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Technologien fiir bessere Produktion

Bauteile per 3D-Scanner erkennen

Werkstiicke mit laserbasierten Linienscannern und Lichtschnittsensoren automatisch erfassen

n Aktuelles Praxisbeispiel

b&w solutions, Hersteller
von Maschinen fiir die Verpa-
ckungstechnik, hat jetzt ein
3D-Scanner-Messsystem zur
Marktreife gebracht, mit dem
die Geometrie von Bauteilen
per 3D-Scanner automatisch
erfasst wird. ,,PalScan3D* er-
kennt zu lackierende Objekte
- von Kleinstdimensionen bis
hin zu mehreren Metern Kan-
tenldnge auch unter schwieri-
gen Umgebungsbedingungen.

Die Werkstiicke werden an ei-
nem Transportskid befestigt und
mit laserbasierten Lichtschnitt-
sensoren abgetastet, wihrend
sie von der Fordertechnik durch
die Anlage transportiert werden.
Die einzelnen Messwerte bzw.
»Scans“ werden von den Sen-
soren an ein PC-basiertes Aus-
wertesystem gesendet, das die
Transportgeschwindigkeit be-
riicksichtigt und ein 3D-Bild
erstellt. Mit Hilfe intelligenter
Bildverarbeitungsalgorithmen
werden diese Bilder dann in Mil-
lisekunden ausgewertet.

ssDie Erkennung der richtigen
Positionierung vermeidet

. . 13
Kollisionen.

»S0 konnen unterschiedlichs-
te Bauteiltypen eingelernt und
mit den im System abgelegten
Mustern verglichen werden®, er-
klirt Andreas Eberle, Global Key
Account Manager bei b&w so-
lutions. ,Das ,PalScan3D‘-Sys-
tem ordnet dann den Bauteiltyp
korrekt zu und gibt diese Infor-
mation an die nachgeschaltet
Anlage oder den Lackierrobo-
ter weiter. Somit erfolgt nach
der Bauteilerkennung automa-
tisch eine Programmumschal-
tung.“ Zusétzlich kann mit die-
sem System auch die Anwesen-
heit von Bauteilen z.B. auf dem

Skid erkannt werden. Bei feh-
lenden Teilen wird dann die
Lackierung an dieser Position
ausgeschaltet. Uber die Erken-
nung einer korrekten Positionie-
rung der Bauteile konnen Kol-
lisionen z.B. mit Lackierachsen
vermieden werden.

Konturen komplett erfassen
Der Vorteil dieser Technologie
liegt laut Eberle in der Fremd-
lichtunabhéngigkeit des Systems
und den mit den Sensoren rea-
lisierbaren gro3en Messberei-
chen. ,Zum anderen konnen
die Sensoren die Abstandsin-
formation zu den Objekten er-
rechnen und die Konturen der
Objekte komplett erfassen. Das
alles ist mit ,normalen® 2D-Ka-
merasystemen nur mit erhoh-
tem Aufwand erreichbar da die
Tiefeninformation fehlt“, so der
Experte. ,PalScan 3D“ basiert
auf einem Industrie-PC mit er-
weiterten Schnittstellen fiir die
Sensorkommunikation und I/O-
Signalen von der Anlage. Die
Kundenschnittstelle kann aus
einer einfachen seri-
ellen Anbindung oder
auch auf Ethernet-ba-
sierenden Kommuni-
kationsprotokollen be-
stehen. Eine Systemdiagnose
oder Serviceunterstiitzung vor
Ort ist iiber einen Remote-Zu-
gang oder eine Fernwartungs-
schnittstelle jederzeit moglich.

Individuell adaptierbare
Technik

Mit rotierenden Laserscan-
nern wie dem ,,Rotoscan ROD4*,
der mit infrarotem Laserlicht
arbeitet, konnen relativ grofle
Teile wie z.B. Exterior-Teile von
Pkw oder auch Fensterrahmen
vermessen werden. Bei diesen
Teilen ist die erforderliche Ge-
nauigkeit nicht so hoch, die Ge-

n Bereits realisierte Scanner-Anwenc

technik

¢ Typenerkennung z.B. in der Lackier- oder Entgratungs-

¢ Objektvermessung in der Oberflichentechnik
e Fiillstandsgradermittlung in Behéltern
¢ Volumenvermessung von Objekten und Behéltern

¢ Konturenerkennung in der Palettenlogistik

¢ Reststapelerkennung und Kistenzdhlung auf der Palette

¢ Restvolumenvermessung in Versandkartons

¢ Positionserkennung von Objekten

¢ Personenzihlung an Eingédngen
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Messwerte bzw. ,Scans” werden von den Sensoren an ein PC-basiertes Aus-
wertesystem gesendet und so ein 3D-Bild erstellt. Quelle: b&w

nauigkeit dieser Sensoren von
mehreren mm reicht meistens
aus. Die Messgenauigkeit be-

tréigt bei diesem Scanner ca. 10
mm, die Reichweite bis zu 30
m. Mit dem Lichtschnittsensor

An zwei Lackierkabinen bei einem Hersteller von Fenstern
und Tiiren wird demnéchst eine b&w-Typerkennung von
einlaufenden Fensterrahmen installiert. Die Rahmen wer-
den iiber einen Héngeforderer in die Anlage mit einer Ge-
schwindigkeit zwischen 3 und 6 m pro Minute geférdert. Mit
der Typerkennung soll die Programmauswahl und die An-
steuerung der Lackierroboter und Achsen erfolgen.

Aktuell sind rund 200 verschiedene Programme angelegt.
Die Auswahl der Typen wird derzeit iiber den Bediener der
Anlage manuell vorgenommen. Der Kunde erhofft sich da-
mit eine fehlersichere Auswahl der Programme sowie eine
schnelle, automatisierte Umstellung der Anlage auf den

neuen Fenstertyp.

,LPS 36“ konnen kleinere Ob-
jekte wie z.B. Interior-Teile mit
einer Genauigkeit von weniger
als 2 mm sicher vermessen wer-
den. Der Scanner arbeitet mit
einem sichtbaren, roten Laser-
licht. Wenn in der Applikation
hohere Genauigkeiten gefor-
dert sind, konnen auch Senso-
ren mit anderen Lasertechno-
logien in das System integriert
werden. Durch eine Kaskadie-
rung und softwaretechnische
Verkniipfung mehrerer dieser
Lichtschnittsensoren koénnen
auch breitere Objekte in einer
hoheren Auflosung vermessen
werden. b&w solutions hat das
PalScan3D-System selbst ent-
wickelt und kann diese Syste-
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me an die kundenspezifischen
Anforderungen und Gegeben-
heiten anpassen. Auch die me-
chanische Integration in beste-
hende Anlagen kann durch die
Techniker von b&w solutions
realisiert werden. Das Unter-
nehmen bietet das komplette
System, von den Sensoren und
Scannern iiber den mechani-
schen Aufbau bis zur Auswer-
tung und Datenaufbereitung fiir
die Kundenschnittstelle aus ei-
ner Hand. rk
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