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Messtaster zum Messen von Werkzeugen
und Werkstiicken in CNC-Drehmaschinen

Warum in der Maschine messen?

lhre Drehmaschine stellt eine betrachtliche Investition dar.
Schnelles Zerspanen komplizierter Werkstlicke sind einige
der vielen Pluspunkte der Maschinen.

Diese Investition ist aber erst dann profitabel, wenn lhre
Maschinen méglichst viele Werkstiicke produzieren.

Aber warum stehen einige Maschinen stundenlang still?

Ganz einfach: Oft werden Werkzeuge manuell eingestellt
und Werkstlcke auBBerhalb der Maschine auf ihre MaBhaltig-
keit geprift. In beiden Féllen steht ein teurer Ausriistungs-
gegenstand still, was zwangslaufig zu langen, unrentablen
und vermeidbaren Stillstandszeiten fuihrt.

Stillstandszeiten reduzieren,

Ausschuss vermeiden

Manuelle Werkzeugmessung, Positionserfassung von Werk-
stiicken und MaBprifung bendtigen viel Zeit. Zudem sind
diese Arbeitsschritte nicht wiederholgenau und anfallig fur
Bedienfehler. Durch den Einsatz von Messtastern werden
Einrichtplatze und teure Spannvorrichtungen tberfllssig.

Die Messsoftware ermittelt automatisch den Durchmesser
und die Lange der Werkzeuge, ermittelt die Werksticks-
position und erkennt Auf- bzw. AbmaBe von Werkstiickroh-
lingen. Durch den Einsatz von Messtastersystemen werden
unrentable Stillstandszeiten und Ausschuss vermieden.

Priifen Sie in der Maschine

Stehen lhre Maschinen regelméaBig still weil Sie auf das
Ergebnis der Erstmusterpriifung warten miissen?

Bei Handmessgeréten ist das Ergebnis stark von den
individuellen Fertigkeiten des Bedieners abhéngig. Das Aus-
und wieder Einspannen von Werkstucken aus der Maschine
zur MaBprufung nimmt zudem viel Zeit in Anspruch.

Mit Hilfe von Messtastern kénnen AbmaBe an Werkstlicken
schnell in der Maschine gemessen werden. Korrekturen
werden direkt und automatisch an die Steuerung ubermittelt.
Falsche Dateneingabe aufgrund von mdéglichen Tippfehlern
durch den Bediener werden somit ausgeschlossen.

Hoéhere Produktivitat und wiederholbare Genauigkeit werden
durch dem Messtastereinsatz erzielt.

Weltweit setzen Unternehmen Messsysteme von Renishaw
ein, um sowohl die Produktivitat als auch die Qualitat ihrer
Werkstlicke zu erhéhen. Fur viele flhrende Hersteller
gehoéren sie zur Standardausriistung. Durch die einfache
Montage lassen sich Messtaster-Systeme in bereits
installierten Maschinen problemlos nachristen.

Renishaw bietet leistungsfahige Softwarepakete. Es gibt
leicht programmierbare Makros zur Werkzeugmessung, zum
Einrichten von Werkstiicken und zur MaBkontrolle. Diese als
Industriestandard geltenden Arbeitsabldufe der Messtaster
werden einfach in die Bearbeitungsprogramme fir Ihre
Werkstucke eingefiigt und Uber M-Befehle automatisch
aufgerufen.
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Durch den Einsatz von Messtaster
kénnen Einrichtzeiten um bis zu
90% reduziert werden. Niitzen Sie
den Vorteil, zerspanen Sie mehr!

»Die Verwendung von Renishaw-Messtaster
ermoglicht unseren Kunden die Herstellung
maBhaltiger Werkstiicke. Zeiten fiir manuelle
Nacharbeit, wie in der Vergangenheit notwendig,
wurden eliminiert “

Audit Machining Systems
(Erneuern und risten CNC-Drehmaschinen auf)

»Das Renishaw Messtastersystem hat zur Redu-
zierung der Einstellzeit um 60 Minuten und des
Ausschusses um 90% gefiihrt; zuséatzlich wurde
die Maschinenkapazitdt erhoht. Dies fiihrte zu
einer jahrlichen Einsparung von £34,000”

RHP Aerospace

(Setzen Werkzeugkontrollsysteme und im Revolver
montierte Messtaster ein)

Deutlich geringerer Zeitaufwand zum

Einrichten von Werkzeugen und

Werkstlicken

¢ Der Zeitaufwand fiir Einstellarbeiten (unproduktiv, da nicht
zerspant wird) wird auf einen Bruchteil der bisher benétigten
Zeit reduziert, da viele manuelle Eingriffe entfallen.

¢ Geringere Stillstandszeiten beim Riisten der Werkzeugma-
schine fiihrt zu einem héheren Durchsatz an Werkstiicken.

¢ Offsetkorrekturen werden schnell und automatisch von
unserer Messsoftware ausgefiihrt. Tippfehler durch den
Bediener werden hierdurch ausgeschlossen.

Weniger Ausschuss durch Einstellfehler
¢ Sehr hohe Wiederholgenauigkeit beim Einrichten. Kein
Ausschuss mehr durch ungleichméBige Einstellung.

o Exakte Ermittlung der Werkstiickposition.

¢ Fehlerhafte Aufspannung und falsche Werkstiickrohlinge
werden vor der Bearbeitung erkannt.

Verbessern Sie lhre Bearbeitungsprozesse

¢ Durch die Priifung der Werkstiicke in der Maschine werden
Stillstandszeiten reduziert, wie sie bei manuellen Kontrollen
entstehen. Sowohl bei Priifungen als Teil des Bearbeitungs-
prozesses als auch auBerhalb der Maschine.

¢ Kontrollieren Sie die wichtigsten Merkmale hochwertiger
Bauteile - Unverzichtbar bei mannarmer Fertigung.

e Erkennen Sie automatisch das BearbeitungsaufmaB am
Rohling und vermeiden Sie ,,Luftzerspanung“ oder zu groB3e
Schnitttiefen. Durch die automatische Optimierung lhrer
Schruppzyklen sparen Sie viel Zeit und erhéhen die Prozess-
sicherheit.

¢ Speichern Sie die wichtigsten IstmaBe lhrer Werkstiicke fiir
die statistische Prozesskontrolle (SPC).

Brucherkennung

¢ Schnelles Erkennen gebrochener Werkzeuge mit Hilfe auto-
matischer Schwenkarme - unentbehrlich bei mannarmer
Fertigung.

Erhdhte Sicherheit am Arbeitsplatz

¢ Vollautomatische Bedienung: Alle Schutzverkleidungen an
der Maschine bleiben beim Einrichten und Messen geschlos-
sen. Die bisher hohe Verletzungsgefahr ist gebannt.
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HPRA -

Manuell aufsteckbarer Messarm

Der HPRA (High Precision Removable Arm) wird nur zur
Werkzeugmessung im Arbeitsraum der Drehmaschine
befestigt (siehe Abbildung unten). Ansonsten wird er auBer-
halb der Maschine in einer dafiir vorgesehenen Halterung
sicher aufbewahrt. Die typische Systemwiederholgenauig-
keit liegt, je nach Armléange, zwischen 5 und 8 um (20)*.

HPPA -
Manuell schwenkbarer Messarm

Der HPPA (High Precision Pull-down Arm) ist ein manuell
schwenkbarer Messarm. Er wird fest in der Drehmaschine
installiert und zur Werkzeugmessungen von Hand in eine
kinematische Position geschwenkt. Die patentierte
Drehachse garantiert eine Wiederholgenauigkeit innerhalb
von 5 pm (20)*. Es werden keine weiteren Justagen oder
Arretierhilfen benétigt.

HPRA-Hauptmerkmale

e Entfernbarer Arm mit wiederholgenauer Befestigung
¢ In vielen verschiedenen Abmessungen erhéltlich

¢ Ausgestattet mit dem robusten RP3 Messtasters

¢ Fir Messungen in der Y-Achse geeignet

o Zweifarbige LED Messarm-Statusanzeige

¢ Nahezu kein Platzbedarf in der Maschine, da der
Messarm auBerhalb gelagert wird

e Vorhandene Drehmaschinen kénnen nachgeriistet
werden

* (Ermittelt mit einer Messgeschwindigkeit 36 mm/min)

HPPA-Hauptmerkmale
¢ Schwenkbarer Messarm mit hoher Wiederhol-
genauigkeit

* GroBe Auswahl an StandardgréBen, auf Anfrage
erstellen wir eine kundenspezifische Lésung

¢ Patentierte Drehachse mit langer Lebensdauer

* Robuster Stahlarm mit geringer Warmeausdehnung
¢ Ausgestattet mit dem RP3 Messtaster

* Zweifarbige LED Messarm-Statusanzeige

¢ Minimaler Platzbedarf in der Maschine
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HPMA - Vollautomatische Werkzeugmessung Triggersignal
und BrUChkontrO"e Der_Tasterelnsa_tz |st_e|n_e Art H_eferenzpqpkt
o . . . . L auf ihrer Maschine. Ein Signal wird ausgel6st,
Der HPMA ist ein elektrisch angetriebener Messarm fiir automatische Prazisions- wenn ein ruhendes oder angetriebenes Werk-
messungen von Werkzeugen. Durch seine schnellen Armbewegungen ist Messen zeug von der Maschine mit Vorschub-
von Werkzeugen und Bruchkontrolle vollautomatisch als Teil eines Zerspanungs- geschwindigkeit gegen den Tastereinsatz
programmes moglich. gefahren wird. Durch das Schaltsignal des
Der HPMA Messarm wird durch einen Befehl der Maschinensteuerung in die Messtasters werden die exakien Positionen

der Maschinenachsen erfasst, somit kann die
CNC-Steuerung die genaue Position der
Werkzeugschneide ins Werkzeugoffset Uber-
nehmen. Falls erforderlich kdnnen weitere

Hauptmerkmale Abmessungen oder Schneiden des Werk-

zeuges gemessen werden.

kinematische Messposition geschwenkt und arretiert. Nach erfolgter Messung
oder Bruchkontrolle wird der Messarm, erneut durch einen Maschinenbefehl, in
seine sichere Endlage zurtickgeschwenkt.

¢ Vollautomatischer Arm mit wiederholgenauer Positionierung Wiederhol iakeit
iederholgenauigkei

* Schnelle Schwenkbewegung Innerhalb von 5 pm (20)

* Programmgesteuerte Werkzeugmessung und Bruchkontrolle
Robust

Konstruiert fir den rauen Einsatz in Werk-
zeugmaschinen. Die Messarme und der RP3
Messtaster sind gegen Kuhimittel und Spane
geschitzt.

* GroBe Auswahl an StandardgréBen, auf Anfrage erstellen wir eine
kundenspezifische L6sung

¢ Verwendung des RP3-Messtasters erméglicht Messen in der Y-Achse
* Zweifarbige LED Messarm-Statusanzeige

e Minimaler Platzbedarf in der Maschine Zuverlassig
Erprobter Mechanismus

Vorteile eines Systems zur wiederholgenauen Anwenderfreundlich
Werkzeugeinstellung! Software nach Industriestandard, einfacher

Armmechanismus und nur minimaler Aufwand
Bei der Werkzeugmessung ist die erzielte Genauigkeit von der Werkzeug- fir die Wartung des Messtasters.

maschine anhéngig. Der Hauptunterschied zwischen den verschiedenen
Messarmen besteht in der Wiederholgenauigkeit, der Fahigkeit des
Messarmes, immer wieder exakt den gleichen Bezugspunkt in der
Maschine zu erreichen.

Der HPMA bietet folgende Vorteile:
* Werkzeuge werden zueinander UND zum Maschinen-
referenzpunkt eingestellt

e Beim Einrichten eines neuen Werkstiickes miissen nur die
Werkzeuge mit dem Messtastereinsatz eingestellt werden.

¢ Keine Testschnitte erforderlich.

¢ Beim Bruch einer Werkzeugschneide muss nur die neue
Schneidplatte gemessen werden - alle anderen
Einstellungen kénnen beibehalten werden.
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Messen im Bearbeitungsablauf /
nach der Zerspanung

LP2 und LP2H Messtaster

Der LP2 und LP2H sind wiederholgenaue,
dreiachsige Messtaster.

Der LP2H hat eine héhere Antastkraft, was
den Einsatz von langen Tastereinsatzen
ermdglicht. Gegen Maschinenvibrationen ist
er unempfindlicher. Beide Messtaster lassen
sich mit den optischen 'LT'-Ubertragungs-
systemen kombinieren. Flr verschiedene
Messanwendung bietet Renishaw eine
groBe Auswahl an M4 Tastereinsatzen und
Zubehor.

LP2 Messtaster

LP2/LP2H Hauptmerkmale

e 5 Messrichtungen (X, +Y, +Z) fur
maximale Flexibilitat

* Kompakte, robuste Bauweise,
aus Stahl gefertigt

* GroBes Angebot an passenden
Tastereinsatzen und Zubehér

¢ Tasteruberlauf von +12,5° sorgt fiir
zusitzlichen Schutz

* Hohe Wiederholgenauigkeit des
LP2 (1 pm 26) und LP2H (2 pm 20)

¢ Hohere Flexibilitat durch Verwendung
des MA4 90°-Adapters und der in
verschiedenen Langen verfligbaren
LPE Verlangerungen

Optische Signallibertragung

Messtaster benétigen ein Ubertragungssystem, um Messtastersignale zur CNC-
Steuerung Ubermitteln zu kénnen. Renishaws optische Messtaster verwenden
leicht zu installierende und wartungsfreundliche Infrarot-Signalibertragung.
Renishaw hat seine Produkte standig verbessert, zum Beispiel durch standige
Statuskontrollen und der robusten Bauweise, nach Schutzklasse IPX8 geschutzt.

LT02S

LTO2T/LTO3T

LT02

LTO2S

Der LTO2S ist furr die meisten Anwendungen
geeignet, in denen der Messtaster direkt im
Revolver befestigt wird. Verschiedenen Auf-
nahmeschaften stehen zur Verfiigung.
Durch die robuste Stahlfront ist er bestens
gegen Spéne geschutzt. Die Batterie kann
gewechselt werden, ohne dass eine erneute
Kalibrierung durchgefuihrt werden muss.

LTO2T / LTO3T

Die Messtaster LTO2t und LTOS3T sind
ebenso bestens gegen Spane geschitzt,
besitzen jedoch eine feste Schaftaufnahme.
Der LTO3T bietet zuséatzlich eine erhohte
Batterielebensdauer, speziell im Dauer-
einsatz.

LTO2

Der LTO2 ist durch seine kompakte GroRe
bestens fir Anwendungen geeignet, wo nur
reduzierter Arbeitsraum zur Verfigung steht.

LTO Hauptmerkmale

e Einfache Montage

* Verschiedene Versionen erhiltlich

¢ Nachriisten ohne groen Aufwand
méglich

¢ Umfangreiches Angebot an Adaptern

und Verlangerungen fiir spezielle
Anwendungen erhéltlich

¢ Sichtbare LEDs fur die Statusanzeige

* Robust und zuverldssig, nach IPX8
vor Spanen und Kiihimittel geschiitzt
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Renishaw Software -
umfassend und bedienerfreundlich

Messtaster im Einsatz in CNC Drehmaschinen

In der Fertigungsindustrie sind zehntausende Messtaster von Renishaw zur Messung von Werkzeugen und zur Bruchkontrolle in
CNC-Maschinen im Einsatz. Durch die Verwendung von Messtastern erhéht sich nicht nur der Durchsatz sondern auch die
Prozesssicherheit. Fur viele unterschiedliche Anwendungen hat Renishaw robuste und zuverlassige Messtaster entwickelt.

Die Bedienung eines im Revolver befestigten Messtasters ist denkbar einfach: Die Softwareroutine fihrt den Taster an die zu
messende Oberflache heran. Beim Kontakt mit dem Werkstuick wird ein Triggersignal (mittels optischer Datenlbertragung) zur
CNC-Steuerung weitergeleitet. Diese ermittelt sofort die aktuelle Position der Achsen vom Wegmesssystem der Maschine.
Durch Antasten weiterer Messpunkte errechnet die Software die gewtinschten Daten und Abmafe. Die Kombination von Mess-
tastern und Messsoftware von Renishaw liefert automatisch schnelle und durchgéngig genaue Ergebnisse.

Software zur Werkzeugmessung Kalibrierung oder Messen

Zyklus-Eigenschaften Einpunktmessung am Durchmesser

» Werkzeugliange ermitteln mit automatischer Offsetkorrektur zum Messen eines Durchmessers
oder zum Kalibrieren des Tastkugel-

¢ Werkzeugdurchmesser, Zentrizitdt und Lange bei statischen und durchmessers

angetriebenen Werkzeugen ermitteln

4

¢ Werkzeugbrucherkennung

o Samtliche Werkzeuge eines Revolvers kénnen komplett gemessen werden,
(Lange, Zentrizitdt und Durchmesser) inklusive automatischer Offset- e—
korrektur.
Inspektlon Software Z Nullpunkt setzen oder Abmaf messen
Zyklus-Eigenschaften u
* AbmaBkontrolle - Werkzeugkorrektur kann automatisch erfolgen U

* Position des Werkstiickes ermitteln mit automatische Nullpunktkorrektur
e MaBfehler - die Daten werden in einem freien Werkzeugoffset gespeichert

* Toleranzbereich - 16st ein Signal aus, wenn ein ausgewahites MaB den

Toleranzbereich lber- oder unterschreitet. Zweipunktmessung des Aussen- /Innen-

 Messergebnisse kénnen iiber die RS232-Schnittstelle ausgedruckt oder am durchmessers oder zur Kalibrierung

Computer weiterverarbeitet werden TN

ﬁc D

Abmaf eines Einstich / Zapfen messen

=ON=0)
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Renishaw bietet
innovative Lésungen

Die Renishaw Gruppe steht in
vorderster Reihe bei der auto-
matisierten Messtechnik und
bietet hierfur leistungsstarke
Lésungen, die die Produktivitat
steigern.

Die in den Hauptmarkten gegriin-
deten Tochtergesellschaften und
die in den Schllssellandern
ernannten Vertretungen bieten
den Kunden vor Ort schnellen
und kompetenten Service.

Renishaw plant, entwickelt und

produziert gemas 1ISO 9001 und

bietet innovative Losungen fiir:

e Automatische Endkontrolle
auf Koordinatenmessgeraten
(KMG).

o Automatisches Einrichten,
Uberwachen und Messen in
CNC-Werkzeugmaschinen.

e Scannen und Digitalisieren.

e Kalibrierung von Werkzeug-
maschinen und Koordinaten-
messgeraten.

e Langenmess-Systeme.

e Raman Spektroskopie
und -analyse.

o Alle Tastereinsatz-
anwendungen.

e Kundenspezifische
Anwendungen.
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