
Laserscanning
Methode und Werkzeuge für eine zukünftige  Planung von
Fabriken und Produktionssystemen



Laserscanning

Digitale Fabrik im 
Brownfieldeinsatz

Bisher wird bei digitalen 
Fabrikmodell die 
bestehende Struktur nicht 
berücksichtigt



Herausforderungen durch fehlende 3D-Rauminformationen (1)

Durch mangelnde Ist-Information bestehender Fabriken ergeben sich 
Probleme in der Umsetzung.

An den Schnittstellen der Planungsgruppen kommt es zu 
Informationsengpässen.

Bei Unkenntnis über vorhandene Anlagen, Einrichtungen und Medien
werden unpassende Objekte hergestellt, die später verändert oder 
völlig neu erstellt werden müssen.

Die Kommunikation zwischen Hersteller und Anlagenlieferanten ist 
oftmals ungenügend, die übermittelten Inhalte sind bisweilen 
fehlerhaft. Lieferanten haften jedoch selbst für die Maße und benötigen 
viele Reisen zur neuen Halle. Andererseits haftet der Hersteller
wiederum für fehlerhafte Planvorgaben und Lastenhefte.

Die Koordination, Steuerung und Terminierung komplexer Projekte ist 
ohne visuelle und genaue 3D-Planungs- und Ist-Informationen schwierig 
und fehlerbehaftet.

Kollisionen von Fabrikobjekten sind an der Tagesordnung, 
Baureihenfolgen unklar und die Frage „wie holen wir die Anlage, den 
Roboter etc. wieder aus der engen Fabrik heraus“, erzeugt großen 
Zeitverzug und hohe Kosten.



Herausforderungen durch fehlende 3D-Rauminformationen (2)

– Die mangelnde Bereitstellung realer Fabrikgeometrien erzeugt erhöht 
Reiseaufwände, erzeugt Wartezeiten für Ist-Daten und erzwingt ungenaue Angebot 
mit deutlichen Sicherheitszuschlägen. 

– Die Ebenheit des Fabrikbodens ist immer wieder Gegenstand von größeren 
Untersuchungen. Hierbei muss z.B. das Löschwasserrückhaltevermögen oder der 
höchste Punkt des Hallenbodens bei dem Einbau von Roboteranlagen exakt 
gefunden werden.

– Mangelhafte Dokumentation von Fabrikanlagen erschweren Facility Management, 
Instandhaltung, Wartung, Unfall und Katastrophenmanagement und Umbauten.



Das 3D-Laser-Scannen

Funktionsweise des Laserscanning

Auflösung von 11 Mio. Punkten pro Scan,
8.000 Pixel horizontal, 1.400 Pixel vertikal.

Rundumsicht von 360°, vertikale Sicht 
von 70°.

Erfassung von 180.000 Messpunkten pro   
Sekunde.

Genauigkeit (Linearität) von 3 mm auf 50 m     
Abstand.

Photorealistische 360 º Grauwertbilder.



Der „digitale Abdruck“ der Halle



Räumliche Darstellung der 
Fabrik

Einfaches Messen von 
Objektgeometrien, 
Abständen, Höhen, lichten 
Weiten etc. am Schreibtisch 
(Unebenheiten visualisieren, 
Distanzmessung, 
Kettenmaß, Lotrechte 
Messung)

Überprüfung der realen 
Fabrik auf Plangenauigkeit 
(Ebenheit, Fluchten etc.)

Distanzmessung

Bodenunebenheiten Planungsabweichungen

Erkenntnisse im digitalen Abdruck



Modellierung realer Stützen

1. Scan

2. Punktwolke

3. Punktwolke 
und Modell

4. Punktwolke 
und Modell

2D-Stütze nach Plan
3D-Punkte der 

fehlenden Stütze

Modell der 
fehlenden Stütze

3D-Ausschnitt
Im Scan



CAD-Objekt-Modelle durch Modellierung

Punktwolke nach dem Scannen.

Drahtgittermodell oder 
gerendertes Modell.



Funktionsweise / Scanprozess

Aufbau des 
Hallen-
bezugsystems

Auswertung 
der Scanbilder

Übertragung 
v. Scanpunkten
in CAD

Modellierung
realistischer 
3D-Modelle

Laserscannen 
der Fabrik



Prozess – Beispiel: Der „digitale Abdruck“ der Versuchswerkstatt

Foto

CAD-
Modell

Scan

Import
in CAD



Nutzung der Scanergebnisse (Punktwolken)

Räumliche Darstellung der 
Fabrik

Einfaches Messen von 
Objektgeometrien, 
Abständen, Höhen, lichten 
Weiten etc. am Schreibtisch 
(Unebenheiten visualisieren, 
Distanzmessung, 
Kettenmaß, Lotrechte 
Messung)

Überprüfung der realen 
Fabrik auf Plangenauigkeit 
(Ebenheit, Fluchten etc.)

Distanzmessung

Bodenunebenheiten Planungsabweichungen


