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Klasse B Klasse A

Klasse C

OBERFLÄCHENINSPEKTION 
VON FREIFORMTEILEN

1  Fehlerbild einer Beule 

(nach erster Bildvorver-

arbeitung)

2  Visualisierung und Merk-

malsberechnung

3  Klassifi zierung mit Sup-

port Vector Machines (SVM)
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Im Verarbeitungsprozess von Freiform teilen sind Oberfl ächenfehler unvermeidlich. Eine 

möglichst frühe Erkennung und Beseitigung solcher Fehler führt zur Reduktion von Nach-

arbeiten und trägt zu einem  konstanten Qualitätsniveau bei. Das Fraunhofer ITWM hat 

in den letzten Jahren viele Erfahrungen in der Oberfl ächen inspektion von Freiformteilen 

 gesammelt und Kompetenzen im Bereich der Analyse und Klassifi kation der Bild daten 

 erworben.

Anwendungsbeispiele

Umformprozesse

In den Verarbeitungsprozessen vieler Indus-

triebereiche spielen Umformprozesse eine 

entscheidende Rolle, sie sind aber beson-

ders anfällig für die Entstehung von Ober-

fl ächenfehlern. Aus diesem Grund wurde 

zusammen mit Partnern aus der Industrie 

ein 3D-Inspek tions system zur Oberfl ächen-

kontrolle ent wickelt, das direkt bei solchen 

Umformprozessen zum Einsatz kommt und 

die Qualität der Verarbeitungsprozesse 

 transparent macht.

Automobilindustrie

Mit Hilfe eines neu entwickelten Systems 

können visuell kaum wahrnehmbare Ober-

fl ächenfehler an Fahrzeugbauteilen, wie z. B. 

Beulen, Dellen und Welligkeiten automa-

tisch erkannt, klassifi ziert und markiert 

werden. Dadurch wird die Fortpfl anzung 

solcher Oberfl ächenfehler im Lackierpro-

zess von vornherein vermieden.

Leistungen

Defekterkennung im μm-Bereich ■

Fehlerklassifi kation ■

Modularität ■

Einsatz im industriellen Umfeld ■

Anwendungsgebiete 

Automobilindustrie ■

Zulieferindustrie ■

Haushaltswarenindustrie ■

Kosmetikindustrie ■
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3D-VermessungOberfl ächenprüfung

System zur Vermessung und Oberfl ächenprüfung 

von  3D-Objekten

Kombinierte Geometrie- und Oberfl ächenprüfung
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1  System zur kombinierten 

Oberfl ächenprüfung und 

3D-Vermessung für fl ache 

runde Gussteile

2  Grundidee der kombi-

nierten Oberfl ächeninspek-

tion und 3D-Vermessung

Ausgangslage

Bildverarbeitung wird immer häufi ger zur 

Qualitätskontrolle eingesetzt. Neben Anwe-

senheitskontrolle von Objekten und Boh-

rungen gewinnt die Detektion von Fehlern 

auf Oberfl ächen und die dreidimensionale 

Vermessung von Bauteilen zunehmend an 

Bedeutung. Diese Prüf- und Messaufgaben 

können je nach Beschaffenheit des Prüfl ings 

sehr anspruchsvoll sein. Daher gibt es bisher 

kaum Systeme, die beide Aufgaben gleich-

zeitig durchführen können.

Zielstellung

Das Ziel besteht nun darin, durch Kombi-

nation der beiden Qualitätsmessverfahren 

und Integration in eine Mess- und Prüfan-

ordnung die Vorzüge der Einzelverfahren 

zusammenzuführen und Synergien zu ge-

nerieren. Somit soll erreicht werden, dass 

mit nur einem System eine große  Vielfalt 

möglicher Qualitätsfehler an Rohteilen, 

welche z. B. durch Gießen oder Schmieden 

hergestellt werden, erfasst werden kann.

Systemaufbau

Die Mess- und Prüfanordnung besteht aus 

einem integrierten Aufbau aus Beleuch-

tungs- und Kamerakomponenten. Zur Er-

fassung der Geometrie wird das Laserlicht-

schnittverfahren verwendet. Die Textur 

bzw. Oberfl äche wird mittels einer klassi-

schen Kamera-Beleuchtungs-Anordnung 

erfasst. Die Beleuchtung kann als gerich-

tete oder diffuse bzw. als strukturierte Be-

leuchtung (z. B. Streifenmuster) gestaltet 

werden.

Anwendungsfeld

Das Messprinzip zur kombinierten 3D-Ver-

messung und Oberfl ächeninspektion ist 

branchenübergreifend einsetzbar. Ein ty-

pisches Anwendungsfeld ist die Gießerei-

industrie. Gussteile können heute in nahezu 

beliebiger Größe und Form hergestellt wer-

den – teilweise mit außerordentlich kom-

plexer Geometrie (man denke z. B. an Mo-

torblöcke). Deutschland ist hierbei führend 

in der Gießereitechnologie. Dennoch gibt 

es einen erheblichen Anteil an Ausschuss. 

Eine Vielzahl von Geometrieabweichungen 

und Oberfl ächenfehlern können auftreten.

Vorteile

Vollständige Prüfung, z. B. von Guss- oder  ■

Schmiedeteilen 

Automatisierte Messdatenaufnahme und  ■

-auswertung

Objektive Qualitätsprüfung ■

Qualitätssteigerung durch Kombination  ■

der Messdaten

Kompakter Aufbau und geringem Inte- ■

gra tionsaufwand

niedrigere Investitionskosten ■

Reduzierung der Prüfzeiten ■

Maschinen- oder prozessintegrierte  ■

 Prüfung

Unmittelbare Rückkopplung in den  ■

 Produktionsprozess


