Vermessung von Rohren

Applikationsbeschreibung

Die Vermessung von Rohren dient zur Sicherstellung einer hohen Fertigungsqualitat. Fiir jedes Rohr kann ein kurzes
Messprotokoll angefertigt werden, das die Geometrie (Geradheit) des Rohres wiedergibt.

Die Messung selbst wird mittels eines Rotationslasers und hochpraziser Empfanger durchgefiihrt. Hierzu wird der

Laser mittels einer speziellen Halterung seitlich an das Rohr geklemmt. Der selbstnivellierende Laser erzeugt nun
eine Laserebene die parallel zum Rohr liegt.
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Zur genauen Einrichtung wird nun der Empfanger seitlich am Rohr kurz vor dem Laser auf der AuRenwand des Roh-
res befestigt (Magnet oder Sonderhalterung). Hier wird der Empfanger ,,genullt” (Taste). AnschlieBend wird der
Empfanger ca. 5 m entfernt wieder seitlich am Rohr angebracht. Der Laser wird nun automatisch wieder auf den
Empfénger eingerichtet (Infrarotsteuerung). Durch die sehr schnelle und einfache Einrichtung liegt die Laserebene
nun parallel zum Rohr und die Messung kann beginnen. Bis hier sind ca. 2-3 Minuten vergangen.

Der Messempfanger wird nun eingeschaltet und verbindet sich automatisch mittels Bluetooth mit der tragharen

UMPC Einheit.
_ Nun werden durch einfaches
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- ' en festgelegten Messpositionen
[1 0,000 0,000 0,000 %% 0,000 *°* 7,3 2012- 2- 8 10:53: | &r . geleg P
— : die Messwerte aufgenommen.
2 1000,00 1000,0 0,000 %% 3,484 %% 7,3 2012- 2-8 i
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o heit” des Rohres sofort betrach-
5 4000,00 1000,0 0,000 °® 12,985 % 7,3 2012- 2- 8 .
tet werden. Toleranzlinien geben
6 5000,00 1000,0 0,000 %% 12,948 7,3 2012- 2- 8 . . - .
die zuldssige Abweichung vor.
7 6000,00 1000,0 0,000 ° 13,022 °°* 7,3 2012- 2- 8 10:54:
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Mit diesem Verfahren kdnnen Rohre bis zu
einer Lange von ca. 30 m bei fast beliebigem
Umfang gemessen werden.

Eine komplette Messung inklusive Aufbau
und Protokollierung dauert so mit 16 Mess-
punkten ca. 6 Minuten!

Durch die schnelle Messung und die hohe
Genauigkeit (bis zu 0,02 mm) kénnen Rohre

somit schnell und prézise vermessen werden.
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Straightness Measurement Report

Rohr MM XP1 Test
Bernd Koschinski

Laser serial # File Date 13022012 File Time  14:25:1%
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Tooo | aooo | mtoo | fooo | sooo | Doos | wooo | doooo | 1aoo
Unit: mm Tolerance; 10,000 Rest Fit Made:
hS
Max A Min Range §}  Mean @ Median3  Std.Dev. (5 RMS
X 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
Y 13,022 0,000 13,022 7,944 9,149 4,80% 9,182

Fuport Dare 13002012

TPage i1

#  DIST[mm]  Delta
1 0,000 0,000
2 1000,000 100000
3 2000,000  1000,00
4 3000,000 100000
5 000,000 1000,00
& 5000,000  1000,00
7 &000,000  1000,00
8 000,000 1000,00
° 000,000 1000,00
10 S000,000 100000
11 10000,00  1000,00
12 11000,00  1000,00

Faport Time 142819

StatsProPreling V1, 120360
Filename  TEST}

Straightness Measurement Report

X [mm] +i- ¥ [mm] +- Time Point name
0,000  aue 0,000 ocs 105308 2012 2- & 10:53: 8
0,000  occ 3484 s 105317 2012- 2- 8 10:5317
0,000 2o 8,017 o000 1536 2012- 2- 8 10:5%26
0,000 2660 10,281 10:53:37  2012- 2- 8 10:53:37
0,000  aree 12,985 10:53:47  2012- 2- 8 10:53:47
0,000 12,948  acos 15357 2012- 2- 8 10:53:57
0,000 owe 13,022 sp LeSH07  2012- 2- 8 10:54: 7
0,000 0.000 11,175 sis 1s417 2012 2- B 1057
0,000 .000 10,739 aie o 1e54zs 2012 2- 8 1sh2E
0,000 200 7,603 G00e 10:54:39 F012- 2- 8 10:54:39
0,000 oo 5,076 a0 15448 2012- 2- 8 10:54:48
0,000  aeee 0,000 ore 15459 2012- 2- 8 10:54:59
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