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Geradeaus zu optimaler Genauigkeit

Speziell bei Bearbeitungszentren mit groBen
Arbeitsraumen entscheidet die Geradheit

der Fiihrungen uber die Genauigkeit der
bearbeiteten Werkstiicke. Deshalb justiert die
Matec Maschinenbau GmbH in Kéngen die
Fiihrungen ihrer Fahrstdndermaschinen bei
der Montage mit Hilfe des Lasermessgerits
ML10 von Renishaw.

Zum Bearbeiten groB3er, einige Meter langer,
breiter und hoher Werkstticke nutzt man
vorteilhaft Fahrstdnder-Bearbeitungszentren. Auf
ihnen sollen die Werkstlcke bei Genauigkeiten
von wenigen hundertstel Millimeter in allen
Geometrien gefertigt werden. Dazu miissen
allerdings die Bearbeitungszentren entsprechend
genau arbeiten. Speziell bei langen Fahrwegen
und groBen Auskraglangen der Spindeleinheiten
(Z-Achse) von Fahrstdndermaschinen
beeinflussen die Geradheit und die Ebenheit

der Flihrungen erheblich die Genauigkeit der
Bearbeitung. Schon kleinste Abweichungen,
beispielsweise bei einer mehrere Meter langen
X-Achse, verursachen (durch lange Hebelwege
in der Y- und der Z-Achse) gro3e Fehler in der
Position des Werkzeugeingriffpunkts. Dadurch
entstehen Ungenauigkeiten in der Geradheit

und Ebenheit gefraster Flachen am bearbeiteten
Werkstuck. Vermeiden kann man dies nur durch
genaues Justieren der Flhrungen auf minimale
Abweichungen in der Geradheit und Ebenheit.
Dazu muss man allerdings beide Geometrien
sehr genau messen kénnen. Um bei der Montage
der Maschinen wirtschaftlich zu arbeiten, soll
dies in der Werkstatt fur das Montagpersonal
problemlos innerhalb kirzester Zeit und bei
minimalem Aufwand méglich sein.

Deshalb nutzt die Matec Maschinenbau GmbH

in Kéngen dazu seit bereits zehn Jahren ein
Lasermessgerat ML10 von Renishaw. Der
Maschinenhersteller hat sich vor allem auf gro3e
Bearbeitungszentren mit Fahrwegen bis 12000
mm in der X- und bis 1000 mm in der Y-Achse
spezialisiert. Diese dienen zum einen im Formen-
und Werkzeugbau, zum andern in der Produktion

zum Fertigen groBer bzw. langer Werkstlicke.
Insbesondere fir die Produktion gibt es
Ausfihrungen mit zwei Spannvorrichtungen zum
pendelnden Bearbeiten und hauptzeitparellelen
Auf- und Abspannen der Werkstlcke. Um
hoéchste Produktivitat zu verwirklichen, sind
spezielle Varianten mit Linearantrieben

fir Fahrgeschwindigkeiten bis 100 m/min
ausgerUstet. Hauptspindeln mit Drehzahlen

bis 42000 min-1 ermdglichen im Formen- und
Werkzeugbau das HSC-Bearbeiten auf hdchste
Oberflachenguten in einer Aufspannung. Das
Fertigen schwieriger 3D-Konturen bzw. an

finf Seiten ermdglichen schwenkbare CNC-
Winkelkdpfe bzw. als NC-Rund-Schwenktische
ausgefuhrte vierte und funfte NC-Achsen.
Durch eine ausgereifte Konstruktion nach einem
Baukastensystem kénnen die Kéngener rasch
und kostengunstig die jeweils auf den Anwender
optimal abgestimmten Maschinenkonzepte
verwirklichen.

Bild 1. Fur die Praxis: Innerhalb klrzester Zeit sind die
robusten Komponenten aufgebaut und mit wenigen
Handgriffen zum Messen der Geradheit eingestellt



Bild 2. Auf’s pm genau: Seitliche Abweichungen der
Fuhrungsschiene von der idealen Geradheit erkennt das
Lasermessgeréat durch Fahren der Optik iber die gesamte
Schienenlange

Damit die Bearbeitungszentren hdchste
Genauigkeiten in der Ebenheit und der Winkligkeit
beim Fertigen groBer Werkstlicke erreichen,
justieren die Kébngener Maschinenhersteller die
Schlittenfihrungen bei der Montage. Besondere
Vorteile hat dabei das Lasermessgerat ML10 von
Renishaw durch seinen Aufbau aus wenigen,
praxisgerechten Komponenten. Sein robuster
Aufbau ermdglicht den problemlosen Einsatz

in der Werkstatt. Hochste Genauigkeiten
gewahrleistet das automatische Messen und
Kompensieren der Umgebungstemperatur und
-feuchtigkeit.

Zum Messen und Justieren einer Flhrung stellt
der Monteur lediglich die Laserquelle auf ein
Stativ. Mit einem Magnethalter befestigt er einen
Spiegel auf dem Maschinenbett. Ein sichtbarer,
gebundelter Lichtstrahl ermdéglicht das rasche
Ausrichten des Spiegels zum genauen Messen.
Mit Hilfe einer Optik, die am Schlitten bzw.

einer Fuhrungsbiichse auf der zu messenden
FUhrung montiert ist, erkennt das Lasermessgerat
Uber den gesamten Fahrweg der Fiihrung die
Abweichungen von der idealen Geradheit. Diese
kann vertikal und horizontal gemessen werden.
Abweichungen von der idealen Geometrie zeigt
das Mesgerét mit Auflésungen kleiner 1 pm.

So kann der Monteur innerhalb kilrzester Zeit
die FUhrungen auf Genauigkeiten kleiner 10pum
pro Meter Fahrweg justieren und anschlieBend
zuverlassig fixieren. Insbesondere bei
Fahrstadnder-Bearbeitungszentren mit Fahrwegen
langer als einem Meter in der X- und der Y-Achse
gewahrleistet dieses Messen und Justieren

eine optimale Genauigkeit und Qualitat der
bearbeiteten Werkstiicke.

Die Mitarbeiter bei Matec in Kéngen schéatzen am
Lasermessgerat ML10 von Renishaw vor allem
den robusten, fir den Einsatz in der Werkstatt
geeigneten Aufbau. Ohne spezielle messtech-
nische Kenntnisse kann man nach einer kurzen
Einweisung mit dem Geréat arbeiten. Samtliche
Komponenten bis hin zum Laptop lassen sich
problemlos transportieren und innerhalb kilrzester
Zeit aufbauen und in Betrieb nehmen. Deshalb
nutzen die Maschinenhersteller aus Kéngen das
Lasermessgeréat auch bei der Installation ihrer
Fahrstdndermaschinen beim Anwender. Bei der
Montage der Baugruppen messen und justieren
sie endgliltig die Geradheit und die Winkligkeit
von Tisch und Fahrsténder.

Bild 3. Robust und einfach: Die wenigen Komponenten ein-
schlieBlich des Laptops lassen sich problemlos transportieren
und innerhalb kirzester Zeit in der Werkstatt aufbauen

Dartber hinaus kénnen sie mit dem Lasermess-
gerat ML10 die Teilungsfehler der Antriebsspin-
deln messen und kompensieren. Besonders
vorteilhaft ist dabei die ausgereifte Software des
Lasermessgerats mit Datenbanken und Schittstel-
len fir nahezu samtliche derzeit Ublichen CNC-
Steuerungen. Automatisch misst das Messgerat
eine Vielzahl an Positionen in programmierbaren
Absténden Uber den gesamten Fahrweg der Bear-
beitungszentren. Das dauert nur wenige Minuten.
Aus den gemessenen Positionen berechnet die
Software Korrekturdaten fiir die CNC-Steuerung.
Diese werden automatisch im richtigen, auf die
jeweilige Steuerung abgestimmten Format an

die Steuerung der Maschine zum Kompensieren
der Positionierfehler Ubertragen. So sorgt das
Lasermessgerat von Renishaw bei wirtschaftlich
vertretbarem Aufwand fir rundum hoch genaue
Bearbeitungszentren. Anwender der Maschinen
aus Kdéngen koénnen sicher sein, selbst gro3e
Werkstucke mit Abmessungen von mehreren
Metern in den Kantenldngen bei Genauigkeiten im
Bereich weniger hundertstel Millimeter zu fertigen.



