Fiir hochste Oberfléchengute

Qualitat von Bohrern und Frasern rundherum sichern

Rund 60 Oberflachenparameter mit kleins-
ten Toleranzen bestimmen die Geometrie
und damit Standzeit und Bearbeitungser-
gebnis von Bohrern, Frasern und Gewinde-
werkzeugen. Fiir die Qualitatssicherung ist
entscheidend, dass der gesamte Umfang
des Werkzeugs hochauflésend gemessen
wird. Mit dem Einsatz des optischen 3D-
Messsystems InfiniteFocus gelingt es, eine
Schneidkantengeometrie mit hoher Ober-
flachengiite und MaBgenauigkeit zu ge-

wabhrleisten.

Dass die Schneide das Geld verdient, ist
heute Herstellern wie Anwendern von
Bohrern, Frédsern und Gewindewerk-
zeugen wohl bekannt. Hersteller von
Schneid- und Schaftwerkzeugen haben
zwei wesentliche Anforderungen zu er-
fiillen. Zum einen gilt es, ihren Kunden
Werkzeuge mit langen Standzeiten und
herausragendem Bearbeitungsergebnis
zu garantieren. Zum anderen sind sie
gezwungen, unter hochstmoglicher Pro-
zesssicherheit reproduzierbare Qualitéit
bei niedrigen Produktionskosten zu ge-
wiéihrleisten. Fiir die Produktion gilt, eine
vorgegebene Geometrie exakt und kons-
tant zu fertigen. Fiir die Qualitétssiche-
rung heiBt es wiederum, diese Geometrie
vor, wihrend und nach der Fertigung
entsprechend zu kontrollieren und si-
cherzustellen, dass das fertige Werkstiick
dem entsprechenden CAD Datensatz der
Soll-Geometrie entspricht. Da es sich zu-
nehmend um extrem kleine Bauteile mit
sehr engen Toleranzen handelt, kann
dies nur durch den Einsatz von hochauf-
l6senden Oberflichenmessverfahren ge-
wiihrleistet werden.

Die Anwender von Bohrern und Fré-
sern wissen um die Relevanz des Werk-
zeugwechsels. Wird ein Schaft- oder
anderes Schneidwerkzeug wie eine Wen-
deplatte zu spit getauscht, leidet die Ober-
flichengiite des bearbeiteten Werkstoffes.
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INFINITEFDOCUS

Hochauflosendes optisches 3D Oberflachenmesssystem InfiniteFocus zur Form- und Rauheitsmessung
im Labor und in der Produktion. Schneidkanten werden mit einem Radius ab 2pm, Winkel bis zu einer
minimalen Gr6Be von 20° gemessen.

Alicona, ein fiihrender Anbieter von
optischer 3D-Mess- und Priiftechnik, bie-
tet mit dem hochauflésenden 3D-Mess-
system InfiniteFocus sowohl dem Her-
steller als auch dem Anwender von
Schaft- und Schneidwerkzeugen ein Sys-

tem zur vollstindigen Formmessung und
VerschleiBkontrolle in Labor und Pro-
duktion. Beide profitieren von der Tech-
nologie der Fokus-Variation, mit der sie
ihre Qualitétssicherung optimieren und
die Prozesssicherheit steigern.

InfiniteFocus mit Rotationseinheit um Bohrer, Fraser und Gewindewerkzeuge um 360° zu drehen und
so die Form des Werkzeugs vollstiandig zu messen. So misst der Anwender auch Geometrien wie die

Rundheit oder den Anschnitt seiner Werkzeuge.
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Mit optischem Messsystem
die Geometrie sicherstellen

InfiniteFocus ist ein optisches 3D Messsys-
tem zur hochauflésenden Formmessung
von kritischen Oberflichenparametern
wie Radien und Winkel einer Schneid-
kante. Mit der richtigen Geometrie ge-
wihrleistet der Hersteller entsprechende
Standzeiten und Bearbeitungsergebnisse
seiner Bohrer und Fréser. Selbst bei der
Messung von komplexen Formen, wie sie
z. B. Gewindebohrer aufweisen, erzielt das
Messsystem eine vertikale Auflésung von
bis zu 10 nm. Der besondere Vorteil von
InfiniteFocus ist dabei, dass mit nur einem
System sd@mtliche Funktionalititen eines
klassischen Oberflichenmessgerites und
einer Koordinatenmessmaschine abge-
deckt werden. Anstatt mehrere Systeme
zu verwenden, misst der Benutzer mit ei-
nem System beides, Rauheit und Form sei-
ner Werkzeuge. Die hohe Auflésung ist
auch bei Geometrien mit sehr grofen
Scanhohen gegeben, was das 3D-Messge-
rét nicht nur ideal zur Messung von mini-
aturisierten Komponenten wie Mikro-
werkzeugen, sondern auch von gréBeren
Bauteilen macht. Selbst bei Topographien

Volistandige 3D Messung eines Mikro-
zahnrades. Der Einsatz der hochauflésen-
den Technologie der Fokus-Variation
tragt dazu bei, die Einhaltung von
zunehmend kleiner werdenden Posi-
tions-, Form- Lage- und Durchmesser-
toleranzen zu gewahrleisten.

mit Flanken von mehr als 80° wird
die hohe vertikale Auflosung erzielt,
womit auch die Messung von schar-
fen Kanten gegeben ist. Auch geschliffene
und hochglanzpolierte Oberflichen bzw.
einer Kombination aus matten, glinzen-
den und spiegelnden Topographien wer-
den hochauflésend gemessen.

Anwender von Schaftwerkzeugen set-
zen InfiniteFocus u.a. zur Verschleikont-
rolle ein. Indem sie fiir die Fertigung den
idealen Zeitpunkt fiir einen Werkzeug-
wechsel definieren, beugen sie stumpfen,
verschlissenen Kanten und damit man-
gelhaften Bearbeitungsergebnissen und
fehlerhafter Ausschussware vor. Dem
Wissen, nach wie vielen Umdrehungen
ein Bohrer oder Fréser ersetzt werden
muss, gehen vergleichende Untersuchun-
gen der Schneidkante voraus. InfiniteFo-
cus misst die Werkzeuggeometrie vor und
nach Gebrauch in der Fertigung. Dabei

registriert das Messsystem die beiden
3D-Datensétze automatisch und berech-
net unabhéngig von der manuellen Jus-
tierung des Werkzeugs automatisch ein
Differenzmodell. Das verschlissene Ma-
terial wird automatisch berechnet und
zusétzlich farblich visualisiert. Durch die
numerische Verifizierung des abgetrage-
nen Materials nach einem gewissen Zeit-
punkt wird genau berechnet, zu welchem
Zeitpunkt und nach welchem Grad der
Abnutzung das Werkzeug gewechselt
werden muss, um ein konstantes Bear-
beitungsergebnis zu erzielen.



InfiniteFocus misst Radien von
Schneidwerkzeugen ab 2 pm, Winkel bis
zu einer minimalen Gréfe von 20°. Diese
Werte machen die Fokus-Variation zu ei-
ner begehrten Technologie, da kein an-
deres Verfahren, weder optisch noch tak-
til, bei derartigen Merkmalen Messungen
in der hohen vertikalen Auflésung von
bis zu 10 nm liefert. Die hochauflésende,
numerische Verifizierung von Form, Lage
und Oberflichenrauheit von zerspanen-
den Werkzeugen gewihrleistet die Ein-
haltung von zunehmend kleiner wer-
denden Positions-, Form- Lage- und
Durchmessertoleranzen. Ublicherweise
sind mindestens zwei Systeme notwen-
dig, um diese Komponenten zuverléssig
und vollstindig zu messen. Mit Infinite-
Focus steht dem Benutzer hingegen ein
System zur Verfiigung, mit dem er Rau-
heit und Form, also Linge, Durchmesser,
Winkel, Neigung, Rundheit etc. mit dem-
selben System misst.

Schaftwerkzeuge um 360° messen

Rund 60 Oberflichenparameter bestim-
men die Geometrie von Schaftwerkzeu-
gen und damit ihre Standzeiten sowie ihr
Bearbeitungsergebnis. Fiir die Messung
der Form ist entscheidend, dass der ge-
samte Umfang des Werkzeugs gemessen
und dreidimensional erfasst wird. Diesen
Anspruch setzt Alicona mit einer optio-
nalen Rotationseinheit um, die das
Werkstiick um 360° dreht. Mit Infi-
niteFocus Real3D misst der

Anwender auch Geometrien

wie die Rundheit oder den Hin-
terschliff an Gewindeflanken, die
durch herkémmliche Messungen
nicht erfasst werden. Entscheidende
Winkel wie der Span- oder Flanken-
winkel werden ebenso gemessen wie
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diverse Durchmesser und die Konzentri-
zitédt des Schaftes. Auch Formabweichun-
gen zu einem Referenzkorper werden
automatisch ermittelt. Durch die direkte
Anbindung an einen CAD Datensatz misst
und visualisiert der Anwender Abwei-
chungen zum vordefinierten CAD Modell.
Differenzmessungen von zwei Geomet-
rien bzw. Freiformflichen verifizieren
VerschleiBerscheinungen und die Einhal-
tung von Toleranzen. Das Unternehmen
Bass, Hersteller von Gewindewerkzeu-
gen im Hochprézisionsbereich, iiber Infi-
niteFocus Real3D: ,Die Moglichkeit, Rau-
heit und Form unserer Werkzeuge mit
nur einem Gerédt in hoher Auflésung zu
messen, hat uns iiberzeugt. Wir verwen-
den InfiniteFocus mit Real3D seit dem
letzen Jahr in der Forschung und Ent-
wicklung®, erkldrt Geschéftsfiihrer Mar-
tin Zeller. Das mittelstindische Unter-
nehmen setzt auf innovative Partner: ,,An
Alicona gefillt uns die hohe Innovations-
kraft, eine Eigenschaft, die auch uns am
Markt auszeichnet und die wir von unse-
ren Partnern erwarten. Deshalb freuen
wir uns, die Produkte von Alicona in Zu-
kunft nicht nur im F&E Bereich, sondern
auch in der Produktion einsetzen zu kon-
nen®, so Zeller.

Die Rauheit bestimmt die Ober-
flachengiite, den Spanefluss und die
mechanische Belastbarkeit

,Endlich koénnen wir jetzt
die Rauheit von fein ge-
schliffenen bis polierten
Oberflichen messen!”,
erldautert Thomas
Kogler einen von
zahlreichen Vortei-
len, die seit dem Ein-
satz von InfiniteFocus
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zur Qualitdtssicherung gewonnen wur-
den. Der Maschinenbautechniker von
Amada, einem fithrenden Hersteller von
Bandsdgewerkzeugen, Sdgemaschinen
und Abkantwerkzeugen, beschiftigt sich
u.a. mit der Optimierung von Bandsége-
werkzeugen. Die Oberflichenrauheit ist
hier von groBer Bedeutung, da sie iiber
Haftung, Zahigkeit und mechanische Be-
lastbarkeit entscheidet und auBerdem
die VerschleiB3festigkeit erhohen soll.
Kogler: ,Friither haben wir Rauheitsmes-
sungen extern durchfiihren lassen. Das
war immer mit einem hohem Kosten-
und Zeitaufwand und einem gewissen
Unsicherheitsfaktor verbunden. Jetzt
messen wir die Rauheit mit InfiniteFocus
selbst und haben durch die hohe Wieder-
holgenauigkeit der Messungen auch die
entsprechende Sicherheit.*

Die Oberflichenrauheit spielt auch fiir
andere Qualitditsmerkmale eine entschei-
dende Rolle. Je glatter die Oberfléiche,
desto besser ist z. B. der Spédnefluss. Da-
durch verringert sich die Erhitzung der
Spéne, was wiederum hohere Schnittleis-
tungen bedeutet. Eine hohe Oberfldchen-
giite verringert auch die Gefahr des ,,Ver-
schweiflens”, was im schlimmsten Fall
eine massive Werkzeugbeschidigung zur
Folge hat, die bis zum Bruch des Werk-
zeugs filhren kann. Spezielle Mikrobe-
handlungen sollen Kantenschartigkeit
und damit verbundene Kantenausbriiche
minimieren. Die Rauheit der Oberflache
entscheidet des Weiteren iiber die
Schichthaftung bei Beschichtungsprozes-
sen. Verfahren zur Oberflichenglittung
werden auch angewendet, um Uneben-
heiten und Téler von Rautiefen auf Werk-
zeugsubstrat auszugleichen. Der schnel-
len,wiederholgenauenundriickfithrbaren
Rauheitsmessung als qualitdtssichernde
MaBnahme kommt also eine ebenso

Der Benutzer setzt eine Schnittebene (Bild Mitte) und misst in der daraus resultierenden Kontur verschiedenste Geometrien wie den Hinterschliff wieder-
holgenau und riickfiihrbar (Bild links). Stegbreite und Gewindesteigung konnen ebenfalls aus der Kontur gemessen.



groB3e Bedeutung zu wie der
Rauheit selbst. Durch Ra-
Messungen lassen sich die
Wirkung und Wirtschaftlich-
keit der diversen Verfahren
zur Oberflichenglittung nu-
merisch verifizieren und Pro-
zesse zur Optimierung der
Oberfldche beurteilen.

Amada schétzt in der tégli-
chen Arbeit mit dem 3D-Mess-
system noch einen weiteren
Aspekt: ,InfiniteFocus ist sehr
einfach zu bedienen. Fiir uns
ist das ein wesentliches Krite-
rium, da mehrere Mitarbeiter
mit dem Messgeréit arbeiten.
Da ist es Voraussetzung, dass
man schnell und einfach zu
einem guten Ergebnis kommt
und keine langwierigen Ein-
schulungszeiten in Kauf neh-
men muss!“, so Kogler iiber
die Handhabung des 3D-
Messsystems.

Rauheit optisch messen

Um hochste Oberfldchengiite
bei kleinsten Bauteilgeomet-
rien zu gewihrleisten sind
hochauflésende Messverfah-
ren notwendig. Daher losen
optische Technologien her-
kommliche Verfahren wie tak-
tile Messmethoden mehr und
mehr ab. Die Technologie der
Fokus-Variation zur Form-
und Rauheitsmessung wird
aufgrund der hohen verti-
kalen Auflosung und den Ein-
satzmoglichkeiten in Labor
und Produktion nicht nur in
der spangebenden Industrie
immer gefragter. Das Verfah-
ren liefert genauere Messer-
gebnisse bei kiirzerer Mess-
zeit und steigert somit die
Effizienz der Qualititssiche-
rung. Der Anwender misst mit
bis zu 100 Millionen Mess-
punkten die gesamte Fldche
statt lediglich nur das Profil
einer einzelnen Spur. Zudem
sind die Messungen vollig ver-
schlei}frei. Das Prinzip der
optischen, beriihrungslosen
Form- und Rauheitsmessung
beugt aulerdem diversen Un-
genauigkeiten vor, die fall-
weise bei taktilen Messungen
auftreten, da Form und GrofBe
der Messspitze einen massi-
ven Einfluss auf das Messer-

gebnis ausiiben. InfiniteFocus
liefert neben den 3D-Messer-
gebnissen auch die zur Ober-
fliche registrierte Echtfarb-
information, die u.a. bei der
Verschlei3analyse erhebliche
Vorteile liefert. Die Fokus-
Variation ist im aktuellen
Entwurf zur ISO 25178 ent-
halten, die erstmals auch op-
tische Messtechniken stan-
dardisiert.

Vertrauen ist gut,
Kontrolle ist besser

Qualitédtssicherung wird nicht
nur in den ,eigenen Reihen“
als kostensparender Faktor
zunehmend bedeutsamer.
Auch in der Wareneingangs-
kontrolle spielt die 3D-Ober-
flichenkontrolle des Rohma-
terials eine wichtige Rolle.
Weifl man z.B., welchen Ra-
Wert Hartmetall vor der wei-
teren Verarbeitung aufweisen
muss, kann mittels entspre-
chender Rauheitsmessung das
Zulieferprodukt schnell und

einfach in automatisierter
Form iiberpriift werden. Die
leichte ~ Automatisierbarkeit

von Messungen ermdoglicht die
effiziente und verlidssliche
Wareneingangskontrolle ohne
hohen Personalaufwand. Der
Anwender kann auch diverse
Parameter wie FErhebungen
und Vertiefungen definieren,
die InfiniteFocus dann auto-
matisch detektiert, misst und
quantifiziert. So tiberpriift er,
ob die Oberfliche Fehler oder
Mingel aufweist.
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