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Meyer Tool, Hersteller von Bauteilen fir Flugzeugtriebwerke,
senkt die Kosten zweckgebundener Messvorrichtungen durch
das softwaregesteuerte Prufgerat Equator™

Dank des neuen, softwaregesteuerten
Equator Priifgerats von Renishaw konnte
Meyer Tool, ein Hersteller von Bauteilen
fiir Flugzeugtriebwerke aus Cincinnati,
OH, bereits die Kosten fiir zahlreiche
zweckgebundene Messvorrichtungen
einsparen. Fir Messungen im Prozess
entwirft, konstruiert und wartet Meyer
Tool in einem Jahr Dutzende dieser teuren
Messeinrichtungen.

Wahrend der Testphase hat das Renishaw
Equator Prifgerat zum Wegfall von
mindestens vier teuren Messvorrichtungen in
einer neuen Fertigungszelle beigetragen. ,Und
dies ist nur der Anfang. Wir erwarten vom
Equator Prafgerat noch mehr im Hinblick auf
unsere kundenspezifischen zweckgebundenen
Messvorrichtungen, deren Entwicklung,
Konstruktion und Wartung bis zu 20 000
US-Dollar kosten kann”, erklart Beau Easton,
Qualitdtsmanager des Unternehmens.

Y
P
N

Y,
-

; @ _
5 4
. - AP ’
| T

)

Zweckgebundene Messvorrichtungen kénnen bis zu
20 000 US-Dollar kosten, Anderungen kénnen bis zu
3000 bzw. 10000 US-Dollar kosten

»Im gesamten Prozess kdnnen noch weitere
Kosten in H6he von 3 000 bis 10 000 US-
Dollar durch Konstruktionsénderungen fur die
erneute Konfiguration und Qualifizierung einer
vorhandenen Messvorrichtung anfallen.”

Equator ersetzt mehrere zweckgebundene Messvorrichtungen und wird durch einfache Programmierung neu
konfiguriert



Die Kosten fester Messvorrichtungen senken

Bei dimensionalen Messungen im Prozess
verlasst sich das Unternehmen grundsétzlich
auf fertigungszellen-basierte taktile
Messvorrichtungen, die Einzelpunktmessungen
unter Verwendung pneumatischer Digitaltaster
durchfihren. Feste Messvorrichtungen in
einer Fertigungszelle liefern sehr schnell
Ruckmeldungen, sind aber teuer. Die
Entwicklung bzw. Konstruktion der Teilestruktur
kénne 6 000 US-Dollar kosten und weitere

500 US-Dollar pro Taster sowie den Aufwand
fur Studien zur Uberpriifung und Wartung,
erlautert Easton. ,Wenn wir eine komplette
Dusenlehre herstellen, kann es sein, dass
sechs bis zehn Spannmittel mit jeweils sechs
bis zwanzig Messtastern bendétigt werden.
Wenn sich ein Merkmal oder eine Toleranz am
Werkstick andert, entsteht ein zuséatzlicher
Zeitaufwand fiir die Anderung oder Abnahme der
Messvorrichtung.”

Als Easton und SPC Manager Bridget Nolan
das Equator Prufgerat von Renishaw vorgestellt
wurde, haben sie sofort dessen Potenzial
erkannt. ,Wir wurden bei der Einfihrung des
neuen Renishaw Systems miteinbezogen und
stellten die Werkstiicke. Renishaw bernahm
die Programmierung und die Ergebnisse
deckten sich mit den Ergebnissen unserer
Koordinatenmessgerate (KMG)”, sagte Nolan.
Sein Team ist fur die Einrichtung, Wartung
und Programmierung der Messvorrichtungen,
Spannmittel und Geréate des Unternehmens
zustandig.

Vergleichsmessungen, “Mastering” und
Wiederholgenauigkeit

Auch wenn das Equator Prifgerat ungewdhnlich
aussieht, arbeitet es mit der Methode der
vergleichenden Referenzierung (,Mastering")

und Messung, die jeder kennt, der Prifgerat
einsetzt. Ein Masterteil mit Merkmalen bekannter
Abmessungen wird verwendet, um das System
zu ,nullen”. Alle anschlieBenden Messungen
werden mit diesem Werkstuck verglichen.

Das Equator Prifgeréat zeichnet sich durch

eine duBerst wiederholgenaue und véllig neue
Messtechnologie aus, die auf einer parallelen
Kinematikstruktur basiert. Die Leichtbauweise
der Struktur erlaubt sehr schnelle Bewegungen,
bei gleichzeitig hoher Steifigkeit und
Wiederholgenauigkeit. Das System verwendet
taktile und scannende Messtaster, Tastereinsétze
und Wechselmagazine von Renishaw sowie die
Programmiersoftware MODUS Equator.

Was die Kosten anbelangt, kdbnnen drei bis flnf
feste Messvorrichtungen in einer Meyer Tool
Fertigungszelle durch ein Equator Prufgerat
ersetzt werden. Gleichzeitig kann Equator fur
mehrere Werkstucke eingesetzt werden und in
Sekundenschnelle zwischen den Werkstlicken
wechseln. Uber seine Lebensdauer kann der
Equator flr zahlreiche andere Werkstiicke neu
programmiert werden.
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Einsatz in einer Lean Cell

Das Equator Prufgeréat wird derzeit in einem
mannarmen Fertigungsprozess in der Meyer
Tool Werkstattumgebung eingesetzt. Dort stellt
es seine Vielseitigkeit unter Beweis. Es ist im
Orion SPC-System von Meyer Tool integriert
und den Maschinenbedienern ein vertrauter
Anblick. Die Lernkurve wird verkurzt. Orion
kommuniziert mit der Equator Software MODUS
und liefert dem Bediener Ergebnisse in Form von
MaBangaben, SPC-Diagrammen usw. Auf diese
Weise kann der Bediener die CNC-Bearbeitung
optimieren. ,Wenn man bedenkt, dass der
Maschinenbediener variable Daten erhélt und
das aktuelle Werkstuck mit friiheren Messungen
vergleichen kann, ist das hier nicht einfach nur
eine Ausschussanalyse”, erklart Nolan.

Die Werkstlicke muissen Toleranzen zwischen
+0,025 bis +0,076 mm erfullen. Die Messzeiten
schwanken je nach Werkstlck, in der Regel
betragen sie jedoch zwei bis sechs Minuten.
Sie liegen damit deutlich in der fur die Zelle
vorgegebenen Takizeit, sodass das System
problemlos mit den Bearbeitungsvorgangen
Schritt halten kann.

»Wir messen bereits flunf verschiedene
Werkstiicke fir zwei verschiedene
Triebwerkseinheiten und wir haben mehrere
Spannmittelsatze flr das Equator Mess-

System eingerichtet und qualifiziert”, sagt

Nolan. ,Wir versuchen, so viele verschiedene
Arbeitsgénge an einem Spannmittelsatz wie
moglich zu kombinieren, um den Aufwand fur die
Qualifizierung zu begrenzen. Derzeit arbeiten wir
an einem Satz, der drei miteinander kombiniert.
Wir messen Form- und Lagetoleranzen, Kerben,
Lochdurchmesser, Profile, Auslauf und &hnliches
mit Messtastern. Wir wollen aber auch das taktile
Scannen mit dem SP25M Messtaster einfihren.
Wir haben das Wechselmagazin und nutzen
mindestens vier unterschiedliche Tastereinsatze —
meistens sternférmige Tastereinsdtze — ohne bei
jedem Wechsel nachkalibrieren zu missen. Das
ist sehr praktisch”, sagt Nolan.

Messungen nach absoluten KMG-Standards

Die Equator-Prifungen bei Meyer Tool sind
auf KMG-Messungen abgestimmt, da ein

KMG kalibriertes Masterteil als Referenz dient.
,Das Masterteil gibt die Werte vor, die das
Equator Prifgerat im Messvolumen vorfinden
soll. Gleichzeitig berlcksichtigt die Software
automatisch die Kompensationswerte aus der
Differenz Soll-Istwert, die mit dem KMG erfasst
wurden. Geprift wird im Bereich von 10 Prozent
auf die zuléssige Abweichung vom Sollwert”,
erklart Nolan.
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Ein erneutes ,Re-Mastering” bei jedem
Werkstickwechsel ist nicht erforderlich. Zur
Kompensation der Temperaturschwankungen im
Werk hat Meyer Tool beschlossen, das
~-Re-Mastering“ alle drei Stunden durchzuflihren.
~Das Equator Prufgerat speichert die Masterteile
und Auswertungsergebnisse. Wir kénnen in
diesem 3-Stunden-Fenster daher so oft zwischen
Werkstlicken wechseln, wie wir wollen, ohne neu
.Mastern“ zu mussen®, sagt Nolan.

Fiur Meyer Tool steht Qualitédt an erster Stelle

Meyer Tool ist ein fiihrender US-Hersteller

mit mehr als 1000 Mitarbeitern in zehn
Niederlassungen, der Teile fur den
Hochtemperaturbereich in Flugzeugtriebwerken
fir OEMs der Luftfahrtindustrie fertigt. Die
Hauptniederlassung in Cincinnati (einer der
zehn groBten privaten Arbeitgeber der Stadt)

ist auf neue Teile spezialisiert, wéhrend einige
der anderen Niederlassungen von Meyer

Tool im Auftrag von OEMs Reparaturen und
Uberholungen durchfiihren. In erster Linie werden
Werkstoffe verarbeitet wie Superlegierungen auf
Nickel- und Cobaltbasis.

Mit fast 500 schnellen Bohrerodiermaschinen ist
Meyer Tool der gré3te Hersteller Nordamerikas
in der Erodiertechnik (EDM). Die Maschinen
werden durch 45 Schleifstationen, Gber 300
herkdmmliche Senkerodiermaschinen sowie

3- und 5-Achsen CNC-Maschinen erganzt.

Die Erodiermaschinen des Unternehmens
erzeugen Uber 1,75 Millionen Lécher taglich.

Da eine fehlerhafte Bohrung unter Hunderten
zum Ausfall von Hochdruckturbinenschaufeln
far Militarzwecke fihren kann, wird Qualitat

bei Meyer Tool ganz grof3 geschrieben.

Das Unternehmen verflgt Gber 10 bis 15
Qualitatstechniker, acht intensiv geschulte
Experten (Black Belts) und ein Team aus finf
Mitarbeitern fir die statistische Prozessregelung
(SPC). ,Vor Gber 10 Jahren, gefolgt von der
AS9100-Zertifizierung, haben wir das schlanke
Produktionsmanagement eingefiihrt®, so Easton.
sDie Investition hat sich ausgezahlt. Unsere
Qualitéatsquote ohne Nacharbeit im Januar
dieses Jahres betrug 98,9 Prozent — das heif3t,
Fertigteile ohne nicht korrekte Ausfiihrung oder
Ausschuss.”

Dieser Erfolg sei dadurch erzielt worden,

dass das Echtzeit-Feedback auf ein deutlich
anspruchsvolleres Niveau angehoben wurde,
flgt er hinzu. Das Informationsriickrat des
betrieblichen Mess-, SPC- und Qualitatssystems
bilden die unternehmenseigene Software

Orion sowie Arbeitsstationen, die von der
Tochtergesellschaft Sigma Technology Services
gewerblich vertrieben werden.



Alle Werkstucke werden hundertprozentig

durch verschiedene Verfahren geprift. Dazu
gehoren u.a. Laserscannen und taktiles
Messen auf KMGs, radiometrische, optische
Messungen durch 5-Achsen-Systeme und
kontinuierliches Scannen. Alle Anwendungen
sind im Orion-System vernetzt, das die gleiche
Bedieneroberflache auf allen Mess-Systemen
bietet. Die Messprogramme, Messergebnisse
und SPC-Daten werden vom Orion-System
verwaltet. Schlie3t ein Maschinenbediener einen
Vorgang an einem Werkstick ab, wird dessen
Seriennummer im System eingescannt und das
Werkstiick gemessen. Der Maschinenbediener
sieht sofort die Ergebnisse und kann sie mit den
35 zuletzt gemessenen Werkstlcken gleichen
Typs vergleichen. ,Sie kdnnen die Seriennummer
eines Werkstlcks an jedem Terminal unseres
Werks eingeben und die dazugehorigen
Messergebnisse ansehen”, sagt Easton. ,Die
Information wird immer diesem Werkstick
zugeordnet.

Vor der Auslieferung werden alle Prufdaten auf
die erfolgreiche Abnahme aller Punkte kontrolliert.
Wenn nur ein Fehler festgestellt wird, wird das Teil
herausgenommen, bis alle Prifungen bestanden
wurden. Unsere ,Ausfallquote”, gerechnet auf

ein Teil zu 1 Million (ppm), betragt quasi Null und
unsere Kunden wissen das.”

Die kostengiinstige Lésung fiir feste
Messvorrichtungen

Angesichts der deutlich Uber 100, in den Werken
installierten festen Messvorrichtungen, die
jeweils 10 000 bis 20 000 US-Dollar kosten,
erkennt Meyer Tool die Kostenvorteile eines
vielseitigen, softwaregesteuerten Mess-Systems.
LWir sind immer noch dabei, unsere Kenntnisse
und das Potenzial des Equator Mess-Systems
auszubauen. Wir gehen jedoch fest davon aus,
dass wir die Kosten fur feste Messvorrichtungen
mit Equator erheblich senken kénnen®, fugt
Easton hinzu.
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Renishaw GmbH

Karl-Benz StraBe 12
72124 Pliezhausen
Deutschland

T +49 7127 9810
F +49 7127 88237
E germany @renishaw.com

www.renishaw.de
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Uber Renishaw

Renishaw ist ein weltweit
marktfihrendes Unternehmen im
Bereich Fertigungstechnologie
und steht fur Innovationen

in Produktentwicklung und
-fertigung. Seit der Griindung
im Jahre 1973 liefert Renishaw
Spitzenprodukte zur Steigerung
der Prozessproduktivitat und
Erhéhung der Produktqualitat
und bietet kostengunstige
Automatisierungslésungen an.

Ein weltweites Netzwerk an
Tochtergesellschaften und
Vertretungen bietet den Kunden
vor Ort einen schnellen und
kompetenten Service.

Produkte:

« Dental-CAD/CAM Scan- und
Fréssysteme

o Mess-Systeme fiir
hochgenaue Weg-,
Winkel- und rotatorische
Positionsbestimmung

« Laserinterferometer- und
Kreisformtest-Systeme
zur Uberpriifung der
Maschinengenauigkeit
und Kalibrierung von
Werkzeugmaschinen und
Koordinatenmessgeriten

o Medizinische Geréte
fur neurochirurgische
Anwendungen

« Messtastersysteme und
Software zum automatischen
Einrichten, Uberwachen
und Messen auf CNC-
Werkzeugmaschinen

« Raman-Spektroskopie-
Systeme fiir zerstoérungsfreie
Materialanalyse

« Sensoren-Systeme
und Software fiir
Messungen auf KMGs
(Koordinatenmessgeraten)

« Tastereinsitze fiir
Messanwendungen auf KMGs
und Werkzeugmaschinen

Renishaw weltweit

Australien

T +61 3 9521 0922
E australia@renishaw.com

Brasilien

T +55 11 4195 2866
E brazil@renishaw.com

Deutschland

T +49 7127 9810
E germany @renishaw.com

Frankreich

T +33 164618484
E france @renishaw.com

GroBbritannien (Hauptsitz)

T +44 1453 524524
E uk@renishaw.com

Hong Kong

T +852 2753 0638
E hongkong@renishaw.com

Indien
T +91 80 6623 6000
E india@renishaw.com

Indonesien

T +62 21 2550 2467
E indonesia @ renishaw.com

Israel

T +972 4 953 6595
E israel@renishaw.com

Italien

T +39 011 966 10 52
E italy@renishaw.com

Japan

T +81 35366 5316
E japan@renishaw.com

Kanada

T +1 905 828 0104
E canada@renishaw.com

Malaysia

T +60 3 5631 4420
E malaysia @ renishaw.com

Niederlande

T 43176543 11 00
E benelux@renishaw.com

Osterreich

T +43 2236 379790
E austria@renishaw.com

Polen

T +48 22577 11 80
E poland@renishaw.com

Russland

T +7 495 231 16 77
E russia@renishaw.com

Schweden

T +46 8 584 90 880
E sweden@renishaw.com

Schweiz

T +41 55 415 50 60
E switzerland @renishaw.com

Singapur
T +65 6897 5466
E singapore @renishaw.com

Slowenien

T +386 1 527 2100
E mail@rls.si

Spanien

T +34 93 663 34 20
E spain@renishaw.com

Siidkorea

T +82 22108 2830
E southkorea @ renishaw.com

Taiwan

T +886 4 2473 3177
E taiwan@renishaw.com

Thailand

T +66 2 746 9811
E thailand@renishaw.com

Tschechische Republik

T +420 548 216 553
E czech@renishaw.com

Tarkei

T +90 216 380 92 40
E turkiye @renishaw.com

Ungarn

T +36 23 502 183
E hungary @renishaw.com

USA

T +1 847 286 9953
E usa@renishaw.com

Volksrepublik China

T +86 21 6180 6416
E china@renishaw.com

Fiir alle anderen Lénder

T +44 1453 524524
E international @renishaw.com
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