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Aus Industriepartnerschaft entsteht optisches Schneidkantenmesssystem

OPTISCH GEHT NICHT, GIBT'S NICHT

Mit dem beriihrungslosen Schneidkantemesssystem EdgeMaster beweist Alicona, dass optische Messtechnik industrietauglich
sein kann. Der Hartmetallexperte Ceratizit misst ab sofort auch in der Produktion optisch. Gemeinsam zeigen die beiden Vor-
reiter in Sachen optische Qualitatssicherung, wie es geht.

enndie Qualitédt nicht stimmt, gibt
Wes richtig Arger — Peter Fink, Lei-

ter der Produktionslinie Pressen
beim Hartmetallexperten Ceratizit, bringt
es auf den Punkt. ,,Wir bewegen uns in
einer sehr heiklen Industrie, in der unse-
re Kunden massiv hohe Anforderungen
haben.Der Nachweis von dokumentierter
und riickfithrbarer Qualitatssicherung ge-
hort heute ebenso zu den Standardanfor-
derungen wie die Fertigung von Werkzeu-
gen mit perfekter Schneide und hohen
Standzeiten®, erkldart Fink. ,,Und wer
schon einmal ein Audit in der Automobil-
oder Luft- und Raumfahrtindustrie mitge-
macht hat, der weil}, wovon ich rede*,
unterstreicht er die Bedeutung der nach-
weisbaren  Qualitdtssicherung. Denn
wenn die Standzeit versagt, Kanten aus-
brechen und Bauteile zerstort werden, hat
man als Hersteller das teuere Nachse-
hen.

Um diesem Szenario vorzubeugen,
setzt Ceratizit unter anderem auf opti-
sche 3D Messlosungen von Alicona. Das
Schneidkantenmesssystem EdgeMaster
wird in der Produktion beim Verrun-
dungsprozess eingesetzt. Damit gew&hr-
leistet Ceratizit, dass Radien, Korbbo-
genform und Schartigkeit der Schneid-
kante malgenau gefertigt werden. Der
renommierte Wendeschneidplattenher-
steller aus dem Osterreichischen Reut-
te ist einer der Pioniere im Einsatz der
optischen Messtechnologie. Peter Fink:
,», Wir haben die optische Messtechnik seit
rund neun Jahren im Einsatz. Was sich in
dieser Zeit auf dem Markt getan hat, ist
ein unglaublicher Fortschritt. Heute ist
klar zu sagen, dass der Trend der Bran-
che eindeutig Richtung beriihrungslose
Messung geht.“

Vorbei sind also die Zeiten, als die
optische Messtechnik als junge Techno-
logie mit Vorbehalten zu kdmpfen hatte.
Berithrungslose Messungen sind nicht
ohne Grund auf der Uberholspur. Peter
Fink: ,,Bei den Toleranzen, die heute
eingehalten werden miissen, hat man
mit dem Messtaster teilweise einfach
keine Chance mehr. Auflerdem wird
die Diamantspitze beschadigt, was zu
Messfehlern fithrt. Dazu kommt, dass
Rauheiten nicht ausreichend erkannt
werden.
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Ein Anbieter beriihrungsloser Mess-
systeme etabliert sich in der Branche zu-
nehmend als Spezialist in der Form- und
Rauheitsmessung von selbst kleinsten
Geometrien. Mit einer Wachstumsrate
von jahrlich bis zu 50 Prozent mischt
Alicona kréftig in der Branche mit. In-
novation, Know-how und der Mut zu
Gegenwind sind FEigenschaften und
Grundsitze, die Ceratizit und Alicona
miteinander verbinden. Der Wende-
schneidplattenhersteller setzte optische
Messtechnik bereits ein, als das Prin-
zip der berithrungslosen Messung noch
weitgehend als exotisch galt. Und Ali-
cona scheute sich trotz der Vorbehalte
der Industrie nicht, in der Entwicklung
voll auf die optische fertigungsintegrierte
Messtechnik zu setzen.

Als Ceratizit vor rund fiinf Jahren
das erste Messgerat von Alicona erwarb,
war das der Grundstein einer intensiven
Partnerschaft. ,,Mit dem optischen 3D
Messgerit InfiniteFocus entwickeln wir
unsere Prototypen und behandeln Re-
klamationen“, schildert Fink. , Es ver-
geht kein Tag, an dem das System nicht
im Einsatz ist.“ Jetzt arbeitet Ceratizit
mit einem weiteren, neuen Schneidkan-
tenmesssystem zur fertigungsintegrier-
ten Qualitdtssicherung. Der EdgeMaster
ist das erste realisierte Produkt, das aus
dieser Industriepartnerschaft entstan-
den ist. In einer intensiven Entwick-
lungszeit hat man die heutige Version
der EdgeMaster konzipiert, den Alicona
auf der heurigen EMO in Mailand pra-
sentieren wird.

Volle Automatisierung,Bediener-und
Umgebungsunabhéngigkeit sowie eine
hohe laterale und vertikale Auflosung
in entsprechender Messgeschwindigkeit
sind die Grundanforderungen an ein
fertigungsintegriertes, optisches Mess-
system. Mit einer vertikalen Auflosung
von bis zu 10 nm und weniger als 30 Se-

|
HERSTELLER UND ANWENDER PROFITIEREN

Die Messsysteme von Alicona basieren auf
der Technologie der Fokus-Variation. Das
Produktspektrum umfasst neben dem
EdgeMaster auch Messsysteme fir die
360° Messung von Schaft- und Gewinde-
werkzeugen. Sowohl Hersteller als auch
Anbieter profitieren von wirtschaftlicher
Qualitatssicherung und gesteigerter Pro-
zesssicherheit. Wahrend Hersteller Form,
Rauheit oder Schartigkeit und Konturtreue
prifen, nutzen Anwender Alicona Systeme
unter anderem zur VerschleiBkontrolle. In-
dem sie fur die Fertigung den idealen Zeit-
punkt fir einen Werkzeugwechsel definie-
ren, beugen sie stumpfen, verschlissenen
Kanten und damit mangelhaften Bearbei-

tungsergebnissen und fehlerhafter Aus-
schussware vor.

Dem Wissen, nach wie vielen Umdre-
hungen ein Bohrer oder eine Wende-
schneidplatte ersetzt werden muss, gehen
vergleichende Untersuchungen der
Schneidkante voraus. Die Werkzeuggeomet-
rie wird vor und nach Gebrauch in der Fer-
tigung gemessen. Das verschlissene Materi-
al wird automatisch berechnet. Durch die
numerische Verifizierung des abgetragenen
Materials nach einem gewissen Zeitpunkt
wird genau berechnet, nach welchem Grad
der Abnutzung das Werkzeug gewechselt
werden muss, um ein konstantes Bearbei-
tungsergebnis zu erzielen.

Dr. Stefan Scherer, Geschaftsfiihrer
der Alicona Imaging GmbH: ,,Kein
anderes, uns bekanntes System
kann momentan Radien in dieser
Auflosung messen*.

kunden Messzeit kommt der EdgeMas-
ter diesen Anforderungen nach. ,,Kein
anderes, uns bekanntes System kann
momentan Radien in dieser Auflosung
messen“, prazisiert Dr. Stefan Scherer.
Der Alicona Geschéftsfithrer weiter:
»Neu an dieser Version des EdgeMas-
ter ist unter anderem, dass zusitzlich
zur Form und der Verrundung auch die
Schartigkeit der Kante gemessen wird.“
Mit der Messung der Schneidenform,
der Verrundung und der Schartigkeit
stellt der Hersteller die gesamte Schnei-
dengeometrie sicher und garantiert eine
entsprechende Kantenstabilitdt mit ho-
her Standzeit und Werkstiickgiite.
Neben der Messung von weiteren
kritischen Geometrien wie der Positiv-
und Negativfase oder desKeil-, Frei-und
Spanwinkels der Schneidkante galt es
aullerdem, ein extrem bedienerfreund-
liches System zu realisieren, das keinen

Benutzereinfliissen unterliegt. Denn bei
Ceratizit gibt es eine klare Maxime, wie
PeterFinkerklart: ,,Werdie Verrundung
macht, der misst auch. Wenn Messungen
nicht voll automatisch ablaufen, habe
ich bei 25 verschiedenen Bedienern
25 verschiedene Messergebnisse.
Messen ist also nicht die Verantwor-
tung eines einzelnen, sondern trifft eine
ganze Mannschaft. Je mehr Einstellun-
gen manuell getroffen werden konnen,
desto groBer werden Benutzereinfluss
und Fehlerquote. Der EdgeMaster soll
genau das ausschliefen. Der Anwender
legt lediglich die Wendeschneidplatte in
den dafiir vorgesehenen Probenhalter
— manuelle Justierung ist nicht notwen-
dig - startet die Messung und erhalt in
weniger als 30 Sekunden das entspre-
chende Messprotokoll beziehungswei-
se I.O./N.i.O.-Signal. Der Messbereich
wird ebenfalls automatisch je nach
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vordefiniertem Messfeld gewihlt. Da-
bei steht das System direkt neben der
fertigenden Maschine, braucht keine
Umhausung und bleibt unbeeinflusst
von Fremdlicht, Vibrationen oder Tem-
peraturschwankungen. Fink: ,, Zeigt das
Messprotokoll, dass die Toleranzen ein-
gehalten werden, erfolgt die Produk-
tionsfreigabe. Liegen die Messungen
nicht im Soll-Bereich, wird die Anlage
zur Kantenverrundung so lange nach-
justiert, bis die Messungen das OK zur
Produktion anzeigen.*

In der produktionsbegleitenden Qua-
litatssicherung gilt: weniger ist mehr.
Ein Labormesssystem mit zahlreichen,
frei wahlbaren Messmoglichkeiten ist
in der Produktion fehl am Platz. Ge-
nau hier beginnen tiiblicherweise die
Schwierigkeiten, optische Messtechnik
in die Fertigung zu integrieren. Dabei
ist der Industrie in der Zwischenzeit
wohl bekannt, dass die optische Mess-
technik taktilen Technologien in vielen
Bereichen um einiges voraus ist. Heute
Mit EdgeMaster Schneidkanten weill man, dass optische, flichende-
optisch in der Produktion mes- ckende Messungen wesentlich aussage-
sen: Das 3D Messsystem von Ali- kriftigere Informationen iiber die tat-
cona misst Schliisselparameter sidchliche Beschaffenheit einer Kante
wie Radien und Winkel in héchs- liefern. Auch der Kostenfaktor macht
ter vertikaler und lateraler Aufl6- optische Verfahren immer attraktiver,
sung. Die groBe Scanhéhe des da Messungen beriithrungslos und da-
Systems erméglicht eine Reihe mit verschleilfrei sind. Zunehmend
weiterer Anwendungen und Mes- engere Fertigungstoleranzen schliefen
sungen. den Einsatz von taktilen Messverfahren
vielfach sogar vollig aus. Dennoch ist
die Integration optischer Technologien
in die Fertigung in der Regel schwierig.
,Labormesssysteme und Messgerite
fiir die Produktion haben verschiede-

3D Messung mit der Fokus-Variation
am Beispiel einer Wendeschneid-
platte mit VerschleiBerscheinungen:
Im Labor wird die optische Techno-
logie zur umfassenden Form- und
Rauheitsmessung eingesetzt. Fiir die
fertigungsintegrierte Messung wird
die Software an eine Industrieumge-
bung angepasst.

Verrundung, Winkel und Schartigkeit der Kan-
te messen: Zusatzlich zur Form und Verrun-
dung werden die Schartigkeit, Korbbogenform
sowie Positiv- und Negativphase der Wende-
schneidplatte gemessen. Messungen erfolgen
innerhalb von 30 Sekunden.

Edge radius:
57.801pm
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