
Grenzüberschreitendes Netzwerk in der Mikromesstechnik

Um einen diamantbeschichteten Mikrofräser mit einem 0,1 mm Durchmesser
prozesssicher herstellen zu können, benötigt man erfahrene Mitarbeiter, Präzisions-
schleifmaschinen – und spezielle Messtechnik. Bei Karnasch Professional Tools sind
CNC-Messgeräte wie die Nano Matic von Werth Messtechnik unabdingbar, wenn 
man in der Serienfertigung Formtoleranzen im μm-Bereich einhalten möchte.

Bereits vor 15 Jahren hat die Karnasch Professional 
Tools GmbH erste Mikrowerkzeuge mit Durchmessern 
von unter 1 mm in ihr Produktprogramm aufgenom-
men. Verkaufsleiter Sascha Karnasch erinnert sich: „Wir
waren damals Pioniere, die die Marktnische der Mikro-
werkzeuge erschlossen haben. Heute zählen wir in die-
sem Segment zu den Marktführern, was die Breite, Tiefe
und die Qualität unseres Angebots anbelangt.“ Auch in-
nerhalb des Unternehmens haben sich die Mikrowerk-
zeuge inzwischen eine wichtige Position erobert. Im
Produktbereich CNC-Tools sind sie mit der stärkste Um-
satzträger.

Als wichtigen Erfolgsfaktor sieht Karnasch, die dritte 
Generation seit der Firmengründung, die Innovations-
bereitschaft an: „Immer wieder gelingt es uns, als Vor-
reiter bei der Einführung neuer Produkte und Techniken 
zu agieren.“ Um diese Eigenschaften sicherzustellen, ist
das Familienunternehmen den Weg vom reinen Händ-
ler zum Entwickler und Hersteller gegangen. Karnasch
erklärt: „Wir haben unsere über viele Jahre gesammelte
Werkzeugerfahrung in neue Ideen umgesetzt und letzt-
lich die Fertigung an verschiedenen Produktionsstätten 
in Deutschland und der Schweiz selbst übernommen.
Dort verfügen wir über modernste CNC-Produktions- 
und Messeinrichtungen, so dass wir Produktions -
toleranzen im μm-Bereich prozesssicher einhalten und 
Werkzeuge auf höchsten Qualitätsniveau anbieten
können.“

Besonders deutlich wird dies bei Mikrowerkzeugen, 
die aufgrund ihrer feinen Struktur höchste Anforderun-
gen an die gesamte Produktionskette stellen. Hochwer-
tige Schleifmaschinen und präzise Messtechnik sind
dafür unabdingbar. „Schon vor zehn Jahren zeichnete
sich ab, dass die gewünschten Fräserdurchmesser im-
mer kleiner werden und sich nur mit Spezialmessgerä-
ten in den von uns vorgegebenen Toleranzen von weni-
gen Mikrometern fertigen lassen“, erklärt Volker Mayer, 
zuständig für den technischen Support bei Karnasch.
Damals begaben sich die Verantwortlichen auf die Su-
che und wurden bei MT Microtool, der heutigen Tool 
MT, fündig. „Deren Microtest-Messgerät war für uns ge-
nau das richtige – hochpräzise und äußerst stabil in der
Anwendung.“

Prozesssichere Serienfertigung

Doch mit dem wachsenden Erfolg der Mikrowerkzeuge 
nahmen die Stückzahlen und die Ansprüche der Kun-
den weiter zu. Schließlich ging es darum, eine optimier-
te Werkzeugproduktion einzurichten, die bei Losgrößen 
zwischen 100 und 2 000 Stück engste Fertigungstole-
ranzen reproduzierbar einhält. Karnasch spricht von ei-
ner „Qualität ohne Kompromisse. Wir wollen nichts
dem Zufall überlassen. Eine Aufteilung in A- und B-Qua-
lität, je nachdem in welchem Toleranzfeld die Werkzeu-
ge nach dem Fertigungsprozess liegen, gibt es bei uns
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nicht. Wenn wir im Katalog Kugelfräser mit einer Form-
genauigkeit von ± drei Mikrometer über die komplette 
Kontur anbieten, dann werden diese auch so an den 
Kunden ausgeliefert – ausschließlich in A-Qualität.“

Ohne hochwertige Messtechnik wäre das nicht 
möglich. Dass die Schleifmaschinen μm-genaue Ergeb-
nisse in einem stabilen Prozess erzeugen können, ist 
Grundvoraussetzung. Um tatsächlich diese Leistung 
abzurufen, muss der Werker die Maschinen in klimati-
sierten Produktionshallen anhand der gemessenen Be-
arbeitungsresultate einstellen, kontrollieren und korri-
gieren können. 

Da das Microtest-Messgerät aufgrund der manuel-
len Bedienung nicht schnell genug für die Serienmes-
sung ist, sah sich Volker Mayer mit seinem Spezialisten-
Team nach einer verbesserten Lösung um. Er fand sie 
bei Werth Messtechnik – seit 2009 gehört Tool MT zum 
Firmenverbund von Werth, Spezialist für Koordinaten-
messtechnik mit optischen Sensoren, Multisensorik 
und Röntgentomografie. Die Wahl fiel auf das Nano 
Matic CNC-Werkzeugmessgerät, ausgestattet mit Bild-
verarbeitungssensor und hochgenauem Zoom.

 Die Nano Matic ist der Nachfolger des bei Karnasch 
bewährten Microtest-Geräts und ebenfalls für die Mes-
sung von Mikrowerkzeugen in Werkstattumgebung 
konzipiert. Mayer: „Die Werth Nano Matic ist CNC-ge-
steuert wie eine Werkzeugmaschine, außerdem ein-
fach und schnell zu bedienen, was unserer Serienferti-

gung entgegenkommt. Wir messen damit den Rund-
lauf, den Durchmesser und Schneiden- oder Eckenradi-
us unserer Werkzeuge. Zudem haben wir mit der 
Werth-Gruppe einen Partner, der durch seine Größe ei-
ne enorm vielseitige Messtechnik und große Sicherheit 
bietet.“ 

Werth Nano Matic liefert  
schnelle, präzise Messergebnisse

Drei wesentliche Faktoren der Nano Matic hebt Mayer 
hervor: das patentierte Spann- und Führungsprinzip 
des Werkzeugs in einem Prisma, die hochgenaue Zoom-
optik und die einfach zu bedienende Software. Christo-
pher Morcom, Geschäftsführer von Tool MT, erklärt die 
technischen Details: „Das Werkzeug wird in einem Pris-
ma geführt, dem sogenannten V-Block, und rotiert dort 
ohne axiale oder radiale Bewegung um seine eigene 
Achse. Ein Taumelfehler, also eine Rundlaufabweichung 
durch die Drehachse, ist ausgeschlossen. Das ist abso-
lut notwendig, wenn – wie bei Karnasch – eine hochge-
naue Außenkonturmessung gefordert ist. Nur so lässt 
sich sowohl beim Schleifen als auch beim Messen eine 
Formgenauigkeit von 0,002 Millimetern bis zur Spitze 
des Werkzeugs einhalten.“

Ein weiteres Kernelement für das Messen bei Kar-
nasch ist die hochwertige Zoomoptik. Mayer ist auch 
diesbezüglich mit der Nano Matic sehr zufrieden: „Der 
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Karnasch Professional 

Tools garantiert Maß- 

und Rundlauftoleranzen 

im Mikrometer-Bereich

Sascha Karnasch: „Unse-

re Ziele für die Zukunft 

sind gesteckt. Weil wir 

die passenden Messmög-

lichkeiten haben und die 

Prozesse beherrschen, 

werden wir ab dem Ge-

samtkatalog GK 29 

2016/2017 Diamant-Ku-

gelfräser im Toleranzbe-

reich von ± 0,002 Milli-

meter als Standard ferti-

gen.“

Bildverarbeitungssensor versetzt uns in die Lage, unse-
re Microfräser mit zehn Mikrometer Eckenradius, aber 
auch größere Werkzeuge rückführbar zu messen.“

Da die Messungen zum Teil fertigungsbegleitend 
vom Werkzeugschleifer durchgeführt werden, ist eine 
einfache und schnelle Bedienung erforderlich. Eine wei-
tere Stärke der Nano Matic, denn das zu messende 
Werkzeug muss lediglich auf das Prisma gelegt werden, 
und auf Knopfdruck startet der vorprogrammierte 
Messvorgang. Werkzeug-Spezialist Mayer weist darauf 
hin, dass bei anderen Systemen ein wesentlich höherer 
Aufwand zu betreiben ist: „Bei einem klassischen 
Spannsystem muss je nach Schaftdurchmesser eine 
Hülse gewechselt werden, so dass der Messvorgang un-
nötig verlängert wird. Hier wechseln wir in Sekunden, 
was bei einer 100-Prozent-Messung an tausenden von 
Werkzeugen enorm viel Zeit einspart.“

Auch die Bedienoberfläche ist bewusst einfach ge-
halten: Die bei Karnasch installierten Messgeräte verfü-
gen über die Mess-Software Winwerth und ein Parame-
terprogramm namens Micromills, das speziell für die 
Messung von Mikrowerkzeugen entwickelt wurde.

Überregionales Fertigungsnetzwerk  
mit gleichen Messgeräten

Karnasch weist noch auf eine weitere Herausforderung 
hin, die mit den Nano Matic Messgeräten gemeistert 
wurde: „Da unsere Fertigung auf verschiedene Standor-
te in Deutschland und der Schweiz verteilt ist, müssen 
die Messungen einheitlich durchgeführt werden.“ So ist 
klar definiert, wie jedes Werkzeug im Prisma zu liegen 
hat und welche Punkte gemessen werden. Außerdem 
müssen alle Messgeräte übereinstimmende Ergebnisse 
liefern. Zur periodischen Überprüfung der Geräte hat 
Karnasch einen Referenz-Werkzeugsatz aufgestellt, der 
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Spezialist für die 
spanende Industrie
Das Familienunternehmen Karnasch, 1961 als Handels-
haus für Sägen- und Schneidwerkzeuge gegründet, ist 
heute ein weltweit agierender Entwickler, Hersteller 
und Händler von Hochleistungswerkzeugen. Am 
Stammsitz in Heddesheim ist der Bereich CNC-Tools an-
gesiedelt, der zahlreiche innovative Entwicklungen für 
Spezialbereiche der zerspanenden Industrie bereithält. 
Mikrowerkzeuge sind nur ein Beispiel dafür. Auch für die 
Composite-Bearbeitung oder für schwer zerspanbare 
Materialien wie Titan oder rostfreie Stähle hat Karnasch 
spezielle Werkzeuglösungen entwickelt, die in großer 
Auswahl ab Lager lieferbar sind. Doch auch klassische 
Hartmetall (HM)-Werkzeuge wie Kernbohrer, Loch -
sägen, Frässtifte und Sägen gehören zum Portfolio. Sie 
sind dem zweiten Standbein Industrial Tools zugeord-
net, dessen Produkte über die seit 1991 bestehenden 
Niederlassung in Görsdorf (Brandenburg) vertrieben 
werden. Insgesamt umfasst das Angebot von Karnasch 
Professional Tools mehr als 12 000 Werkzeuge, die welt-
weit an den Werkzeug- und Formenbau, Luft- und 
Raumfahrt, Automobilindustrie, Schiff- und Eisenbahn-
bau sowie Hoch-, Stahl- und Brückenbau geliefert 
werden. ■

Darstellung der Radius-

korrektur eines Kar-

nasch-Fräsers 

zwölf Werkzeuge in verschiedenen Abmessungen um-
fasst. 

Welche Bedeutung die Messtechnik bei Karnasch 
einnimmt, verdeutlicht Mayer an einem besonders kri-
tischen Beispiel: „Wir liefern unsere Mikrowerkzeuge 
auch in diamantbeschichteter Ausführung, die bevor-
zugt für die Bearbeitung von Graphitelektroden ver-
wendet wird. Für einen solchen diamantbeschichteten 
Kugelfräser mit 0,1 mm Durchmesser garantieren wir 
ebenfalls eine Formgenauigkeit von ± 0,003 Millimeter. 
Um diese Qualität garantieren zu können, führen wir 
während des komplexen Herstellprozesses nach ver-
schiedenen Bearbeitungsschritten jeweils eine 
100-Prozent-Kontrolle der Werkzeuge durch.“

Nach einer ersten Messung des angelieferten Hart-
metall-Rohlings wird dieser am jeweiligen Fertigungs-
standort geschliffen und auf einer Nano Matic geprüft. 
Liegt das Werkzeug innerhalb der Toleranzen zur Liefer-
freigabe, wird es in die Zentrale nach Heddesheim ge-
liefert. Dort werden alle Produkte nochmals auf einer 
Nano Matic gegengemessen und ein Messprotokoll er-
stellt. 

Das Messprotokoll geht mit den jeweiligen Werkzeu-
gen an den Beschichter, der die Werkzeuge einem Ätz-
prozess unterzieht, um die Basis für die Beschichtung 
vorzubereiten. Er nimmt dann wieder Maß und bringt 
an Stelle des Abtrags eine Diamantschicht in der vorge-
gebenen Stärke auf. Nach dem Beschichten erfolgt die 
Endkontrolle – erst beim Beschichter und dann noch-
mals auf der Nano Matic in der Karnasch-Zentrale, so-
dass ausschließlich perfekte Werkzeuge eingelagert 
werden. „Ein enormer Aufwand“, ist sich Karnasch be-
wusst. „Aber dafür sind wir bei den diamantbeschichte-
ten Mikrowerkzeugen zur Graphitbearbeitung weltweit 
Marktführer, was die Breite des Angebots und die Qua-
lität betrifft.“ ■

Sonderdruck
Ausgabe 01.16

QE_Quality Engineering/01/2016/Layoutvarianten_QE - Seite 5 PLIB - 23.05.2016 11:32

Grampelhuber GmbH | A-4810 Gmunden/Österreich | T: +43 (0)7612-64902-0 | F: +43 (0)7612-64902-8 | mail: office@grampelhuber.at | www.grampelhuber.at

Vertrieb Österreich:

Grampelhuber GmbH 

Koaserbauerstrasse 18

4810 Gmunden / Austria 

Telefon: +43 (0)7612 - 64902-0 

Telefax: +43 (0)7612 - 64902-8 

office@grampelhuber.at

www.grampelhuber.at


	QE--_001_2016_0002_P43825
	QE--_001_2016_0003_P43825
	QE--_001_2016_0004_P43825
	QE--_001_2016_0005_P43825



