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Beruhrungslose
Lasermessung in der
Automobilindustrie

Der Lasertriangulationssensor als beriihrungsloser Messwertaufnehmer ist
in vielen Bereichen der Automobilindustrie seit Jahren ein zuverlassiges
und universell einsetzbares Instrument zur Produktionsregelung und
Qualitatskontrolle. Dariiber hinaus erfreut sich der Einsatz von beriihrungslos
arbeitenden Lasersensoren im Fahrversuch unter realen Fahrbedingungen
immer grofRerer Beliebtheit.

Audi Motorsport, BMW, Citroén, DaimlerChrysler, Ferrari, Fiat, Ford,
Lamborghini, McLaren-Mercedes, Peugeot, Porsche, Renault ...
zahlen bereits zu den zufriedenen Kunden von Dr. D. Wehrhahn Messsysteme.
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Forschung & Entwicklung

Bevorzugte Einsatzgebiete liegen im Bereich des Crashversuchs, da hier
durch die grofden zur Verfiigung stehenden Messbereiche von bis zu
1500 mm bei einer moglichen Bandbreite von 20 kHz Schlittenbewe-
gungen oder aber auch Verformungen von Bauteilen im Inneren

von Fahrzeugen beriihrungslos gemessen werden konnen. Die hohe
Abtastrate von 50 kHz wird auch benétigt, um den Ventilhub im Rahmen
des Motorversuchs bei Hochstdrehzahlen zu erfassen. Weit geringere Messfrequenzen werden fiir den Einsatz des Lasers
bei der Digitalisierung von Bauteilen fiir die Karosserieentwicklung benétigt. Hier ersetzt der Lasersensor den beriihrenden
Taster der z-Achse an Messmaschinen, unter anderem mit dem Vorteil von wesentlich hoheren Messgeschwindigkeiten
bei hoher Datenmenge, da in x- und y-Richtung kontinuierlich verfahren werden kann.

Fahrversuch

Beinahe konkurrenzlos wird der Laser gerne zur beriihrungslosen
Messung des Abstandes Fahrzeug-Straf3e eingesetzt. Die verwendeten
Sensoren sind fiir Messungen auf allen Oberflachen von hellem Beton
tiber Schotter und Gelandeoberflachen bis zu tiefschwarzem, nassem
Asphalt bestens geeignet. Durch Anordnung mehrerer Sensoren sind
Wankwinkel und Freigangsmessungen maglich - vielfach unter Ein-
sparung der standardméafig eingesetzten Plattform, was neben er-
heblichen Gewichtseinsparungen auch zu Riistzeitverkiirzungen und universelleren Einsatzmaglichkeiten fiihrt. Durch
die grof3e Palette von Messbereichen und Messabstanden sind auch alle Arten von Bauteilveranderungen wie die
Bewegung des Motors, des Abgassystems, der Antriebs- und Kardanwellen und des Lenkgestanges sowie Federwegs-
messungen moglich. Bei Letzteren kann der Sensor auf Grund seiner Kompaktheit direkt am Federbein befestigt werden.

Produktion Im Bereich der Produktion liegen die Schwerpunkte des Einsatzes bei der MaRkontrolle und
Montageautomation. Des Weiteren erfolgen Maf3kontrollen an Bremsen, Kupplungen, Achsen
und ganzen Karosserien. Im Bereich der Montage sollen nicht nur punktuell, sondern moglichst

entlang einer Messlinie Konturen erfasst werden. Zum Einsatz kommen

_F_’ 1 i t; | hier Laserscanner, bei denen der Messstrahl durch ein Spiegelsystem
p t ) ! £ | abgelenkt wird, und Systeme mit CCD-Matrix-Detektoren (Lichtschnitt-
e sensoren), bei denen eine Messlinie durch optische Aufweitung erzeugt

wird. Derartige Systeme werden hauptséachlich bei der Robotermontage
von Tiiren und Windschutzscheiben eingesetzt. Sie bieten hierbei durch
ihre Messlinie den Vorteil, dass Spalten zu anderen Karosserieteilen
genau vermessen werden konnen. Fiir die Schweiflkopfpositionierung
von Robotern bei der Karosseriefertigung stehen Sensoren mit spezieller
Schutzklappe zur Verfiigung.

Zulieferindustrie

Der steigende Einsatz von Lasermesssystemen in diesem Bereich ist durch die
standig steigende Qualitats- und Dokumentationsanforderung der abnehmenden
Automobilindustrie, aber auch durch die fortschreitende Automatisierung der
Produktion begriindet. Die Messaufgaben reichen von Sicherheitsbauteilen wie
dem Airbag oder Fahrwerkskomponenten iiber Dickenmessungen an Dichtungen
oder Bremsbeldgen bis hin zur vollautomatischen Online-Kontrolle von Kupp-
lungsscheiben, Gelenkwellen und Felgen. Bei einem grof3en Zulieferer konnten
so bei der automatisierten Kontrolle von Kupplungsscheiben die fehlerhaften Teile
um iiber 60 % abgesenkt werden.

Erfassen von StrafRenoberflachen

Da man, wie schon mehrfach erwahnt, wahrend der Fahrt auch den Abstand zur StrafRenoberflache messen kann,
ist natiirlich auch die Umkehrung, namlich die Erfassung von Strafenzustéanden und -oberflachen im Fahrbetrieb
maglich. Dies ist wichtig fiir die Priifstandssimulation, fiir die
man moglichst genaue Informationen iiber den realen
Straflenzustand von Test-
strecken benatigt, um eine
praxisgerechte Simulation
durchzufiihren. Des Weiteren
ist die Kenntnis von Straf3en-
oberflachen ein wichtiger
Parameter bei der Entwick-
lung von Reifen und aktiven
Fahrwerken fiir Serienfahr-
zeuge. Ein speziell entwickeltes und von der Bundesbehorde zugelassenes Fahrzeug
ermoglicht die Erfassung des Langs- und Querprofils der Strafle zur Dokumentation
des bundesweiten StrafRenzustandes.

Motorsport

Bedingt durch die immer entscheidender werdende Bedeutung der Aerodynamik im Motorsport und die damit
verbundene Forderung eines standig optimalen Abstandes Fahrzeug-Strafie finden Lasersensoren, nachdem sie in
der Formel 1 bereits seit langem im Einsatz sind, zunehmend auch in anderen Rennklassen wie der DTM Einsatz.
Neben der reinen Abstands- bzw. Federwegserfassung fiir eine optimale Fahrwerksabstimmung erméglichen solche
Sensoren in einem weiteren Schritt natiirlich auch das aktive Regeln eines Fahrwerks. Beziiglich der Stof3festigkeit
g und Miniaturisierung der Aufnehmer werden im Motorsport auf Grund der
Platzverhaltnisse und minimalen Federwege extreme Anforderungen gestellt.
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