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MESSEN UND PRÜFEN Dimensionelle Verfahren62

Die Wahl des richtigen Nullpunkts ist 
ein Muss für die genaue Messung 
und Voreinstellung von Werkzeu-

gen. Dies betrifft Messaufgaben mit einem 
Messschieber oder einer 3D-Koordinaten-
messmaschine genauso wie Werkzeugein-
stellgeräte. „Vor allem in Betrieben mit vie-
len Schnittstellen, etwa SK, HSK, PSC oder 
VDI, und wechselnden Bedienern im Mehr-
schichtbetrieb ist die Wahrscheinlichkeit 
groß, dass Mitarbeiter vor der Messung ver-
gessen, den passenden Adapter auszuwäh-
len“, erklärt Viktor Grauer, Mitglied der Ge-
schäftsführung und Leitung Innovations-
management der Kelch GmbH, Weinstadt. 

In der Regel definiert die Spindel den 
Nullpunkt des Systems, da dort das Werk-
zeug zum Einsatz kommt. Der Nullpunkt 

verschiebt sich jedoch mit 
jeder neuen Schnittstelle. 

Wechselt man den Adapter der 
Spindel von einer SK50- zu einer 
HSK63-Schnittstelle, gilt es, diesen neuen 
Spindeleinsatz zu nullen, um korrekt mes-
sen zu können. Je nach System ist zusätzlich 
eine Mitteilung an die Software erforder-
lich, dass sich der Ursprung des Koordina-
tensystems aufgrund des neuen Spin-
deleinsatzes verschiebt. Geschieht dies 
nicht, geht die Software vom bisherigen 
SK50-Einsatz und dem entsprechenden 
Nullpunkt aus. Daraus resultieren falsche 
Messwerte und somit eine fehlerhafte Be-
arbeitung des Werkstücks.

Ist der Unterschied zwischen den Null-
punkten des Adapters groß, kann dies ne-
ben schlechten Bearbeitungsergebnissen 
der Werkstücke sogar zu einer Kollision der 
Spindel in der Maschine führen und teure 
Konsequenzen nach sich ziehen. Die Ma-
schine steht still, und ein Servicetechniker 
des Maschinenherstellers muss prüfen, ob 
die Spindel wieder instand gesetzt werden 
kann oder ausgetauscht werden muss. An-

schließend gilt es, die Maschine neu auszu-
richten. Das führt zu einem Produktions-

stillstand und kann im betroffenen Be-
trieb Produktionseinbußen und hohe 
Zusatzkosten verursachen. 

Es gibt bereits Systeme im Markt, 
die den Anwendern vor oder nach der 

Vermessung von Werkzeugen die Mög-
lichkeit bieten, einen Adapter auszuwäh-
len. Doch auch dieses Verfahren birgt die 
Gefahr einer falschen Auswahl.

Vollautomatische und zeitsparende 
Modulüberwachung
Um Unternehmen und Anwendern maxi-
male Prozesssicherheit zu ermöglichen, 
hat Kelch gemeinsam mit dem Fraunho-
fer-Institut für Mikroelektronische Schal-
tungen und Systeme IMS, Duisburg, ein 
Forschungsprojekt gestartet und die Mo-
dulüberwachung MoDeTec entwickelt. 

Bei diesem nach Firmenangaben in-
zwischen patentierten System kommuni-
ziert die Spindel mit dem Spindeleinsatz. 
Die Modulüberwachung wählt beim Ein-
setzen des Adapters in die Spindel sofort 
den richtigen Adapter in der Software aus, 
ohne dass eine manuelle, bedienerabhän-
gige Aktion erforderlich ist. Jeder mit die-
sem System ausgestattete Adapter trägt ei-
nen Datenchip, auf dem die Seriennum-
mer, die Bezeichnung und der Nullpunkt 
hinterlegt sind. Der Vorteil: Die Bediener 
sind entlastet, da das System vollautoma-
tisch funktioniert. Die bekannten Fehler-
quellen bei der Einstellung entfallen. Um 
maximale Sicherheit zu bieten, erlaubt die ©
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Maximale Prozesssicherheit
Modulüberwachung wählt immer den richtigen Adapter in der Software aus

Fehlerhafte Messwerte durch einen falsch ausgewählten Adapter können teure Folgen haben. Denn dieser definiert 
den Nullpunkt eines Messsystems, an dem sich die gemessenen Geometriewerte der Werkzeuge orientieren. Im Rah-
men eines Forschungsprojekts haben zwei Partner eine Modulüberwachung entwickelt, die die Fehlerquelle eines 
falsch ausgewählten Adapters eliminiert. 
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Modulüberwachung keinerlei gewollte 
oder ungewollte Manipulationen. Sobald 
ein Adapter eingesetzt ist, reagiert die Soft-
ware nur noch auf den Einsatz eines neuen 
Adapters. Das versehentliche Vermessen 
eines Werkzeugs mit SK50-Schnittstelle in 
einem HSK63-Adapter ist laut Hersteller so-
mit unmöglich. In diesem Fall würde das 
System darauf hinweisen, dass zur Vermes-
sung zunächst der richtige Adapter einge-
setzt werden muss. 

„Bei der Entwicklung gab es einige Be-
sonderheiten zu beachten, die wir gemein-
sam mit dem Fraunhofer-Institut ausge-
zeichnet lösen konnten“, erläutert Viktor 
Grauer. So sei beispielsweise die Kommuni-
kation mithilfe der RFID-Technologie prin-
zipiell nichts Neues, dennoch gebe es im-
mer Voraussetzungen und Grenzen. Entwe-
der die Leseeinheit und der Datenträger 
müssen in einer exakten Position zueinan-
der positioniert sein, damit ein Datenaus-
tausch stattfinden kann, oder die Reichwei-
te der Leseeinheit ist so groß, dass auch be-
nachbarte Datenträger mit erkannt wer-
den. Die Verbindung zwischen der 
Leseeinheit und der Auswerteeinheit durf-
te nicht kabelgebunden sein, da dies die 
Drehung der Spindel beeinträchtigt hätte.

Ein System, das über größere Distanzen 
liest, kam ebenfalls nicht infrage, da die 
Spindeleinsätze zugunsten der Ergonomie 
meist nahe an der Spindel liegen. Somit 
würde das System nicht nur den gewünsch-
ten Adapter erkennen, sondern eventuell 
auch die daneben gelagerten Adapter, und 
es käme zu einem Konflikt. 

Eine weitere Hürde war die Umgebung, 
da die Spindel und die Adapter wie die 
meisten Teile eines Einstellgeräts metal-
lisch und damit problematisch für eine sta-

bile Kommunikation sind. Die optimale 
Auslegung der Parameter, Komponenten 
und Kommunikationswege war somit ent-
scheidend für einen funktionierenden Ein-
satz in der Praxis.

Anwender, die die Modulüberwachung 
bereits einsetzen, sind nach eigenen Anga-
ben hochzufrieden und schätzen den Vor-
teil, nicht mehr auf die Wahl des Adapters 
achten zu müssen. Die Unternehmen erzie-
len mit der Modulüberwachung maximale 
Prozesssicherheit bei dauerhaft entlaste-
ten Teams. „MoDeTec ist zweifelsfrei das 
einzige System weltweit, das wir als pro-
zesssicher bezeichnen können. Herkömm-
liche Lösungen bieten lediglich zusätzliche 
Abfragen, die bei einer falschen Auswahl je-
doch zu schlecht bearbeiteten Werkstü-
cken und Maschinenschäden führen kön-
nen“, sagt Viktor Grauer. 

Ein weiteres Plus: Das System ist auch 
für Anwender mit vorhandenen Einstellge-
räten geeignet, da es über ein Retrofit-Paket 
nachgerüstet werden kann. Auch die Adap-
ter lassen sich mit geringem Aufwand nach-
bearbeiten und wiederverwenden. Somit 
sind die Investitionen auf ein Minimum  
beschränkt. W

Bild 1. Die Modulüber-
wachung kommuni-
ziert vollautomatisch 
mit der Software und 
verhindert so Bedien-
fehler. (© Kelch)
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