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PRAZISES ZUSAMMENSPIEL

Werkzeugmessmaschinen: Bei Mikrowerkzeugen von 0,2 mm und
kleiner zahlt héchste Prazision, die nur durch das Zusammenspiel
von moderner Schleiftechnologie, Werkzeugentwickler-Know-how
und der richtigen Messtechnik entsteht. Um diese Prazision auch
reproduzierbar sicherzustellen, vertraut der Werkzeughersteller
Zecha auf Messmaschinen von mt microtool.

um Portfolio der Zecha Hartme-
Z tall-Werkzeugfabrikation gehoren
unter anderem Bohrer, Fraser,
Gewindewirbler und Medizinalwerk-
zeuge. Samtliche Werkzeuge durchlau-
fen eine strenge Qualitdtskontrolle, bei
der alle relevanten Daten dokumentiert
werden. Die Identifikationsnummer des
Werkzeugs wird zusammen mit der
Produktionscharge per Laser auf dem
Boden des Schafis aufgebracht. So kann
jedes Werkzeug eindeutig identifiziert
und auch noch Jahre spater prézise re-
produziert werden. Eine Kontrolle nach
der Fertigung sichert hochprizise Er-
gebnisse. Doch schon wihrend der Pro-
duktion werden die Werkzeuge vermes-
sen — somit ist bereits im Vorfeld gesi-
chert. dass nur einwandfreie Qualitat
das Werk verlasst.

Schonende Verfahren
Um solche Daten verldsslich zu er-
halten, sind hochmoderne Mess-
mittel und schonende Verfahren
verlangt.  VergroBerungen  von
1000-fach und mehr sind nétig, um
die Durchmesser und kleinen Radi-
en mit einer Genauigkeit bis zu ei-
nem pm zu idberwachen. Zecha
vertraut dabei aul Maschinen vom
Typ ,nanomatic” von mt microtool.
Diese Hochleistungsmessgerite fiir
kleinste Werkzeugdurchmesser las-
sen sich auf verschiedene Arten auf die
Anspriiche des Anwenders anpassen.

Und so hat Zecha auch drei Varian-
ten im Einsatz: Eine nanomatic ist mit
motorisierten, gesteuerten X-, Y-, und
A-Achsen ausgestattet und bietet eine
1600-fache optische VergroBerung. Mit
gleichen Vergriferungsleistungen, je-
doch manuell zu bedienen, ist die zwei-
te Maschine. Einen VorstoR in noch
kleinere Gefilde erlaubt die dritte nano-
matic, die sogar bis zu 2800-fach ver-
grifert.

Malgeblich [iir die Performance der
Mikrowerkzeuge sind die Formgenau-



igkeiten, Rundlauf, Malgenauigkeit der
Span- und Freiwinkel sowie die ver-
wendete Beschichtung. Die Messung
von Form und Rundlaul wird seit meh-
reren Jahren erfolgreich mit dem
Durchlicht-Scanningverfahren  durch-
gefithrt. mt microtool setzt dabei auf
tiber 15 Jahre Erfahrung in der Mikros-
kopie, Beleuchtungstechnik und dazu-
gehorige Bildverarbeitungsalgorithmen
fiir Mikrowerkzeuge. Christopher Mor-
com, Geschafisfithrer bei mt microtool
GmbH, bringt die Vorteile der Gerdte
aul den Punkt: ,Optische Messtechno-
logien spielen eine groBe Rolle bei der
Produktion von Mikrowerkzeugen.
Aufgrund der extrem kleinen Dimensi-
onen konnen wir uns eine Produktion
dieser Werkzeuge ohne hoch vergro-
Bernde Optiken nicht vorstellen — nicht
zulerzt, da die Messungen eines Kugel-
koplirdsers oder eines Stufenwerkzeu-
ges lediglich einige Sekunden in An-
spruch nehmen.” Zahlreiche Parameter
der Werkzeuge im Profil und Durch-
messer werden gleich widhrend der Ein-
richtungsphase neben der Schleifma-
schine dargestellt, Dartiber hinaus er-

Auf einen Blick

nanomatic im Detail

® motorisierte und CNC-gesteuerte X-, Y- und A-
Achsen

® Messbereich 0,1 bis 2 mm (1 Kamera)

W Messbereich 0,1 bis 6 mm (2 Kameras)

W Optional 0,1 bis 16 mm mit groBerem V-Block

® Messbereich X-Y-Tisch 100 x 100 mm

m Bereich Z-Achse 150 mm

B Maximale Belastung 5 kg

MaBe und Gewicht der Maschine

W 875x 570 x 1765 mm

m 300 kg

Dptik

B Leica Zoom Mikroskop mit speziellem LED-
Beleuchtungssystem

B VergroBerung 1100-fach

B Optional 2750-fach
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»Optische Messtechnologien spielen
eine extrem groBe Rolle bei der Pro-
duktion von Mikrowerkzeugen. Wir
konnen uns eine Fertigung dieser
Werkzeuge ohne hoch vergréBernde
Optiken aufgrund der extrem kleinen
GroBen nicht vorstellen.”

Christopher Morcom, Geschaftsfiihrer mt microtool GmbH

folgen  regelmdBige  aussagekraftige
Stichproben. Die Formgenauigkeit der
Mikrowerkzeuge ist sicherlich der wich-
tigste Parameter zur Herstellung von
fehlerfreien Oberflachen. Die Anwender
fordern bei den Mikrowerkzeugen Tole-
ranzen von 5 pm und weniger. Aus die-
sem Grund muss die Aufnahmevorrich-
tung, die in einem Messsystem genutzt
wird, umso praziser sein. mt microtool
hat hier die passenden Losungen [ir die
Anspriiche in der Zecha-Produktion.
Zum Beispiel ein motorisierter Werk-
zeughalter mit einem Saphir-Prisma.
Dieser bietet einen perfekten Rundlauf
und kann bis zu 90° gekippt werden,
was Messungen der Werkzeugspitze in
allen Positionen ermaglicht.

Die Formgenauigkeit der Geometrie
sowie enge Toleranzen sind nur durch
aufeinander abgestimmte Produktions-
und Priifablaule zu erreichen. Zecha ver-
bindet beides in einem perfekt aufeinan-
der abgestimmien Arbeitsprozess und si-
chert so die durchgingig hohe Qualitét
und Konstanz seiner Werkzeuge, Die
Messmaschinen von mt microtool leisten
dazu einen wichtigen Beitrag. -

Mikrowerkzeuge: Bei
der Produktion von
Bohrern, Frasem bis
hin zu Gewindever-
wirblern setzt Zecha
drei Varianten des
Typs nanomatic ein.

Zecha GmbH, D-75203 Kdnigsbach-Stein, Tel.:
07232/3022-0, E-Mall: markeling@zecha.da

mt microtool GmbH, D-30823 Garbsen,
Tel.: 0700/642768665,
E-Mail: info@mtmicrotool.com




