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Zudem wird qualifiziertes Labor-
personal von Routineaufgaben weit-
gehend befreit und steht für kom-
plexere Aufgaben zur Verfügung. 
Auch führt ein hoher Probendurch-
satz mittelfristig zur Senkung der 
Prüfkosten. Was muss ein auto-
matisiertes Prüfsystem heute lei-
sten, um neben diesen Anforde-
rungen auch noch eine möglichst 
hohe Flexibilität bieten zu können?

In der Metall- oder Kunststoff
herstellung wird zunehmend eine 
automatisierte Prüfung von Werk-
stoffen gefordert. Zu den Gründen 
zählen die hohe Wiederholbarkeit 
und Reproduzierbarkeit der Ergeb-
nisse durch den Wegfall der Bedie-
nereinflüsse und die schnelle Bereit-
stellung der Prüfergebnisse, um 
den Produktionsprozess entspre-
chend zu optimieren. Auch der hohe 
Probendurchsatz, der dank paral-
leler Bedienung mehrerer Prüfma-
schinen durch ein Robotersystem 
mittelfristig zu einer Senkung der 
Prüfkosten führt, ist ein wesent-

licher Aspekt. Eine weitere Forde-
rung ist Flexibilität; beispielsweise 
um die Integration in kundenspezi-
fische Messgeräte zu ermöglichen, 
deren Vielfalt heute deutlich zuge-
nommen hat. Wie all dies möglichst 
effizient erfüllt werden kann, zeigt 
die neueste Generation der Robo-
ter-Prüfsysteme. Sie sind je nach 
System speziell für die automati-
sierte Durchführung von Zug-, Biege- 
oder Schlagversuchen konzipiert.

Volle Integration in 
vorhandene QM-Systeme

Der vollautomatische Testab-
lauf wird durch die Prüfsoftware 
in Gänze protokolliert und in einer 
Datenbank gespeichert, die optio-
nal mit dem Qualitätssicherungs-
System des Betreibers verknüpft 
werden kann. Roboter-Prüfsysteme 
sind äußerst flexibel, so ist es mög-
lich, auch zusätzliche Messsysteme 
in das jeweilige Prüfsystem zu inte-
grieren. Ein Beispiel am Markt sind 
die roboTest Prüfsysteme von Zwick 

Roell: Angefangen von einem Bar-
code- oder 2-D-Code-Leser zur ein-
deutigen Probenidentifikation bis hin 
zu Messgeräten für die Bestimmung 
von Probendicke, -breite, -länge 
und -gewicht sowie der Oberflä-
chenrauheit, Materialhärte und 
Schichtdicke lassen sich problem-
los weitere Stationen in den Prüf-
ablauf integrieren. Andere Möglich-
keiten sind optische Systeme zur 
Bestimmung der Brucheinschnü-
rung, Spektrum-Analysegeräte 
zur Material-Charakterisierung und 
Temperierkammern. Verschiedene 
Baureihen bieten mit abgestuften 
Ausstattungsmerkmalen die pas-
sende Lösung für alle Anforde-
rungen: z. B. die vollautomatische 
Durchführung von Zugversuchen 
an Metallproben, Zug- und Biege-
versuche an Kunststoffproben usw. 
Auch Versuche wie Messungen der 
Härte oder der Rauheit bzw. Pen-
delschlagversuche sind optional 
durchzuführen. Dabei arbeiten die 
Robotersysteme mit Prüfmaschi-

Automatisierte Prüfsysteme für sichere 
Prüfergebnisse
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Die Vorteile einer automatisierten Qualitätskontrolle liegen auf der Hand: 
genaue, sichere und reproduzierbare Prüfergebnisse. 

Qualitätssicherung
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nen der üblichen Kräfteklassen 5 
bis 2.500 kN zusammen.

Vollautomatisches Handling 
der Prüflinge

Für die Handhabung der Proben 
werden Industrieroboter eingesetzt. 
Ihre Aufgabe ist das exakte Ein
legen und Positionieren der Probe. 
Dies kann sowohl ein kleiner Blech- 
oder Kunststoffstreifen von wenigen 
Gramm, als auch ein bis zu 70 cm 
langes Bauteil mit mehreren Kilo-
gramm Gewicht sein. Variable Maga-
zine bieten je nach Probenabmes-
sung Platz für hunderte Prüflinge. 
Meist ist der Industrieroboter mittig 
angeordnet und wird vom Proben-
magazin und den eingesetzten Prüf-
maschinen umringt. Eine ebenfalls 
häufig zu sehende Bauart basiert 
auf der Portalversion eines Indus-
trieroboters. Er bewegt sich zwi-
schen den verschiedenen Stationen 
hin und her, und bestückt die bereit-
stehenden Prüfmaschinen aus sei-
nem Probenmagazin.

Eine wichtige Rolle kommt der ver-
wendeten Steuerungs- und Prüfs-
oftware zu. Die Versionen steuern, 
regeln und kontrollieren alle Abläufe 
und übernehmen die Prozessvisua-
lisierung; das heißt, die Anzeige von 
Statusinformation und des Geräte-
zustands. Die Bedienung ist durch 
die Verwendung von Barcodes 
zur Probenidentifikation sehr ein-
fach und komfortabel. Proben ins 
Magazin einlegen – und starten. 
Dahinter steht das Prinzip der de-

zentralen Intelligenz. Der Sequen-
zer vergibt als Master einzelne Auf-
gabenschritte an ein Gerät. Dies 
können neben einer oder mehre-
ren Prüfmaschinen auch zusätz-
liche Messgeräte wie Waagen oder 
Oberflächenmessgeräte sein. Jedes 
einzelne Gerät ist eine aktive Kom-
ponente und gibt Rückmeldung an 
den zentralen Ablauf. Einmal beauf-
tragt arbeitet es die ihm übertragene 
Aufgabe selbstständig ab und mel-
det sich erst wieder zurück, wenn 
diese erledigt ist. 

Durch das leistungsstarke und 
offene Steuerungskonzept der ver-
wendeten Industrieroboter können 

die Prüfanlagen an die spezifischen 
Anforderungen der Endkunden ange-
glichen werden. Darüber hinaus ste-
hen zahlreiche Erweiterungsoptionen 
zur Verfügung, mit denen sich der 
Roboter problemlos an geänderte 
Prüfaufgaben oder ganz neue Auf-
gaben anpassen lässt. Auch eine 
manuelle Prüfung ist jederzeit mög-
lich; dazu wird der Roboter in eine 
Parkposition gefahren. 

Prüfung der Änderung der 
Abmaße

Zur Messung der Längen- und 
Breitenänderung können die ver-
wendeten Prüfmaschinen mit unter-

schiedlichen berührenden und nicht 
berührenden Extensometern aus-
gerüstet werden. Sie sind für Zug‑, 
Druck‑, Biege- sowie zyklische 
Prüfungen in manuellen und auto-
matisierten Prüfsystemen konzi-
piert. Feindehnungsmessungen 
sind ebenfalls möglich. Sie wer-
den bei Metallen in erster Linie 
zur Ermittlung des Elastizitätsmo-
duls und der technischen Elasti-
zitätsgrenze genutzt. Zusammen 
mit berührungslos messenden 
Extensometern auf der Basis von 
Video- und Lasertechnik ist bei 
Zugversuchen auch eine Bestim-
mung der Breitenänderung mög-
lich. Diese wird beispielsweise zur 
Bestimmung des r-Wertes benötigt 
(senkrechte Anisotropie). Gemes-
sen wird in ein, zwei oder vier 
Querschnittebenen. Das digita-
lisierte Bild einer Vollbildkamera 
wird dabei in Echtzeit verarbeitet. 

Fazit
Roboterprüfsysteme sind hoch-

flexible Lösungen für die automati-
sierte Qualitätskontrolle. An unter-
schiedliche Prüfszenarien anpass-
bar und in vorhandene Systeme 
leicht zu integrieren sind sie in der 
Lage vollautomatisierte Werkstoff-
prüfungen vorzunehmen. Durch 
optimiertes Handling sorgen sie 
für genaue, wiederholbare und 
reproduzierbare Prüfergebnisse. 
Mittelfristig reduzieren sie durch 
den hohen Probendurchsatz die 
Prüfkosten und entlasten gleich-
zeitig qualifiziertes Personal.  ◄


