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Mikro-Werkzeuge 
präzise messen

Maschinentechnik + Verfahren
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In der Werkzeugfertigung werden

für die notwendigen Messungen oft

vorhandene Werkzeugvoreinstell-

geräte, oder durch Modifikation ab-

geleitete Werkzeugmessgeräte, ein-

gesetzt. Eine Alternative besteht im

Einsatz „echter“ Messgeräte, bei de-

ren Entwicklung die Werth Mess-

technik GmbH ihre Erfahrung auf

dem Gebiet der optischen Koordina-

tenmesstechnik einfließen lässt.

Durch verschiedenste Detaillösun-

gen in der Hard- und Software kön-

nen die derzeitigen technischen

Möglichkeiten ausgereizt werden.

Die geringen Messunsicherheiten

von wenigen Mikrometern und dar-

unter, lassen sich so auch bei kriti-

schen Merkmalen sicherstellen.

Mit dem speziell für hochgenaue

Werkzeugmessungen entwickelten

VideoCheck V-HA ist es möglich, in

direkter Kopplung mit der Schleif-

oder Erodiermaschine einen Regel-

kreis aufzubauen und Fertigungsto-

leranzen von wenigen Mikrometern

prozesssicher zu realisieren.

Wie bei allen Koordinatenmess-

geräten spezifiziert Werth Mess-

technik auch für die Werkzeugmess-

geräte eine Längenmessabweichung,

die durch PTB (Physikalisch Techni-

sche Bundesanstalt) kalibrierte Nor-

male rückgeführt ist. Dabei werden

nicht Reproduzierbarkeiten, Stan-

dardabweichungen oder so genannte

Wiederholpräzisionen mit kleinen,

aber oft unrealistischen Zahlenwer-

ten angegeben, sondern spezifizierte

Werte nach den geltenden Normen

der DIN EN ISO 10360ff und der

Richtlinie VDI/VDE 2617 Blatt 6 er-

mittelt und nach Aufstellung des

Geräts vor Ort nachgewiesen. Als ak-

kreditierter Hersteller kann das Un-

ternehmen auch eine DKD-Kalibrie-

rung von Werkzeugmessgeräten an-

bieten. Für kritische Werkzeuge ist

es darüber hinaus sinnvoll, die Mes-

sprozesseignung experimentell zu

ermitteln.

Die meisten Merkmale von Werk-

zeugen können mit der Bildverarbei-

tungssensorik gemessen werden. Die

Graubildverarbeitung mit einer zu-

sammenhängenden Konturkette

und sehr hoher Punktedichte ermög-

licht intelligente Bildfilter. Dadurch

werden beispielsweise Schmutz,

Grat und Staub eliminiert.

Zusätzlich kann die Beleuchtung

unter verschiedenen Winkelstellun-

gen erfolgen. So werden auch an

sonst schwer erkennbaren Auflicht-

kanten gute Kontraste erzeugt. Mit

dem Autofokusverfahren können

Span- und Freiflächen bezie-

hunsgweise -winkel gemessen wer-

den. Der Einsatz einer Winkeloptik

ermöglicht die Messung von Geome-

trien an der Stirn eines Werkzeugs.

Zur Anpassung an Genauigkeit

und Werkzeuggröße sind die Bild-

verarbeitungsobjektive mit einer pa-

tentierten automatischen Verstel-

lung von Vergrößerung und Arbeits-

abstand ausgestattet. Mit den tele-

zentrischen Festobjektiven kann ei-

Werkzeugmesstechnik für den Praxiseinsatz
von Werth Messtechnik GmbH

Mikro-Werkzeuge
präzise messen

Bei der Herstellung von Werkzeugen für die Mikrobear-
beitung sind Toleranzen im Hundertstel-Millimeterbereich
gang und gäbe. Mit herkömmlicher Messtechnik sind
Spanräume unter 50 µm, Fasenbreiten von 10 µm und
der Freiwinkel auf dieser kleinen Fase nicht messbar. Hier
kommen spezielle Mikrosensoren, wie etwa Fasertaster
oder der Focault-Laser von Werth zum Einsatz.

Messung von Geometrien
am Werkzeug

VideoCheck V-HA: Werkzeug-

messung mit einer Auflösung 

von 10 nm und einer Längen-

messabweichung bis 0,25 µm.



Werth
Multisensor-
Koordinatenmesstechnik

Werkzeugmessgeräte für     
Fertigung und Messraum –

unübertroffen in 
Genauigkeit und Flexibilität

● Vollautomatische
Programmierung
durch Werkzeug-
schleifdaten
z. B. mit Numroto – 
inkl. Werkzeugkorrektur

● Mess-Software
WinWerth®:
• Einfachste Bedienung

auch für ungeschultes
Personal

• Flexible Offline-
Programmierung an
CAD-Daten

• Software-Modul
Werkzeugmessung –
Grafische
Bedienoberfläche 
für alle gängigen
Werkzeugtypen

● Kleinste Längen-
messabweichung 
0,25 µm
nach VDI/VDE 2617

● Werkzeug-
Komplettmessung
mit Werth
Multisensorik:
• Schneidengeometrie
• Hinterschnitte
• Nutenform/Schnitte
• Schneidradien
• . . .

Werth Messtechnik GmbH
Siemensstraße 19

35394 Gießen
Telefon +49 (0) 6 41/ 79 38-0
Telefax +49 (0) 6 41/ 7 5101

mail@werthmesstechnik.de
www.werthmesstechnik.de

Werth VideoCheck ® VHA

Werth ScopeCheck ® V

Software-Modul
Werkzeugmessung

Konturvergleich einer
Werkzeugschneide
gegen 3D-Datensatz

Werth Multisensorik

ne bis zu 3000-fache Vergrößerung

auf dem Monitor erzielt werden. So-

mit lassen sich auch an Mikrowerk-

zeugen kleinste Details sicher mes-

sen. Durch das Multisensor-Konzept

stehen weitere Sensoren, wie bei-

spielsweise der Lasersensor für

schnelle mikrometergenaue Mes-

sung von Schnitten, klassische

schaltende und scannende,

berührende Tastsysteme, sowie der

patentierte Werth Fasertaster für die

Messung von Mikrowerkzeugen zur

Verfügung.

Bei der Messung von Mikrowerk-

zeugen werden neben der Optik

vorwiegend der Focault-Laser zum

Scannen kompletter Schnitte an de-

finierten Positionen mit Hilfe der

voll integrierten Drehachse und der

patentierte Fasertaster eingesetzt.

Mit diesen Sensoren ist beispiels-

weise die Messung des Freiwinkels,

des Spanwinkels und der Schneid-

kantenverrundung möglich. Der Fa-

sertaster mit seinen bis zu 20 µm

kleinen Tastkugeln ist besonders

für die Messung des Hinterschliffes

an den Flanken kleiner Gewinde-

bohrer prädestiniert. Damit können

selbst Mikrogewindebohrer mit ei-

nem Gerät und in einer Aufspan-

nung komplett gemessen werden.

Alle Sensoren können in einem

Messablauf frei gewählt und kombi-

niert eingesetzt werden. Nicht

messbare Merkmale gehören so der

Vergangenheit an.

Wichtig für den Praxiseinsatz ist

eine einfache Bedienung der Mess-

geräte: schnelles Messen einiger we-

niger Merkmale durch Produktions-

personal, automatisches Messen un-

ter Verwendung der vorhandenen

Parameter für die Bearbeitungsma-

schinen, sowie manuelles und CAD-

Daten-gestütztes Messen von Son-

derwerkzeugen.

Produktionsnahes Arbeiten mit

den Messgeräten ist schon nach ei-

ner kurzen Einweisung mit der intel-

ligenten WinWerth Konturbildverar-

beitung möglich. Sie erkennt auto-

matisch die zu messenden Geome-

trieelemente und ermittelt hieraus

beispielsweise Winkel und

Kontakt:
Werth Messtechnik GmbH, 
Siemensstraße 19
D-35394 Giessen, 
Tel.: 0641/7938-0, 
mail@werthmesstechnik.de
www.werthmesstechnik.de
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Im Profil

Prämierte Entwicklung

Die Werth Messtechnik GmbH
wurde anlässlich der Messe
EuroMold 2005 in Frankfurt mit
dem Goldenen EuroMold
Award 2005 für das Tomo-
Scope als herausragende Inno-
vation ausgezeichnet. Mit die-
sem Messsystem ist es dem
Unternehmen gelungen, die
Röntgen-Computer-Tomografie
in ein Multisensor-Koordina-
tenmessgerät zu integrieren.
Die Anwender sind damit in
der Lage, eine zerstörungsfreie
Komplettmessung bei gleich-
zeitiger Rückführbarkeit der
Messergebnisse auf nationale
Standards zu realisieren.

➔

Parameter-

programm: 

Gespeicherte 

Datensätze für 

verschiedene Werk-

zeugarten erleich-

tern dem Anwender

die Bedienung.
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Durchmesser. Das Eingabemenü des

Parameterprogramms für verschie-

denste Werkzeugarten erwartet vom

Bediener lediglich die Auswahl eines

gespeicherten Datensatzes und

durch Anklicken die gewünschten,

zu messenden Merkmale. Die Mes-

sung läuft dann vollautomatisch auf

der Basis der Geometriedaten des

Schleifprogramms, wie etwa Numro-

to, ab. Diese Ergebnisse werden als

Protokoll wie auch als Grafik darge-

stellt. Das Werkzeug muss für Ferti-

gung und Messprozess nur einmal

programmiert werden. Die Ergebnis-

se können online beispielsweise über

die Numroto-Schnittstelle an die

Programmiersoftware zurückgege-

ben werden. Sie stehen zur automa-

tischen Korrektur der Schleifma-

schine zur Verfügung.

Um auch Sonderwerkzeuge mes-

sen zu können, stehen dem Anwen-

der verschiedene Software-Module

zur Verfügung. Damit kann unter

anderem das automatische Einmes-

sen des Werkzeugs, etwa zur Achs-

bestimmung inklusive Taumelkor-

rektur, die Messung von Durchmes-

sern sowie Längen und Winkeln, in

wenigen Schritten durchgeführt

werden. Eine halbautomatische Pro-

grammierung ist mit der CAD-On-

line Funktion auf der Grundlage von

CAD-Daten möglich. Der Anwender

wählt die zu messenden Geometrien

in der Grafik an – das Messgerät

misst sofort automatisch. Eine ana-

loge Vorgehensweise ist auch offline

durchführbar. Zusätzlich können

optisch oder taktil gescannte Kontu-

ren in hoher Punktdichte mit 2- und

3D-CAD-Daten verglichen und hier-

aus Bearbeitungskorrekturen ermit-

telt werden.

Formabweichungen werden auf

diese Art und Weise sichtbar und

korrigierbar. Weitere Merkmale kön-

nen vom Bediener durch einfaches

Anfahren der jeweiligen Messpunkte

und Bestätigung der ausgewählten

Messstrategien gemessen werden.

Das Ändern und Ergänzen von

Messabläufen kann durch das Um-

stellen, Kopieren oder Löschen der

Blöcke direkt im Merkmalsbaum der

Messsoftware erfolgen.

Die lückenlose Dokumentation

von Messprotokollen, Grafiken, Kon-

turvergleichen in Form von Aus-

drucken und Datensätzen, sowie

Schnittstellen zu allen gängigen

SPC-Systemen sind selbstverständ-

lich. Gespeicherte Videobilder von

kritischen Merkmalen ermöglichen

auch nach Auslieferung der Werk-

zeuge Kontrollmessungen und visu-

elle Betrachtungen.

In einem Konturvergleich 

gegen das 3D-Modell können

Bearbeitungskorrekturen 

errechnet werden. 

Bilder: Werth Messtechnik

GmbH
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