BASISWISSEN

Highspeed-Kontrolle

Ein optisches 3D-
Messgeridt, das sich
zur Highspeed-Inline-
Kontrolle in der
Produktion einset-
zen ldsst, sorgt fiir
Qualitdtssicherung.

Astrid Krenn

Sowohl im Labor als auch in der
Produktion zur Qualitétssicherung
einsetzen Iasst sich ein optisches
3D-Messgerat, das der dsterrei-
chische Spezialist fiir optische

Mess- und Priiftechnik,
die Alicona Imaging,
anbietet.

ist zustdndig
fiir Sales &
Marketing bei
der Alicona
Imaging GmbH,
Grambach/Graz,
Osterreich

Die hohe Flexibilitdt des Mess-
systems wird dem steigenden
Automatisierungsbedarf bei gleich-
zeitiger Kostensenkung gerecht.
Steile Flanken, groBe Rauheiten und
stark reflektierende Oberflachen
werden mit einer vertikalen Auf-
|6sung von bis zu 20 nm gemessen.

Diese Messleistungen in punkto
Genauigkeit und Geschwindig-
keit beruhen auf der Technik der
Fokus-Variation. Diese Technologie
ist im Entwurf zur Erstellung und
Definierung einer neuen 1SO-Norm
fur die Standardisierung von
optischen Oberflachenmessgeraten
aufgenommen.

Beim hier vorgestellten Modell
InfiniteFocus handelt es sich um
ein 3D-Messsystem zur Qualitéts-
kontrolle von technischen Ober-
flachen im Mikro- und Nanobereich.
Die 3D-Analyse geschieht direkt im
optischen Farbbild.

Das Funktionsprinzip basiert auf
der geringen Schérfentiefe einer
optischen VergroBerung. Es ist
das einzige Messgerat, das sowohl
die topographische als auch die
registrierte Farbinformation einer
Probenoberflache generiert. Die
Kombination aus kompletter Farb-
information und 3D-Daten eréffnet
bisher ungekannte Méglichkeiten
zur Quantifizierung einer Ober-
flache.

Der visuelle Link zwischen
Oberflache und 3D-Messung
macht Oberflachenmessung
wesentlich praziser und flexibler
als herkémmliche Verfahren, da
der Anwender direkt im optischen
Farbbild seiner Probe die RO/
(Region of Interest) bestimmt.
Profil-, Hohen-, Volumen- und
Rauheitsmessungen sind ISO-

konform. Riickfihrbare Kalibrierung
ermdglicht die Verifikation der
Messergebnisse.

Das 3D-Messgerat wird als
Laborgerat von internationalen
Kunden bereits erfolgreich zur
Qualitatssicherung eingesetzt.
Aufgrund neuester Entwicklun-
gen in Sachen Geschwindigkeit
und Industrietauglichkeit bietet
der Hersteller nun auch kunden-
spezifische Ldsungen zur Qualitats-
kontrolle wahrend der Produktion.
So werden zum Beispiel von der
Industrie Innovationen in der
L6ttechnologie zur Umsetzung von
modernen Herstellungsverfahren
gefordert.

Neue Konstruktionsprinzipien
lassen sich durch eine hohe
L8tpunktqualitdt oder vollstandige
Lotpunktkontrolle verwirklichen.
Das 3D-Messgerat erfiillt samtliche
Anforderungen, die zur Hundert-
Prozent-Kontrolle der Létpunkte
notwendig sind. Die steilen
Flanken und stark divergierenden
Reflexionen eines Lotpunktes
werden innerhalb von wenigen
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Sekunden in hochster Genauigkeit
gemessen. Eine automatische
Gut-/Schlechtbewertung erfolgt
mit 3D- und Echtfarb-Information.
Die Hundert-Prozent-Priifung und
Bewertung der Ltpunkte wahrend
der Produktion erspart teure und
aufwandige Nacharbeit, was den
Produktionsablauf wirtschaftlicher
und wesentlich effektiver macht.

Das optische 3D-Messgerat
basiert auf dem Prinzip der Fokus-
Variation. Die geringe Tiefenscharfe
der Optik wird benutzt um die
Tiefeninformation einer Oberflache
zu extrahieren.

Die Probe auf dem Probenhalter
wird mit WeiBlicht beleuchtet. Das
Licht wird in die Optik geleitet
und ber einen halbdurchldssigen
Spiegel durch das Objektiv auf die
Probe fokussiert. Das Licht wird von
der Probe reflektiert und das Bild
iiber das optische System auf einen
digitalen Sensor projiziert, wobei
unterschiedliche VergrBerungen
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realisiert werden konnen. Das
resultierende Bild hat Ahnlichkeiten
zur Lichtmikroskopie, da es nur
eine geringe Tiefenschérfe aufweist.
Nun wird die Distanz zwischen
Probe und Objektiv durch eine
hochgenaue Z-Motorisierung ver-
andert, wobei kontinuierlich Bilder
aufgenommen werden. Fiir jede
Z-Position werden unterschiedliche
Bereiche der Probe scharf oder
unscharf abgebildet, je nach 3D-
Struktur der Probe.

Fiir jede Position im Bild wird

anschlieBend die Scharfe berechnet.

Mit jeder gednderten Z-Position
andert sich die Scharfe fiir eine
bestimmte Position. Diese Variation
der Scharfewerte wird nun ver-
wendet, um die Tiefe fiir jeden
Punkt im Bild zu berechnen. Der
Anwender erhalt ein robustes und
dichtes 3D-Modell seiner Probe.
Die Arbeitsweise von Infinite-
Focus hat gegentiber konfokalen
Messgeraten einen entscheidenden
Unterschied: Konfokale Messgerate
sind so konstruiert, dass sie eine
auBerst kleine Tiefenscharfe haben.
Konfokale Messgerate ermitteln
nur absolute maximale Werte,
nicht die Variation der Scharfe. Die
Fokus-Variation ist eine innovative
und eigenstandige Technik, die
im Entwurf zur Erstellung und
Definierung einer neuen ISO-Norm
zur Standardisierung von optischen
Messgerdten aufgenommen ist.

Kunden setzen dieses 3D-Mess-
system in der Automobilindustrie,
Prazisionsfertigung, Medizintech-
nik, Papier- und Druckindustrie und
vielen anderen Gebieten ein.

Die Referenzliste des Herstellers
spiegelt den breiten Anwendungs-
bogen des Gerates wider. Bosch,
Harting, Voith, BMW, VW, Roche,
Pfitzer, Rolls Royce, Ceratizit, OCE
und andere nutzen dieses 3D-
Messgerat fiir Korrosionsuntersu-
chungen, Material- und VerschleiB-
analysen, forensische Ermittlungen,
Stahlproduktion, SchweiB- und
Lotpunktkontrolle und andere
Applikationen.

FAzIT

InfiniteFocus ist ein 3D-
Messsystem zur Qualitatskontrolle
von technischen Oberflachen im
Mikro- und Nanobereich. Steile
Flanken, groBe Rauheiten und
stark reflektierende, inhomogene
Materialien werden mit einer
vertikalen Auflésung von bis zu
20 nm gemessen. Die 3D-Analyse
geschieht direkt im optischen
Farbbild. Das 3D-Messsystem
basiert auf der Technologie der
Fokus-Variation und wird sowohl
im Labor als auch zur Highspeed-
Inline-Kontrolle wahrend der
Produktion eingesetzt.
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