Messtechnik

ZB644 Heidenhain

Der Lohnfertiger Prawest
Prézisionswerkstatten fertigt im Dreh-
und Frésbereich vor allem komplexe Teile.

Messtechnisches Verfahren veressert entscheidend die Genauigkeit

Die Prawest Prazisionswerkstatten sind auf das 5-Achs-Frasen komplexer
Bauteile spezialisiert. Mit einer innovativen Messtechnik hat der Bremer
Lohnfertiger die Genauigkeit seiner vier groBten Werkzeugmaschinen
entscheidend erhoht. Das Ergebnis ist beeindruckend — maBhaltige
Werkstlicke ohne nachtragliche Korrekturen selbst bei anspruchsvollen
Freiformteilen mit Durchmessern bis zu 2,5 m.

er norddeutsche Lohnfertiger Prawest

hat sich eine Spitzenposition im Dreh-
und Frasbereich erarbeitet. ,Wir fertigen
ausschlieflich Bauteile mit komplexen
Charakteristika“, erklart Geschaftsbereichs-
leiter Industrie Gaylord Klammt. , Alles, was
im Markt als Sonderfall gilt, ist bei uns Stan-
dard, Bild 1.“ Um bei derart komplexen Tei-
len eine hohe Qualitdt zu erzielen und
gleichzeitig die Kosten ,im Griff zu behal-
ten”, ist eine ausgefeilte Fertigungsstrategie
notwendig.

Hightech: Selbstkonstruierte
6-Achs-Maschinen

Die Anschaffung moderner Werk-
zeugmaschinen trégt ihren Teil zur
hohen Fertigungsqualitdt bei: Mehr
als 40 % der Maschinen sind jiinger
als drei Jahre. Dariiber hinaus kam
es zu der Herausforderung, dass es
am Markt keine passenden Werk-
zeugmaschinen fiir die Bearbeitung
der herzustellenden groflen kom-
plexen Bauteile gab. Infolgedessen
entwickelte Prawest schliefllich sei-
ne eigenen 6-Achs-Frasmaschinen
mit Parallelachse. Die Steuerung
dieser Spezial-Maschinen stammt
von Heidenhain.

Steuerung liberzeugt durch
effiziente Bahnplanung

»Zur Bahnsteuerung nutzen wir die ,iTNC
530° von Heidenhain®, berichtet Gaylord
Klammt. ,Die Logik in der Bahnplanung -
oder besser: in der Bahnkorrektur - gefallt
uns sehr gut“, so der Geschiftsbereichslei-
ter. ,Mit wenigen Stellschrauben kdnnen
wir bei der Programmierung das Optimum
aus Konturgenauigkeit und Verfahrge-

Der ,LaserTracer-NG“ wurde inshesondere zur Kalibrierung sowie Genauigkeits-

steigerung von Mess- und Werkzeugmaschinen entwickelt.

e

Mehr Prazision fur Werkzeugmaschinen

schwindigkeit herausholen. Gleichzeitig ist
die Steuerung so aufgebaut, dass Anderun-
gen an einer spezifischen Einstellung keine
Nebeneffekte an anderer Stelle austiben.“
So gut die 6-Achs-Frasmaschinen von Pré-
west konstruiert waren, ihre geometrische
Genauigkeit reichte nicht fiir alle Anforde-
rungen aus. Es traten systematische Geome-
triefehler in den Linear- und Rotationsach-
sen auf. ,Die Frage lautete also“, erinnert
sich Klammt, ,wie gelingt mir bei sechs Be-
wegungsachsen ein mafhaltiges Bauteil,
wenn es iber 2 m grof ist und die Genauig-
keitstoleranz bei £0,05 mm liegt?“

Messsystem ermittelt Korrektur-
daten fiir alle Bewegungsachsen

Die Antwort fanden die Bremer beim An-
bieter Etalon (www.etalon-ag.
com). Der Messsystemherstel-
ler mit Sitz in Braunschweig
hat sich mit dem selbstnach-
fithrenden Laserinterferome-
ter ,LaserTracer-NG“ unter an-
derem auf die Genauigkeits-
steigerung von Werkzeugma-
schinen mittels volumetri-
scher Kompensation speziali-
siert, Bild 2. Mit dieser Etalon-
Technologie lassen sich prézi-
se Korrekturdaten fiir die
rdaumlichen Fehler der Werk-
zeugspitze in allen Freiheits-
graden ermitteln.

Das System analysiert mit
Mikrometer-Genauigkeit im
gesamten Arbeitsraum Positi-
ons- und Geradheitsabwei-

Bild: Etalon  chungen, rotatorische Abwei-
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Die volumetrischen Abweichungen der Werkzeugmaschinen erfasst der Lohnferti-
ger mit dem , LaserTracer-NG“ von Etalon und kompensiert sie per , KinematicsComp*“ in

der Steuerung von Heidenhain.

chungen (Rollen, Nicken, Gieren) sowie die
Rechtwinkligkeit der Achsen zueinander.
Dariiber hinaus werden die Winkelpositio-
nierabweichungen, die Axial- und Radialbe-
wegung sowie das Taumeln der Rotations-
achsen vollstandig erfasst, Bild 3. Nach der
Messdatenerfassung berechnet eine Soft-
ware der Spezialisten aus Braunschweig das
Korrekturfeld fiir die Steuerung und die
Kompensationsdaten werden anschlieflend
in die Steuerung der Maschine eingelesen.

Software korrigiert Kinematik-
beschreibung der Maschine

Damit das Verrechnen der Korrekturda-
ten einwandfrei funktioniert, arbeitet Eta-
lon eng mit den Steuerungsherstellern zu-
sammen. ,Uber die Software-Option ,Kine-
maticsComp’, die fiir die Heiden-
hain-Steuerungen TNC 640 und
iTNC 530 erhdltlich ist, kann ei-
ne umfangreiche Beschreibung
der Maschinenfehler in der Steue-
rung hinterlegt werden, Bild 4.
Das Programm kompensiert
dann automatisch den Positions-
fehler am TCP (Tool Center
Point), der durch die statischen
Fehler der physikalischen Ma-
schinenachsen entsteht. Dabei
werden die Positionen aller
Rund- und Linear-Achsen sowie
die aktuelle Werkzeuglinge ver-
rechnet®, erklart Applikationsin-
genieur Gero Giinther vom Steue-
rungshersteller Heidenhain das
Verfahren. ,Die Genauigkeit am
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Bild (2): Prawest

Tool Center Point steigt durch
dieses Verfahren im gesamten Ar-
beitsvolumen.“

Hohe Prézision erschlieBt
neue Geschaftsfelder
kompensiert.
Um sich von der Leistungsfa-
higkeit des LaserTracer-NG in Verbindung
mit KinematicsComp zu iiberzeugen, wur-
den beide beteiligten Unternehmen zu-
nichst zu Testmessungen eingeladen. Vom
Ergebnis war das Prawest-Team mehr als be-
eindruckt. ,Plotzlich produzierte die Fras-
maschine in geometrischer Perfektion®,
freut sich Geschiftsbereichsleiter Klammt.
,2Zudem konnten wir nachvollziehen, wo
die Schwachstellen der Maschine lagen. Ein
echter Durchbruch, was die Fertigungsqua-

Prazision aus Norddeutschland

Der 1984 gegriindete Betrieb hat sich auf die Herstellung
von Prazisionsfrasteilen flir die Luftfahrt, Automobilindus-
trie, Verpackungsindustrie und Triebwerkindustrie spezia-
lisiert. Mithilfe der ,volumetrischen Kompensation“ ver-
besserte der norddeutsche Lohnfertiger entscheidend sei-
ne Fertigungsqualitat. Das Messsystem LaserTracer-NG
ermittelt hierbei die Korrekturdaten fiir alle Bewegungs-
achsen der Werkzeugmaschine. Die Daten gelangen an-
schlieBend automatisch Uber eine Schnittstelle in die
Steuerung von Heidenhain, wo mithilfe der Funktion Kine-
maticsComp die volumetrischen Abweichungen kompen-
siert werden.

Préwest Prazisionswerkstatten — Dr.-Ing. Heinz-Rudolf
Jung GmbH & Co. KG, Martinsheide 7, 28757 Bremen,
Tel. 0421 / 65851-0, Fax -38, Internet: www.praewest.
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Mit der Funktion KinematicsComp werden innerhalb der
Werkzeugmaschinensteuerung die volumetrischen Abweichungen

Bild: Heidenhain

litat, Konturtreue und Prozesssicherheit be-
trifft! Nach der Testmessung fassten wir
schnell den Entschluss, den LaserTracer-NG
in Verbindung mit KinematicsComp anzu-
schaffen.“

Zur ErschlieBung eines neuen Geschafts-
felds - den Aerospace-Prototypenbau -
kommt die verbesserte Maschinengenauig-
keit fiir die Bremer Prdzisionsspezialisten
wie gerufen. ,Die Kunden wollen hochste
Prédzision, wir wollen dabei wirtschaftlich
bleiben. Dank volumetrischer Kompensati-
on erreichen wir mit beherrschbarem Auf-
wand eine maximale Fertigungsqualitt,
selbst bei engen Form- und Lagetoleranzen.
Die Technologie unterstiitzt uns dabei, un-
serem Ruf als Prdzisionsfertiger zuverldssig
gerecht zu werden.“ Jutta Thiel

Jutta Thiel betreibt die Agentur Frische Denke in Braunschweig.

Dr. Johannes Heidenhain GmbH,
Dr.-Johannes-Heidenhain-Str. 5,

83301 Traunreut, Tel. 08669 / 31-0,

Fax 08669 / 38609, E-Mail: info@
heidenhain.de, Internet: www.heidenhain.de,
Control: Halle 4, Stand 4307
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