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MeRtaster mit Funk- und Infrarotiibertragung minimieren Zeit zum Ausrichten groRRer Werkstiicke

Um gegen den Wettbewerb aus osteuropaischen Landern zu
bestehen, missen Fertigungsbetriebe hierzulande besondere
Vorteile schaffen: hohe Flexibilitat, minimale Durchlaufzeiten
und unbedingte Zuverlassigkeit. Der auf groRBe Werkstiicke
spezialisierte Lohnfertiger AEVD GmbH in Dessau erreicht
dies u. a. durch minimale Ristzeiten an seinen Bearbeitungs-
zentren. MeRtaster von Renishaw, die ihre Daten per Funk
oder Infrarotlicht Gbertragen, messen nach dem Aufspannen
innerhalb kirzester Zeit die Lage der Werkstiicke zum
Korrigieren der Nullpunkte in den NC-Programmen.

Insbesondere Lohnfertigern bereitet der Wettbewerb aus
osteuropdischen, sogenannten Niedriglohn-Landern zunehmend
Schwierigkeiten. Um zu bestehen, missen die Fertigungsbetriebe
hierzulande spezielle Strategien entwickeln. Dazu gehort,
besonders zuverlassig zu arbeiten, minimale Lieferzeiten
einzuhalten und flexibel in Bezug auf wechselnde Fertigungs-
auftrage und LosgrofRen zu sein. Darliber hinaus mussen sich die
Lohnfertiger durch ihr besonderes Know-how einen Wettbwerbs-
vorteil schaffen. Dies gelingt meist durch eine Spezialisierung,
beispielsweise auf groBe Werkstlicke. Dies hat die AEVD
Alternative Energietechnik und Versuchbau GmbH in Dessau
bereits vor einigen Jahren erkannt und sich entsprechend
eingerichtet. Das Unternehmen war im Jahr 1997 als Fertigungs-
betrieb fur Windkraft- und andere alternative Energiegewinnungs-
Anlagen gegriindet worden. Bereits nach einem Jahr erweiterte
man das Spektrum auf die Einzelfertigung groRer Werkstiicke,
zunachst Uberwiegend fir den benachbarten Schienenfahrzeug-
bau. Inzwischen ist der Lohnfertiger mit 32 Mitarbeitern nahezu
deutschlandweit als Spezialist fiir groRe Werkstiicke bekannt. Zu
den Auftraggebern zaéhlen u. a. Werkzeug- und Formenbauer,
Anlagenbauer, Grof3motoren-, Getriebe-, Bau- und Druck-
maschinenhersteller. Fiir sie werden in Dessau GuR3stiicke und
SchweilRkonstruktionen mit Abmessungen bis 6000 mm X
3500 mm x 1500 mm bearbeitet. Dazu stehen inzwischen finf
Fahrstander-, Bett- und Portalfrdasmaschinen zur Verfugung.
Jungst hat man zudem eine Flachschleifmaschine fur bis zu 2200
mm lange, 920 mm breite und 950 mm hohe Werkstiicke
beschafft.

In Dessau hat man friih erkannt, daf ein Lohnfertiger nur durch
besondere Vorteile gegen den Wettbwerb aus Osteuropa
bestehen kann. Deshalb haben die Mitarbeiter unter dem
Geschéftsfuhrer Dirk Ziemann die innerbetriebliche Organisation
und die Fertigung von Beginn an auf hochste Qualitat und
minimale Durchlaufzeiten optimiert. In der Fertigung gehorte dazu,
die Rust- und Nebenzeiten an den Bearbeitungszentren zu
minimieren. Bei den bis zu mehreren tausend Kilogramm
schweren Werkstucken will man das langwierige, genaue
Ausrichten vor dem Bearbeiten vermeiden. Wie Ziemann
beschreibt, entstinden ansonsten unwirtschaftlich hohe Kosten.
Deshalb haben die Dessauer Lohnfertiger von Beginn an ihre
Bearbeitungszentren mit Meftastern von Renishaw ausgeriistet.

"Innerhalb kurzester Zeit erfafdt die NC-Steuerung durch Antasten
einiger Positionen auf dem grob ausgerichteten Werkstiick dessen
genaue Lage und Korrigiert damit die Nullpunkte der NC-
Programme", beschreibt Ziemann die Vorteile. Das Senden der
Daten Uber Funk oder Uber Infrarot sorgt dabei zum einen fir
optimale Sicherheit und Zuverlassigkeit, zum anderen fir minimale
Ubertragungszeiten. Fehler, beispielsweise durch Zahlendreher,
wie sie bei manuellem Messen der Lage und Eingeben der
Korrekturdaten auftreten kdénnen, sind ausgeschlossen. "Eine von
Renishaw zur Verfiigung gestellte und selbst weiterentwickelte
Software stellt die Korrekturdaten in der fur die jeweilige NC-
Steuerung, z. B. die TNC430 von Heidenhein, benétigten
Tabellenform bereit", erlautert Ziemann das ausgreifte Konzept.
So konnen die Maschinenbediener auf Tastendruck zuverlassig
die Korrekturdaten in die Steuerung uUbernehmen und innerhalb
kurzester Zeit nach dem Aufspannen der Werksticke die Fras-
bearbeitung beginnen.

Bild 1. Schneller durch Tasten: Funk-MeRtaster minimieren die
Rustzeiten beim Fertigen groRer Werkstiicke durch Erfassen von
Daten zur Nullpunkt-Korrektur

Die damit erreichten Vorteile haben dazu beigetragen, daR die
AEVD inzwischen innerhalb weiten Teilen Deutschlands als



besonders zuverlassiger und kompetenter Lohnfertiger fur groRe
Werkstucke anerkannt ist. Wie Ziemann hervorhebt, erwarten
Maschinen- und Fahrzeugbauer zunehmend auch bei groRen,
mehrere Meter langen, breiten und hohen Werkstiicken Genauig-
keiten im Bereich weniger hundertstel Millimeter. "Dies ist allein
mit dem Antasten von Geometriedetails und der Ubernahme von
Korrekturdaten in die NC-Steuerungen zu schaffen”, so Ziemann
in Dessau. Dies betrift beispielsweise das Ausspindeln groRer
Bohrungen oder das Frasen von Taschen. Haufig ist deren
Lageabweichung in Bezug auf andere Geometrien, z. B. bereits
bearbeitete Kanten oder Paflbohrungen, mit nur hundertstel
Millimeter toleriert. Diese Genauigkeit ist bei wirtschaftlichem
Aufwand nur mit dem Antasten und dem automatischen
Ubernehmen von Korrekturdaten mit MeRtastern zu erreichen.
Dabei haben vor allem bei groen Schweillkonstruktionen
MeRtaster mit Funklbertragung, z. B. der Mel3taster RMP60 von
Renishaw, besondere Vorteile. Sie werden wie ein Werkzeug aus
dem Magazin in die Hauptspindel eingewechselt. Verlangerungen
in der Aufnahme bzw. auch lange Tastspitzen ermdglichen das
Eintauchen in die Werkstiicke. Durch den Funk Ubertragen die
Tastkopfe ihre Daten auch dann zuverlassig, wenn keine direkte,
quasi optische Verbindung zum Empfénger besteht.

Bild 2. Genauer durch Tasten: Beim Fréasen und Ausspindeln an
mehreren Metern langen, breiten und ggf. hohen Werksticken
sorgt das Antasten von Bezugsgeometrien fir Lagegenauigkeiten
von wenigen hundertstel Millimetern bei den bearbeiteten Taschen
und Bohrungen

Wegen der guten Erfahrungen mit den Mef3tastern beim Erfassen
von Korrekturdaten beabsichtigen die Lohnfertiger in Dessau,
kiinftig auch fertig bearbeitete Werkstucke auf den Bearbeitungs-
zentren zu messen. Damit kdnnen sie zum einen intern die
Bearbeitung priifen, zum anderen den Auftraggebern ein Protokoll
fir die bearbeiteten Geometrien zur Verfiigung stellen. Dies
ersetzt, speziell bei Forderungen nach hdchsten Genauigkeiten,
nicht das Messen auf Koordinatenmel3maschinen. Die
Dokumentation ermdglicht aber eine Ruckverfolgbarkeit der
Bearbeitung und zeigt beim Fertigen mehrerer gleicher Werk-
stiicke Tendenzen in der Fertigungsgenauigkeit.

Bild 3. Vorteile schaffen mit MeR3tastern: Dirk Ziemann (links),
Geschaftsfiihrer bei der AEVD GmbH in Dessau, erlautert im
Gesprach mit Dietmar Moritz, Renishaw GmbH, Pliezhausen, wie
die Funk- und Infrarot-Meftaster dazu beitragen, beim Lohn-
fertigen groBer Werkstiicke die Ristzeiten zu minimieren und die
Genauigkeiten zu erhéhen
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