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Maschinenbedingte Bearbeitungsiehler
entsteben immer aus unbeabsichtigten
Refatvoewegungen zvischen Werk
stlck und Werkzeug, die sich aohiangig
von der Freguenz und Richtung als
Raunelt, Form-, Lage- und MaBfehler
im Werkstick abbilden

Die Hauptspindel giner \Werkzeugma-
schine legt, verghchen mit den Linear-
achsen einen erheblich groferen
Bearbeitungsweg zurick, samut st der
Emnfluly des geometrischen Fehlers-auf
die Fertigungsgqualitédl ebenfalls sehr

grofi

Zur-Beurtellung von Spindalsystemen
wwerder zur Zeat nur einfache Mal-
methaden eingesetzt, vielfach wird das
Rundlauf- und Planlaufeerhaiten nicht
unler Betnebsdrehzahl sondern m
Cuas-sullstand gemessen

Die geametrischen, tharmischen Lmnd
statischen Spindelverlagerungen sind

edoch stark drehzahlaphangig, sodall

nur durch eine meltechmsche Erfassung

unter Drehizahl dié far die Bearbeitung
vanten Relativbawegungen ermittel
rden kornen.

Wit dem am IFT entwickelten
Rundlaufmelsystem kdnnen die Rund
und. Planlautabweichungen einer
Spindal rmut einer Aufiésung im
Submikrometerbereich berdhrungslos
und bis zu Spindeldrehzahlen von
100000 Ufmin zeitlich hochaufgelas
erfalit werden.

Eine Freguenzanalyse der Verlagerungs
signale ermaghcht eine einfachs
Zuordnung zu den Schwingunigs-
ursachen. Lagerschaden oder Storun-
gen aus dem Antriebsatrang kérnen so

pestimmt ungd gezielt beseitigf wearden

Meben den Rund- und Planlautab
werchungen, kann auch das thermeschie
Verhalten der Lagerung meltechnisch
erfalt werden, Eine gezielte Optimis-
rung der Hauptspimdel ward so maglich,

dig Fe

igungsqualitat kann erheblict
gesteigert werden
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