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Die bessere Alternative

Expertengesprach zum Einsatz hochauflosender optischer Messtechnik in der Produktion

Hat man vor ein paar Jahren die optische
3D-Messtechnik im industriellen Einsatz
noch als Trend bezeichnet, so sind optische
Verfahren heute oft schon bewahrte Praxis
in der Produktion. Das in EN ISO 25178
erfasste Messprinzip der Fokus-Variation
ist eine der Technologien, die nicht nur im
Labor, sondern auch zur fertigungsinte-
grierten Qualitatssicherung eingesetzt
werden. Fiir die INSPECT sprechen Alicona
Geschéftsfiihrer Dr. Stefan Scherer und
Prof. Dr.-Ing. Albert Weckenmann, Ordina-
rius des Lehrstuhls Qualitdtsmanagement
und Fertigungsmesstechnik (QFM) der
Universitét Erlangen-Niirnberg, exklusiv
liber Starken und Schwéchen optischer
Verfahren, offene Forderungen der Indus-
trie an die Hersteller und notwendige MaB-
nahmen, damit sich optische Technologien
kiinftig auch in der Fertigung starker

durchsetzen.

Priifkorper, Normen und Richtlinien in
der optischen Messtechnik

Mit dem flichenbasierten und robusten
Verfahren der Fokus-Variation zur hoch-
auflosenden Form- und Rauheitsmes-
sung auch iiber groB3e Messfelder gilt Ali-
cona als ein Vorreiter in der optischen
Messtechnik. Die hohe Messpunktdichte
von mehreren Millionen 3D Messpunk-
ten, die vertikale Auflésung von bis zu

10 nm auch bei steilen Flanken und /
variierenden Reflexionsbedingun- &
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gen sowie der grofle vertikale
Messbereich haben Alicona zu

einem international gefragten

Anbieter mit einer iiberpro-
portionalen Wachstumsrate
von jahrlich an die 50% ge-
macht. Diesen Erfolg fiihrt
Geschiftsfiihrer Dr. Ste-
fan Scherer zum einen auf
hochwertige und anwen-
derorientierte Produkte
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Dr. Stefan Scherer, Geschaftsfiihrer
Alicona Imaging

zuriick, zum anderen auf eine Unter-
nehmenspolitik, die es sich zum Prinzip
gemacht hat, ,sehr sensibel zu beobach-
ten, was neben einem genauen Messer-
gebnis notwendig ist, um die optische
Messtechnik kontinuierlich voranzutrei-
ben“. So gehen u.a. jiingste Fortschritte
im Bereich Riickfiihrbarkeit unter Nut-
zung kalibrierter Meisterwerkstiicke auf
das Konto des dsterreichischen Herstel-
lers. Albert Weckenmann iiber die Be-
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Prof. Dr.-Ing. Albert Weckenmann, Ordinarius
des Lehrstuhls Qualitaitsmanagement und Ferti-
gungsmesstechnik (QFM) der Universitét Erlan-
gen-Niirnberg

deutung von entsprechenden Priifkor-
pern: ,Bisher sind Normale ebenso wie
Normen oder Richtlinien groBtenteils auf
die taktile Fertigungsmesstechnik zuge-
schnitten. Dem Anwender muss jedoch
vermittelt werden, dass auch die Ergeb-
nisse von optischen Messgeriten anhand
von kalibrierten Priifkérpern und stan-
dardisierten Messprozeduren genauso
verldsslich wie in der taktilen Messtech-
nik riickgefiihrt sind. Damit erkennt der
Benutzer optische Messgeriite als gleich-
wertige oder sogar bessere Alternative
zu bisherigen Verfahren an.“ Alicona hat
frithzeitig erkannt, dass diese Sicherheit,
wie sie in der taktilen Welt durch eine
Reihe von Normen, Standards und Re-
ferenzkorpern gegeben ist, fiir die Eta-
blierung der optischen Messtechnik eine
absolute Notwendigkeit ist und hat ent-
sprechende Mafnahmen getroffen. Dazu
zéhlt ein auf die PTB riickfithrbares Rau-
heitsnormal, das sowohl fiir die opti-
sche als auch fiir die taktile Abtastung
geeignet ist. Mit diesem Normal ist die
Genauigkeit von sdmtlichen ISO zer-
tifizierten optischen Messverfahren
verifizierbar. Damit ist ein nachhalti-
ger Schritt fiir die Weiterentwicklung
und Professionalisierung der opti-
schen Messtechnik gesetzt.

www.inspect-online.com



Robuste Ergebnisse auch
in der Fertigung

Obwohl die Industrie mehr
und mehr damit konfron-
tiert ist, dass etablierte Ver-
fahren wie taktile Messtas-
ter zur Qualitdtssicherung
nicht mehr ausreichend sind,
werden hochauflésende opti-
sche Losungen nach wie vor
hauptsédchlich im Laborbe-
trieb eingesetzt. ,Unsere Kun-
den bestitigen, dass heutige
Geometrien fiir die Messung
mit einer Tastkugel in vie-
len Féllen zu kompliziert ge-
worden sind. Wir wissen al-
lerdings auch, dass es gerade
in einer Fertigungsumgebung
neben der Messgenauigkeit
auch auf Stabilitdt und uni-
verselle Einsatzmoglichkeiten
mit funktionsorientierter Aus-
wertung ankommt. Die Fokus-
Variation erzielt bereits heute
auch unter raueren Produk-
tionsbedingungen durch ihre
Robustheit wiederholbare
und riickfithrbare Messungen
in sehr hoher Auflésung®, er-
klart Scherer. Weckenmann
erginzt eine weitere Forde-
rung, um die optische Mess-
technik produktionstauglich
zu machen: ,Universelle An-
wendbarkeit bei einfacher
Bedienbarkeit und Angabe
der Messunsicherheit — wenn
Hersteller das erfiillen, wird
sich die optische Messtech-
nik auch in der fertigungsin-
tegrierten Qualitdtssicherung
verstirkt durchsetzen®, so
der QFM-Leiter. Weckenmann
weiter: ,Die Messunsicherheit
ist eine unverzichtbare In-
formation, da sie oft die Ent-
scheidungsgrundlage  iiber
eine Bauteilkonformitdt ist.
Um fiir derartige Entschei-
dungen beriicksichtigt werden
zu konnen, muss die Angabe
zur Messunsicherheit direkt
in der Auswertung erfolgen.
Diese Forderung wird in Zu-
kunft noch viel dringlicher
werden.“ Auch hier ist die Fo-
kus-Variation ein technolo-
gischer Vorreiter. Sdmtliche
Messergebnisse  beinhalten
schon jetzt eine Abschitzung
der Messunsicherheit, indem
zu jedem 3D-Messpunkt die
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geschitzte Wiederholbarkeit
mit angegeben wird. ,Das er-
moglicht dem Anwender, die
Messungen besser beurtei-
len zu kénnen. Uns ist derzeit
kein optisches Verfahren be-
kannt, mit dem die Qualitét
eines Messwertes in dhnlicher
Form beurteilt werden kann®,
fasst Scherer die Fortschritte
zusammen.

Hoéhere Genauigkeit iiber
groBere vertikale Messbe-
reiche

Die Fokus-Variation ist auch
bei QFM zur Messung von
komplexen Bauteilen im Ein-
satz. ,Mit dem 3D Oberfli-
chenmessgerit InfiniteFocus
messen wir unter anderem
Schneidkanten von Wende-
schneidplatten, Lagerschalen,
Kurbelzapfen oder auch die
Struktur von Druckwalzen.
Mit dem Verfahren lassen
sich auch steile Flanken iiber
eine vertikale Scanhdhe von
mehr als 20 mm messen. Im
Vergleich zu anderen Verfah-
ren wie der WeiBlichtinterfe-
rometrie ist das ein wesent-
lich groBerer Messbereich®,
schildert Weckenmann Ap-
plikationen und Anwender-
nutzen. Der Leiter des Lehr-
stuhls Qualititsmanagement
und Fertigungsmesstechnik
iiber weitere Vorteile opti-
scher Verfahren: ,Messun-
gen sind erheblich schneller.
Dazu kommt eine wesentlich
hohere Informationsdichte.
Durch flichenhafte Messun-
gen wie bei der Fokus-Vari-
ation profitiert der Anwen-
der von mehr Messpunkten
und kann damit auch eine die
ganze Fldche betrachtende
funktionsorientierte Auswer-
tung vornehmen. Die beriih-
rungslose Messung bedeutet
auBerdem, dass keine antast-
kraftbedingte =~ Deformation
der Oberfliche auftritt.“

» Kontakt

Alicona Imaging GmbH,
Grambach, Osterreich
Tel.: 0043/316/4000-700
Fax: 0043/316/4000-711
astrid.krenn@alicona.com
www.alicona.com
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ANTRIEBSLOSUNGEN FUR DIE
MEDIZINTECHNIK
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Piezo-Linearantriebe
-1- Stellkraft bis 10 N
-1- Geschwindigkeit

bis 500 mm/s
- Mikrometer genau
,}, Kompakt

Piezo-Aktoren

— b ,}, Hohe Zuverlassigkeit
d -1~ Mikrosekunden
J Ansprechzeit

- Nanometer genau
,}, Flexible Bauformen

Die auBerst prazise Kraft-, Bewegungs- und Schwin-
gungserzeugung machen Piezos zur ersten Wahl
bei vielfaltigen Anwendungen in der Medizintechnik.
Sei es die Erzeugung von Ultraschall oder die Feinst-
dosierung, Pl bietet ein breites Spektrum an Standard-
und Sonderlésungen.

Fragen Sie uns: info@pi.ws - www.pi.ws

Physik Instrumente (PI) GmbH & Co.KG - Tel. 0721 4846-0
PI Ceramic GmbH - Tel. 036604 882-0
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