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Das Pflichtenheft fur
optische Messsysteme

Steht man heute vor der Aufgabe, ein Messinstrument zur Qualitatssicherung

heikler Bauteile auszuwahlen, gilt es, aus der Vielzahl unterschiedlicher Messsysteme
die >richtige« Lésung zu finden. Einige KRITERIEN stellen die

Zukunftsfahigkeit der Qualitatssicherung in Labor und Produktion sicher.

Bild 1. Messsystem InfinitFokus

Bild 2. Kontur-
messung an einer
Schiene aus Metall

ASTRID KRENN

m Ende des Tages wird man daran gemessen,
Ainwievveit sich getatigte Investitionen bezahlt

machen und wie schnell der sogenannte ROI
(Return of Investment) erzielt wird. Ein neues Mess-
system sollte daher eine Reihe von Zielen in puncto
Wirtschaftlichkeit und Applikation erflllen. Dazu zéhlen
der Nachweis, dass die Kernaufgabe geldst werden
kann, dass das System langlebig, verschleif3- und war-
tungsfrei ist und auch hochgenaue und zuverldssige
Messungen bei Ublicherweise storenden Umwelt-
einflissen liefert. Des Weiteren gilt es, eine leichte
Bedienbarkeit ohne manuelle Benutzereinflisse sicher-

zustellen. Es folgt der Nachweis, dass das System je
nach den zusétzlichen beziehungsweise zuklnftigen
Anwendungen erweiterbar und flexibel einsetzbar ist.
Es gilt also, ein Verfahren beziehungsweise System zu
finden, das verlasslich, hochgenau, leicht erweiterbar
sowie anpassungsfédhig, automatisierbar und sehr
stabilist. Mit dem fldchenbasierten Messverfahren der
Fokus-Variation, die auch in der EN ISO 25178 erfasst
ist, existiert ein Verfahren, das einen derartigen An-
forderungskatalog erflllt (Bild 1). Messergebnisse in
einer Aufldsung von bis zu 10 nm auch bei steilen
Flanken und stark variierenden Reflexionsbedingungen
ermoglichen dem Anwender praxisgerechte MaRk-
nahmen in der Qualitatssicherung (Bild 2) .
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Bild 3.
Messnormale fiir
taktile und optische
Messungen stellen
die Riickfiihrbarkeit
der Messergebnisse
sicher

Messungen mit Angabe
der Messunsicherheit

Umdiese Ziele zu erreichen, muss sicher-
gestellt werden, dass ein System oder
eine Technologie wesentliche Kriterien
erflllt. Dazu zahlt neben anderen Fak-
toren beispielsweise die Angabe der
Messunsicherheit. Ein Messergebnis
setzt sich immer aus dem Messwert
plus der Messunsicherheit zusammen.
Somit ist die Messunsicherheit ein we-
sentliches Qualitatsmerkmal flr einen
Messwert. Um eine Messung entspre-
chend beurteilen zu kénnen, wird es als
Anwender immer bedeutender, dass
ein optisches System Messergebnisse

Bild 4. Komplexe Geometrie, hergestellt

mittels EDM, gemessen mit Fokus-Variation

inklusive Angaben zur Messunsicher-
heit liefert. Derzeit ist unter den optischen Verfahren
nur ein Verfahren bekannt, das diese Forderung er-
fullt. Die ISO-zertifizierte Fokus-Variation liefert zu je-
der Messung eine Abschatzung der Messunsicher-
heit, indem zu jedem 3D-Messpunkt die geschatzte
Wiederholbarkeit mit angegeben wird. Der Anwender
ist dadurch in der Lage, seine Messungen besser zu
beurteilen. Die gleiche Relevanz hinsichtlich Genauig-
keit und Beurteilung einer Messung gilt fir die Riick-
fihrung der Messergebnisse. Anwender sind oft
damit konfrontiert, optische Messungen auf ein Prif-
normal aus der taktilen Gerateklasse rlickflihren zu
missen, was keine stimmige Aussage Uber die Ge-
nauigkeit einer Messung ermdglicht. Es gilt also, mit
einem Priifnormal zu arbeiten, das sowohl flr die op-
tische als auch fir die taktile Abtastung geeignet ist.
Ein solches Priifnormal bietet der dsterreichische Mess-
technik-Hersteller Alicona (Bild 3). Das in Kooperation
mit der Physikalisch-Technischen Bundesanstalt (PTB)
in Braunschweig entwickelte Rauheitsnormal zum
Nachweis der Messgenauigkeit eignet sich flir samt-
liche optische Verfahren, die ISO-klassifiziert sind.
Wenn ein Messsystem flexibel eingesetzt werden
soll, ist darauf zu achten, dass es modular und erwei-
terbar aufgebaut ist. Wenn sich neue Messaufgaben
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durch neue Entwicklungen oder gednderte Rahmen-
bedingungen in der Produktion ergeben, muss ge-
wabhrleistet sein, dass sich die Qualitdtssicherung
rasch anpassen kann. Ein entsprechendes Messsystem
sollte demnach eine gute Grund- beziehungsweise
Standardausstattung aufweisen und gleichzeitig
jederzeit durch neue Softwaremodule oder diverse
Probenhalter erweiterbar sein. Testen Sie als Anwen-
der dabei genau aus, ob die Benutzerfreundlichkeit
auch beim Zuwachs von Optionen oder Modulen be-
stehen bleibt. Die Benutzerflihrung sollte intuitiv und
trotz der vielen Mdglichkeiten leicht und schnell erlern-
bar sein. Es ist darauf zu achten, dass die Darstellung
der Messergebnisse eindeutig ist und keinen subjek-
tiven Interpretationsspielraum zuldsst. Alicona ist ein
Anbieter, der puncto Benutzerflihrung und logischer
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Software auch bei zahlreichen Settings im Markt-
vergleich als sehr anwenderorientiert gilt. Der 3D-
Spezialist bietet hochauflésende 3D-Oberflachen-
messgerate zur Form- und Rauheitsmessung in Labor
und Produktion.

Komplexe Formen messen

Die Qualitatssicherung ist im Zuge der Miniaturisie-
rung oft mit Oberflachen konfrontiert, die stark zer-
kliftet sind sowie steile Flanken und Geometrien mit
kleinsten Winkeln und Radien aufweisen (Bild 4). Ver-
bundstoffe haben noch dazu stark variierende Refle-
xionsbedingungen. Mit der Fokus-Variation decken
Anwender mit einem Verfahren samtliche Anforde-
rungen ab, die an die Messung derartiger Geometrien
gestellt werden. Die stabile Technologie misst Flan-
ken von mehr als 80° und erzielt auch Uber groRe
Messfelder inklusive Z-Achse eine vertikale Auflésung
von bis zu 10 nm (Bild 5). Ein groRRer vertikaler Scan-
bereich erweitert die Palette von Typen und Formen
von Werkstlcken, die gemessen werden kénnen.
Das Verfahren liefert dem Anwender noch einen
anderen Vorteil: Die Topografie wird mit registrierter
Farbinformation gemessen. Somit stehen mehr Daten
zur Verfligung, die beispielsweise das Stitching
groRerer Messfelder wesentlich genauer machen.
Zudem erleichtert es die Handhabung, da die Orientie-
rung und Lokalisierung durch die visuelle Korrelation
zwischen optischem Farbbild und Messung schneller
und leichter von der Hand geht.

Um aus den Messergebnissen nachhaltige MaR-
nahmen in der Qualitatssicherung setzen zu kdnnen,
ist es auRerdem empfehlenswert, die Moglichkeiten
zur Automatisierung genau zu Uberpriifen. Nur weni-
ge Messsysteme bieten zum Beispiel eine Option zum
Scripting, sprich eine Software, die so konzipiert ist,
dass jeder Anwender ein auf seine Applikation abge-
stimmtes Programm schreiben kann. Auch die Mini-
mierung diverser Fehlerquellen, die durch verschie-
dene Benutzer auftreten konnen, ist ein wesentliches
Kriterium in der industriellen Qualititssicherung. Eine
klassische Fehlerquelle hdngt mit der fehleranfalligen
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Bild 5. Zentrierspitze in
Echtfarbendarstellung

Bei der Suche nach einem optischen Messsystem lauft
man schnell Gefahr, Versprechungen iiber beste Qualitat
bei giinstigsten Preisen zu erliegen. Daher gilt es, eine
Reihe von technischen und wirtschaftlichen Aspekten

zu beachten. So kann ein schneller ROl (Return of Invest-

ment) erzielt werden. Folgende Fragen stellen sich:

M st das Messsystem langlebig, sprich wartungs- und
verschleiBfrei?

M Erzielt es auch in einer storungsanfalligen Umgebung
hochgenaue Ergebnisse?

M Ist das System modular und erweiterbar? Wie schnell
kann man es durch neue Module etc. an neue
Aufgabenstellungen und Produktionsbedingungen
anpassen?

B Wie benutzerfreundlich ist das Messgerat? Wie schnell
ist der Umgang damit erlernbar?

M Sind Messungen leicht und schnell automatisierbar?

M Hat das System einen Objektivrevolver, um aufwendige
Neukalibrierungen nach dem Wechsel eines Objektivs
zu vermeiden?

B Werden Angaben zur Abschatzung der
Messunsicherheit gemacht?

B Sind Messungen riickfiihrbar und wiederholbar?

W Wie ist die Messgenauigkeit bei komplexen Formen
mit steilen Flanken oder stark variierenden Reflexions-
bedingungen?

Neujustierung und Kalibrierung nach einem manu-
ellen Austausch von Objektiven zusammen. Ein Ob-
jektivrevolver ist eine Moglichkeit, derartigen Fehlern
vorzubeugen. UnUbertroffen ist die Ausstattung
mit einem automatisierten Objektivwechsel. Beide
Maoglichkeiten sind beispielsweise bei den hochauf-
|6senden Mess- und Prifsystemen der Produktreihe
InfiniteFocus von Alicona gegeben. B MI110126
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