Mess-Dienstleistung

fur optische Bewegungs- und Verformungsanalyse
fur optische Material- und Bauteilprifung
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Bewegungsanalyse (punktuell) — Schlitten-Crash-Test
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High-Speed Anwendung

Um hochdynamische 3D-Messungen mit sehr schnellen Bewegungen und
Verformungen zu erfassen, wird ein Hochgeschwindigkeits-Messsystem - z.B. GOM
ARAMIS HHS - verwendet. Mit diesem Messsystem sind Bildraten von bis zu 500.000
fps (frames per second / Bilder pro Sekunde) moglich.

Bewegungsanalyse

Verformungsanalyse

Komponentenpriifung

Schwingungsanalyse

Materialprifung (Bestimmung von Dehnraten)
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Links: Auswertung Z-Verschiebung an der Snare| Rechts: Schwingungsanalyse mit ARAMIS Professional



Snare (Trommel)
Schwingungsanalyse

Die Schwingungsanalyse einer Snare wurde mit GOM ARAMIS Professional
durchgefiihrt. An der Frequenzantwort wird deutlich, dass verschiedene
Schwingformen bei unterschiedlichen Frequenzen auftreten.

Verwendete Parameter & Erkenntnisse

Messsystem ARAMIS HHS
Messvolumen 300 mm

Messfrequenz 10.000 fps
Frequenzantworten 104 Hz, 152 Hz, 196 Hz, ...
Max. Spitze-Tal-Wert ca. 6,7 mm
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Hammer & Nagel

Das Verhalten eines Nagels, der von einem Hammer in einen Holzklotz geschlagen
wird. Ausgewertet sind die Geschwindigkeiten von Hammer und Nagel, sowie das
Schwingen des Nagels nach dem Eindringen in das Holz.

Verwendete Parameter & Erkenntnisse

Messsystem ARAMIS HHS
Messvolumen 250 mm
Messfrequenz 10.000 fps
Max. Geschwindigkeit ca.10 m/s
Max. Spitze-Tal-Wert ca.1,4mm
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Auswertung — Ballon & Pfeil | Vektorielle Verschiebung & Punktgeschwindigkeiten - Punktbeschleunigungen



Ballon & Pfeil
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Was passiert wenn man einen voll aufgepumpten Luftballon mit einem Dart-Pfeil zum
platzen bringt? Die Geschwindigkeiten und Beschleunigungen sind unglaublich hoch.

Damit hat keiner gerechnet.

Verwendete Parameter & Erkenntnisse

Messsystem ARAMIS HHS
Messvolumen 320 mm
Messfrequenz 10.000 fps
Max. Geschwindigkeit ca. 200 km/h

Max. Beschleunigung

ca. 9000 g







Hochauflésende Anwendungen

Um eine Vielzahl sehr kleiner Messstellen (Punktmarken) oder eine Oberflaiche mit
hoher Messpunktdichte von bis zu 30.000 3D-Koordinaten (vollflachiges
stochastisches Muster) auf komplexen Bauteilgeometrien zu erfassen, wird ein
hochauflésendes Messsystem - z.B. GOM ARAMIS SRX - verwendet. Dieses
Messsystem bietet eine Auflosung von 12 Millionen Pixel, mit einer maximalen
Bildrate von 335 fps (frames per second / Bilder pro Sekunde).

Materialprifung

Bewegungsanalyse
Verformungsanalyse
Komponentenprifung

Prifung thermisch belasteter Bauteile
Schwingungsanalyse (niedrigfrequent)
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Gabelschlissel
FE-Simulationsabgleich

Die GOM-Software ermoglicht den flaichenhaften Vergleich von FE-Datensatzen und
Messdaten. Mit der Uberpriifung von Finite-Elemente-Berechnung sowie
Verbesserungen am FE-Modell, verkiirzen sich die Produktdesignzeiten und
Entwicklungszeitrdume.

Verwendete Parameter & Erkenntnisse

Messsystem ARAMIS 3D Kamera
Messvolumen 60 mm
Messfrequenz Quasi-statisch

Max. Aufweitung ca. 0,25 mm
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Scher-Versuch nach ASTM

Neue Materialentwicklungen sowie Qualitdtssicherung dank vollflachiger praziser
Ergebnisse von Scherwinkeln am Stahlscherversuch gemaR ASTM. Auf der Oberflache
wurden (ber 18.000 Messstellen ausgewertet — mit herkdmmlichen DMS
(Dehnungsmessstreifen) ist das nicht realisierbar.

Messsystem
Messvolumen
Messfrequenz
Max. Scherwinkel

Messpunkte

ARAMIS 5M
6 mm

15 fps
ca.60°

18054
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Auswertung — Haubenzuschlag | Verschiebung in Z-Richtung



Haubenzuschlag-Versuch

Der GOM ARAMIS SRX verfiigt Gber die neueste Kameratechnologie und ist mit 12
Megapixeln hochauflésend. Mit bis zu 2000 Bildern pro Sekunde wird der Sensor fir
schnelle Testing-Anwendungen eingesetzt. Die Kombination aus hoher Auflésung und
hoher Geschwindigkeit macht den ARAMIS SRX zu einem 3D-Sensor fiir High-End-
Anwendungen. Durch die hohe Stabilitat, Prozesssicherheit sowie
Benutzerfreundlichkeit wird der Sensor vorrangig im industriellen Umfeld verwendet.

Messsystem ARAMIS SRX
Messvolumen 2500 mm
Messfrequenz 1000 fps

Max. Spitze-Tal-Wert ca.7,8mm



UNSERE 4 UNTERNEHMENSWERTE

Zuverlassig

Zuverlassigkeit gegeniliber unseren

Kunden steht flir uns an erster Stelle.

- Sebastian & Thomas -

Innovativ

Was vorstellbar ist, ist auch machbar.

- Albert Einstein -

Prazise

Alles kann immer noch besser
gemacht werden, als es gemacht wird.

- Henry Ford -

Vertrauensvoll

Es ist gleich falsch, Allen oder Keinem
zu trauen.

- Lucius Annaeus Seneca -
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