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Die Herstellung von Spiegel-
segmenten fiir Teleskope wie
Grantecan erfordert ein enges
Zusammenspiel zwischen Ferti-
gung und Messtechnologie.

Um den ho-

hen Anforderungen an
MaR- und Formtoleran-
zen gerecht zu werden,
setzte Schott erstmalig
ein 3D-Laser-Tracker-
System ein. Dabei han-
delt es sich um ein mo-
biles 3D-Koordinaten-
messsystem. Die Funk-
tionsweise: Ein Laser-
strahl wird vom Laser-
kopf des Gerates auf ein
sogenanntes ,Target”
gelenkt, welches der Be-
diener auf die zu mes-
sende Position setzt.
Der Laserstrahl wird
durch den im Target
eingebauten Reflektor
zurtickgeworfen. Der
Laser-Tracker
registriert den
notwendigen
Zielwinkel
und den Ab-
stand des La-
serkopfes vom Reflektor. Aus den Daten
errechnet das System unmittelbar
die raumlichen Koordinaten des Reflek-
tors. Der Laser-Tracker verfligt sowohl
Uber eine hohe Messgenauigkeit
(0,01 mm pro Meter Abstand vom
Laserkopf) als auch tber einen grofen
Messbereich von bis zu 35 Meter.

Einsatz auch in Produktion

Die geringen Klimaanforderungen an
das Messsystem und die hohe Mobilitat
erlauben, dass der Laser-Tracker nicht
nur in speziellen Messraumen, sondern
auch direkt an der Bearbeitungs-
maschine in der Fertigung eingesetzt
werden kann. Dadurch wird die notwen-
dige enge Abstimmung wahrend der
Bearbeitung mit der Qualitatssicherung
moglich. Somit kann durch eine schnelle

Modernste

Messtechnologie

Vorteile des Laser-Trackers sind nicht nur seine hohe Mess-

genauigkeit, sondern auch seine Mobilitét und ausgekliigelten
Priif- und Auswertungsroutinen.

Ruckmeldung von Messergebnissen kor-
rigierend in den Prozess eingegriffen
werden.

Durch die Entwicklung ausgekligelter
Prif- und Auswerteroutinen kénnen mit
dem Laser-Tracker Messaufgaben reali-
siert werden, die mit Standardpruf-
methoden nur aufwendig oder nicht
moglich sind.

Anspruchsvolle Aufgaben
Das Spektrum an Einsatzmdoglichkeiten

im Grantecan-Projekt reicht von einfa-
chen Winkelsummenkontrollen in friihen

Fertigungsschritten Uber die hochge-
naue Radien- und Flachenformbestim-
mung der konkaven Spiegelseite bis hin
zu einer aufwendigen Formvermessung
der gesamten sechseckigen Grundform.
Auch die Uberpriifung der Genauigkeit
der Bearbeitungsmaschinen gehort zum
Aufgabenfeld des Laser-Trackers, da bei
hohen Genauigkeitsanforderungen im
Zehntelmillimeterbereich selbst kleinste
Fertigungsabweichungen zu einem
Ausfall eines gesamten Spiegelsegments
fihren kénnen m
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