
Optische Oberflächenmessung 

 

◼ Rundheit 

◼ Welligkeit 

◼ Rauheit 

 

OptoShaft  

Hauptanwendungsgebiete der OptoShaft 
sind die schnelle Messung von Welligkeiten 

(Rattermarken) geschliffener und gefinishter 
Lagersitze von Getriebewellen. Aufgrund des 

äußerst robusten und gleichzeitig präzisen 
Streulichtsensors kann das Messgerät unmit-

telbar neben der Fertigungsmaschine einge-
setzt werden.     

Getriebewellenmessautomat für die Fertigung 



Flächenmessung 

Ein großer Vorteil der schnellen Streulichtmessung mit 
der OptoShaft ist die Möglichkeit zur vollflächigen Mes-
sung der gesamten Funktionsfläche. In einem Mess-
durchgang können mit der 3D Software die Rauheitswerte 
und die Form und Welligkeit dargestellt werden. Somit 
können Inhomogenitäten und Defekte erkannt und bewer-
tet werden.  

 

  

Mehrwellennormal. Oben: Rundheitsdiagramm. 
unten: FFT Analyse, x = kalibrierte Werte  

Oben: Rauheitsverlauf Aq auf 360°. 2048 einzel-
ne Aq-Messungen. unten: Welligkeitsprofil nach 
Hochpassfilterung.   
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Gemessene Oberflächeneigenschaften 

Rauheitsmessung  

Die Rauheit wird über den Streulichtkennwert Aq erfasst. 
Dieser Messwert weißt einen hohen funktionalen Bezug 
auf und liefert bei 100 % Messungen zudem eine Grundla-
ge zur messdatenbasierten Prozesssteuerung. 

 

 

 

 

 

 
 

Rundheits– und Welligkeitsmessung 

Die Rundheitsmessung mit dem Streulichtsensor basiert 
auf der Deflektometrie, bei der auf dem Umfang lokale 
Formwinkel gemessen werden. Durch Integration und 
anschließender LSC Ausgleichsrechnung entsteht daraus 
ein absolutes Rundheitsprofil, das mit hochpräzischen 
taktilen Messungen vergleichbar ist. Es können Rund-
heitsabweichungen bis 0,1 µm gemessen werden. Für die 
Welligkeitsberechnung werden ISO Gauß-Filter einge-
setzt. Die Nachweisgrenze liegt bei Feinwelligkeit im Be-
reich von 0,01 µm.  

Das System kann über Welligkeitsnormale kalibriert  
und überprüft werden.  
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Flächenscan auf einem Getriebewellenlagersitz 



Anwendungsmöglichkeiten 
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Messvorgang 

Die Prüfteile werden zwischen Spitzen gespannt und mit-
tels eines hochpräzisen Rundtischs rotiert.  Der Streu-
lichtsensor fährt anschließend automatisch die zu prüfen-
den Messstellen an. Die typische  Messdauer für z. B. drei 
Lagersitze an drei Messstellen liegt bei ca. 10s. Die aufge-
nommenen Messdaten können zur Qualitätssicherung mit 
der Statistik-Software qs-STAT erfasst werden.  

Innenlagermessung 

Mit Hilfe eines zusätzlich erhältlichen Moduls können in-
nenliegende Lager (z. B. von Laufrädern oder Getriebewel-
len) gemessen werden. Hierzu wird der Reitstock manuell 
verschoben und der Sensor über eine Schwenkeinrichtung 
senkrecht gestellt. Eine Bohrungsoptik mit 90° Strahlumlen-

kung (100 mm lang, 12 mm )  lenkt den Messstrahl auf 

die Messstelle um.  

Datenaufnahme 

Die Messdatenaufnahme erfolgt in der mitgelieferten 
OptoSurf Software. Im Administratormodus können neue 
Bauteile samt Messstellen sowie Toleranzwerte definiert 
und editiert werden. Der Anwender wählt somit nur noch 
das Bauteil aus und startet die Messung. Zusätzlich kann 
ein DMC-Barcode Scanner eingesetzt werden.  

Alle Messdaten werden unter einem individuellen Char-
gennamen in einer SQL-Datenbank gespeichert. Möglich 
ist die numerische und grafische Darstellung der Mess-

werte.  

Messung auf dem Innenlager 

Automatisches Anfahren einer Messstelle auf 
einer Getriebewelle 

Bedieneroberfläche der OptoShaft Software mit 
den definierten Messstellen.  



Messprinzip Streulichtverfahren nach VDA 2009 

Lichtquelle LED 670 nm mit 0,9 mm Messfleck 

Optional: Umschaltbarer 2. Messfleck 

mit  0,03 mm  (Laser c1) 

Messgrößen s. u.: Rauheit Aq*, Rundheit LSC RONt 

Welligkeit FFT-Analyse 

Messgeschwindigkeit: Umfangsmessung  (1024 Messpunkten) 

< 1s 

Auflösung: Rundheit: < 0,2 µm, Welligkeit: 0,02 µm, 

Rauheit < 0,001 µm (Rz) 

Rotationstisch: Rundlauf < 1 µm  

Genauigkeit < 0,1 µm 

y-Achse Motorisch (Spindelantrieb) 

x-Achse Motorisch (Spindelantrieb) 

Sensorachse (optional) Manueller Rotationstisch zur Sensorein-

stellung (0° - 90°)  

PC-System Industrie PC (Win 10) in Schaltschrank 

integriert 

Achsensteuerung CNC 

Kalibrierung Mit Wellennormal  30 mm,  

300 Wellen, 0,1 µm Amplitude 
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Spezifikationen 

Rauheit Der Rauheitswert wird permanent auf-

genommen. Es wird die Rauheit in Lauf-

richtung beurteilt, wodurch Reibungsei-

genschaften erfasst werden. Eine Tren-

derkennung des Rz-Wertes ist ebenfalls 

möglich.  

Rundheit / Welligkeit Die Rundheitsmessung nach dem Streu-

lichtverfahren liefert identische Kenn-

werte wie hochpräzise taktile Rundheits-

messgeräte. Die die Welligkeitsmessung 

werden ISO-Filter eingesetzt.  

Defekte Morphologische Filtertechnik für das 

Erfassen von Kratzern und Schlagstellen. 

SYSTEM 

Messwerte 
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