Messtechnik

Das Bauteil ist mattiert
und kann im Rahmen
von allen Seiten gescannt
werden. Die Mattierungs-
schicht sublimiert
vollstandig nach etwa
vier Stunden, sodass

das Teil nicht gereinigt

werden muss
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Eine flinke Mess-Vorrichtung

Sollen Bauteile rundherum gemessen werden, sind spezielle Vorrichtungen erforderlich. Sind
diese zu kostspielig, kommt ein modularer Referenzrahmen zum Einsatz, der im Zusammen-
spiel mit Referenzpunkten und einem Scanningspray eine geeignete Alternative bietet.
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er modulare Rahmen von
Aesub besteht aus rund
30 Einzelkomponenten, aus
denen innerhalb weniger
Minuten eine Messvorrichtung mit
einem Durchmesser von 200 oder
300 Millimetern montiert wird. Die Teile
sind schwarz und somit fir Scan-Aufga-
ben bestens geeignet. Sie werden aus
Luft- und Raumfahrtmaterial gefertigt
und wiegen nur halb so viel wie
vergleichbare Aluminiumkomponenten.
Durch die additive Herstellung sind
Steck- und Schraubverbindungen direkt
integriert, so dass die Komponenten
werkzeuglos zusammengeschraubt
beziehungsweise gesteckt werden. Das
Set ist Ubersichtlich in einem Koffer
untergebracht. Es spart Platz und eignet
sich besonders fir den mobilen Einsatz.
Die Hohe des Rahmens richtet sich
nach der BauteilgroBe. Die im Set enthal-
tenen Komponenten erméglichen eine

maximale Aufbauhohe von 300 Millime-
tern. Mit Ergdnzungssets kann die Rah-
menhodhe in Schritten von 10 Zentime-
tern erweitert werden. Gehalten wird das
zu messende Teil durch Gelenkarme in-
nerhalb des Rahmens.

Referenzpunkte auf dem Rahmen -
360°-Messung in einer Aufnahme
Die meisten Scanner benétigen zur Ori-
entierung sogenannte Referenzpunkte,
die Ublicherweise direkt auf die Bauteile
geklebt werden. Je nach Oberflachenbe-
schaffenheit kann das Entfernen jedoch
problematisch sein und das Bauteil sché-
digen. Bei groBeren Bauteilen besteht
die Gefahr, dass einzelne Punkte Uber-
sehen werden.

Mit dem Referenzrahmen ertbrigt
sich das Bekleben der Bauteile, da die
Punkte direkt auf dem Rahmen ange-
bracht werden. Somit kdnnen sie auch
fur alle weiteren Teile als Referenz ge-

nutzt werden. Durch den Referenzrah-
men und die -punkte kann das Bauteil in
einem Scan rundherum dimensionell
erfasst werden — schnell und prézise.

Mattierungs-Spray zum Scannen
schwarzer und glanzender Teile
Weil die Konturen schwarzer Teile kaum
sichtbar sind, kdnnen Scanner sie oft nur
schwer oder gar nicht erkennen. Genau-
so schwierig ist es, gldnzende und reflek-
tierende Teile zu messen. Bei transparen-
ten Flachen wird das Scanner-Licht nicht
vom Bauteil reflektiert, sondern geht
durch die Oberflache hindurch. Somit
kann die Struktur nicht erfasst werden.
Ahnlich problematisch ist es bei
reflektierenden Oberfldchen, da sie das
Licht nicht zurlckstrahlen, sondern fo-
kussieren. Und auch die Oberflachen-
struktur ist fir das Messergebnis ent-
scheidend. So verursachen zum Beispiel
starke Kerben Reflexionen an den Wan-
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den, sodass das Lichtmuster beeinflusst
wird. Die Stérungen stellen sich im Scan
als ‘Artefakte’ oder fehlerhafte Daten dar.

Fur eine fehlerlose Datenerfassung
werden glanzende, reflektierende oder
schwarze Teile vor dem Scan prépariert.
Das geschieht am einfachsten mit einem
Scanningspray.

Viele herkdmmliche Scanningsprays
haben jedoch den Nachteil, dass sie Pig-
mente und das gesundheitsgefahrdende
Titandioxid enthalten, dem sogar karzi-
nogene Wirkungen nachgesagt werden.
Immer mehr Unternehmen verzichten
deshalb auf den Einsatz der herkdmmli-
chen Sprays. Ein weiteres Manko: die
Sprihschicht klebt hartnackig auf den
Oberflachen und ist nur schwer zu ent-
fernen. Nicht selten werden Bauteile
beim Reinigen beschadigt oder sogar
unbrauchbar.

Mit den neu entwickelten Scanning-
sprays von Aesub werden diese Nachtei-

Jedes Mal
perfekte Qualitat —

le ausgerdumt: Sie enthalten keine Pig-
mente. Es besteht keine Gefahr durch Ti-
tandioxid. Dartber hinaus verdunstet die
aufgetragene Schicht von allein, sodass
keine Reinigung der Messobjekte erfor-
derlich wird.

Nach dem Aufspriihen entsteht inner-
halb weniger Sekunden eine homogene
weile Schicht, die hohe Kontrastwerte
auf der Oberfldache bildet. Der Scanner
kann die Struktur jetzt problemlos erfas-

Die Referenz-
punkte ‘Aesub
Dots’ werden auf
dem Rahmen
platziert. Dadurch
mussen die
Bauteile nicht
beklebt werden
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Tebis Automill® ist super.

Aritomill®
Template

Mein Tebis kennt meine Fertigungsgeheimnisse und spielt sie immer wieder aus. Immer die richtigen
Schnittwerte, immer die richtige Werkzeugfolge, immer der richtige Zeilenabstand — sowohl 3-achsig wie =
auch 5-achsig. Manuelle Nacharbeit haben wir abgeschafft. Seitdem unser Know-how in Tebis Automill®

liegt, sind wir schneller, profitabler und sicherer. Unsere Fertigungsqualitdt macht mich jedes Mal stolz.

Tebis Automill® ist Ihr Ticket ins digitale Zeitalter
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Der montierte
Rahmen und das
fixierte Bauteil
werden mit dem
Scanningspray
‘Aesub blue’
mattiert o aesub

sen. Die Schichtdicken des Aesub-Sprays
liegen zwischen 1 und 15 pum. Die Mat-
tierungsschicht ist grifffest, so dass die
Teile auch wdhrend des Scan-Prozesses
angefasst und neu positioniert werden
kénnen. Die Sublimationszeiten der
Aesub-Sprays variieren je nach Spray-Va-
riante zwischen vier und zwolf Stunden.

Das Spray und die Dots sind eine prak-
tische Ergdnzung zum Referenzrahmen.
Die Referenzpunkte kdnnen sowohl vor
als auch nach dem Bespriihen mit dem
Scanningspray auf dem Messobjekt plat-
ziert werden. Die Referenzpunkte haften
auf der Spriihschicht und lassen sich
leicht wieder entfernen. &
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