Inprozess-Messtechnik

Wandstarkenmessung
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direkt in der Werkzeugmaschine

Die verbleibende Wandstarke von Bauteilen nach der Zerspanung ist eine zunehmend wichtige

Information. Mit einem Ultraschall-Messtaster kann Hexagon dieses Kriterium direkt in der

Maschine messen und protokollieren. Auch Sensoren fir die Nassankopplung sind verflgbar.

von Karl-Heinz Gies

ewichtsoptimierung, Warme-

tausch, gleichméBige Kiihlung,

Festigkeitsgarantien und vieles
mehr sind bei der Fertigung von Bautei-
len und Komponenten mehr und mehr
mafgebliche Kriterien, die bereits in der
Zerspanung von Werkstiicken Bertick-
sichtigung finden. Mehr noch, sind sie
zunehmend auch wichtige Kontrollgro-
Ben, die protokolliert werden miissen.

Aus Griinden der Gewichtsminimie-

rung werden beispielsweise groBe Flai-
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chenteile in der Luftfahrtindustrie in

sogenannter Waben-Bauweise gefertigt.

Diese bis zu 4 x 10 m groBen Bauteile
erhalten auf einer Seite eine Formge-
bung, die oftmals leicht spharische
Kriimmungen aufweist, wihrend in die
andere Seite viele wabenformige Ta-
schen gefrast werden. Bauteile mit bis
zu 160 solcher >Pockets«< sind nicht sel-
ten. Dabei kommt es wegen der gefor-
derten Festigkeit und des eng tolerier-
ten Gewichts darauf an, dass die ver-
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1 Wandstarken kon-
nen mit dem Ultra-
schall-Messsensor
durch Aufsetzen in
Z-Richtung zuverlas-
sig bestimmt werden
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bleibende Materialstirke der gefréasten
Taschen genau eingehalten wird.

In der tiblichen Fertigungsweise
werden alle Waben der jeweils ersten
Werkstiicke nach der Zerspanung auf-
wendig manuell mit Ultraschall auf die
verbliebene Materialdicke hin gepriift.
Gelegentlich findet eine solche Priifung
sowohl vor als auch nach dem Schlich-
ten statt. Damit sind meist zwei Priifer
mehrere Stunden beschéftigt. Man geht
von mindestens 15 Sekunden je Mess-



2 Der fiir die Trockenbearbeitung konzi-
pierte Messkopf RWP20.50-G-UTP-D
benotigt kein Kontakt- oder Kopplungs-
medium © Hexagon

punkt aus, was bei 160 Waben, die an
zwei Punkten gepriift werden, einem
Zeitaufwand von 80 Minuten je Priifer
oder 160 Minuten entspricht. Trotz
speziell geschultem Personal kann es
auBerdem immer wieder zu Fehlern
und schwer nachvollziehbaren Prozess-
unsicherheiten kommen.
Messungenauigkeiten, Kabelbriiche
und gelegentlich Schnitte an scharfen
Kanten sind nicht selten. Meist wartet
auBerdem das zweite Werkstiick auf sei-
ne Bearbeitung, weil in aller Regel ent-
sprechend der Messergebnisse am ers-
ten Werkstiick korrigiert werden muss.

Gleiche Basis - viele Varianten

Seit mehr als 15 Jahren hat Hexagon
die Technik des Messens in der Werk-
zeugmaschine immer wieder mit Inno-
vationen vorangetrieben. Viele Patente
fiir Produkte und Verfahren kiinden
ebenso davon, wie die von vielen Kun-
den bestitigte technische Marktfiihrer-
schaft in vielen Bereichen.

Diversen Kundenanfragen folgend,
hat sich Hexagon der beschriebenen
Problematik angenommen und nun die
Ultraschalltechnik in seine Produktpa-
lette der Messtaster integriert. Basis
sind Grundkorper der Messtaster mit
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der gewohnt sicheren Ubertragungs-
technik per Funk, wie sie bereits in vie-
len Werkzeugmaschinen installiert ist.
Auch diese Technik wird permanent
weiterentwickelt und beinhaltet heutzu-
tage eine bidirektionale Kommunikati-
on, sowie die Fahigkeit, unabhingig
voneinander mehrere Taster, zum Bei-
spiel auf Mehrspindel-Maschinen, ein-
setzen zu konnen.

Hexagon setzt seit Jahren konse-
quent auf modulare Bauweise seiner
Taster. Dadurch konnen in ein und
demselben Tasterkorper aus Edelstahl
unterschiedliche Messwerke betrieben
werden. Die Messwerke selbst sind je-
derzeit austauschbar. Mit der gleichen
Basis konnen entweder Dreibein-,
Halbkugel- oder das High-Precision-
Messwerk fiir das Antasten von Geome-
trien, Temperaturfiihler fiir die Erfas-
sung und Dokumentation der aktuellen
Werkstiicktemperatur oder nun auch
ein Ultraschall-Messwerk fiir die Er-
mittlung der Materialdicke betrieben
werden. Diese Messwerke werden ein-
fach aus- und eingeschraubt. Ebenso
schnell konnen Standard-Verlangerun-
gen aus Carbon eingesetzt werden, um
schwer zugingliche Messstellen zu er-
reichen. Statt den Taststift zu verldn-
gern bleibt so das Messwerk nahe an
der Messstelle, wodurch jederzeit
gleichhohe Prizision garantiert ist.

Beim Einsatz unterschiedlichster
Messmethoden bedarf es keiner zusitz-
lichen Einrichtungen an der Maschine.
Alles funktioniert {iber die bewdhrte
Empfangstechnik der Hexagon-Mess-
taster.

Neue Messtechnik in der
Werkzeugmaschine: Ultraschall

Mit dem patentierten Verfahren zur
Wandstirkenmessung in der Werkzeug-
maschine per Ultraschall zeigt Hexagon
neue Wege, um Wandstirken automa-
tisch auf der Maschine zu messen.

Der Messtaster hat einen Sensor-
kopf mit einem Durchmesser von maxi-
mal 15 mm, der in Z-Richtung in die
Werkstiicktaschen eintaucht bezie-
hungsweise auf das zu messende Werk-
stlick aufgesetzt wird.

Mit dem Aufsetzen des Sensors auf
das Werkstiick wird automatisch die Po-
sition ausgelesen und protokolliert. Zuvor
wurde der Ultraschallsensor an einem
Meisterstiick kalibriert. Dann werden an
der Aufsetzstelle Ultraschallwellen ausge-

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

sandt und in das Werkstiick eingeleitet.

Die Ultraschallmesslosung von Hexa-
gon fiir die Wandstarkenmessung an
Bauteilen in der Werkzeugmaschine war
zur Markteinfithrung mit einem Sensor
fiir die Trocken-Ankopplung verfiigbar.
Ab sofort werden auch zwei Sensoren fiir
Nass-Ankopplung angeboten. Diese Sen-
soren konnen den Kiihlschmierstoff der
Maschine fiir die
Ankopplung nutzen. Je nach Kundenan-
forderung und Anwendung bietet Hexa-
gon den passenden Sensorkopf an.

Sollte das Werkstiick in der Nassanwen-
dung gefertigt werde, stehen zwei Nas-
sankopplungssensoren fiir die Messberei-
che von 0,7 bis 9 mm oder 1,5 bis 30 mm
zur Verfiigung. Fiir Trocken-
anwendungen wurde bereits zur letzten
EMO ein Sensor fiir den Messbereich 0,7
bis 9 mm vorgestellt, welcher kein zusitz-
liches Kopplungs-/ Kontaktmedium be-
notigt.

Ahnlich der Totalreflektion in der Op-
tik, werden die eingeleiteten Ultraschall-
Signale an der nichsten Grenzflache des
Werkstiickes zuriickgeworfen. Der Mess-
zyklus ermittelt die

3 Das Messwerk ist modular aufgebaut
und passt auf gangige Halter © Hexagon

Responsezeit zwischen Aussendung des
Signals und dessen Riickwurf. Daraus
lasst sich die tatsachliche Materialstarke
mit einer Genauigkeit von nur 10 pm be-
stimmen. Diese wird mit dem Positions-
wert automatisch an die Steuerung ge-
meldet und protokolliert, bevor der Tas-
ter zur néchsten Messstelle verfahren
wird.

Patentierte Innovation

Im Programmablauf auf der Maschine
konnen auf diese Weise beliebig viele
Punkte angefahren, gemessen und pro-
tokolliert werden. Dies bedeutet nicht
nur einen enormen Zeitgewinn, son-
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dern zudem auch jederzeit wiederhol-
bare Messergebnisse, die gleichzeitig
vollstandig und fehlerfrei protokolliert
werden. Die Messwerte konnen an PPS-
Systeme weitergegeben und in Daten-
banken, Tabellenwerken und Statistik-
softwares verarbeitet werden. Somit ist
jederzeit eine gezielte Korrektur der
Bearbeitungsparameter moglich, was
die Einhaltung von Fertigungstoleran-
zen sichert. Gleichzeitig entsteht eine
vollstiandige Fertigungsdokumentation
des Werkstiicks.

Wandstiarkenmessung mit Ultraschall
Mit dem RWP20.50-G-UTP genannten
System steht nun erstmalig ein Ultra-
schall-Messtaster als industrieller Stan-
dard fiir das Messen in Werkzeugma-
schinen zur Verfiigung, der wie iiblich
im automatischen Programmablauf aus
dem Werkzeugmagazin abgerufen und
eingesetzt werden kann. Wie die iibri-
gen Messtaster von Hexagon besteht
auch der Ultraschall-Messtaster weitge-
hend aus Edelstahl und ist nach IP68
Standard abgedichtet. Somit ist er fiir
die schwierigen Umfeldbedingungen in
der Werkzeugmaschine bestens geeig-
net. Alle benotigten Zyklen werden von
Hexagon entwickelt und arbeiten mit
den Steuerungen von Siemens 840D,
Heidenhain TNC6x0 oder iTNC530 und
Fanuc.

Der Standard-Sensorkopf des
UTP47.10 von Hexagon ist fiir alle me-
tallischen Werkstoffe geeignet und
kann, je nach Sensor, Wandstarken ver-
schiedenster Gréfen messen.

Mit dem Ultraschall-Messsystem
kommt Hexagon einem vielfach geheg-
ten Wunsch vieler Kunden, vor allem
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4 Zwei Nassan-
kopplungssenso-
ren sind fir die
Messbereiche von
0,7 bis 9 mm oder
von 1,5 bis 30 mm
verfligbar
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aus der Luftfahrtindustrie und dem Au-
tomobilumfeld, nach. Sie konnen auf-
wendige, und haufig fehlerbehaftete,
manuelle Kontrolltdtigkeiten nun auto-
matisieren und prozesssicher durchfiih-
ren. Gleichzeitig entstehen Protokolle
und Qualitatszertifikate, die keine
Zweifel lassen. Riickkopplungen von
Korrekturwerten in den Prozess konnen
auf jede Position bezogen erfolgen und
sichern die Fertigungsqualitét der fol-
genden Werkstiicke. Auch Maschinen-
hersteller mit solchen Kunden zeigen
starkes Interesse, bringt der Ultra-
schall-Messtaster von Hexagon doch
vollig neue Moglichkeiten auf die Ma-
schinen. Teure, eigene Sonderentwick-
lungen gehoren so der Vergangenheit an.
Die Wandstiarkenmessung vor dem
Schlichtspan wird bei vielen Werkstii-
cken, nicht nur in der Luftfahrtindus-
trie, bald zum Standard werden. Einmal
mehr hat die Zukunft nun mit einer
Innovation von Hexagons Machine Tool
Measurement Sparte begonnen. =
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