, Schllsselweiten an
Schraubflachen, gefraste Flachen
oder dhnliches in den Messzyklus
eingebunden, kann der Messvor-
gang dementsprechend wenig lan-
ger dauern. Ublicherweise wird der
Messzyklus in das Programm flr
die Gegenspindel integriert, die

Martin Ollis in der Dreherei von
Davromatic in England.

ja unabhéngig von den Bewegun-
gen der Hauptspindel funktioniert.
Deshalb geht in der Regel auch
keine wertvolle Fertigungshauptzeit
fur das Messen verloren.

Als zusatzlicher Vorteil zeigt sich in
diesem Anwendungsfall eine maB-
gebliche Reduktion des Aufwandes
fur die sonst haufigen Werkstiick-
kontrollen parallel zur Serienferti-
gung. Sonst Ubliche Messvorricht-
ungen wurden gespart. Mannstun-
den fir das Messen fallen nicht
mehr an. Zusatzlich wurde der
Ausschuss verringert, nicht zuletzt
weil jetzt auch gelegentliches, vor-
zeitiges Versagen der Schneidplat-
ten sofort erkannt wird. Insgesamt
ergibt sich eine sehr schnelle Riick-
zahlung des Investments innerhalb
von héchstens 3 Monaten!

Die Messtaster der Baureihe 41.00
sind unempfindlich gegen die nasse
Umgebung in solchen Werkzeug-
maschinen und werden deshalb
auch in vielen Schleifmaschinen
erfolgreich eingesetzt. Sie beste-
hen aus rostfreiem Stahl und
verfligen in der, nach IP68
abgedichteten, Standardaus-
fuhrung bereits Uber Spénefang,
Metall-Schutzlid und doppelte
Dichtmembranen. Ihr Schraubge-
winde der GréBe M16 und die
auBeren Abmessungen mit Durch-
messer 25 mm machen sie absolut
kompatibel zu vorhandenen Syste-
men anderer Hersteller, was ihren
Ersatz auch in bestehenden Instal-
lationen erleichtert. SchlieBlich ist
das Bessere der natirliche Feind
des Guten.

Infrarot-Messtaster 40.00 TX/RX
far die Drehmaschine

FUr Drehmaschinen mit fest ste-
henden Arbeitsspindeln hat m&h
den neuen Messtaster 40.00 TX/RX
mit Infrarot-Signallbertragung ent-
wickelt, der wie ein nhormales Werk-
zeug in den Revolver eingesetzt
wird. Somit kann nun auch auf
herkdmmlichen Drehmaschinen ef-
fizient, sicher und kostensparend
produziert werden. Beide Systeme
lassen sich jederzeit an vorhande-
nen Maschinen nachristen.
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