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—> Funksystem

Schaltmesssystem mit kurzen Ansprechzeiten

Schnelligkelit
reduziert Taktzeit

Ein neues Schaltmesssystem mit Funkibertragung fur den Einsatz in Werk-
zeugmaschinen ermoglicht extrem kurze Aktivierungszeiten. Anwender profitie-
ren davon in Form hoherer Prozesssicherheit und verkirzter Taktzeiten.

VON JOHN GROSSPIETSCH

—> Bei der Bearbeitung von Gehéusen fiir
Auflenzahnradmaschinen bei Bosch Rex-
roth im Werk Nirnberg liegen die Mess-
zyklen durchschnittlich bei fiinf Minuten.
»Entsprechend hoch sind die Anforderun-
gen an die Messgenauigkeiten sowie an
die Betriebssicherheit und kurze Akti-
vierungszeiten, erkldrt Fertigungsplaner
Christoph Cholewa. Die hohen Qualitits-
maf3stibe von Bosch Rexroth machen sich
im Betrieb der Au8enzahnradmaschinen
bemerkbar. Sie werden beispielsweise in
Bau- und Landmaschinen oder in Flur-
forderfahrzeugen eingesetzt und als Pum-
pen sowie in umgekehrter Funktion als
Motoren verwendet.

Messen nach jedem Bauteil

»Jede kleinste Ungenauigkeit kann zu Le-
ckagen fithren oder beispielsweise tiber den
Wirkungsgrad in die Produktqualitit ein-
fliefen«, erklirt Cholewa. Die Konsequenz
daraus ist, dass de facto nach jedem bear-
beiteten Gehiuse ein Messzyklus folgt. So
ergibt sich iiber die Varianz der Produkte
mit leicht unterschiedlichen Bearbeitungs-
zeiten der bereits erwdhnte Durchschnitt
von funf Minuten. »Mit jeweils insgesamt
zehn Messpunkten wirkt sich die kurze
Ansprechzeit der neuen WRS-Schaltmess-
systeme von Marposs taktzeitverkiirzend
aus«, restimiert Cholewa den >messbarenc
Vorteil der mit einer Betriebsfrequenz von
2,4 GHz arbeitenden Gerite.

Das Marposs-Funksystem WRS im Einsatz auf einer Doppelspindler-SW-Maschine

Warmegang-Kompensation mit
dem WRS-Schaltmesssystem

Die spanende Bearbeitung hochpriziser
Bauteile erfordert unter anderem auch den
Ausgleich der Temperaturdrift der Werk-
zeugmaschine. Man spricht hier allgemein
von Wirmegang, der durch Temperatur-
inderungen einzelner Elemente der Ma-
schine entsteht und eine thermische Ver-
lagerung der Werkzeugposition relativ zur
Bearbeitungsposition zur Folge hat. Um
dem entgegenzuwirken, werden tiber die
Werkzeugspindel an definierten Mess-
punkten im Arbeitsraum zyklisch Ist-Po-
sitionswerte aufgenommen, welche tiber
die Steuerung entsprechende Kompensa-
tionsbewegungen erméglichen. Zu diesem

Zweck integriert man Schaltmesssysteme
wie das Mida WRS von Marposs aus Wein-
stadt in Werkzeugmaschinen (Bild 1), und
je nach der Qualititsanforderung des An-
wenders werden von Zeit zu Zeit zwischen
den Bauteilbearbeitungen Messungen vor-
genommen.

Funksender, Schaltmesskopf

und Empfanger

Das WRS-Schaltmesssystem besteht aus
einem Funksender mit einem Schaltmess-
kopf (WRP, World Radio transmission
Probe) und aus einem Empfinger mit in-
tegrierter Schnittstelle (WRI, World Ra-
dio transmission Interface). Die schnelle
Funkkommunikation mit 2,4 GHz Be-
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triebsfrequenz erlaubt nicht nur den Ein-
satz und die Zulassung des Systems welt-
weit, sondern ermoglicht auch extrem
kurze Ansprechzeiten von etwa 0,5 Sekun-
den. »Im Vergleich zu den vorher benétig-
ten rund fiinf Sekunden bedeutet dies ei-
ne deutliche Taktzeitreduzierung, freut
sich Cholewa, der in diesem Zusammen-
hangauch die Betriebssicherheit anspricht.
Hier nennt er neben der langen Batterie-
lebensdauer mit rund 700 Stunden bei
standiger Aktivierung vor allem die 79 ver-
fiigbaren Funkkandle, von denen sich das
System den stirksten sucht und damit die
bestmoglichen Betriebsbedingungen ge-
wihrleistet. Zusitzliche Unterkanile er-
moglichen den Einsatz mehrerer Messtas-
ter auf einer Maschine, die durch einfache
Auswahlbefehle seitens der Maschinen-
steuerung aktiviert werden.

Was man bei Bosch Rexroth ebenso
schitzt, sind die Wiederholbarkeiten der
Schaltmesskopfe von bis zu 0,5 pm <2 Sig-
ma. Generell stehen Schaltmesskopfe in
zwei Ausfithrungen mit 25 beziehungs-
weise 30 mm Durchmesser zur Verfiigung.
Erginzend gibt es fir schwer zugingige
Messpositionen Verldngerungen.

WB 7-8/2011

Das WRS-Schaltmesssystem von Mar-
poss ist fiir den Einsatz in grofen Maschi-
nen und auf 5-Achs-Maschinen konzi-
piert. Entsprechend robust und kompakt
ist die Ausfithrung der Komponenten. Da
tiir die Kommunikation zwischen Sender
und Empfinger kein direkter Sichtkontakt
erforderlich ist, lasst sich das System auch
unter schwierigen Bedingungen flexibel in
Maschinenrdume integrieren. Dazu trigt
auch die magnetische Grundplatte des
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Marposs bietet die
komplette Produktpalette
zur Werkstiick- und
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Funkiibertragung an

Empfingers bei, mit der sich fiir diesen
leicht eine optimale Position zur endgiil-
tigen Befestigung finden ldsst. Idealerweise
sollte der Empfinger im Arbeitsbereich
der Werkzeugmaschine installiert sein, je-
doch erlauben die kugelfésrmige Signal-
ausbreitung und die Reichweite von bis zu
15 m auch externe Installationen. Insge-
samt konnen in einer Werkshalle, durch
Aufteilung der Kommunikationskanile,
bis zu 316 Sender installiert werden.

Die Flexibilitit bei der Integration, die
Kompaktheit der Komponenten und der
modulare Aufbau machen das WRS-
Schaltmesssystem von Marposs auflerge-
wohnlich vielseitig und fir nahezu jede
Anwendung geeignet. In derart anspruchs-
vollen Applikationen wie bei Bosch Rex-
roth in Nirnberg erreicht es die lange
schon geforderte Betriebssicherheit und
Schnelligkeit. i
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DEINE WERKZEUGMASCHINE - DEIN PARTNER

Marposs bietet das vollstandige Produktprogramm

far das Messen auf Werkzeugmaschinen

* Schaltmessképfe mit Kabel-, Infrarot- und
Funkubertragung

* Laser zur bertuhrungslosen Werkzeugkontrolle

* Funkmessdorne zur Kontrolle von Durchmessern,
Abstanden, Konizitaten (Zylinderkurbelgehause,
Pleuel etc.)

» Softwarepakete fur taktiles oder Laser Messen

» 3D Software zur Kontrolle von Werkstucken auf der
Bearbeitungsmaschine

* Prozessuberwachungssysteme fur Maschinen und
deren Werkzeuge.

Sie kdnnen sicher sein, dass durch die Kombination
unserer Technologien die manuelle Kontrolle auf
Werkzeugmaschinen nur noch eine Erinnerung aus der
Vergangenheit ist.
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