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Qualitatssicherung durch
3D-Prazisionsmessungen

Moderne industrielle Herstellungsprozesse
erfordern mit Blick auf angestrebte Pro-
dukt- und Prozessqualitaten kleine geome-
trische Fertigungstoleranzen. Vermessun-
gen in diesem Bereich, die oftmals im Sub —
Millimeterbereich liegen, benoétigen ada-
quate Prazisionsgerate. Je nach Messauf-
gabe setzt ObjektScan auf modernste Laser-
technik, lichtoptische oder taktile Verfahren.
Fachkundiges Personal bildet neben mo-
ernster Geratetechnik die Grundlage fur
reproduzierbare Messergebnisse vor Ort.

Zur Vermessung von Einzelpunkten (An-
schlusspunkte...) oder regelgeometrischen
Strukturen (Bohrungen, Radien, Flansche...)
kommen Uberwijegend tastende Verfahren
erne Lasertracker bieten
hkeit, das Target im

zum Einsatz. Mod
ebenfalls die Mogl
Scanmodus zu verfolge
gungslinien des Targets auf der Objektober-
flache aufzuzeichnen. Bei g
abmessungen setzt ObjektScan Laser-
tracker der Firma FARO ein, die sich be-
besonders durch ihre Mobil itat und
Genauigkeit auszeichnen. Selbst an
grolden Bauteilgruppen sind Messge-
nauigkeiten von
einer so pm (10
Meter Messab-
stand) moglich.

Target (Prazisionsprisma) zur
hochgenauen 3D-Messung

Abb. oben rechts:
Der FARO-Lasertracker fur
3D-Prazisionsmessungen

n und somit Bewe- _

oReren Bauteil-

Messarme sind hingegen bei kleineren
Objektabmessungen vorteilhaft anwend-
bar,da Hinterschneidungen und abgeschat-
tete Bereiche oft ohne Positionswechsel der
Messmaschine gemessen werden kdnnen.

,Flachendeckend” arbeiten die ObjektScan
Prazisions-Scanverfahren. Die Messobjekte
werden flachenhaft mit einem moglichst
dichten Punkteraster bertihrungslos abge-
tastet. ObjektScan verwendet Prazisions-
scanner auf Basis von Streifenlichtverfahren
oder Messarme mit handgefiihrten Laser-
scannern. Messaufgabe und Ober-

flacheneigen-

schaften sind fir die Verfahrensauswahl
relevant. ObjektScan erzielt bei den Licht-
schnitt - Scannern Genauigkeiten von ca.

3D-Messung wahrend der Produktion Messung im Labor

0.1 mm. Scanverfahren sind flr Oberfla-
chenanalysen mit flachenhafter Auswer-
tung pradestiniert.

e Flachenriickfiihrung (Reverse Engineering)
Mit leistungsstarker Spezialsoftware wer-
den aus den Oberflachenscans 1GS- bzw.
CAD-Datensatze generiert.
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e Soll / Ist-Vergleiche
Die Ergebnisse werden §
an Hand von Falschfarb-
bildern deutlich gemacht.
Unsere Kunden erhalten
dariiber hinaus einen spe-
ziellen 3D-Viewer, mit dem
sie die Datensatze selbst
visualisieren und analysie-
ren konnen. Bei punktuell
zu Uberprifenden Regel- .
geometrien: Bohrungen, Langlocher, Radien
etc. kommen primar taktile Verfahren (s.o.)
zum Einsatz.
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Punktwolke gegen CAD-Modell

Hier wird in den meisten Fallen gegen be-
stehende Solldatensatze gemessen, d.h.
nach der Messung kann sofort eine Aussage

zur Abweichung des Messpunktes oder
Bereiches getroffen werden. (Anzeige und
protokollarische Ausgabe der Messdaten
und Fehlervektoren im Bezug zum Sollda-
tensatz). Die Daten der verschiedenen
Messinstrumente sind lber angepasste
Schnittstellen zueinander kompatibel und
natirlich verknipfbar.
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