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In Branchen wie der Unterhaltungselek-

tronik und der Kleinteilefertigung wer-

den häufig glänzende Materialien einge-

setzt. Die Nachfrage nach Produkten aus 

diesen Materialien steigt stetig. Aller-

dings stellen spiegelnde Oberflächen 

eine einzigartige Herausforderung für die 

Qualitätskontrolle dar. Für die Qualitäts-

prüfung mittels Bildverarbeitung sind 

zwei Haupttypen von Oberflächenrefle-

xion relevant. Bei spiegelnden (glänzen-

den) Materialien wie Glas und hoch-

glanzpoliertem Metall reflektiert das 

Licht, wie ein Spiegel, in eine Richtung. 

Bei diffusen Materialien, wie z.B. Kunst-

stoff, streut das reflektierte Licht in eine 

Vielzahl von Richtungen. Die Herausfor-

derung ist, dass beide Formen der Refle-

xionen ein Rauschen in den gewonnen 

3D-Daten erzeugen. Hinzu kommt, dass 

bei den meisten Anwendungen in der 

Unterhaltungselektronik glänzende und 

diffuse Materialien gleichzeitig erfasst 

werden müssen. Um dieser Herausforde-

rung gerecht zu werden, wurde der Go-

cator 2512 entwickelt, ein Laserprofilsen-

sor für das hochpräzise 3D-Scannen von 

Glas und anderen spiegelnden Materia-

lien, einschließlich polierter Metalle und 

glänzender Kunststoffe. Insbesondere 

bei Baugruppen in der Unterhaltungs-

elektronik werden diese Materialien oft 

in einem einzigen Gehäuse nebeneinan-

der platziert. Der Sensor kann sowohl 

spiegelnde als auch diffuse Oberflächen 

gleichzeitig scannen und so z.B. das Dis-

playglas und den Rahmen eines Mobilte-

lefons in einem einzigen Scan erfassen. 

Der 3D-Sensor ist auch für die Messung 

Glänzendes 3D

Der Linienprofilsensor Gocator 2512 ist eine 3D-Bildverar-
beitungslösung zum Scannen von Glas und andere spie-
gelnden Oberflächen. Er ist in der Lage sowohl spiegelnde 
als auch diffuse Oberflächen gleichzeitig zu erfassen.
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Gleichzeitige 3D-Prüfung auf Glas und spiegelnden Oberflächen

Bild 1 | Der Laserprofilsensor Gocator 2512 liefert hoch-
auflösende Höhen-/Breitendaten mit bis zu 8µm, mit 

denen Oberflächenkanten/-abstände aufeinander ab-
gestimmter Komponenten (z.B. Deckglas und Gehäuse) 

genau identifiziert und geprüft werden können.
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von Form- und Lagetoleranzen bei Bau-

gruppen mit unterschiedlichen anspruchs-

vollen Oberflächen (z.B. transparent, glän-

zend) ideal geeignet. Der Gocator 2512 

verfügt über eine Messoptik für die ro-

buste Inspektion von spiegelnden Mess-

objekten mit einer X-Auflösung von 8µm, 

einer Z-Wiederholgenauigkeit von 0,2µm 

und Geschwindigkeiten von bis zu 10kHz 

(einschließlich Scannen, Messung und Kon-

trolle). Eine spezialisierte Laserprojektions-

technologie kann eine breitere Palette von 

Sensoreinstellungen (Neigungswinkel), 

Materialtypen und Oberflächenfarben ver-

arbeiten. Konkurrierende Profilsensoren 

verwenden meist nur einen kollimierten 

Standardlaserstrahl, der nicht die gleiche 

Flexibilität bietet. Die neuen Scanfunktio-

nen, die optimierte Messoptik sowie eine 

breites Messfeld für spiegelnde Oberflä-

chen machen den Sensor schneller, benut-

zerfreundlicher und kostengünstiger als 

bisherige Glasabtastungstechnologien wie 

z.B. konfokale Scanner. 

Glasdisplays bei Mobiltelefonen 

Mittlerweile sind nichtmetallische Ge-

häuse bei Mobiltelefonen sehr beliebt. 

Für die Qualitätskontrolle stellt die prä-

zise Spalt- und Versatzmessung zwischen 

Glas und Rahmen jedoch eine große 

Hürde dar. In der Montageanwendung 

beträgt die Produkttoleranz für den Ver-

satz 0+0,2mm, d.h. die Messwiederholge-

nauigkeit des Sensors muss 0,02mm errei-

chen. Er muss zudem eine geringe Emp-

findlichkeit gegenüber dem Neigungswin-

kel aufweisen, gleichzeitig das Rauschen 

durch Laserstreuung am Rand der Objekt-

oberfläche eliminieren und Messabwei-

chungen zwischen verschiedenen Ober-

flächenfarben und -typen (z.B. beschich-

tet, glänzend, transparent) vermeiden. 

Der Gocator 2512 scannt die Glaskante 

auf der Rückseite des Mobiltelefons, er-

zeugt hochauflösende 3D-Scandaten und 

verwendet ein integriertes Messwerk-

zeug, um die korrekte Bündigkeit und den 

korrekten Versatz zu überprüfen. Durch 

die optimierte Messoptik liefert er eine 

hervorragende 3D-Datenqualität. Das in-

tegrierte Oberflächenkantenwerkzeug 

identifiziert und lokalisiert gleichzeitig die 

Glaskante und den Gehäuserahmen. Das 

Werkzeug ´Oberflächen Dimension´ wird 

dann verwendet, um Höhen- und Breiten-

messungen durchzuführen und so Bün-

digkeit und Versatz zu prüfen. Zusätzlich 

sorgt die Laserprojektionstechnologie des 

3D-Sensors für eine geringe Empfindlich-

keit beim Neigungswinkel. Dies ermög-

licht eine höhere 3D-Datenqualität, mehr 

Flexibilität bei der Systemeinrichtung 

sowie der Auswahl der zu scannenden 

Materialtypen und Oberflächenfarben. ■ 
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Bild 2 | Hochauflösender 3D-Scan von der Kante eines Mobiltelefons, 
der sowohl spiegelnde als auch diffuse Oberflächen umfasst.
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  Vollautomatisierte Werkzeugkorrektur 

mit WinWerth® FormCorrect

TomoScope® XS Plus 
 Mehr Messvolumen auf kleinem Raum

TomoScope® FQ  
Schnelle Inline-Messung

WinWerth® FormCorrect   
Fertigungsprozesse perfektionieren

WinWerth® TomoAssist  
Tomografieren leicht gemacht 

WinWerth® 9 unter Windows 10  
Multisensorik virtuos nutzen
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