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FOKUS-VARIATION

Optisch messen —
robust und produktiv

Stand die optische Messtechnik lange im Ruf, kaum fir die fertigungsintegrierte

Qualitatssicherung geeignet zu sein, so findet sie nun den Weg in den rauen
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Produktionsalltag. Als in gleicher Weise ROBUST und RATIONELL erweist
sich hierbei das Messverfahren der Fokus-Variation.
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esstechnik, die in der Vorentwicklung
oder Qualitatssicherung eingesetzt wird,
muss auch einfach in Fertigungsprozes-

se integrierbar sein«, erklart Alicona Geschaftsfih-
rer Dr. Stefan Scherer die Strategie des 3D-Mess-
und Priftechnik Unternehmens Alicona, die opti-
sche Messtechnik auch in die Fertigung zu integrie-
ren. Der Hersteller von hochauflésender optischer
3D-Oberflachenmesstechnik bietet Losungen an,
die sowohl im Labor als auch in der Produktion zur
Form und Rauheitsmessung eingesetzt werden
(Bild 1). Die hohe Industrietauglichkeit der opti-
schen Systeme ist laut Scherer auf das stabile und
flachenbasierte Verfahren der in EN ISO 25178 er-
fassten Technologie der Fokus-Variation (Bild 2)
und die leistungsstarke, robuste Hardware zurtck-
zufthren. Mit den Modellen »IF-EdgeMaster« zur
automatischen Schneidkantenmessung und dem
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mobilen»IF-Portable«prasentiert das Unternehmen
zwei Gerate, die auf die BedUrfnisse der Industrie
zugeschnitten sind.

Hardware fir noch genauere
Schneidkantenmessung

Die Fokus-Variation wird bereits erfolgreich von fih-
renden Unternehmen wie Ceratizit zur Qualititssiche-
rung von Wendeschneidplatten eingesetzt. Jetzt bie-
tet der IF-EdgeMaster eine neue Hardware, die das
Messgerat zur automatischen Schneidkantenmes-
sung in der Produktion noch schneller, genauer und
benutzerfreundlicher macht. Das System misst Form,
Verrundung und Schartigkeit, Frei-, Keil- und Spanwin-
kel, Positiv- und Negativfase sowie die Korbbogen-
form. Es ist wesentlich kleiner und leichter als sein
Vorganger und bietet einen neuen Grobtrieb, der das
Fokussieren der Werkstlicke sehr einfach macht. Soft-
wareerweiterungen bewirken eine Geschwindigkeits-
steigerung von 30 Prozent. Fir den Anwender bedeu-

Bild 1. Die
Fokus-Variation,
auf der die Mess-
l6sungen von
Alicona beruhen,
bietet die Funktio-
nalitdten eines 3D-
Mikrokoordinaten-
messsystems und
eines Oberflachen-
messgerates.
Damit misst der
Anwender Form
und Rauheit mit
nur einem System
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Bild 2. Die Fokus-
Variation liefert
nach EN ISO 25178
flachenbasierte
Ergebnisse. Der
Anwender profitiert
von aussagekrafti-
geren Resultaten
und einer hoheren
Wiederholgenauig-
keit. Rauheiten wer-
den auch uber
groRe Messbereiche
gemessen

Bild 3. Der IF-Porta-
ble von Alicona ist
ein mobiles opti-
sches Messsystem
zur fertigungs-
integrierten
Qualitatssicherung.
Das Gerat ist
sowohl fir die
Messung von
gekriimmten und
als auch fiir ebene,
glatte Oberflachen
geeignet
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tet das, Messergebnisse in circa 20 Sekunden zu er-
zielen. Weitere Vorteile sind nach Herstellerangaben
umfassende Export- und Druckmadglichkeiten und die
Stabilitat der Messungen selbst bei Fremdlicht und
Temperaturschwankungen.

Bewegliche Messstation

far mobilen Gebrauch

Der IF-Portable ist ein optisches Messsystem flir den
mobilen Einsatz (Bild 3). Das handliche Gerat ist so-
wohl fir die Messung von gekrimmten als auch fir
ebene, glatte Oberflachen geeignet. Angewendet
wird der IF-Portable Uberall dort, wo die hochgenaue
und damit hochauflésende Messung von grofsen
Messfeldern inklusive Z-Achse an beliebigen Positio-
nen bendtigt wird. Eine Applikation ist die Oberfla-
chenmessung von Druckwalzen. Das Unternehmen
Heidelberger Druckmaschinen AG, ein weltweit fih-
render Losungsanbieter fiir Druckereibetriebe, kennt
das neue Messsystem aus erster Hand. Der Druck-
maschinenspezialist hat ein neues Druckverfahren
entwickelt, um auch kleine Print-Auflagen kostengiins-
tig zu drucken. Kern dieser Innovation ist eine neue
Walze flr den Farblbertrag. »Die Rasterwalze nimmt
eine genau definierte Menge an Farbe auf und Uber-
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tragt diese auf die Druckplatte«, erklart Andreas Till-
mann, Projektleiter in der Fertigung von Heidelberger
Druck. Dabei ist die Oberflache der laserstrukturier-
ten Rasterwalze einer der Schlisselfaktoren fir ein
gutes Druckergebnis. Die Anforderungen an eine ent-
sprechende Messlosung waren klar definiert: »Auf-
grund der feinen Strukturen musste es eine optische
Losung sein. Gleichzeitig kam nur ein mobiles Gerét,
kein Labormessgerét, infrage. Bedingung war des
Weiteren eine hohe Auflésung und Messgenauigkeit
ohne Uberschwinger auch an steilen Kanten. Wichtig
war uns auch die leichte Bedienbarkeit«, fasst Till-
mann das Pflichtenheft zusammen. Flindig wurde Hei-
delberger Druck im IF-Portable, der seit April dieses
Jahres zur Qualitatskontrolle im Einsatz ist (Bild 4).
Gemessen wird die Oberflache in Verbindung mit der
Form. Zu den wichtigsten Parametern zahlt unter an-
derem das Volumen, da es eine Aussage Uber die Farb-
menge liefert, die in der Oberflache gespeichert wer-
den kann. »Eine der grof3ten Herausforderungen, die
die Oberflachenbeschaffenheit der Walze mit sich
bringt, ist die Form der gelaserten Struktur. »Mit dem
|IF-Portable haben wir eine Losung gefunden, die wirk-
lich genaue Ergebnisse liefert«, unterstreicht Andre-
as Tillmann die Qualitidt der Messungen. Die Techno-
logie der Fokus-Variation, auf der das mobile Geréat
basiert, bringt neben der hohen Genauigkeit auch bei
steilen Flanken noch ein weiteres Alleinstellungsmerk-
mal mit. Das optische Messverfahren liefert samtli-
che Messergebnisse inklusive Farbinformation, die zu
den 3D-Daten registriert ist. Fir Heidelberger Druck
zahlt dieses Feature zu den grof3ten Vorteilen des Sys-
tems, da es vielversprechende Maoglichkeiten in der
Forschung eroffnet.

Zusatzlich zu den Forderungen nach hochgenau-
en, wiederholbaren und mobilen Messungen erflillt
Alicona auch die Bedingung der leichten Bedienbar-
keit. Hier punktet der IF-Portable durch den automa-
tischen Objektivwechsel mit einem Revolver. Im Ge-
gensatz zu alternativen Verfahren erfolgt dieser Wech-
sel automatisch — und damit sehr schnell — mit einem
Revolver. Das macht die aufwendige Neukalibrierung
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nach einem manuellen Austausch obsolet und stei-
gert die Prozesssicherheit.

Stabile und rickfuhrbare
Messungen in der Fertigung
Alicona integriert die optische Messtechnik auch in
der Fertigung und entwickelt die bislang eher labor-
lastige optische Messtechnik zu einer anerkannten
Losung auch in der Produktion weiter. Geschaftsfih-
rer Dr. Stefan Scherer: »Bereits heute erzielt das Ver-
fahren auchin einer rauen Fertigungsumgebung durch
seine Robustheit wiederholbare und riickflihrbare
Messungen in sehr hoher Aufldésung. Zudem ist un-
sere Produktentwicklung eng an den unmittelbaren
Bedarf der Industrie gekoppelt. Wenn sich Messauf-
gaben nicht mit unserem bestehenden Angebot um-
setzen lassen, entwickeln wir neue Produkte. Voraus-
setzung ist, dass wir entsprechenden Mehrwert zu
einer Produktentwicklung mit Multiplikatoreffekt se-
hen.« Sowohl der IF- EdgeMaster als auch der IF-Por-
table sind aus diesen Industriepartnerschaften ent-
standen. »Die Gerate missen unempfindlich gegen-
Uber Umgebungsbedingungen wie Fremdlicht, Tem-
peraturschwankungen oder Vibrationen sein«, fasst
Scherer zusammen. Die Messergebnisse sind zudem
eindeutig, aussagekraftig und beddrfen nicht der In-
terpretation. Die Stabilitdt der Messungen ist unter
anderem das Resultat der extrem hohen Messpunkt-
dichte. Jede Messung basiert auf bis zu 100 Millio-
nen 3D-Messpunkten, was die Form- und Rauheits-
messung auch Uber groRe Messvolumina ermoglicht.
Die Ergebnisse ermdglichen eine Abschatzung der
Messunsicherheit, indem zu jedem 3D-Messpunkt
Angaben zur Wiederholbarkeit gemacht werden. So
erhalt der Anwender zu jedem Messwert eine nume-
rische Information zu dessen Wiederholgenauigkeit.

Treiber der

optischen Messtechnik

Obwohl die Industrie mehr und mehr mit der Entwick-
lung konfrontiert ist, dass etablierte Verfahren wie tak-
tile Messtaster zur Qualitatssicherung von immer
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komplexeren Oberflachen nicht mehr ausreichend
sind, werden optische Messverfahren nach wie vor
hauptsachlich im Laborbetrieb eingesetzt. Alicona Ge-
schéftsfihrer Dr. Stefan Scherer Uber diese Entwick-
lung: »Unsere Kunden bestéatigen, dass heutige Geo-
metrien fur die Messung mit einer Tastkugel in vielen
Féllen zu kompliziert geworden sind. Gleichzeitig wis-
sen wir durch die tagliche Arbeit mit der Industrie,
dass mehr als eine ausgereifte Technologie oder ein
gutes Produkt notwendig sind, um die optische Mess-
technik auch in der fertigungsintegrierten Qualitatssi-
cherung zu etablieren.« Die Wissenschaft bestatigt
diese Bilanz Uiber den Status quo der optischen Mess-
technik und weist auf einen klaren Mangel hin. »Tak-
tilen Messsystemen vertraut man. Es gibt nicht nur
Normen und Richtlinien, sondern auch bewahrte Priif-
korper. Bei optischen Systemen ist diese Sicherheit
oft noch nicht gegeben«, fasst Dr. Ulrich Neuschae-
fer-Rube, Leiter der Arbeitsgruppe Multisensor-Koor-
dinatenmesstechnik der Physikalisch Technischen
Bundesanstalt (PTB) zusammen. Diesen Mangel hat
Alicona erkannt und eine Reihe von MaRnahmen ge-
troffen. Dazu zéhlt unter anderem die Entwicklung ei-
nes Rauheitsnormals, das die Genauigkeit einer opti-
schen Rauheitsmessung verifiziert. Dieses Normal gilt
fir samtliche ISO-klassifizierten optischen Messver-
fahren und steht somit der gesamten Branche zur Ver-
flgung. Bevor es diesen Referenzkorper gab, war es
lblich, eine optische Messung auf ein Normal der tak-
tilen Gerateklasse zurlckzufihren. »Da vermischt
man zwei Verfahren und Technologien, die separat be-
trachtet gehoren, erkléart Scherer. Mit dem srichtigen«
Prifnormal zur Rickfihrbarkeit optischer Messungen
ist eine der grundlegenden Forderungen zur Profes-
sionalisierung der optischen Messtechnik erflillt.
Der Anbieter von hochauflésender 3D-Mess- und
Priftechnik ist auch in anderer Hinsicht tatig, um den
Anforderungen aus der Praxis gerecht zu werden.
Denn in der Welt der optischen Messtechnik mangelt
es neben gangigen Prifkorpern zur Verifizierung der
Messungen auch an allgemeinen Richtlinien und Nor-
men. Als Mitglied in einer Reihe von internationalen
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Bild 4. Jens
Bachert, techni-
scher Mitarbeiter
bei Heidelberger
Druck, arbeitet seit
April 2010 mit dem
»IF-Portablec
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Bild 5. Einer der MaBRnahmen, die optische Messtechnik international zu

professionalisieren, ist das von Alicona entwickelte Rauheitsnormal. Mit

diesem Priifstandard ist die Genauigkeit fiir samtliche ISO klassifizierte

optische Messverfahren nachweisbar und steht somit der gesamten Branche

zur Verfliigung

Gremien und Ausschissen tragt das Unternehmen
dazu bei, dass sich der Bedarf nach Normung und
Standardisierung optischer Messtechnik nun interna-
tional durchzusetzen beginnt. Neuschaefer-Rube: »Es
fallt auf, dass Alicona bei der Erarbeitung von Normen
und Richtlinien sehr aktiv ist.« Das Unternehmen ist
unter anderem Mitglied im internationalen ISO-Komi-
tee und als solches auch bei der Erstellung von EN
ISO 25178 beteiligt. Dennoch gibt es noch einiges zu
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tun, bis sich optische Messldsungen auch in der pro-
duktionsbegleitenden Qualitatssicherung durchsetzen
werden. Alicona ist bereits heute fester Bestandteil
dieser Entwicklung, wie Scherer verspricht: »Wir ha-
ben uns trotz vieler Vorbehalte nie beirren lassen, in
unserer strategischen Ausrichtung voll auf die opti-
sche fertigungsintegrierte Messtechnik zu setzen.
Heute geben uns unsere Wachstumsrate und Anfra-
gen vollig Recht.« B MI110093
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