MESSEN UND PRUFEN E Optische Techniken

INFRAROT-3D-SCANNER MACHT EINSPRUHEN VON BAUTEILEN UBERFLUSSIG

In neuem Licht

Das Erfassen stark glanzender oder
sehr dunkler Oberflachen bereitet Sys-
temen auf Basis der Streifenprojektion
Schwierigkeiten. Fiir diese Problemfalle
hat Aimess, Burg, ein Streifenprojek-
tionssystem entwickelt, das das physi-
kalische Prinzip der Energieumwand-
lung einsetzt. Das System kommt ohne
Messmarken oder Einsprithen aus und
ist unempfindlich gegeniiber Umge-
bungslicht.

Streifenprojektionssysteme arbeiten ibli-
cherweise mit Reflexionen: Das vom Pro-
jektor ausgesandte Licht wird vom Mess-
objekt reflektiert und im Detektor nachge-
wiesen. Dafiir ist eine diffuse Reflexion an
der Oberfliche des Messobjekts notwen-
dig. Diese hingt von verschiedenen Fak-
toren, u.a. der Oberflichenrauigkeit, ab.
Daher eignet sich das Verfahren nicht fiir
alle Oberflichen. Stark glinzende bzw.
schwarze und auch transparente Oberfla-
chen konnen flichig beispielsweise nur
durch Einspriihen erfasst werden. Gerade
transparente Oberflichen aber sind haufig
Teil des Messobjekts.

Im Automobilbau etwa besteht ein
Grofteil des Wagen-Interieurs aus dunk-
lem Kunststoff. Transparente Materialien
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sind im Bereich der Scheiben, Lichter und
Blinker zu finden. Auch Objekte aus den
Werkstoffen CFK/GFK, die immer hiufi-
ger zum Einsatz kommen, gehoren zu die-
ser Stoffklasse, da die Kunststoffmatrix und
damit die Funktionsfliche transparent ist.
Es gibt Anwendungsbereiche, in de-
nen das Einsprithen nicht méglich ist, bei-
spielsweise wenn eine hundertprozentige
Sduberung des Objekts nicht sichergestellt
werden kann. Dann muss der Priifling
taktil vermessen werden, was bei der gro-
flen Anzahl an Messstellen sehr zeitauf-
wendig ist. Auch bei Inline-Priifungen ist
das Einsprithen mit anschlieflender Reini-
gung bei schnellen Taktzeiten nicht zu re-
alisieren. Doch auch, wenn Einspriithen
erlaubt ist, ist dieses Hilfsmittel keine op-
timale Losung, denn als zusatzlicher Pro-
zessschritt kostet das Einspriithen inklusi-
ve Reinigung Zeit und somit Geld.
Konventionelle  Streifenprojektions-
systeme, selbst die Gerite der neuesten
Generation, die auf die Blue-Light-Tech-
nologie zuriickgreifen, weisen eine gewis-
se Abhangigkeit vom Umgebungslicht auf.
Dariiber hinaus erfordern die Systeme das
Aufkleben von Messmarken. Wie schon
beim Einsprithen kommt so zusétzlicher
Aufwand zustande, der bei grofSen Mess-

arl Hanse! Verlaﬁ, Minchen
anet- un nterne

objekten mit einer Stunde zu Buche schla-
gen kann - speziell dann, wenn Marken-
kleben und Sprithen kombiniert wird. In
diesem Fall miissen zuerst die Marken ge-
klebt werden, da sie auf der eingespriihten
Oberflache nicht mehr halten wiirden, um
dann nach dem Einsprithen noch einmal
gereinigt zu werden, bevor die eigentliche
Messung iiberhaupt starten kann.

Absorption statt Reflexion

Aufgrund der oben genannten Probleme
nutzt der neue Infrarot-Scanner von Ai-
mess nicht die Reflexion, sondern die Ab-
sorption der Objekt-Oberfliche. Um diese
auszuwerten, greift das System auf eine
Infrarot-Strahlungsquelle  zuriick. Im
Zentrum der Betrachtung steht die vom
zu messenden Gegenstand absorbierte
Energie, die in Wiarme umgewandelt wird.
Diese weist das System mithilfe eines
Infrarotdetektors nach.

Das durch Aimess patentierte Verfah-
ren hat — neben der Tatsache, dass sehr
dunkle und transparente Oberflichen
ohne Einsprithen erfasst werden kénnen -
weitere Vorteile: Bei der Wirmestrahlung
handelt es sich um einen sogenannten ide-
alen Lambertschen Strahler. Das bedeu-
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tet, dass die Strahlungsdichte in alle
Raumrichtungen konstant ist und somit
der Nachweis richtungsunabhingig er-
bracht werden kann. Auflerdem ist sicher-
gestellt, dass Volumeneffekte im Gegen-
satz zur Streifenprojektion im Sichtbaren
keinen Einfluss auf die Messergebnisse ha-
ben, da die Absorption des Infrarotlichts
bzw. die Warmeemission bei den meisten
Stoffen auf die Oberfliche begrenzt ist.

Richtungsunabhangige Strahlung

Dariiber hinaus weist das System dank In-
frarot-Technik keinerlei Empfindlichkeit
gegeniiber dem Umgebungslicht auf.
Hochgenaue Messwerte liefert es unter al-
len Lichtbedingungen. Auch das zeitrau-
bende Markenkleben ist nicht notwendig.
Dank genauester Positionierung kénnen
die verschiedenen Sichten eines Messob-
jekts zu einem gesamten Datensatz zu-
sammengesetzt werden.

Beim Infrarot-Scanner handelt es sich
um ein Komplettsystem aus Hard- und
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Software, bestehend aus Infrarot-Projek-
tor, Infrarot-Detektor, Steuer- und Aus-
werteeinheit sowie der vom Hersteller ent-
wickelten Auswertesoftware AiMeasure
(Bild 1). Um eine moglichst hohe Strah-
lungsintensitét zu erreichen, greift der Pro-
jektor auf einen speziellen CO,-Laser zu-
riick, der einen unsichtbaren Infrarot-
strahl erzeugt. Diese Art von Laser ist vor
allem aus der Materialbearbeitung (z.B.
Schneiden, Gravieren) bekannt. Das Ge-
samtsystem gehort zur Laserklasse 2, zum
Betrieb des Gerits sind also keinerlei Si-
cherheitsmafinahmen zu ergreifen.

Das Gesamtsystem, das etwa 30 kg
wiegt und einen 220 -Volt-Anschluss bené-
tigt, deckt mit einer Aufnahme ein Mess-
volumen von circa 250 X 250 X 100 mm’®
ab. Groflere Scans konnen durch Umset-
zen des Scanners bzw. des Messobjekts rea-
lisiert werden. Moglich wurde die 3D-Da-
tenbestimmung dank der Arbeiten des
Fraunhofer-Instituts fiir Fabrikbetrieb und
-automatisierung (IFF) aus Magdeburg,
das sowohl die Rekonstruktion der Daten
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Bild 1. Infrarot-Scanner, bestehend aus Infrarot-Projektor, Infrarot-Detektor, Steuer- und

Auswerteeinheit sowie Auswertesoftware
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als auch die Kalibrierung des Messsystems
entwickelt und umgesetzt hat.

Die Messung erfolgt — nach Platzie-
rung des Messobjekts im Sichtfeld des
Scanners - automatisch ,auf Knopf-
druck®. Da es sich bei der Erwdrmung von
Oberflichen um einen dynamischen Pro-
zess handelt, verarbeitet das System zur
Signalgewinnung nicht nur einzelne Bil-
der, sondern eine ganze Folge von Auf-
nahmen mit einer Frequenz von bis zu
300 Hz. So entstehen schnell grofle Da-
tenmengen, die fiir jede Rekonstruktion
analysiert werden — dank Hochleistungs-
rechner und intelligenter Datenverarbei-
tung dauert dies jedoch nicht linger als
die Aufnahme eines einzelnen Bilds.

Im Kooperation mit einem deutschen
Automobilhersteller wird das System zur-
zeit gepriift. Das Scannen von CFK-Bau-
teilen ist hier eines der zentralen Themen.
Auch aus anderen Industriebereichen lie-
gen bereits Anfragen vor. Dabei geht es
beispielsweise um die 3D-Erfassung von
LEDs bzw. um die Digitalisierung von
Handy-Schalen und -Displays.

Besonderes Augenmerk legt der Her-
steller auf die Inline-Anwendung des Sys-
tems: Da der Scanner ganz ohne Einsprii-
hen auskommt, ist es moglich, das System
direkt in der Produktionslinie einzusetzen
und Objekte im Takt zu priifen. Durch
den modularen Aufbau ist es moglich,
mehrere Projektoren, die ein sehr grofies
Messobjekt simultan in einem Schuss er-
fassen, mit einem gemeinsamen Steuer-
rechner auszuwerten. Damit steht das Er-
gebnis i.0. oder n.i.O. in Sekundenschnel-
le nach der Messung zur Verfiigung. 0O

Dr. Ernst Wiedenmann, Burg;
Jutta Thiel, Braunschweig

» Aimess Products GmbH
T 03921 63639-0
info-products@aimess.de
www.aimess.de
Halle 7, Stand 7203



