TECHNIK PERIPHERIE

Prazise Wolf-Sonderwerkzeuge sparen Material und Arbeitszeit. Mit dem Multisensor-Koordinatenmessgerat Werth Video-Check V HA und der Win-Werth-Software
werden die Wolf-Schneidwerkzeuge hochgenau gemessen.

Hochgenaue

VHM-Werkzeug

MESSTECHNIK - Schneid- und Sonderwerkzeuge aus Vollhartmetall miissen

oft mit Toleranzen im Mikrometer-Bereich prozesssicher hergestellt werden.

Die Wolf-Gruppe setzt zur Uberpriifung dieser hochgenauen Werkzeuge auf die

Multisensor-Koordinatenmessgerate von Werth.

it dem Umzug in eine groBere Halle
Mhat die im Jahr 2000 gegriindete
Wolf Formen- und Werkzeugbau

GmbH in Bruchmihlbach vor einigen Jahren
das Produktionsequipment erweitert und auf
den neuesten Stand gebracht. Dazu gehorte
auch die Anschaffung eines 3D-Multisensor-
Koordinatenmessgerats.

Der Video-Check IP von Werth Messtechnik
misst zwei- und dreidimensionale Geometrien
schnell und prozesssicher. Mit dem Gerat kdn-
nen verschiedenste Messverfahren kombiniert
werden, zum Beispiel optisches Messen mit
dem Bildverarbeitungssensor im Durch- oder
Auflicht oder mit dem Laser, aber auch taktiles
Messen mit verschiedenen Tastsystemen.
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Wahrend der Bildverarbeitungssensor das
schnelle Erfassen zweidimensionaler Merkma-
le mit hoher Punktedichte ermdglicht, kbnnen
mit einem mechanischen Taster auf einem
Dreh-/Schwenkgelenk auch dreidimensionale
Merkmale wie zum Beispiel Zylinderformen
und Hinterschneidungen gemessen werden.

Konturen einpassen

Optisch oder taktil gescannte Konturen kénnen
mit der 2D-Best-Fit-Software in 2D-CAD-Da-
ten eingepasst werden. Mit der integrierten
patentierten Tolerance-Fit-Software erhélt der
Anwender eine virtuelle Lehre, die die gemes-
senen Profile bestmdglich in die Toleranzban-
der einfligt. Horst Wolf, der geschéftsfiihrende

Gesellschafter der Wolf-Gruppe, bestéatigt:
»Ein solches Messsystem ist flir uns ein sehr
wichtiger Ausrlstungsgegenstand. Denn be-
sonders die Automobilindustrie fordert den
Nachweis tber die MaBhaltigkeit der Teile — ob
aus Kunststoff, Blech oder Vollhartmetall. Ge-
rade bei Stanzstempeln, die ebenfalls mit der
Tolerance-Fit-Software iberpriift werden, steht
die Sicherheit an erster Stelle. Wenn ein Stem-
pel nicht das richtige Spiel hat und die
Stanzeinheit Schaden nimmt, werden schnell
hohe Kosten verursacht.«

Die aus der ersten Firmengriindung hervor-
gegangene Wolf Werkzeugtechnologie GmbH
hat mit etwa 50 Prozent immer noch den gréB-
ten Anteil am Gesamtumsatz der Wolf-Gruppe.



Wolf Werkzeugtechnologie ist auf VHM-
Schneidwerkzeuge, vor allem Sonderwerkzeu-
ge, spezialisiert. Zum Angebot gehéren Werk-
zeugprojektierung und -herstellung, aber auch
eine breite Palette an Mehrfachwerkzeugen fir
Produktionsprozesse.

Zu den Kunden zahlen groBe Unternehmen
aus der Automobil- und deren Zulieferindust-
rie. Durch die auf die jeweilige Anwendung ab-
gestimmte Beschichtung werden Material und
Arbeitszeit gespart. Auch das Nachscharfen
der Werkzeuge gehért zum Portfolio. Laut Wolf
Werkzeugtechnologie kdnnen mit den Sonder-
werkzeugen Fertigungsergebnisse auf héchs-
tem Niveau erzielt werden, zum Beispiel Dicht-
flachen, die so prazise sind, dass die Common-
Rail-Einspritzsysteme tber 2000 bar Druck
standhalten.

Koordinatenmessgerit

Bei der Herstellung von Prazisionswerkzeugen
mit Toleranzen von +3 Mikrometern ist die
Uberpriifung mit Hightech-Messgeraten uner-
lasslich. Nach den guten Erfahrungen der Wolf
Formen- und Werkzeugbau GmbH mit dem Vi-
deo-Check IP wahlte auch die Wolf Werkzeug-
technologie GmbH ein Multisensor-Koordina-
tenmessgerat von Werth: den Video-Check V
HA. Mit diesem Gerat ist ebenfalls die Kombi-
nation verschiedener Sensoren wie Bildverar-
beitung, schaltende oder messende Taster und
Laser moglich.

Ergénzend kommt flr berGhrungsempfindli-
che Werkstiicke der Werth-Fasertaster mit ei-
nem Tastkugeldurchmesser von bis zu 20 Mik-
rometer zum Einsatz. Mit dieser flexiblen Sen-
sorik ist das komplette Messen verschiedenster
Werkzeuge wie Fraser, Bohrer, Schleif- und Ab-
richtrollen sowie Schneidplatten moglich.
Durch die massive Granitbauweise und luftge-
lagerte Achsen sowie eine MaBstabsauflésung
von 10 Nanometern und eine 3D-Fehlerkom-
pensation kdnnen maximale Messabweichun-
gen (MPE) von bis zu 0,25 Mikrometer erreicht
werden, die das Messen der Prazisionswerk-
zeuge mit Toleranzen von einigen Mikrometern
erlauben.

Der Werth-Vertriebsleiter Detlef Ferger er-
lautert die Spezifikation der Koordinatenmess-
gerate: »Unsere Gerate sind selbstversténdlich

Prazisionsluftlager und eine massive Granitbauwei-
se ermoglichen maximale Messabweichungen von
bis zu 0,25 Mikrometer.

nach ISO 10360 beziehungsweise VDI/VDE
2617 spezifiziert. Dies ist in der klassischen
Werkzeugmesstechnik meist nicht tblich. Das
bedeutet, dass unsere Messgerate auf das
Langennormal der Physikalisch-Technischen
Bundesanstalt riickgefiihrt sind. Dadurch sind
die Messergebnisse natirlich ebenfalls ent-
sprechend abgesichert.«

Horst Wolf erklart, weshalb dieser Punkt
besonders wichtig fiir die Wolf Werkzeugtech-
nologie GmbH ist: »Auf dieser Basis kdnnen
wir unseren Kunden das Mikrometer dokumen-
tieren und haben eine entsprechende Neutrali-
tat der Messergebnisse als Basis. Das Werth-
Koordinatenmessgerat dient dabei als Refe-
renzgerat fir den Messmittelabgleich mit un-
seren Kunden, mit welchem dann eine
entsprechende Vertragstoleranz in Abhéngig-
keit der erreichbaren Messunsicherheiten fest-
gelegt wird.«

Wechselkopf-Friasersystem

Ein Beispiel der hochpréazisen Entwicklungen
der Wolf-Gruppe ist das Novo-Sys-X-System.

Es handelt sich dabei um ein multifunktionales
Wechselkopf-Frasersystem, bei dem der Schaft
im Spannmittel bleibt, wahrend der Kopf ge-
wechselt wird. Dadurch wird die Wirtschaft-
lichkeit erhéht. Das System ist fur Mehrspind-
ler-Dreharbeiten geeignet, da sich der Kopf
leicht wechseln lasst. AuBerdem bietet sich
das Novo-Sys-X-System mit seiner flexiblen
Schaftlange fir Werkstiicke an, zu deren Bear-
beitung der Schaft tief eingetaucht werden
muss, zum Beispiel Gesenkwerkzeuge, Motor-
gehause oder Pkw-Armaturenbretter.

Christian Jochum, Projektingenieur in der
Qualitatssicherung bei der Wolf-Gruppe, er-
klart: »Der kegelformige Gewindekonus muss
hochgenau hergestellt werden, um die Wech-
selgenauigkeit des Novo-Sys-X-Systems von
unter 0,01 Millimeter sicherzustellen. Dieser
Herstellprozess funktioniert nur prozesssicher
mit einem prazisen Messgerat, welches die An-
forderungen unterstitzt.«

Die Wolf Werkzeugtechnologie nutzt hierfir
den Werth Video-Check V HA 400. Dieses
Multisensor-Koordinatenmessgerat  kompen-
siert auch den Taumelfehler bei den ungiinsti-
gen Bezugsflachen des Novo-Sys-X-Kopfes
optimal und stellt Gber eine dreidimensionale
Messung Winkeltoleranzen von kleiner als
0,04° sowie Durchmessertoleranzen von klei-
ner als 0,005 Millimeter sicher. »Bei der Mes-
sung kommt zudem der spezielle Vorteil der
Werth-Messgerate zum Tragen, mehrere Sen-
soren in einem Programm zu kombinierenx,
hebt Christian Jochum hervor.

Der Novo-Sys-X-Gewindebereich wird mit
verschiedenen Zoomstufen optisch gemessen.
Hierbei kdnnen mehrere VergréBerungen mit
unterschiedlichen Arbeitsabsténden eingesetzt
werden, was den Messkomfort erheblich er-
hoht. Der Video-Check von Werth ermdglicht
auBerdem eine Komplettmessung aller Prif-
merkmale des Novo-Sys-X-Gewindes inklusive
einer automatischen Dokumentation. Dadurch
ist letztlich der Qualitatsstandard des Systems
gesichert. Auf diese Weise ist gewahrleistet,
dass jeder Prazisionswerkzeugschleifer in we-
nigen Schritten das vollautomatische Messpro-
gramm starten und anschlieBend die Mess-
ergebnisse bewerten kann.

— www.maschinewerkzeug.de/9000660



