
- MESSEN UND PRÜFEN Optische Techniken

Mehr Aussagekraft 
Optisches Verfahren für flächenhafte Oberflächenmessungen 

Für Oberflächen mit zufällig verteilten Strukturelementen reichen klassische taktile Messverfahren nicht mehr aus. 

Da diese immer nur eine Linie in der Struktur messen, wird weder der höchste noch der niedrigste Punkt der Struktur 

erfasst. Anders bei optischen Messverfahren, die Mikrostrukturen flächenhaft messen: Sie ermöglichen Auswertun­

gen mit deutlich mehr Aussagekraft. 

F
ür tribologische Eigenschaften, bei­

spielsweise von Komponenten aus der 

Automobilindustrie oder von Implan­

taten aus der Medizintechnik, spielen Fini­

shing-Verfahren wie das Gleitschleifen und 

das Strahlen eine zunehmend wichtigere 

Rolle. Auch steigen die Anforderungen bei 

Beschichtungen, wie Diamant-Schichten, 

die Morphologie der Schichten genau zu 

quantifizieren. So sollen die tribologischen 

Eigenschaften der Bauteile optimiert wer­

den. Confovis, Jena, bietet mit seinem Kon­

fokal-Messverfahren nach dem Arbeitsver­

fahren der Strukturierten Beleuchtung die 

Möglichkeit, derart bearbeitete Oberflä­

chen rückführbaraufetablierte Normen zu 

erfassen und auszuwerten (Bild 1). 

Zu Recht stehen viele klassische Indus­

trien, wie Automotive und deren Zulieferer 

oder der Werkzeug- und Maschinenbau, 
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der optischen Messtechnik skeptisch ge­

genüber. Oftmals ist nicht klar, wie Mess­

punkte mit diesen Verfahren generiert 

werden. Confovis verfolgt die Strategie, 

dem industriellen Anwender eine maxi ma­

le Transparenz bei der Datenerfassung zu 

gewährleisten. Das Systemrauschen und 

die Auflösung werden gemäß VDI 2655 

bestimmt. Außerdem trägt das Unterneh­

men der Skepsis der Anwender Rechnung, 

indem für jeden einzelnen Messpunkt ein 

Qualitätswert zur Verfügung steht. 

Normgerechte und rückführbare 

Messungen 

Für die Messung von feinen Rauheiten 

empfiehlt der Hersteller die Verwendung 

eines von der Physikalisch-Technischen 

Bundesanstalt zertifizierten Raunormals, 

zum Beispiel des superfeinen Halle KNT 

4070-03 (Bild 2). Bei diesem Normal wer­

den nicht nur der arithmetische Mitten­

rauwert Ra und die gemittelte Rautiefe R,, 

sondern auch die Kernrauheit Rk und die 

dazugehörigen Kuppen- und Rillenwerte 

(Rpk und Rvk) ausgegeben. Diese Werte 

sind für Funktionsoberflächen relevant. 

Ausgehend von diesem Raunormal, das 

nach der Norm DIN EN ISO 13565 mit ent­

sprechend klar vorgegebener Filterung ge­

messen wird, kann die Überleitung auf die 

flächige Norm DIN EN ISO 25178 herge­

stellt werden. Mittels dieser Norm können 

Höhenparameter wie Sa, Sz etc. ermittelt, 

aber auch Funktionsparameter wie unter 

anderem Sk, Spk und Svk ausgewertet 

werden, von denen sich beispielsweise das 

Ölrückhaltevolumen ableiten lässt. 

Für die noch nicht durchgängig genutz­

te flächen basierte Norm DIN EN ISO 25178 
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Bild 1. Optisch gemessene Fläche (links) und taktil gemessene Einzel-Profillinien (Quelle, confov,s) 
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