Messsystem Tool Inspect auf der Hannover Messe

Automatisierte optische Messtechnik fiir umfangreiche Werkzeuganalysen

Der Messtechnik-Spezialist Confovis GmbH, Jena, prasentiert sein optisches Messsystem Tool Inspect zur
schnellen und automatisierten Vermessung von Werkzeugen und Mikro-Komponenten auf der Hannover
Messe 2017. Das Messsystem bietet zwei Messverfahren in einem Messgerat, eine motorisierte Schwenk-
Dreh-Vorrichtung fiir ein 360°-Stitching von Bauteilen und eine Datenzusammenfiihrung im globalen
Koordinatensystem. Komplexe Messaufgaben 16sen Kunden dank meniigesteuerter Bedienerfiihrung schnell,
zuverldssig und prazise.

Confovis zeigt sich 2017 als Systemanbieter mit klarer Kundenorientierung. Mit seinem speziell auf die
Anforderungen der einzelnen Branchen ausgerichteten Produktportfolio bringt das Jenaer Unternehmen die
optische Messtechnik auf ein neues Level. Auf der Hannover Messe prasentiert sich der Messtechnik-Hersteller
mit seinem Kooperationspartner Rosler Oberflachentechnik, dem Spezialisten fiir prazise
Oberflachenbearbeitung. Um die Qualitat seiner Produkte in jedem Prozessschritt (iberwachen und
dokumentieren zu kénnen, setzt das frankische Unternehmen Confovis Messtechnik ein. Dank der patentierten
Messtechnologie basierend auf der Structured lllumination Microscopy (SIM) kénnen sogar spiegelnde Flachen
gemessen werden. Rosler bestimmt mit der Konfokal-Messung u.a. Rauheiten der gefinishten Oberflachen
hochprazise und normgerecht. Mit seinen 3D-Messsystemen misst und analysiert Confovis Rauheit aber nicht
nur profilbasiert nach DIN EN ISO 4287/4288 bzw. DIN EN ISO 13565, sondern auch flachenbasiert nach DIN EN
ISO 25178. Kunden kénnen sich live in Halle 6 Stand D30 ein Bild vom Messsystem Tool Inspect von Confovis
machen.

Mehr Automatisierung fiir weniger Komplexitat

Mit dem Tool Inspect muss der Bediener kein Spezialist fiir die Nutzung des Messgerats mehr sein. Dank
deutlich ausgebauter Funktionen wie Autofokus, Auto-Belichtung und softwareseitiger MenUfiihrung fir den
Messplan fiihlen sich Bediener, die bisher ausschlieRlich taktil gemessen haben, mit dem Gerét sofort vertraut.
Kunden aus dem Werkzeug- und Maschinenbau kénnen das einfach zu bedienende Messsystem im Rahmen
ihrer Qualitatskontrolle, zur Form- und Kontur-, aber auch zur Rauheitsmessung einsetzen. Dabei ist es fiir den
Einsatz in der Fertigung ausgelegt und zeigt sich als robust und wartungsarm.

Werkzeuganalyse leicht gemacht

Das Tool Inspect wird je nach Anwendung und Messaufgabe mit XY-Tisch oder zusatzlich mit einer
motorisierten Werkstiickdrehachse angeboten. Somit kdnnen auch rotierende Werkzeuge, sowie Bohrer oder
Fraser gemessen werden. Dank kombiniertem Messverfahren lassen sich steile Flanken mit der Fokusvariation
erfassen; fur die Ermittlung der Rauheit wird dagegen ausschlieBlich die hochprazise Konfokal-Messtechnik
genutzt. Die Daten werden mittels Data Fusion in einem Messergebnis zusammengefasst. So konnen
beispielsweise Werkzeughersteller neben Schneidkanten, Rauheit oder Geometrien auch den Verschleil’ ihrer
Werkzeuge messen und analysieren.

Daten-Zusammenfiihrung im globalen Koordinatensystem

Messdaten, die mit den beiden Messverfahren Fokusvariation und Konfokal-Messtechnik gemessen wurden,
kénnen anschlieRend mit der Mess-Software ConfoVIZ® im globalen Koordinatensystem zusammengesetzt
werden. Dariber hinaus besteht die Moglichkeit, die Messdaten lGber entsprechende Formate auch in beliebige
3D-Auswerte-Software wie GOM®, Polyworks® oder Geomagic® zu exportieren und anhand eines internen



Rasters automatisch fein auszurichten. Werkstiicke kénnen mit dem Messsystem in flinf Achsen gemessen
sowie Soll-Daten gegentiibergestellt werden.

Messen nach vorgegebenem Messplan

Die ConfoVIZ® Software ist intuitiv zu bedienen und ermoglicht sowohl ungelibten als auch qualifizierten
Maschinenbedienern jederzeit sichere und zuverlassige Messergebnisse. Fiir wiederkehrende Werkstiicke und
Mikrostrukturen kann der Anwender die Messpositionen einmal anfahren, den Messbereich festlegen und
diese als spezifischen Messplan abspeichern. Samtliche Messparameter wie Belichtungszeiten etc. werden vom
System automatisch libernommen und unter der Produktidentifikationsnummer abgespeichert. Bei einer
Wiederholungsmessung kann ein ungeschulter Bediener den einmal angelegten Messplan aufrufen und die
Messungen werden automatisiert wiederholt.

Messtechnik mit System

Fir Anwendungen, wie beispielsweise die automatisierte Priifung von zylindrischen Bauteilen wie Rollenlagern
bietet Confovis das speziell ausgelegte Messsystem Roller Inspect zum Auffinden und Vermessen von
Oberflachenfehlern an. Dieses unterstitzt durch eine systematische Fehleranalyse Lagerhersteller dabei, den
steigenden Anforderungen an die Qualitat gerecht zu werden. Des Weiteren erweitert Confovis sein Portfolio
um das Messsystem Lead Inspect, das zur Analyse von Oberflachen in einem Dichtsystem auf Drall-Freiheit
bestimmt ist. Es kann neben dem Makrodrall nach Daimler Norm MBN 31007-7 erstmals auch den Mikrodrall
auswerten. Fir Anwendungen aus dem Bereich Wafer bzw. Halbleiter kommt das Messsystem Wafer Inspect
mit Wafertisch und automatisierter Messsoftware zur Merkmalserkennung zum Einsatz. Damit bietet Confovis
fur ein breites Spektrum an Anwendungen eine maRgeschneiderte Losung.

Uber Confouvis:

Confovis ist ein High-Tech-Unternehmen, das seit 2009 auf dem Gebiet der optischen 3D-Messtechnik tétig ist.
Durch die patentierte Konfokal-Technologie der Strukturierten Beleuchtung ergeben sich neue Méglichkeiten
zur schnellen und nanometergenauen Oberflachenanalyse fiir industrielle Anwendungen. Mit der neuesten
Gerategeneration kombiniert Confovis die Fokusvariation und die Konfokal-Messtechnik in einem System.
Damit bietet der Messtechnik-Spezialist Industriekunden aus den Bereichen Automotive & Aerospace,
Werkzeug- und Maschinenbau, Metallurgie-, Halbleiter-, und optische Industrie eine zeit- und kostensparende
Losung fur unterschiedlichste Messaufgaben, wie Mikrokontur- und Rauheitsmessungen.

www.confovis.com
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Abb. 1: Tool-Inspect Messsystem
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Abb. 2: Messsystem Tool-Inspect in der Anwendung
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BU: Werkzeuganalyse mit dem Tool Inspect mit Fokusvariation und Konfokal-Messtechnik: Messdaten
werden im Globalen Koordinatensystem zusammengefiihrt

Abb. 3: Technologie_Kombiniertes Messsverfahren

Formmessung mittels Fokusvariationsv ren

Wendeschneidplatte mit palierter Spanflache (WALTER VCGT110301-PF2WK1) Es wurde eine Profilserie aus 150 Einzelprofilen erstellt. Mit dem Durchschnittsprofil
konnen die SchneidkantenkenngraBen ermittelt werden
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Rauheitsmessung und Ermittlung der Schartigkeit mit Structured Illlumination Microscopy (SIM)

sung an der Spanfliche nach DIN EN IS0 4287/4288 und
DIN EN ISO 13565

Auf der polierten Spanflache kann nur mit dem Konfokal-Messverfahren, insbe-
sondere dem von Confouis patentierten Verfahren der Strukturierten Beleuch-
tung, gemessen werden. Dieses misst sogar spiegelnde Oberflachen und erreicht
dabei die notwendige Auflasung, um normgerecht Rauheit messen zu kannen.

—— ) Serienprofil aus
mit 100 Einzelprofillinien

Fir die Ermittlung der Rauheitskenngrofen nach DIN EN ISO 4287/4288 und
DIN EN IS0 13565 wird die Welligkeit mit einem GauRFRlter (fur die Werte nach
DIN ENIS0 4287/4288) bzw. einem doppelten Gaulflter (Fur die Werte nach DIN
EN1S0 13565 ) Ac= 0,25 mm entfernt. Die E
Tabelle angegeben

werden in der

150 4287 150 13565

fa 0081 pm Rk 0330 pm

Ra 00979 pm Rek 0145 pm

Re 0343 pm Rk 0132 ym

Pa 0171 pm M1 140 %
M2 80 %

BU: Kombiniertes Messverfahren misst Rauheit und Form am Beispiel Wendeschneidplatte

Entlang der Schneidkante wurde eine Profilserie mit 25 Profilen erzeugt. Das
Durchschnittsprofil zeigt nach einer Entfernung der Form die Schartigkeit. Als
Maf Firr die Schartigkeit kann die KenngroRe Pt (Gesamthshe des Profils) ver-
wendet werden.
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Rauheit der Flache auf der Spanfldche nach Norm DIN EN 1SO 25178

Die fAache der Wendeschi atte weist eine Sp. auf Deshalb
kann zur Ermittlung der Alachenhaften Rauheit keine grofe Messflache verwen-
det werden. Fir folgenden Bereich wurde eine Auswertung nach Norm DIN EN
1S0 25178 durchgefihrt:

Die Messung wurde mit einem S-Filter 2,5 pm gefiltert und die Form des Span-

leitstufe entfernt. Von der S-F-OberRache kann per mit
MountainsMap® eine Parametertabelle fur die RauheitskenngroRen erzeugt werden
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Hahan-Paramatar ES 0225

s 00755 pm Sok 0159 um

) 0102 pm Svk 0120 um

s 110 m smr1 802 %
Smr2 877 %



