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DIME OPTISCHE MESSTECHNIK

Automatisierbare CNC-Wellenmessmaschine
mit universeller |++-Schnittstelle

Next Generation

Mit der formschon wie ergonomisch umhausten, 4-achsig CNC-gesteu-
erten Messmaschine Optimaltast 220-3+ prasentiert die IBB Technolo-
gy GmbH, GroB-Zimmern, den ersten Spross einer innovativen, modu-
laren Baureihe fir das p-genave, bei Bedarf vollwertige 3D-Komplett-

vermessen von Antriebs-, Nocken- und Kurbelwellen mit bis zv 220
mm Durchmesser und 800 mm Lange.

Prézise, flexibel, formschén, ergonomisch und kompakt: Die Optimaltast 220-3+
ermaglicht das p-genaue Vermessen von bis zu 80 kg schweren Teilen mit maxi-
mal 220 mm Durchmesser und 800 mm Lénge. Maschinen fiir gré68ere Werksti-

cke seien laut IBB méglich. (Bilder: Klaus Hennecke)

Wenngleich IBB das eigene Lieferpro-
gramm somit in ein Marktsegment erweitert,
in dem sich bereits einige namhafte Anbieter
tummeln, sieht Geschiftsfithrer Gerhard
Biittner gute Marktchancen fiir sein jiingstes
Baby. So eroffne die Optimaltast 220-3+
durch das IBB-eigene I++-DME-Interface
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und die Kombination aus Renishaw TP200
sowie einem Heidenhain-Tastersystem den
Anwendern Moglichkeiten, wie sie bislang
nur Koordinatenmessmaschinen vorbehal-
ten waren. Neben dem derzeit besten Preis-
Leistungsverhiltnis solle zudem die Flexibi-
litdt im tdglichen Einsatz sowie die gute An-
passungsfihigkeit an kundenindividuelle
Ausstattungswiinsche iiberzeugen.

Wenn Gerhard Biittner, Geschéftsfiihrer der
IBB Technology, die Marktchancen seiner
neuen Optimaltast richtig einschitzt, diirfte
die in 4 Achsen voll CNC-gesteuerte Wel-
lenmessmaschine einige Wettbewerber ins
Schwitzen bringen: ,,Ich kenne keine Ma-
schine fiir das Komplettvermessen von No-

Gerhard Biittner, Geschéiftsfiihrer IBB
Technology, Grof3-Zimmern: ,Wir
werden die Optimaltast zu einer Bau-
reihe weiterentwickeln.”

cken-, Kurbel- und Antriebswellen, mit ei-
nem so guten Preis-Leistungsverhiltnis®,
wobei sich Biittner beim Besichtigungster-
min der Maschine mit der Seriennummer 1
freilich noch nicht endgiiltig auf einen Preis
festlegen wollte, und wir unseren Blick im
Folgenden also erst einmal vor allem auf die
technischen Features dieser Neuentwick-
lung fokussieren. Nur soviel: Dass die Opti-
maltast trotz starker Wettbewerber in ihrem
Zielmarkt — und das sind insbesondere Auto-
mobilhersteller und ihre Zulieferer im Moto-
ren- und Antriebsbereich — auf grofles Inte-
resse stoffen wird, scheint ziemlich sicher.
Denn zum einen kam der AnstoB, und
stammt somit das Pflichtenheft fiir die Ent-
wicklung, von einem groflen, global aktiven
Getriebehersteller. Bei der Konzeption wa-
ren ergo ganz pragmatische Forderungen
aus der Praxis zu erfiillen.

Zum anderen ist IBB Technology insbeson-
dere durch ihre manuellen Wellenmessgeri-
te, wie dem TWINNER, in der Zielbranche
bekannt, was die Einfiithrung der neuen Op-
timaltast erleichtern diirfte. Biittner rechnet
dann auch ,,mit einem gelungenen Einstand
und fiir die Zukunft mit einem sehr vielver-
sprechenden Marktpotential“. Und drittens
wartet die Optimaltast mit einigen konzep-
tionellen Features auf, die laut Biittner ,,bis-
lang nur bei CNC-gesteuerten Koordinaten-
messmaschinen eingesetzt werden*, womit
wir nun wie versprochen, in die Technik ein-
steigen.

Ergonomischer Aufbau

Schon der erste Eindruck macht neugierig,
denn die Optimaltast prisentiert sich in ei-
nem gleichermafien formschonen, wie ergo-
nomisch designten Blechkleid, das den
Messraum komplett umhaust und somit zu-
verldssig gegen dullere Einfliisse abschirmt.
Der Messraum selbst ist durch eine viertel-



rund gewolbte Scheibe, die pneumatisch mit
einer Hand weit nach oben zu Offnen ist,
tiber seine gesamte Linge und Tiefe frei zu-
ginglich und auch bei geschlossener Klar-
glas-Haube uneingeschrinkt einsehbar. Zu-
sammen mit dem beigestellten Schalt-
schrank, der Raum fiir eine Workstation von
DELL samt 19 Flachdisplay, die Steue-
rungselektronik, ein Ausziehpult fiir Tas-
tatur und Maus sowie Platz fiir Dokumenta-
tion und andere Unterlagen bietet, baut die
Optimalast mit einem footprint von 2.600
mm Breite und 800 mm Tiefe recht kom-
pakt. Maschinenbaulich setzt IBB auf einen
massiven Granittisch, der auf einer stabilen
Stahlkonstruktion ruht. Das Gesamtgewicht
der Maschine betrdgt 800 kg. Im Granittisch
Made in Germany ist eine T-Nut fiir die Auf-
nahme der beiden Spindeleinheiten einge-
lassen. Zwischen die pneumatisch verfahr-
baren Zentrierspitzen der mit MK-2 Aufnah-
me ausgestatteten Spindelstocke passen bis
zu 80 kg schwere Werkstiicke mit maximal
220 mm Durchmesser (110 mm Radius) und
800 mm Linge.

Messtastern. Durchmesser werden von ei-
nem Heidenhain-System (25 mm Hubweg)
ermittelt. Fiir andere Merkmale, wie etwa
Langen und Einstiche setzt IBB auf den TP
200 von Renishaw. Das Messtastermodul
verfihrt in X mit bis zu 0,4 m/s, wobei das
integrierte, absolute Wegmess-System auf
0,1 um genau auflost; die Tasterwege Z1 und
72 werden ebenfalls auf 0,1 pym genau ermit-
telt. Fiir die Messgenauigkeit der Optimal-
tast verspricht IBB (bezogen auf 20 °C) fiir
LangenmaBle L = 2,5+L/250 um und fiir
Durchmesser D = 1,2+D/250 um.

Wie diese sehr gute Messgenauigkeit zu-
stande kommt, erhellt sich beim Blick auf
die inneren Werte der IBB Neuentwicklung.
Im Unterschied zu allen derzeit am Markt
verfiigbaren  horizontalen =~ Wellenmess-
maschinen, sorgt bei der Optimaltast ein bei
Koordinatenmessgeriten hinldnglich be-
wihrter Marken-Controller fiir das Zusam-
menspiel der Anwendungssoftware mit den
Maschinenachsen und den beiden Tastsyste-
men. Biittner: ,,Der Controller beherrscht
das sogenannte ,,Error-Mapping.*
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In der Qualitdéits-
sicherung der Au-
tomobilindustrie
und ihren Zuliefe-
rern ist der Einsatz
von Software-
paketen wie Quin-
dos oder Calypso
Standard.
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Hohe Genavuigkeit

Die Aufnahme der Priiflinge erfolgt iiber
Auflageprismen automatisiert innerhalb ei-
ner Spannzeit von 3 Sekunden nach Start-
freigabe des Messprogramms. Die Kopf-
spindel dreht als C-Achse kontinuierlich mit
0,3 U/s. Fiir die Lagerung der X-Achse ent-
schied sich IBB ,,nach reiflichen Uberlegun-
gen fiir Prézisions-Rollenfiihrungen. Eine
Luftlagerung wire teurer und empfind-
licher. Auflerdem ist dieser Aufwand fiir ei-
ne hohe Grund- und Wiederholgenauigkeit
auch gar nicht erforderlich®, wie Biittner er-
klart. Doch dazu gleich mehr. Vorab noch
etwas zum funktionalen Grundaufbau.

Auf der Linearachse verfihrt ein, laut Biitt-
ner ,,rein optisch leider noch nicht optimier-
tes* Modul mit zwei autark ansteuerbaren
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Die Optimaltast bringt CNC-gesteuvert
wabhlweise einen Taster von Reni-
shaw oder Heidenhain in Messpositi-
on. Mit dem TP 200 und passender
I++-kompatibler Software lassen sich
zum Beispiel Steuernocken komplett
dreidimensional vermessen, auswer-
ten und darstellen.

Error-Mapping eliminiert
geometrische Fehler

Fiir alle, die das bei KMMs bewéihrte Kom-
pensationsverfahren noch nicht kennen:
Beim Error-Mapping wird der durch die Ver-
fahrwege begrenzte Arbeitsraum in einige
Zehntausende Planquader unterteilt. Dann
vermisst man den geometrischen Ist-Zustand
der Maschine. Anschliefend werden etwaige
Abweichungen vom Ideal den Planquadraten
zugeordnet, und schon hat der Controller qua-
si eine ,,Fehlerlandkarte der Maschinenkine-
matik“, die den Fahrbefehlen des Messpro-
grammes in Echtzeit verrechnet wird.

Biittner: ,,.Durch das Error-Mapping lassen
sich kleinste geometrische Fehler der Ma-
schine zuverlissig eliminieren. Das senkt die
Kosten fiir den Maschinenbau und verein-
facht die Kalibrierung. Meines Wissens sind
wir die ersten, die das Error-Mapping in einer
Wellenmessmaschine nutzen.* Und nicht nur
das: Der eingesetzte Controller verfiigt zu-
dem {iber eine I++-Schnittstelle DME 1.4.
Nach Einschidtzung des IBB-Geschiiftsfiih-
rers ,,bietet auch das derzeit kein Wettbewer-
ber in dieser konsequenten Form. I++ gilt als
zukunftsweisendes, datentechnisches Binde-
glied zwischen den Herstellern von Mess-
technik und Messsoftware sowie CAD-An-
bietern. Der Dimensional Measuring Equip-
ment-Standard I++ wird von Automobilkon-
zernen, wie Audi, BMW, DaimlerChrysler,
Volvo, VW und Opel unterstiitzt. Insofern
konnte insbesondere die [++-Schnittstelle der
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Anwender der Optimaltast kénnen mit jeder I++-kompatiblen Software ihre

Auswertungen fahren.

Optimaltast fiir die IBB-Vertriebsmanschaft
ein echter Tiiroffner sein. Biittner: ,,In der
Qualitdtsicherung der Automobilindustrie
und ihren Zulieferern ist der Einsatz von
Softwarepaketen wie Quindos oder Calypso
Standard. Anwender der Optimaltast konnen
mit diesen und jeder anderen I++-kompati-
blen Software ihre Auswertungen fahren.
Durch den TP 200 lassen sich zum Beispiel
Steuernocken komplett dreidimensional
vermessen, auswerten und darstellen.

Das war mit Wellenmessmaschinen bislang
tiberhaupt nicht moglich. Auch der daten-
technische Schulterschluss mit iibergeord-
neten CAQ-Systemen ist nicht mehr Sache
der ,Betriebssoftware‘ des Maschinenliefe-
ranten, sondern eine Standardfunktionalitét.
Und mit der passenden Software miisste sich
die Optimaltast sogar fiir das Vermessen von
Zahnridern eignen.®
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Kurz: Anwender der Optimaltast miissen sich
nicht mit den Fallstricken und Limitationen ei-
ner vom Maschinenhersteller individuell pro-
grammierten Mess- und Auswertesoftware be-
gniigen, sondern kénnen vom Start weg be-
wihrte und weit verbreitete (zum Teil PTB-
zertifizierte) Softwaretools nutzen. Das spart
nicht nur Schulungs- sowie Supportkosten,
sondern verschafft IBB auch Freirdume fiir die
Optimierung des eigenen [++-Interfaces und
die Weiterentwicklung der Optimaltast zu ei-
ner Baureihe oder auch fiir die Applikation
kundenspezifischer Wiinsche, wie etwa die
Automation des Werkstiickhandlings. Hierfiir
ist die Optimaltast iibrigens ebenfalls von
Haus aus vorbereitet. So integriert die neue
IBB-Wellenmessmaschine auch noch eine
Siemens-SPS, die jedwede Automations-
16sung ermdglicht und perfekt mit den eigent-
lichen Maschinenfunktionen koordiniert.

Durch Error-Map-
ping lassen sich
kleinste geometri-
sche Fehler der
Maschine zuver-
ldssig eliminieren.
Das senkt die Kos-
ten fir den Ma-
schinenbau und
vereinfacht die

Kalibrierung.

Biittner: ,,Wir setzen bei den Maschinenele-
menten, dem [++-Controller, Tastsystemen,
Antrieben, MalBstiben und der SPS kon-
sequent auf bewihrte Standardkomponenten,
die weltweit verfiigbar sind und vom Herstel-
ler supportet werden.” Ganz nebenbei kann
IBB durch das konsequent modulare Maschi-
nenkonzept natiirlich auch noch recht flexibel
auf kundenspezifische Betriebsmittelvor-
schriften eingehen. Andererseits: fordert die
Modularitdt Nachahmer nicht geradezu auf,
das Konzept der Optimaltast zu klonen? Auf
diesen Einwand reagiert Gerhard Biittner ge-
lassen: ,,In unserer I++-Schnittstelle steckt
viel Know-how und jede Menge ausgekliigel-
te Programmierung. Au3erdem ruhen wir uns
ja nicht auf dem Erreichten aus. Mit unserer
Optimaltast erreichen wir Kunden, bei denen
wir mit unseren manuellen Wellenmessgeri-
ten TWINNER und Mehrstellenmessgeriten
bislang nicht punkten konnten. Wir werden
die Optimaltast zu einer Baureihe weiterent-
wickeln.“ Neben einer kleineren Optimaltast
100-3+, fiir Wellenteile bis 100 mm Durch-
messer, kann sich Biittner durchaus auch fiir
das Thema Retrofitting erwirmen. ,,Im Grun-
de genommen haben wir alle Zutaten und
auch das Know-how im eigenen Haus, um
vorhandene Wellenmessmaschinen kosten-
glinstig zu modernisieren.*

IBB TECHNOLOGY GmbH
Rontgenstralie 8b

D-64846 GroB-Zimmern
Fon: +49 (0) 6071-97 06-0
Fax; +49(0)6071-9706-30
info@ibbtechnology.com
www.ibbtechnology.com

IBB Technology steht fiir den organisa-
torischen und wirtschaftlichen Zusam-
menschluss mehrerer hoch spezialisier-
ter mittelstdndischer Firmen zu einem
leistungsstarken, schlagkriftigen Ver-
bund. Die IBB ist ein weltweit operie-
render Hersteller moderner dimensio-
neller Messtechnik. Stetes Ziel ist es,
auf moglichst viele messtechnische An-
forderungen mafigeschneiderte, innova-
tive und zuverldssige Losungen zu bie-
ten. Das Liefer- und Leistungspro-
gramm umfasst Standard-Maschinen in
unterschiedlichen Gro68en, Standard-
Maschinen fiir die Priifmitteliiber-
wachung, variable Mehrstellenmess-
vorrichtungen aus standardisierten Ele-
menten, Messautomaten in standardi-
sierter Form oder als Spezialanfer-
tigung, Standard- sowie Individualsoft-
ware, Einbindung der Messausriistung
und Software in vorhandene Produkti-
ons- und /oder EDV-Strukturen. IBB ist
nach giiltigen internationalen Standards
wie VDA 6.2 und ISO 9001:2000 zerti-
fiziert.



