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MESSEN AUF DER WERKZEUGMASCHINE

Prazision an der Quelle priifen

Direkt auf der Werkzeugma-
schine Form- und MaRhaltig-
keit priifen zu konnen, ist
nicht nur praktisch, sondern
spart auch eine Menge (Riist-)
Zeit. Am Beispiel des Mess-
technik-Spezialisten Renishaw
wird in dem Beitrag gezeigt,
was von solchen Loungen zu
erwarten ist und was man be-
achten sollte.

AUF DEM WEG zur zeit-, qualitits- und kostengerechten
Fertigung konnen Messtaster mehr leisten als nur das Aus-
richten des Werkstiicks zu unterstiitzen. Die Priifung der
gefertigten Geometrie direkt auf der Maschine ist also
ebenso von zentralem Interesse, da sich nur so Program-
mier- und Werkzeugfehler sowie
negative Auswirkungen des Bear-
beitungsprozesses erfassen lassen.
Haufig jedoch wird dies nicht
umgesetzt, da die Programmie-
rung zu kompliziert erscheint
oder das Vertrauen in die Genau-
igkeit der Werkzeugmaschine
fehlt. Die Grundgenauigkeit der
Werkzeugmaschine ist jedoch eine
wesentliche Voraussetzung fiir ge-
naue Werkstiicke. Deshalb sollte
man die Geometrieparameter bei-
spielsweise mit einem Laserinter-
ferometer regelmafSig tiberpriifen.
Bei Renishaw (www.renishaw.de)
empfiehlt man fur diese Mafsnah-
me den >ML10 Gold Standard-.
Dies sollte dann regelmafSig mit
dem >QC10«Kreisformtest tiber-
prift werden. Damit sind dann
auch gleichzeitig die Vorausset-
zungen fir die Prozessregelung
durch Messungen in der Maschine
geschaffen.

Erkennungsdienst: Messtaster wie
der>0MP400¢« ermitteln die WerkstiickmaRe
direkt auf der Maschine.
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Aktivposten: Mit dem Softwaretool »Active Editorckann man bei Re-
nishaw Messroutinen direkt in das Bearbeitungsprogramm einfiigen.

Die Messung auf dem Koordinatenmessgerit zeigt dagegen
nur, ob das fertige Teil stimmt, ohne zwischen Maschinen-,
Werkzeug- und Prozesseinfluss unterscheiden zu konnen.
Werden Abweichungen festgestellt, ist die Zuordnung zu
den tatsachlichen Ursachen schwierig, weshalb sich geeig-
nete beziehungsweise notwendige Kor-
rekturmafSnahmen aus den Messergeb-
nissen nicht sicher ableiten lassen.

Messaufgaben fiir
Werkzeugmaschinen

Grundsitzlich lassen sich fiir maschinen-
seitige Messaufgaben vier typische An-
wenderprofile ableiten:

» nur Werkstiickausrichtung oder Werk-
zeugmessung,

» gelegentliche Messaufgaben nach
Zeichnung, Messzyklen in den Pro-
grammablauf integriert, Steuerung der
Bearbeitung abhingig vom Messergeb-
nis, einfache Ergebnisausgabe,

» vollstindige Integration aller Mess-
aufgaben direkt in das Bearbeitungs-
programm, Steuerung der Bearbeitung
in Abhingigkeit vom Messergebnis,
Programmierung nach CAD-Daten,
grafische Simulation mit Kollisionsii-
berpriifung, tabellarische Ergebnisaus-
gabe,
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= Uberpriifung der Geometrie nach der Bearbeitung, Pro-
grammierung nach CAD-Daten, grafische Simulation mit
Kollisionsuberpriifung, statistische Auswertung der
Messwerte, Ergebnisdarstellung tabellarisch und grafisch.

Der Messtechnikspezialist Renishaw bietet hierzu ver-
schiedene Programmpakete an, die auf die unterschiedli-
chen Anforderungen zugeschnitten sind. Wer in erster Li-
nie nur Werkstiicke ausrichten und Werkzeuge vermessen
will, sollte zu den weit verbreiteten steuerungsspezifi-
schen Zyklus-Paketen greifen. Werkstiickausrichtung und
Werkzeugmessung konnen hiermit einfach programmiert
werden.

Genauigkeit steuern statt nur priifen

Mit der Softwarefamilie >Productivity+« lassen sich bei Re-
nishaw, unabhingig von der jeweiligen Maschinensteue-
rung, unter einer grafischen Oberflache alle Messroutinen
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alle zwingend notwendigen Eingaben erfolgt sind. Erst
durch den Postprozessorlauf wird das Programm mit den
Befehlen fiir die gewihlte Steuerung erzeugt. Kurzfristige
Maschinenumplanungen sind damit genauso moglich wie
Rickiibersetzungen zur Anpassung einzelner Parameter.
Die Version Active Editor Pro ermoglicht dank CAD-Im-
port nicht nur weiter vereinfachte Programmierung, son-
dern auch die vollstindige Darstellung der Messbewegun-
gen und deren Simulation mit Kollisionsiiberpriifung. Die-
se Simulation berticksichtigt auch Spannmittel.

Genauigkeit erfassen und dokumentieren

Zur Uberpriifung von Prototypen, komplexen oder groflen
Werkstiicken nach der Bearbeitung direkt auf der Maschi-
ne hat Renishaw in Zusammenarbeit mit dem britischen
CAD/CAM-Spezialisten Delcam (www.delcam.de) die Soft-
ware >Renishaw OMV« entwickelt. Durch einfaches
Anklicken von Merkmalen und Oberflichen auf dem ein-
gelesenen CAD-Modell des Werkstiicks kann OMV

“%%  die erforderlichen Messroutinen generieren. Wie
~ZH e 2 P I & der >Active Editor< bietet das Programm praxisge-
S = _ ~~  rechte Vorgabewerte an und fiihrt bei der Eingabe
[ H: e : :'&'I: = Plausibilititspriifungen durch.

2 ;’_ - .~ Nach der Dateneingabe zeigt das Programm eine
(B, osemen .+ grafische Simulation der Messroutinen, was nicht
=5 L::::” ‘9 zuletzt das Vertrauen des Anwenders in die Richtig-
] i = . keit des Messablaufs erhoht. Mit einem in alle
, £ g : Messrichtungen hochgenauen, auf Dehnmessstrei-
=1 ) Tcssia . fen basierenden Spindel-Messtaster, wie beispiels-
(s Bogen-Priifung g‘“ weise dem neuen kompakten >\OMP400< oder dem
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Ubersichtlich: Mit farbigen Punkten macht die
zusammen mit Delcam entwickelte Software »0MV«
Abweichungen auf den ersten Blick erkennbar.

fur Frasmaschinen recht einfach programmieren. Der >Ac-
tive Editor< sowie der >Active Editor Pro< mit zusitzlichem
CAD-Daten-Import dienen dabei zur Ubernahme aller
Werkstiick- und Werkzeugmessroutinen in das Bearbei-
tungsprogramm. Damit ermoglichen sie eine Prozessrege-
lung durch direkte Riickfiihrung der Messergebnisse. So
lassen sich beispielsweise nicht nur Maschinenkoordina-
tensysteme und Werkzeugdaten korrigieren, sondern an-
hand dieser Daten sind auch logische Entscheidungen so-
zusagen automatisch moglich, ohne dass man die dafur er-
forderlichen steuerungsspezifischen Befehle kennen muss.
Auf diese Weise wird der einfache und ubersichtliche Auf-
bau einer -Mafregelung< auch Anwendern ermoglicht, die
nicht iiber detaillierte Kenntnisse der speziellen NC-Befehle
und Programmstrukturierung verfiigen. Die Bedienober-
flache bietet dafur sinnvolle Vorgabewerte und priift, ob
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allen Vektorrichtungen kalibriert werden, in denen
die Messungen anschliefSend erfolgen. Man profi-
tiert hier beispielsweise auch von den erheblich ver-
besserten Zykluszeiten, da weniger Messpunkte
pro Werkstiick angefahren werden mussen.
Renishaw OMV zeigt nicht nur die gemessenen Abwei-
chungen auf dem CAD-Modell an, sondern stellt auch die
Fehlerbetrige mit farbigen Punkten dar. Diese Punkte erge-
ben eine >Farbkartes, die eine schnelle Beurteilung der Ge-
nauigkeit des Werkstiickes ermoglicht. Es werden umfang-
reiche Moglichkeiten fur statistische Auswertung und gra-
fische Ergebnisdarstellung zur Verfiigung gestellt. Gruppen
von Messpunkten konnen an das CAD-Modell anpasst
werden (Best-fit-Funktion), um Fehler bei Werkstiickaus-
richtung und Referenzpunktwahl zu vermeiden.

Fehler werden also erkenn- und korrigierbar, bevor die
Werkstiicke von der Werkzeugmaschine genommen wer-
den. Die Moglichkeit, das Werkstiick in den verschieden-
sten Stadien der Bearbeitung auf MafShaltigkeit hin zu prii-
fen, spart nicht nur Zeit, sondern erhoht auch das Vertrau-
en in die Fertigung. m



