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Handmessplatz fiir Quarzglasrohre

Fir die Vermessung geometrischer Merkmale von Quarz-
glasrohren wurde ein Handmessplatz entwickelt und
realisiert.

Der Messplatz besteht in seiner vollstdndig ausgebauten
Version aus drei teilweise austauschbaren Kamerabau-
gruppen. Die Baugruppen sind auf horizontalen Positio-
niereinheiten auf einer massiven Grundplatte montiert,
um den richtigen Arbeitsabstand zur Probe realisieren
zu konnen. Die vertikale Positioniereinheit tragt einen
Prismenblock, der die verschiedenen Priflingstypen auf-
nimmt. Die Rohre liegen bei der Messung waagerecht mit
der Stirnseite zur Kamera.

Positionierainheit

Messplatz fiir Quarzglasrohre

Die Kamerabaugruppe besteht aus einer FireWire-
Kamera und telezentrischen Objektiven fir verschiedene
Objektfelder. Die Bildverarbeitungs-Software ist auf ei-
nem Standard-PC installiert.

Um einen weiten Bereich hinsichtlich der Objektdurch-
messer von Priiflingen abdecken zu kénnen, sind Wech-
selobjektive mit einem anderen AbbildungsmaBstab
vorgesehen. Jedes Objektiv ist fest mit einem Klemm-
halter verbunden, Positionierstifte gewdhrleisten eine
sichere Montage. Die verschiedenen Kamerabaugruppen
ermdglichen das Vermessen von Quarzglasrohren in vier
verschiedenen GroBenklassen mit Rohrdurchmessern
von 5 mm bis zu maximal 100 mm.

Automatische MaBpriifung

Durch das Systems ergeben sich eine Reihe von Vorteilen
gegeniiber den bisherigen Messmitteln des Kunden. Bis-
lang war der Kunde nur in der Lage, den AuBendurchmes-
ser der Quarzglasrohre automatisch zu vermessen. Alle
anderen prozessrelevanten PriifmaBe konnten entweder
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gar nicht oder nur manuell (am optischen Messtisch) auf-
genommen werden, was erheblichen Aufwand und einen
hohen Zeitbedarf bedeutete. Jetzt erfolgt die automa-
tische Messung aller MaBe innerhalb von Sekunden,
und die Messergebnisse stehen in Protokolldateien sofort
zur Weiterverarbeitung bereit.

Eine zweistufige Kantensuche aus Startpunktsuche und
anschlieBender subpixelgenauer Antastung der Kante er-
mdglicht dem Bediener in schwierigen Situationen auch,
mit einer halbautomatischen Nachmessung die Messung
selbst zu leiten bzw. diese zu kontrollieren.

GroBe Flexibilitat

Das System ist bewusst flexibel gehalten, um dem An-
wender die Vermessung einer breiten Palette von Pro-
dukten zu ermdglichen - sowohl bestehender als auch
zukiinftiger. Es ist mdglich, Vollstibe und Rohre mit
unterschiedlichsten Konturen zu vermessen. Voraus-
setzung ist lediglich, dass die AuBen- und Innenkontur
ein regelmaBiges Polygon (Vieleck) bildet. Die Anzahl der
Ecken ist hierbei im Bereich von 3-12 frei wahlbar.
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Glasstab mit 19 Innenléchern -
Ergebnisbild

Verschiedene
Konturkombinationen

Weiterhin konnen auch Produkte mit mehreren Innen-
l6chern vermessen werden. Auch Sonderformen mit
einer Kombination von Kreisbdgen und Strecken oder die
Auswertung von Inlaykonturen, die aus verschiedenen
Materialien gebildet werden, sind mdglich.

Hochprazise Messung

Durch den Einsatz einer Kamera mit groBer Pixelzahl,
von hochwertigen Objektiven sowie fortgeschrittenen
Messalgorithmen wird eine hohe Messgenauigkeit und
Wiederholbarkeit garantiert. Abhdngig von der Objekt-
groBe werden trotz handischer Einlage Genauigkeiten
von bis zu +3 pm erzielt. Selbst bei sehr groBen Stdben
betrdgt die Genauigkeit immer noch +10 pm.
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