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Konzept zur maschinennahen Werkzeugmessung mittels optischem Messsystem

Ausgangssituation

Um den aktuellen und zuklnftigen
Herausforderungen in der metallver-
arbeitenden Industrie, unter immer
schwierigeren Rahmenbedingungen
in der Weltwirtschaft, gerecht wer-
den zu kénnen, mussen Fertigungs-
und Produktionsprozesse noch res-
sourcenschonender, effizienter und
nachhaltiger gestaltet werden. Das
erfordert, dass das Niveau von bishe-
rigen Losungen fur die Automatisie-
rung, fir Steuer- und Regelungspro-
zesse wie auch fir die Uberwachung
und Qualitatskontrolle weiter erhoht
werden muss und auch ganz neue
Ansatze entwickelt, erarbeitet und
umgesetzt werden missen. Der fer-
tigungsnahe Einsatz von optischen
Messgeraten zur Charakterisierung
des Verschleillzustandes von Werk-
zeugen bzw. zur Prtfung von gefer-
tigten Bauteilen bietet hier ein gro-
Res Potenzial. Die Zielstellung des
Vorhabens besteht in diesem Kontext
in der Entwicklung eines Systems zur
automatischen In-Prozess-Messung
der Schneidkantengeometrie an Zer-
spanwerkzeugen vor und unmittelbar
nach dem Einsatz fur eine gleichblei-
bend hohe Fertigungsqualitat bei ma-
ximaler Nutzung der Werkzeugstand-
zeit.

Losungsweg

Nach der Konzeption eines roboter-
basierten Handlingsystems erfolgt
deren prototypische Implementie-
rung. Besonders die Umsetzung der
Schnittstelle zur Werkzeugmaschine
stellt hier eine erhebliche Herausfor-
derung dar. Sowohl Statusdaten als
auch Befehle zur Ansteuerung des
Werkzeugwechsler missen fehlerfrei
ausgetauscht werden. Ebenso ist die
Offnung des Werkzeugmagazins so-
wie die Entnahme und das Einlegen
eines definierten Werkzeugs verfah-
restechnisch umzusetzen. Neben den
Arbeiten am Handling-System und
der Werkzeugmaschine ist auch das
optische Messsystem mit entspre-
chenden Schnittstellen zu versehen.
Das optische 3-D-Messsystem Con-
fovis Toollnspect, basierend auf den
Prinzipien der Fokusvariation und der
konfokalen Mikroskopie erlaubt damit
auch die Messung stark spiegelnder
Oberflachen. Hier ist eine steuerbare
Schwenk-Drehvorrichtung mit einer
automatisierten Spannvorrichtung zu
integrieren, welche Uber die SPS des
Messsystems angesprochen werden
soll. Uber einen Leitrechner ist die
zentrale Steuerung des Messsys-
tems und des Roboters vorgesehen.
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Ergebnisse

Far den Aufbau des spateren De-
monstratorsystems ist die Hardware-
Konzeption erfolgt. Hierbei wurde
besonders auf die Erfullung der Si-
cherheitsanforderungen bei gleich-
zeitiger optimaler Zuganglichkeit und
minimaler Beeintrachtigung der Ar-
beitsablaufe fur die Maschinenbedie-
ner geachtet. Im Konzept wurde die
raumliche Anordnung von Maschine,
Roboter und Messgerat zueinander
betrachtet sowie die Anforderungen
an das Robotersystem hinsichtlich
Bewegungsgeschwindigkeit und
Tragfahigkeit — definiert.  Weiterhin
wurde eine Konstruktion flr einen
geeigneten Greifer zur Aufnahme
des Werkzeugs mit Werkzeughalter
erstellt. Untersuchungen zur Gestal-
tung des Messablaufs insbesondere
unter Beachtung des geringen Ar-
beitsabstandes des Messsystems
wurden getatigt. In Zusammenarbeit
mit dem Messgeratehersteller wird
im nachsten Schritt ein Messpro-
gramm fir die Schneidenmessung
implementiert.
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