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Gute Lösung 
Wie sich Wendeschneidplatten und 
Matrizen präzise messen lassen

79.0203° Winkel
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2 MESSEN UND PFRÜFEN Koordinatenmesstechnik

Die von Wendeschneidplatten, Drehstäh-
len oder Formstechplatten geforderte Leis-
tung macht eine gute Qualitätskontrolle im-
mer wichtiger (Bild 1). Eine Schneidengeo-
metrie, die exakt der geforderten Form ent-
spricht, ist Voraussetzung für eine präzise 
Bearbeitung. Darüber hinaus spielen Form 
und Qualität der Schneidkante sowie die 
Topografie der Spanfläche eine große Rolle 
bei Abtrag und Abfuhr der Späne.

Die Messung findet in der Regel ferti-
gungsbegleitend statt, sodass eine einfache 
Handhabung von Geräten und Messsoft- 
ware von großer Bedeutung ist. Das Messen 
direkt in der Fertigungsumgebung stellt auf-
grund der rauen Bedingungen, wie Tempe-
raturschwankungen und Ölnebel, besonde-
re Ansprüche an die Koordinatenmessgeräte. 

Gute Lösung
Wie sich Wendeschneidplatten und Matrizen präzise messen lassen

PRAXISTIPP Nach Ablauf der Standzeit von Wendeschneidplatten werden lediglich die Schneiden des Werkzeugs 
ausgetauscht, der Werkzeugkörper dagegen wird weiterverwendet. Das Messen der Schneidplatten stellt jedoch hohe 
Anforderungen an die Messtechnik. Damit lässt sich eine Palettenmessung effizient gestalten.

Bild 1. Farbcodierte Abweichungsdarstellung nach 3D-Soll-Ist-Vergleich der Oberflächentopografie einer Wendeschneidplatte © Werth

Da die Platten in großen Mengen pro-
duziert werden, sind die Messgeschwindig-
keit und die Möglichkeit einer automati-
schen Bestückung der Geräte sehr wichtig. 
Eine gute Zugänglichkeit des Messbereichs 
für die Roboterbestückung und offene 
Schnittstellen in der Software erlauben ei-
ne reibungslose Integration in den Ferti-
gungsvorgang.

Fokus auf die Form
„Im Bild“-Messgeräte mit Bildverarbeitung, 
wie beispielsweise die Geräte der Werth 
QuickInspect-Baureihe (Bild 2, links), wur-
den speziell für die schnelle und fertigungs-
nahe Messung von Profilformen ohne be-
wegte Messachsen entwickelt. Der Bedie-
ner platziert die Wendeplatten ohne Fixie-
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rung oder Ausrichtung in dem durch das 
Sehfeld des Sensors definierten Messbe-
reich. Die Handhabung ist einfach, die Mes-
sung kann durch den Werker selbst durch-
geführt werden. Das Gerät misst die kom-
plette Außenkontur in wenigen Sekunden.

Der Einsatzbereich dieser Geräteklasse 
wird durch die Wechselwirkung von Seh-
feld und Strukturauflösung begrenzt. Je 
größer das Messobjekt und damit das not-
wendige Sehfeld ist, desto größer sind die 
Einschränkungen hinsichtlich der kleinsten 
messbaren geometrischen Eigenschaften. 
Ist eine detailliertere Formmessung ein-
schließlich kleiner Radien oder Fasen mit 
einer Größe von wenigen Mikrometern ge-
fordert, kommen Geräte wie der Video-
Check S mit höherer Vergrößerung und 
CNC-gesteuerten Koordinatenachsen zum 
Einsatz (Bild 2, rechts). Um das Handling 
hier ebenso einfach zu halten, lassen sich 
speziell auf diese Messungen optimierte 
Messverfahren wie das patentierte Raster- 
scanning HD einsetzen. Hier ist zwischen 
Messungen mit und ohne Vorausrichtung 
zu unterscheiden.

Werden die Platten ohne Ausrichtung 
auf dem Messtisch platziert, kann ein recht-
eckiger Bereich um das Werkstück herum 
automatisch mit dem Bildverarbeitungs-
sensor erfasst werden. Die Kamera fährt 
den Bereich mäanderförmig ab und nimmt 
währenddessen kontinuierlich Bilder auf, 
welche anschließend zu einem hochauflö-
senden Gesamtbild überlagert werden. Auf 
diese Weise sind auch hier „Im Bild“-Mes-
sungen an der gesamten Wendeschneid-
platte ohne zeitaufwendiges Positionieren 
auf die einzelnen Geometrieelemente 
möglich. Mit der entsprechenden Struktur-
auflösung aufgrund der hohen Vergröße-
rung und dem verbesserten Signal-Rausch-
Verhältnis im gemittelten Gesamtbild kön-
nen kleinste Details gemessen werden.

Misst man die Wendeplatten vorausge-
richtet in einer Halterung, lässt sich die 
Messgeschwindigkeit weiter steigern, in-
dem mithilfe einer Vorgabebahn lediglich 
der Bereich der Schneide erfasst wird. So-
mit sind Messzeiten von wenigen Sekunden 
pro Wendeschneidplatte möglich. Am effi-
zientesten ist eine Palettenmessung mit 
vollständig bestücktem Messgerät, bei der 
der Messablauf automatisch an jeder 
Schneidplatte wiederholt wird. 

Perfektion im Detail
Kantenausbrüche, auch wenn sie noch so 
klein sind, beeinträchtigen nicht nur die 
Qualität des bearbeiteten Werkstücks, son-
dern führen auch zu lokalem Verschleiß an 
der Wendeschneidplatte und damit zu ei-
ner Beeinträchtigung der Standzeit des 
Werkzeugs. Mit der Werth Konturbildverar-
beitung können sie schnell und zuverlässig 
erkannt werden. 

Die Messsoftware erlaubt eine maßliche 
Auswertung der Schneidenkontur mit Aus-
gabe der Einzelmaße in einem individuell 
konfigurierbaren Messprotokoll. Bei kom-
plexen Formen und schwierigen geometri-
schen Eigenschaften, wie Radien von kleinen 
Kreisausschnitten oder Winkel mit kurzen 
Schenkellängen, ist eine schnelle und aussa-
gekräftige Bewertung mithilfe einer farbco-
dierten Abweichungsdarstellung der ge-
messenen Kontur zur Sollvorgabe möglich. 
Zudem können automatisch Korrekturma-
ße für die Lageabweichung der Kontur bezo-
gen auf die Anlageflächen erzeugt werden.

3D für eine eine neue Dimension  
der Genauigkeit
Einige Abstandssensoren wie der Chroma-
tic Focus Line Sensor können die komplet-
te Oberflächentopografie auch hochre-
flektierender Werkstücke mit hoher Ge-
nauigkeit und hoher Geschwindigkeit  
erfassen und so auch komplexe Span-
raumtopografien schnell und einfach 
messen. Die Oberfläche einer Schneid-
platte von z. B. 25 mm x 25 mm lässt sich in 
weniger als einer Minute erfassen und 
auswerten. Das Ergebnis ist eine 3D-Punk-
tewolke mit Messabweichungen von weni-
gen Mikrometern, die die detaillierte To-

pografie der Oberfläche repräsentiert, ein-
schließlich der Spanfläche und der span-
brechenden und spanabführenden 
Elemente (Bild 1). 

Neben der maßlichen Auswertung der 
Punktewolke können sowohl konstruierte 
CAD-Modelle als auch Schleifsimulationen 
auf STL-Basis für einen 3D-Soll-Ist-Ver-
gleich mit farbcodierter Abweichungsdar-
stellung verwendet werden. Für eine Ver-
schleißmessung an der Schneidkante be-
steht auch die Möglichkeit, dieselbe Platte 
vor und nach dem Einsatz in der Bearbei-
tung zu messen und die beiden Messpunk-
tewolken zu vergleichen. 

Nicht nur die Messung der Wendeplatte 
selbst ist möglich. Die gleiche Technologie 
wird von einem großen Wendeschneidplat-
tenhersteller verwendet, um die Oberflä-
chengeometrie der Matrizen zu kontrollie-
ren, die zur Formung der Wendeschneid-
platten während des Produktionsprozesses 
verwendet werden. Die hochreflektierenden 
Oberflächen stellen hierbei kein Problem 
dar. W

Bild 2. Koordinaten-
messgeräte für die 
Messung von Wende-
schneidplatten: ferti-
gungsnahe Messung 
der Schneidengeome-
trie in wenigen Sekun-
den © Werth
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