Dies ist eine Information der Renishaw GmbH, Pliezhausen
Tastend messen auf Bearbeitungszentren

Dem Ausschuss ein Ende bereitet

In die beiden Hélften zweiteiliger Gehduse
sind auf Bearbeitungszentren Bohrungen
einzubringen. Diese miissen bei montiertem
Gehéause genau fluchten. Trotz aufwéndiger
Vorrichtungen gab es dabei bisher immer
wieder Problem. Wesentlich besser

fertigt die Kieselmann GmbH, Hersteller
verfahrenstechnischer Anlagen, inzwischen
mit Messtastern von der Renishaw GmbH. Vor
dem Bohren misst das Bearbeitungszentrum
die tatsachliche Position der Werkstiicke und
korrigiert die Koordinaten fiir die Bohrungen.

Bild 1: Dicht halten: Nur genaues Fertigen gewéhrleistet die
sichere Funktion von Leckagegehausen

In Knittlingen produziert die Kieselmann GmbH
mit Uber 220 Mitarbeitern verfahrenstechnische
Komponenten und komplette Anlagen zum
Herstellen von Getrénken, z. B. Milch, Bier und
Fruchtsaften. Zum umfassenden Spektrum
gehdren neben Armaturen und Rohrleitungen
kleine Einheiten (Units), z. B. zum Erhitzen von
Getranken oder fir die CIP-Reinigung, sowie
komplette, vollstédndig prozessautomatisierte
Anlagen mit Steuerungen und Leitrechnern. Dazu
hat sich das Unternehmen auf das Bearbeiten
von Edelstahl spezialisiert. Beispielsweise
fertigen die Knittlinger jahrlich mehrere tausend
Ventile in unterschiedlichen Ausfliihrungen. Diese
umfassen Scheiben-, Doppelsitz-, Sicherheits-
und Kugelventile

Bild 2: Vom Teil zum Ganzen: An den zweiteiligen
Leckagegehdause sind auf Bearbeitungszentren genau
fluchtende Bohrungen einzubringen

Separat gefertigte Bauteile miissen genau
fluchten

Um den Kunden die Integration der Ventiele in
der Anlage zu ermdglichen, missen die Gehause
aus zwei Hélften bestehen. Diese missen fur

die Ventilspindel tber jeweils eine Bohrung und
eine Zentrierung am Gehé&use verfligen. Nach
der Montage der beiden Geh&usehalften missen
die beiden Bohrungen bei Abweichungen von nur
wenigen hunderstel Millimeter fluchten. Nur dann
ist die sichere, leichtgdngige Funktion der Spindel
gewahrleistet. Die Bohrungen werden auf
Bearbeitungszentren, z. B. DMU 80T von Deckel
Maho, eingebracht. Selbst mit aufwandigen,
genauen Spannvorrichtungen war aber ehemals
die benétigte Genauigkeit nicht durchgéngig zu
erreichen. Die mangelnde Genauigkeit und die
damit verbundene Fehlfunktion kann man aber
erst nach der vollstdndigen Montage der Ventile
festellen. Da diese Ablaufe lange Durchlaufzeiten
benétigten, standen sie einer flexiblen,
kurzfristigen Fertigung unterschiedlicher
Varianten entgegen.



Bild 3. Lage erkennen: Ein Messtaster mit optischer
Datenubertragung ermittelt die genaue Aufspannposition der
Gehausehalften zur Nullpunktkorrektur vor dem Bohren

Aufspannlage vor dem Bohren messen

Wesentliche Verbesserungen haben die
Fertigungstechniker in Knittlingen jetzt mit
Messtastern MP10 von der Renishaw GmbH
verwirklicht. Damit messen sie die genaue
Position der Geh&dusehalften nach dem
Aufspannen auf den Bearbeitungszentren. An
drei Koordinaten tastet der Messtaster die
Gehausehaften an. Danach sendet er optisch
Uber das Maschinenmodul OMM und das
Interface MI12 die Daten an die numerische
Steuerung des Bearbeitungszentrums. Diese
nutzt die Daten dann zu einer Nullpunktkorrektur

fur die Koordinaten der einzubringenden Bohrung.

Mit diesem Messen vor dem Bohren erreichen
die Knittlinger inzwischen Genauigkeiten in der
Lage der Bohrungen von wenigen hundertstel
Millimeter. Dadurch gibt es inzwischen keine
Schwierigkeiten mehr durch schwergéngige
Ventilspindeln wegen nicht fluchtender
Gehausebohrungen.

Die Messtaster von Renishaw haben fiir den
Ventilhersteller weitere Vorteile. Zum Aufspannen
der beiden Gehausehalften benétigt man nur
einfache Vorrichtungen. Davon lassen sich zwei
parallel auf dem Tisch der Bearbeitungszentren
aufbauen. Das ehemals erforderliche, schwierige
Umspannen und genaue Ausrichten der
Gehéausehalften entfallt durch das Messen mit

dem Messtaster. So kdnnen in einem Ablauf beide

Gehausehalften in beiden Aufspannlagen und
damit jeweils ein komplettes Gehause bearbeitet
werden. Das hat zusétzlich zum Vorteil der
hohen Genauigkeit und Austauschbarkeit der
Gehéausehalften die Durchlaufzeiten auf etwa die
Halfte der ehemals Ublichen gekiirzt.

Bild 4. Ausschuss ausgeschlossen: Apostolos Sokolidis (r.),
Kieselmann GmbH, im Gesprach mit Fred Hertl, Renishaw
GmbH, ist von den Vorteilen der Messtaster im Arbeitsraum
Uberzeugt
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