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QUALITATSSICHERUNG | OPTISCHE MESSTECHNIK

Prazise in der
Produktion

Dass die OPTISCHE MESSTECHNIK zur Industrietauglichkeit
gereift ist, zeigt der Hartmetallexperte Ceratizit anhand eines
beriihrungslosen Schneidkantenmesssystems direkt in der Produktion.

ASTRID KRENN

enn die Qualitdt nicht stimmt, gibt es rich-
tig Arger!« Peter Fink, Leiter der Produk-
tionslinie Pressen beim Hartmetallexper-

ten Ceratizit, bringt es auf den Punkt. »Wir bewegen
uns in einer sehr heiklen Industrie, in der unsere Kun-
den massiv hohe Anforderungen haben. Der Nach-
weis von dokumentierter und rickfihrbarer Qualitats-
sicherung gehort heute ebenso zu den Standard-
anforderungen wie die Fertigung von Werkzeugen mit
perfekter Schneide und hohen Standzeiten«, erklart
Fink. »Und wer schon mal ein Audit in der Automo-
bil- oder Luft- und Raumfahrtindustrie mitgemacht hat,
der weily, wovon ich redel«, unterstreicht er

die Bedeutung der nachweisbaren
Qualitatssicherung. Denn wenn die
Standzeit versagt, Kanten ausbre-
chen und Bauteile zerstort werden,
hat man als Hersteller das teure
Nachsehen.

Um diesem Szenario vorzubeu-
gen, setzt Ceratizit unter anderem
auf optische 3D-Messlésungen von
Alicona. Das Schneidkantenmess-
system »EdgeMaster« wird in der
Produktion beim Verrundungspro-
zess eingesetzt. Damit gewahrleistet
Ceratizit, dass Radien und die Korb-
bogenform malfigenau gefertigt wer-
den. Die Qualitatskontrolle umfasst auch
die Messung der Schartigkeit (Bild 1). Der
Wendeschneidplattenhersteller aus dem dster-
reichischen Reutte setzte die optische Mess-

Bild 1. Optische Schneidkantenmessung:
Das 3D-Messsystem von Alicona misst
Schllisselparameter wie Radien und
Winkel in hochster vertikaler und lateraler
Auflésung. Die groBe Scanhohe des
Systems schafft weitere Freiheitsgrade

alicona

technik bereits ein, als das Prinzip der bertihrungslosen
Messung noch als exotisch galt, wie Fink berichtet:
»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 Branche
eindeutig Richtung bertihrungslose Messung geht.«

Die optische Messtechnik
ist auf der Uberholspur

Vorbei sind also die Zeiten, als die optische Messtech-
nik als junge Technologie mit Vorbehalten zu kamp-
fen hatte. Berlihrungslose Messungen sind nicht oh-
ne Grund auf der Uberholspur:
»Bei den Toleranzen, die
heute eingehalten wer-
den mussen, hat man
mit dem Messtaster
teilweise einfach keine
Chance mehr. Aul3er-
' dem wird die Dia-
mantspitze bescha-
digt, was zu Mess-
fehlern fihrt. Hinzu
kommt, dass Rau-
heiten nicht aus-

reichend erkannt
werden«, erlautert
Fink.

Auf Seiten der
Hersteller scheute
sich Alicona nicht,
trotz der Vorbehalte
der Industrie, in
der Entwicklung voll
auf die opti-

sche ferti-

gungsin-
tegrierte
Messtech-
nik zu set-
zen. Als Ceratizit
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Bild 2. Zusatzlich zur Form und Verrundung (im Bild) werden auch Schartigkeit, Korbbogenform sowie Positiv- und Negativfase
der Wendeschneidplatte gemessen. Die Messungen erfolgen innerhalb von 30 Sekunden

vor rund finf Jahren das erste Messgerat von Alicona
erwarb, war das der Grundstein einer intensiven
Partnerschaft. Der EdgeMaster ist das erste reali-
sierte Produkt, das aus dieser Industriepartnerschaft
entstanden ist.

Kleinste Radien und
Schartigkeiten messen

Volle Automatisierung, Bediener- und Umgebungs-
unabhangigkeit sowie eine hohe laterale und vertika-
le Auflésung in entsprechender Messgeschwindig-
keit sind die Grundanforderungen an ein fertigungs-
integriertes, optisches Messsystem. Mit weniger als
30 Sekunden Messzeit kommt der EdgeMaster die-
sen Anforderungen nach (Bild 2). Dazu kommt die
groRe Scanhohe, die das System variabel einsetzbar
macht. »Kein anderes uns bekanntes System kann
momentan Radien in einer vergleichbar hohen vertika-
len Auflésung messenc, prazisiert Dr. Stefan Scherer.
»Neu an dieser Version des EdgeMaster ist unter an-
derem, dass zusatzlich zur Form und der Verrundung
auch die Schartigkeit der Kante gemessen wirdx,
benennt der Alicona-Geschéftsflihrer die Leistungs-  Bild 3. Der sEdgeMaster« ist direkt neben der fertigenden
daten. Damit stellt der Hersteller die Qualitdt der  Verrundungsmaschine platziert. Die automatisierten
gesamten Schneidengeometrie sicher und garantiert ~ Messungen sorgen fiir eine hohe Bedienerunabhingigkeit




54

QUALITATSSICHERUNG

Bild 4. Wendeschneidplatte mit Verschlei3:

Im Labor wird die optische Messtechnik zur
Form- und Rauheitsmessung verwendet. Fiir die
fertigungsintegrierte Messung wird die Software
an eine Industrieumgebung angepasst

eine entsprechende Kantenstabilitdt mit hoher Stand-
zeit und Werkstlckgtte. Neben der Messung von
weiteren kritischen Geometrien wie der Positiv- und
Negativfase oder dem Keil-, Frei- und Spanwinkel der
Schneidkante galt es auRerdem, ein bedienerfreund-
liches System zu realisieren, das keinen Benutzer-
einflissen unterliegt. Denn bei Ceratizit gibt es eine
klare Maxime, wie Fink erklart: »\Wer die Verrundung
macht, der misst auch. Wenn Messungen nicht voll-
automatisch ablaufen, habe ich bei 25 verschiedenen
Bedienern 25 verschiedene Messergebnisse!« Mes-
sen ist also nicht die Verantwortung eines Einzelnen,
sondern trifft eine ganze Mannschaft. Je mehr Ein-
stellungen manuell getroffen werden kénnen, desto
grolRer werden Benutzereinfluss und Fehlerquote. Der
EdgeMaster soll genau das ausschlieRen. Der Anwen-
der legt lediglich die Wendeschneidplatte in den dafur
vorgesehenen Probenhalter —manuelle Justierung ist
nicht notwendig — startet die Messung und erhélt in
weniger als 30 Sekunden das entsprechende Mess-
protokoll beziehungsweise 1.0./N.i.O.-Signal. Der
Messbereich wird ebenfalls automatisch je nach
vordefiniertem Messfeld gewahlt. Dabei steht das
System direkt neben der fertigenden Maschine,
braucht keine Umhausung und bleibt unbeeinflusst
von Fremdlicht, Vibrationen oder Temperaturschwan-
kungen (Bild 3). Fink: »Zeigt das Messprotokoll, dass
die Toleranzen eingehalten werden, erfolgt die Pro-
duktionsfreigabe. Liegen die Messungen nicht im Soll-
Bereich, wird die Anlage zur Kantenverrundung so
lange nachjustiert, bis die Messungen das O.K. zur
Produktion anzeigen.«

OPTISCHE MESSTECHNIK

Die Messsysteme von Alicona basieren auf der
Technologie der Fokus-Variation. Das Produkt-
spektrum umfasst neben dem EdgeMastercauch
Messsysteme fiir die 360°-Messung von Schaft-
und Gewindewerkzeugen. Wahrend Hersteller
Form, Rauheit beziehungsweise Schartigkeit und
Konturtreue priifen, nutzen Anwender Alicona-
Systeme unter anderem zur Verschleikontrolle.
Durch den intensiven Austausch mit ausgewéhlten
Industriepartnern gewinnt das Unternehmen
Einblick in gegenwartige Applikationen und weil3,
was bedingt durch marktspezifische Entwicklungen
zukiinftig notwendig sein wird. So entstand

auch der EdgeMaster als Weiterfiihrung des
Labormesssystems »InfiniteFocusc.
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Kein Laborgerat

in der Fertigung

In der produktionsbegleitenden Qualitatssicherung
gilt: Weniger ist mehr. Ein Labormesssystem mit zahl-
reichen, frei wahlbaren Messmaoglichkeiten ist in der
Produktion fehl am Platz. Dennoch steigt auch in der
industriellen Qualitatssicherung der Bedarf an hoch-
auflésenden Messsystemen, um hochste Oberflachen-
gute bei kleinsten Bauteiltoleranzen zu gewahrleisten.
Mit der Fokus-Variation von Alicona steht Ceratizit eine
hochauflésende Technologie flr die Qualitatssiche-
rung im Labor und in der Produktion zur Verfligung.
Im Labor bietet das Messverfahren variable Analyse-
moglichkeiten zur umfassenden Form- und Rauheits-
messung. Fir die fertigungsintegrierte Messung wird
die Software an eine Industrieumgebung angepasst
(Bild 4). Die hohe Messpunktdichte und vertikale Auf-
|6sung bleiben, die Messparameter werden auf das
erforderliche Maf? reduziert. Diese Anpassung ist et-
was, was der Industrie haufig noch fehlt. ®MI110055

AUTORIN

ASTRID KRENN M.A. leitet

den Bereich Marketing und Kommunikation
bei Alicona im 6sterreichischen Grambach;
astrid.krenn@alicona.com

© Carl Hanser Verlag, Minchen MIKROPRODUKTION 05/09



