iPECIAL'I

Geometriebestimmung von Bauteilen

Mit Linse und Laser

Im Rahmen eines Auftragsforschungsprojektes wurde mit Hilfe des Ni-
kon Nexiv VMR-3020 eine Geometrieanalyse eines Highend-Druck-
kopfs fir industrielle Druckmaschinen durchgefiihrt. Diese Analyse
mundete in einer vollstandigen Dokumentation, welche neben Funk-
tionsaufgabe, Materialanalyse und Fertigungsmethode der einzelnen
Bauteile eine Bestimmung der Geometriedaten der Bauelemente um-
fasst. Insbesondere die Bestimmung der Geometriedaten der Bauteile
Disenplatte, Abstandsplatte, Filter, Kanalplatte und Grundplatte konn-
ten sehr effizient mit dem Nikon Nexiv VMR-3020 erfolgen.

Die zu vermessenden Bauteile weisen Boh-
rungen und Durchbriiche in einer GroBenord-
nung bis unter 30um bei einer Folienstirke
von 0,04mm auf. Da diese Bauteile mit Laser-
bzw. Erosionsfertigungsverfahren hergestellt
werden, sind die Durchbriiche als 2D-Geo-
metrien ausgefiihrt. Tastende Systeme kon-
nen hier jedoch aufgrund der geringen Mate-
rialstdrke nur bedingt oder nicht eingesetzt
werden, daher ist bei dieser Problemstellung
der Einsatz optischer Messmittel, wie dem
Nikon Nexiv VMR-3020, geradezu pridesti-
niert. Die zusitzliche Ausstattung des
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Durchlicht und
Auflicht kom-
biniert

VMR-3020 mit einem Laser eignet sich zu-
dem zur Bestimmung bzw. Kontrolle der Ma-
terialstirke der Bauteile.

Intuitive Bedienung

Die Bedienung des VMR-3020 erfolgt iiber
die intuitive Software ,Nexiv VMR Auto-
measure. Der Messablauf wird, wie in der
Koordinatenmesstechnik iiblich, mittels Te-
ach-In-Verfahren festgelegt. Es besteht die
Moglichkeit nach charakteristischen Geo-

metriemerkmalen des Bauteils zu suchen,
wodurch auch Bauteile vermessen werden
konnen, deren Position und Orientierung
sich im Vergleich zur eingeteachten Lage
unterscheiden. Eine exakte Vorrichtung zur
Fixierung des Priifbauteils ist demzufolge
nicht mehr zwingend erforderlich.

Im hier aufgezeigten Fall konnte aufgrund der
Bauteilgeometrie fiir die Beleuchtung primér
Durchlicht eingesetzt werden, um jedoch eine
Schattenbildung an den zu detektierenden
Rindern zu vermeiden, wurde ein geringer
Anteil Auflicht zugeschaltet. Hier erlaubt das
Nikon VMR-3020 eine sehr fein abgestufte,
unabhiingige Einstellung der einzelnen Sek-
toren sowohl eines inneren als auch eines du-
Beren Ringlichtes. Diese Einstellung war
auch insofern zwingend notwendig, da die
Materialien der Bauteile metallisch (z.B. Ko-
var) waren und daher eine zum Teil stark re-
flektierend Oberfldche aufweisen. Bei inkor-
rekter Einstellung der Beleuchtung fiihrt dies
zu einer Uberbelichtung des Bildes, wodurch
eine Detektion der charakteristischen Bau-
teilkanten nicht moglich wird. Im Teach-In
wird dazu allerdings die gewihlte Beleuch-
tungsvariante automatisch festgehalten und
im automatischen Ablauf wieder aufgerufen.

Scanning in hoher Auflésung

Die AuBenkontur aller Bauteile wird mittels
Scanning in einer sehr hohen Aufldsung ein-
gelesen. Je nach Aufgabenstellung stehen
hier verschiedene Scanmethoden zu Ver-
fiigung. Im Falle der Druckkopfteile wurde
zumeist eine Methode gewihlt in der eine ge-
schlossene Kontur oder ein Konturabschnitt
automatisch zu detektieren sind, wobei die
Detektionslinie durch die Software senkrecht
auf die Kontur gelegt werden sollte. Im Nach-
gang wurden in die gescannten Konturen
Geometrieelemente wie Kreise oder Recht-
ecke eingepasst, deren charakteristische Gro-
Ben z.B. Durchmesser, Linge, Breite oder
Kreismittelpunktskoordinaten in einem Pro-
tokoll dargestellt werden. Diese Informatio-
nen wurden fiir die Erstellung eines 3D-Bau-
teils mittels CAD-Software genutzt.

Insbesondere die sehr hdufige Wiederholung
von Geometrieelementen oder Muster, als
Beispiel seien die Durchbriiche fiir den Ka-
nal, in welchem mittels Piezotechnik die
Druckbeaufschlagung zur Ausbringung des

Tintentropfens er-
folgt, die Poren in der
Filterplatte oder die
Diisen in der Diisen-
platte genannt, knnen
unter Verwendung der
speziellen ~Software-
funktionen sehr zeit-

Kanalplatte
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Kanalplatte wéhrend der Vermessung

effizient eingemessen werden. Zusammen-
fassend kann gesagt werden, dass das Nikon
Nexiv VMR-3020 entscheidend dazu bei-
getragen hat, das Projekt zur vollsten Zufrie-
denheit des Kunden abzuschlieen.
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Messung von steilen Flanken und komplexen Formen

Echtfarbinformation zu registrierten 3D Daten

Ruckfiihrbare Ergebnisse auch bei groBen Rauheiten

Einsetzbar selbst bei stark reflektierenden

und/oder inhomogenen Oberflachen

Haochste Auflésung sogar bei
Scanbereichen von mehreren mm

Umfangreiche Rauheitsanalysen nach
neuesten ISO Standards

Einsatz im Labor und als
Inline-Messsensor

Intertech St.Gallen 2008

Die 19. Internationale Technologiemes-
se Intertech, welche vom 5. bis 7.Juni
2008 auf dem St.Galler Messegelinde
stattfand, zihlte 5'300 Fachbesucher;
das sind etwa gleich viele wie 2006 bei
der letzten Durchfiihrung in St.Gallen.
Uber 170 Aussteller — Wirtschaftsunter-
nehmen, KMU-Betriebe, wissenschaft-
liche Institutionen und Fachhochschu-
len — stellten auf einer Fldche von 8'000
m? Neuheiten, Produkte und Dienstleis-
tungen vor. Das Spektrum der Ausstel-
ler, die meist international titig sind,
umfasste unterschiedlichste Branchen.
Fachbesucher fanden einen breit ange-
legten technischen Branchenmix vor,
der von Maschinen- und Anlagenbau
iiber Produktionstechnologie und Sys-
temtechnik bis hin zu Forschung und
Bildung reichte.

Verstiarkt waren an der diesjdhrigen
Technologiemesse Aussteller aus den
Bereichen Zulieferindustrie und Lohn-
fertigung vertreten.
www.intertech-sg.ch

alicona

Alicona Imaging GmbH

Austria, TeslastraBBe 8
A-8074 Grambach/Graz
Tel.: +43 316 4000-700
Fax: +43 316 4000-711
e-mail: info@alicona.com

www.alicona.com

++ Toleranzmessung ++ Schneidkantenverrundung ++ Messung von Hinterschliff ++
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