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Editorial

Kann gute Software
bose sein?

Wie angenehm ist es doch, wenn

ich morgens meinen Desktoprechner
einschalte und sich alle Tools und Apps,
die ich fir die Besorgung des Tages-
geschafts benotige, mit der gleichen
freudigen Erwartung melden, die ein
verspielter Hund zeigt, wenn sein
Herrchen sich anschickt, das Stockchen
zu werfen. Das ist gute, freundliche
Softwarel!

Mobil ist es ein &hnliches Bild. Die Apps auf meinem Smartphone lechzen
nach Input, fordern mich auf, ein Open-Source-Leben einzurichten, um
mich jederzeit untersttitzen, aufmuntern und beraten zu kénnen. Himmlisch
bequem!

Doch gelegentlich kommt es vor, dass eine E-Mail mit dem Betreff ,un-
scheduled event® auf eine Stérung im globalen IT-System hinweist. Haben wir
uns Malware oder Spyware eingefangen? Ist bose Software am Werk?

Ein Softwarecode kann gut oder schlecht, also intelligent und elegant oder
umstandlich und dilettantisch programmiert sein. Zur Spyware oder Malware
macht ihn sein Schopfer oder Nutzer. Das gilt fir Software ebenso wie fir
einen Hammer. Gegenwartig zeigt sich jedoch tberdeutlich, dass sich mit
einem Hammer im Vergleich weit weniger Schaden anrichten lasst.

Wir berichten in dieser inspect nur tber gute, intelligente und elegante
Software. Vision-Software, die fir hohere Effizienz sorgt und dem Anwender
das Leben erleichtert. Beispiele finden Sie auf den Seiten 18 und 22 in unserer
Rubrik ,,Vision*

Das Know-how der Entwickler verbindet Software mit leistungsfahiger
Sensorik zu guten Systemen, die fiir uns alle ein HochstmaR an Sicherheit
schaffen. Identifizierung, Tracking und Tracing sind die Stichworte. Die Her-
stellung, Verpackung und Verbreitung pharmazeutischer Produkte ist ohne
diese Technologien kaum noch vorstellbar. Und auch in der Medizintechnik ist
das Markieren und Identifizieren individueller Produkte ldngst ein Thema. In
unserer Rubrik ,,Automation” finden Sie dazu lesenswerte Beitrége.

Doch es gibt Szenarien, in denen sich das geforderte Ma an Sicherheit
nicht mit Software herstellen I4sst. Sollte etwa Thr Auto irgendwann einmal in
die Schusslinie groBkalibriger Handfeuerwaffen geraten, wird Ihnen die an Bord
installierte Software wenig helfen. Da hilft nur noch Panzerung. Wie 3D-Mess-
technik bei der Panzerung von Serienfahrzeugen hilft, lesen Sie ab Seite 46 in
unserer Rubrik ,,Control*

Die inspect ist echte Hardware, dicht bepackt mit codierter Information.
Wann immer Sie die Seiten aufschlagen, es verschwinden keine Bilder und es
werden keine Sdtze geschwaérzt. Sie konnen auch Ihr Smartphone auf dem Heft
ablegen, ohne beflrchten zu mussen, dass unsere Redaktion kurz darauf Thren
Aufenthaltsort ermittelt, um Ihnen dann gute Ratschldge zu erteilen.

Bleiben Sie also entspannt und fithlen Sie sich sicher, wenn Sie sich aus
dieser inspect-Ausgabe das heraussuchen, was Thnen lesenswert erscheint. Je
mehr es ist, desto besser.

Ich wiinsche Thnen eine ungestorte Lektire.
Bernhard Schroth

www.inspect-online.com
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News
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Nextsense starkt F&E am Standort Graz
Nexstsense baut seine Aktivitaten im F&E-
Bereich massiv aus. Neben einem zweckge-
widmeten Zentrum am Standort Graz wird
die Organisationsstruktur so umgestellt, dass
Marktbedurfnisse noch rascher in technolo-
gische Fortschritte fur die Kunden umgesetzt
werden. Die optische Sensorik hat in den letz-
ten Jahren einen qualitativen Quantensprung
gemacht: Héchste Prazision, blitzschnelle Da-
tenverarbeitung und leichteste Handhabung
haben neue Standards gesetzt.

Der néchste Schritt ist nun die Installierung
eines F&E-Zentrums am Standort Graz. Hier
sind ab sofort die fir anwendungsorientierte
Entwicklung zustandigen Mitarbeiter tatig.
Dort wurden drei neue Abteilungen des
Unternehmens etabliert: Technology
Management, Software Development und
Test & Quality Management.

Insgesamt sind es nun also vier Abteilun-
gen, die bei Nextsense im Bereich F&E tdtig
sind. Neu ist dabei auch eine auf dem Prin-
zip der Matrixorganisation basierende Zu-
sammenarbeit der Abteilungen. Diese erlaubt
zukUnftig flexible Interaktionen Uber Ab-
teilungsgrenzen hinweg, sodass eine stetig
wechselnde Interdisziplinaritat zu kreativen
Losungen fuhrt. Damit kénnen wettbewerbs-
relevante Aspekte jetzt deutlich schneller und
effizienter in der Entwicklung bertcksichtigt
werden. www.nextsense.at
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EMVA Marktreport 2015 ,,Machine
Vision in Italy” verdffentlicht
Die European Machine Vision Association
(EMVA) hat Inren Marktreport 2015 ,Ma-
chine Vision in Italy” verdffentlicht. Erstmals
wird in dieser Studie der Bildverarbeitungs-
markt in Italien in allen seinen Facetten kar-
tographiert. Dies beinhaltet die Bildverarbei-
tungsindustrie, ihre Abnehmerindustrien und
Hauptanwendungsgebiete sowie technische
und wirtschaftliche Trends. Dartber hinaus
wird das ,, Okosystem” fiir die Bildverarbei-
tung in ltalien beschrieben, darunter die An-
zahl und Namen von Clustern, Forschungs-
zentren, Verbanden, Messeveranstaltungen
und Fachmagazinen. Dies wird erganzt durch
die Beschreibung von Markt- und Wachstum-
streibern sowie einer Schatzung des Markt-
volumens. , Italien ist eine weltweit fihrende
Nation im Maschinenbau und besitzt einen
gesunden Mittelstand; industrielle Anwen-
dungen machen den Uberwiegenden Teil der
Bildverarbeitung dort aus. Dies erklart die
groBe Zahl von Systemherstellern und Inte-
gratoren in dem Land”, betont Andreas
Breyer, EMVA Director of Market Research.
Mit der aktuellen Marktstudie 2015 verfolgt
die EMVA ihre Strategie konsequent weiter,
alle europdischen
Markte aus dem Blick-
winkel der Industrie
zu untersuchen.
EMVA-Nichtmitglieder
kénnen die 39-seiti-
ge Studie als PDF zum
Preis von 345 € zzgl.
MwsSt. erwerben Uber
info@emva.org

EAIA MARKET REPORT 2015

Isra und Vision Experts ver-
binden Kompetenzen im Bereich
Druckinspektion
Der strategische Zusammenschluss der bei-
den Hersteller von optischen Technologien
erweitert die Sparte ,,Print” der Isra Vision
AG und starkt die Marktposition der Karls-
ruher Vision Experts GmbH. Durch die Ver-
schmelzung der beiden Produktpaletten
und den Vertrieb des gemeinsamen Ange-
bots Uber das globale Netzwerk des Darm-
stadter Unternehmens erhalten Kunden
einen starken Partner fir eine Vielzahl an
Prufaufgaben der Druckindustrie. Isra Visi-
on ist fihrend in der Oberflacheninspekti-
on von Bahnmaterialien sowie 3D Machine
Vision Anwendungen und bietet ihre Leis-
tungen an Uber 25 Standorten internatio-
nal an. Zusammen mit den Produkten von
Vision Experts, deren Fokus auf der Inspek-
tion von Metall- und Pharmaverpackungs-
druck liegt, ergibt sich ein umfangreiches
Portfolio fur die Qualitatstiberwachung
verschiedenster Druckerzeugnisse.
WWW.isravision.com

Finalisten des Educational Awards
2015 stehen fest
Edmund Optics (EO) hat die Finalisten sei-
nes Educational Award-Programms 2015 be-
kanntgegeben. Weltweit gingen in diesem
Jahr mehr als 850 Be-
werbungen ein und
Edmund Optics
wird Preise in Form
von EO-Produkten
im Wert von mehr
als 80.000 US-$
verleihen. 45 Finalis-
ten aus 23 Landern kon-
kurrieren nun um die Gold-,
Silber- und Bronze-Preise. Die drei Gewin-
ner des Educational Awards aus jeder Region
werden am 14. Oktober bekannt gegeben.
Jede Region — Amerika, Europa und Asien
— verleiht einen Gold- (Produkte im Wert von
7.000 € in Europa), einen Silber- (Produkte im
Wert von 5.000 € in Europa) und einen Bron-
ze- (Produkte im Wert von 3.000 € in Europa)
Award. AuBerdem vergibt EO insgesamt
36 Einkaufsgutscheine an die 12 Ubrigen Fi-
nalisten in jeder Region, im Wert von je 250 €
in Europa. Als zusatzliche Anerkennung fur
die Teilnahme nehmen alle Bewerber an einer
Verlosung von Sonderpreisen, darunter Acti-
vity-Tracker-Armbander, Tablets und Digital-
Kameras, teil. www.edmundoptics.de

EDUCATIONAL
AWARD

Microscan iibernimmt Label Vision
Systems (LVS)

Microscan hat Label Vision Systems (LVS)
Ubernommen, ein Vorreiter im Bereich Eti-
ketten- und Druckkontrolle sowie Barcode-
Uberprifung. Das Unternehmen wird voll-
standig in Microscan eingegliedert, und die
Marke LVS innerhalb des Microscan-Portfo-
lios an Uberprifungsldsungen fiir Barcode-
Etiketten angeboten. Das 1993 in Peachtree
im US-amerikanischen Bundesstaat Geor-

gia gegriindete Unternehmen LVS entwickel-
te sich zu einem Anbieter von Produkten und
Lésungen fir Etiketten- und Druckkontrolle
sowie Barcode-Uberprifung und von Dienst-
leistungen fur die Biowissenschafts- und an-
dere Branchen. Das Wachstum, das das Un-
ternehmen in letzter Zeit zeigte, wird auch
fir die kommende Zeit vorausgesagt, da sei-
ne Technologie Unternehmen dabei unter-
stUtzt, die gesetzlichen Vorgaben des UDI-
Systems (Unique Device Identification, ein-
deutige Kennzeichnung von Medizinproduk-
ten) zu erfillen. Mit Technologie, Produkten
und Lésungen von LVS kénnen Unternehmen
die Uberpriifung von Barcodes wahlweise in-
tegriert in den Produktionsablauf oder sepa-
rat davon durchfihren und so die vollstandi-
ge Einhaltung der UDI- und GS1-Standards
sicherstellen. WWW.microscan.com

www.inspect-online.com



VDI und VDMA kooperieren bei der
industriellen Bildverarbeitung
Bildverarbeitungssysteme sind in der indus-
triellen Produktion unverzichtbar gewor-
den. Doch das optische Verfahren ist auch
eine groBe Herausforderung fur die Technik.
Daraus ergeben sich spezifische Anforde-
rungen an das Betriebsumfeld sowie an die
mit dem Bildverarbeitungssystem untersuch-
ten Bauteile. Eine speziell auf diese Systeme
zugeschnittene Richtlinie hilft, Lasten- und
Pflichtenhefte zu erstellen, die alle fur die
spatere Projektabwicklung relevanten Fragen
behandeln. Die aufgefthrten Aspekte lassen
sich sowohl auf Mess- als auch auf Positio-
nier-, Pruf- und Sortieraufgaben anwenden.
Die VDI/VDE-Gesellschaft Mess- und Auto-
matisierungstechnik (GMA) und die Fachab-
teilung Industrielle Bildverarbeitung des Ver-
bands Deutscher Maschinen- und Anlagen-
bau (VDMA) haben nun eine Kooperation
vereinbart, um Richtlinien zur industriellen
Bildverarbeitung unter gemeinsamer Trager-
schaft zu verbreiten. Die Richtlinie zur Erstel-
lung von Lasten- und Pflichtenheften wird ab
Oktober 2015 als VDI/VDE/VDMA 2632 Blatt
2 erscheinen. Durch die Kooperation mit
dem VDI moéchte der VDMA dazu beitragen,
dass diese Richtlinie nicht nur in der Bildver-
arbeitungs-Community, sondern auch bei
Anwendern bekannter wird. Denn die Richt-
linie hilft auch, Missverstandnisse zu vermei-
den und Projekte effizient und erfolgreich
abzuwickeln. Der VDMA hat ein Video pro-
duziert, das den Nutzen von sorgfaltig erstell-
ten Lasten- und Pflichtenheften fur Bildver-
arbeitungsprojekte anschaulich erklart:
www.vdma.org/fehlerfrei

30 Jahre Z-Laser

Z-Laser feiert in diesem Jahr sein 30-jahriges
Bestehen. Seit der Griindung von Z-Laser in
Freiburg im Jahr 1985 ist das Unternehmen
ein Lieferant fr intelligente Lasertechnologi-
en. Anwendungen u.a. in den Bereichen der
Messtechnik, industriellen Bildverarbeitung,
Positionierung und Medizintechnik werden
seit langer Zeit bedient. Die eigens entwickel-
ten und in Stddeutschland hergestellten Dio-
denlaser dienen einerseits als Beleuchtung fur
anspruchsvolle 2D- und 3D-Kameraanwen-
dungen, andererseits als Positionierhilfe in
unterschiedlichen Branchen. Neben leistungs-
starken und industriegerechten (IP67) Linien-
lasern als strukturierte Beleuchtung runden
computergestitzte Laserprojektoren das Port-
folio der Firma ab. Z-Laser ist ebenfalls aktiv
bei der Entwicklung von kundenspezifischen
OEM-Lésungen. www.z-laser.com

www.inspect-online.com
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Titelstory

Ein ganzheitlicher Ansatz

Kamerabasierte Codeleser und Vision-Sensorik
fuir die Automobilproduktion

Kamerabasierte Codeleser
Lector620 von Sick

Die Automatisierung und Standardisierung von Prozessabldaufen spielt fir Automobilhersteller eine immer
wichtigere Rolle, wenn sie im globalen Wettbewerb erfolgreich sein wollen. Denn auf einer Fertigungslinie
werden zunehmend mehr Fahrzeug-Varianten parallel gebaut. Entsprechend wird die in den Produktionsan-
lagen eingesetzte Kameratechnologie und Sensorik intelligenter und leistungsfahiger.

|6sung kommt derzeit an zwei Arbeitssta-

tionen der Linienfertigung im Ford-Werk
K&In-Niehl zum Einsatz: bei der Verschraubung
des Airbag-Moduls im Fahrzeuginnenraum
und des SchlieBbugel-Strikers fur die Heck-
klappe. Als Automatisierungsspezialist wurde
Resa Systems aus Saarwellingen als General-
unternehmer fir das Projekt beauftragt. Die
Sensor- und Kameratechnik zur Verarbeitung
aller relevanten Informationen lieferte Sick.

E ine innovative, vollautomatische Roboter-

Vollautomatische Lagekontrolle und
Flihrung mit Vision-Sensoren

Das Airbag-Modul wird von einem Industrie-
roboter an der Mittelkonsole verschraubt. Ein
zweiter Industrieroboter verschraubt den so-
genannten Heckklappen-Striker. Nach dem
Einlauf der Karosserie in die Station erkennt
ein Scanner die Karossendaten und Ubermit-
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telt diese direkt an die Steuerung. Der Roboter
fir das Airbag-Modul greift das passende Mo-
dul, von dem insgesamt funf Varianten existie-
ren. AnschlieBend setzt er das Airbag-Modul
in die vorgesehene Position im Auto ein und
verschraubt es im Fahrzeug. Die funf unter-
schiedlichen Airbag-Module werden Uber ein
etwa 10 m langes Zuftihrband an die Entnah-
mestelle des Roboters gebracht, nachdem sie
zuvor durch den kamerabasierten Codeleser
Lector620 auf ihre korrekte Lage und Beschi-
ckung Uberpruft wurden. Die genaue Position
der Gewindebolzen zum Einsetzen des Airbag-
Moduls erkennt der Vision-Sensor Inspector
VSPM-6 von Sick. Die Muttern zum Verschrau-
ben des Moduls werden Uber ein Mutterzu-
flhrsystem mit Vereinzelung bereitgestellt.
Der zweite Roboter in der Roboterzelle ver-
schraubt den Heckklappen-Striker. Dieser wird
mittels einer Schablone in Position gebracht

und anschlieBend verschraubt. Zur Erkennung
der genauen Position der Schrauben fur den
Heckklappen-Striker kommt ebenfalls der In-
spector VSPM-6 zum Einsatz. Die Taktzeit fur
die Station betragt 60 Sekunden.

Ideales Zusammenspiel

Der Inspector VSPM-6, als intelligente Bildver-
arbeitungslésung in dem Sensorpaket posi-
tioniert, prift und misst Objekte auch bei
schnellen Produktionsprozessen. Er enthalt ei-
nen leistungsstarken ,Objektfinder”, der un-
abhangig von Position, GréBe und Drehwinkel
die richtigen Daten liefert. , Die Integration der
Kameralésung von Sick war eine groBe Her-
ausforderung in dem Projekt, weil die Anfor-
derungen an die Lesegenauigkeit sehr kom-
plex sind”, sagt Resa Systems-Projektleiter
Harald MaaB. ,Aus gemeinsamen Vorgan-
gerprojekten wussten wir allerdings, dass der

www.inspect-online.com



99 Die genaue Position der
Gewindebolzen zum
Einsetzen des Airbag-
Moduls erkennt der
Vision-Sensor Inspector
VSPM-6 von Sick.

Bei der Verschraubung des Heckklappen-
Strikers kommt ebenfalls das Kamerasystem
Inspector zum Einsatz.

www.inspect-online.com

Foto: Sick

Vision-Sensor Inspector VSPM-6 von Sick

Inspector gerade fir eine solch komplexe An-
forderung genau das richtige Produkt ist.”
Der kamerabasierte Codeleser Lector620
von Sick ist zum ersten Mal bei Ford in K&In
in der Endmontage im Einsatz. Er ist speziell
zugeschnitten auf die Anforderungen der In-
dustrie. 1D-, 2D- und direkt markierte Codes
identifiziert der Codeleser in Bewegung oder
im Stillstand sogar bei schlechter Codequa-
litdt zuverlassig. Die Kamera ist direkt an die

Titelstory

|
Ford KoIn-Niehl

Bereits seit 1930 ist KoIn-Niehl der Stamm-
sitz des US-amerikanischen Automobilher-
stellers Ford in Deutschland und seit 1998
auch der Sitz der Ford-of-Europe-Verwal-
tung, die von hier aus aktuell 51 Markte
betreut. Von 1979 bis heute wurden in
KoIn-Niehl mehr als 7,8 Millionen Ford Fi-
esta gebaut. Seit Mitte 2008 ist K&In das
erste Werk weltweit, in dem der neue Ford
Fiesta vom Band lduft. Das Ford-Werk in
KolIn-Niehl gilt als europaisches Spitzenwerk
fur effiziente und produktive Fertigung, mit
rund 4.000 der insgesamt mehr als 17.300
K&lner Ford-Mitarbeiter. Jede Stunde laufen
hier rund 80 neue Automobile vom Band.
Neben der Ford Fiesta-Fertigung ist in Kéln-
Niehl auch die Motoren-, Getriebe- sowie
die Schmiede- und Gussteile-Produktion
angesiedelt.

Fortsetzung auf S. 10
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Titelstory

, , Der kamerabasierte Code-

leser Lector620 von Sick
ist zum ersten Mal bei Ford
in K6In in der Endmontage
im Einsatz.«

Der Lector620 von Sick sorgt dafiir, dass die Codes in
Bewegung oder im Stillstand sogar bei schlechtester
Codequalitat zuverlassig gelesen werden.

Anlagensteuerung angebunden. , Eine Beson-
derheit aus unserer Sicht ist, dass im Sinne ei-
nes ganzheitlichen Ansatzes nur eine einzige
Softwarelésung samtliche Lesearten verarbei-
ten kann”, erklart Sick Key Account Manager
Klaus Pubben. Unter anderem dadurch ist Sick
in der Lage, sich unter dem Motto , More than
a Vision” zukunftig verstarkt als Komplettan-
bieter am Markt zu positionieren, der je nach
individueller Kundenanforderung die best-
maogliche Losung bereithélt — egal ob 1D- und
2D-Codes, 2D-Vision oder RFID. Hierfur hat
Sick eigens die sogenannte SOPAS-Oberflache
(Sick Open Portal for Application and Systems
Engineering Tool) als Konfigurationssoftware
entwickelt. ,Denn diese Ganzheitlichkeit, dass
wir unseren Kunden die jeweils passende, al-
les zusammenfassende Losung fur ihr Problem
bieten kénnen, wird auch zunehmend vom
Markt gefordert”, so Pibben.

10 | inspect 52015
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Resa Systems

Resa Systems mit Sitz in Saarwellingen
im Saarland wurde 1982 gegriindet und
beschaftigt derzeit rund 200 Mitarbeiter.
Die Kernkompetenzen des Unternehmens
liegen seit Griindung in der Planung, Kon-
struktion, Fertigung, Montage und Inbe-
triebnahme von Produktionsanlagen. Dies
umfasst sowohl den Maschinenbau als auch
den Part der Steuerungs-/Elektrotechnik. Das
Unternehmen ist in zwei Geschaftsbereiche
gegliedert. Der Bereich Automotive, der sich
Uberwiegend mit der elektrotechnischen
Ausristung der Fertigungs- und Transport-
anlagen fur die Automobilhersteller — so-
wie der historisch bedingt gewachsenen
Kundenbeziehungen zu artverwandten
Branchen beschaftigt — und dem Bereich
PMS. In diesem werden Komplettanlagen
im Segment der Prif- und Montagesyste-
me konstruiert, gefertigt und in Betrieb ge-
nommen. Hier stehen stromungstechnische
Anwendungen, wie etwa Benzin- und Die-
seleinspritzsysteme sowie deren Einzelkom-
ponenten, im Vordergrund. Resa Systems
ist Systemintegrator fir Sick-Komponenten
aus den Bereichen Automation Engineering,
Safety Systems, Vision Systems sowie Auto
Ident Systems. Zwischen den beiden Unter-
nehmen besteht bereits seit vielen Jahren
eine in zahlreichen gemeinsamen Projekten
aufgebaute intensive Zusammenarbeit.

Die intelligente Bildverarbeitungslésung Inspector VSPM-6 von Sick optimiert die vollautomatisierte Verschraubung
des Airbag-Moduls an der Montagelinie von Ford.

Sick

Sick ist einer der weltweit fuhrenden Her-
steller von Sensoren und Sensorlésungen
fur industrielle Anwendungen. Das 1946
von Erwin Sick gegriindete Unternehmen
mit Stammsitz in Waldkirch im Breisgau
nahe Freiburg zahlt zu den Technologie-
und Marktfthrern und ist mit mehr als 50
Tochtergesellschaften und Beteiligungen
sowie zahlreichen Vertretungen rund um
den Globus prasent. Im Geschaftsjahr 2014
beschaftigte Sick mehr als 6.500 Mitarbeiter
weltweit und erzielte einen Konzernumsatz
von 1.009,5 Mio. €. Von der Fabrik- Uber die
Logistikautomation bis zur Prozessautoma-
tion z&hlt Sick zu den fuhrenden Herstellern
von Sensoren. Das Unternehmen schafft
mit seinen Sensoren und Applikationslé-
sungen fur industrielle Anwendungen die
Basis fur sicheres und effizientes Steuern von
Prozessen, fur den Schutz von Menschen
vor Unféllen und fur die Vermeidung von
Umweltschaden

Autor
Thomas Wahrle, Fachjournalist, Karlsruhe

Kontakt

Sick Vertriebs-GmbH, Diisseldorf
kundenservice@sick.de
www.sick.com
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World Biggest LED Machine Vision Lighting Manufacture
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Multi-choice for thousands standard machine vision light

Strongest customize design ability, demo samples can be shipped within 15 days.

Make innovation in different industries application

OPT"

ADD:Leitzstrasse 45, 70469 Stuttgart Germany
Machine Vision

Tel:0049 (0)71149066 468

Fax:0049 (0)71149066 469
Email: optmv1@optmv.com

Http://www.optmv.net



Mirkte & Management

Spatestens seit der diesjahrigen
Hannover Messe beherrscht das
Thema ,Industrie 4.0” die Schlag-
zeilen — nicht nur in der einschla-
gigen Fachpresse. Viele messen
der Bildverarbeitung dabei die
Rolle einer Schlisseltechnologie
bei. Das klingt nach goldenen
Zeiten fir die Branche.

inspect: Herr Zollitsch, , Industrie 4.0" und das
«Internet der Dinge” sind in aller Munde. Inwie-
weit sprechen wir — Ihrer Einschatzung nach —
hier von einer Vision fiir morgen oder von bereits
heute realisierten Prozessen in der Industrie?

C. Zollitsch: Ziel von Industrie 4.0 ist ja die
~intelligente Fabrik“, die u.a. Uber Eigen-
schaften wie hohe Flexibilitat, Lernfahig-
keit und Ressourceneffizienz verfligen
und den automatischen Datenaustausch
zwischen den verschiedenen Systemen in
der Fertigung ermdglichen soll. Seit dieses
Schlagwort in aller Munde ist, wurden ja
viele Anstrengungen unternommen, das
Konzept in reale Anlagen umzusetzen, und
es gibt dabei sicher auch erste erfolgreiche
Lésungen. Nach meiner Einschédtzung ist
Industrie 4.0 zum aktuellen Zeitpunke je-
doch noch deutlich im Stadium einer Visi-
on und weit davon entfernt umfassend im
Einsatz zu sein.

inspect: Welche Relevanz hat Machine Vision
fir die Industrie 4.0 und — umgekehrt — welchen
Einfluss hat dies auf die aktuellen Entwicklungen
in der Industriellen Bildverarbeitung?

C. Zollitsch: Aus meiner Sicht werden ei-
nige der Ziele von Industrie 4.0 in der
Bildverarbeitungswelt bereits seit Jahren
erfolgreich umgesetzt. Um ein Beispiel zu
nennen: Selbstverstdndlich werden Prif-
daten aus der Herstellung von Blechen an
Hersteller von Kfz-Karosserieteilen weiter-
gegeben und sind ausschlaggebend daftr,
ob diese Bleche fiir sichtbare Fahrzeugteile
wie Kotflligel oder Motorhaube verwendet
oder ob sie aufgrund von leichten Kratzern
nur im nicht sichtbaren Bereich wie im
Unterboden verbaut werden. Um den An-
forderungen von Industrie 4.0 zu entspre-
chen, ist jedoch eine optimierte und direkte
Vernetzung der Bildverarbeitung mit den
Produktionsanlagen und eine geeignete
Datenbankanbindung erforderlich. Nur so

12 | inspect 52015

Im Markt

Das Managerinterview

Industrie 4.0 — Vision
oder Wirklichkeit?

Christof Zollitsch

ist eine flexible Fertigungssteuerung maog-
lich. Diese enge Einbindung der Bildverar-
beitung ist auch Voraussetzung dafir, dass
eine Nachverfolgbarkeit der Produktions-
daten gewdhrleistet ist, wie sie bei sicher-
heitsrelevanten Produkten wie Bremsen
oder Lenkungsbauteilen an Fahrzeugen aus
Haftungsgriinden unabdingbar ist.

Viele industrielle Bildverarbeitungssy-
steme sind bereits heute mehr als nur rei-
ne Inspektionssysteme, da sie bei entspre-

chender Auslegung und Aufbereitung der
Ergebnisse eine frihzeitige Erkennung von
Trends in den Produktionsprozessen erlau-
ben und so ebenfalls dem Gedanken von
Industrie 4.0 entsprechen. So l&sst sich die
zunehmende Abnutzung eines Werkzeugs
anhand steigender Fehlerzahlen oder an
der fortschreitenden Verschlechterung der
Qualitatsmerkmale der gefertigten Pro-
dukte erkennen. Insgesamt sehe ich die
Bildverarbeitungstechnologie mit ihren

www.inspect-online.com



groRen Mdglichkeiten als elementaren Be-
standteil von Industrie 4.0: Ohne Bildver-
arbeitung ist dieses Konzept gar nicht rea-
lisierbar. Durch die hohen Anforderungen
an sensorische Systeme stellt Industrie 4.0
aber auch eine groRe Chance fir die Bild-
verarbeitung dar, sich in der Produktion als
Schlusseltechnologie weiter zu etablieren.
Bildverarbeitung ist wie keine andere Tech-
nologie in der Lage bestimmte Fehlertypen
zu Klassifizieren. Diese Fadhigkeit ist eine
wichtige Voraussetzung fir die flexible Fer-
tigung im Sinne von Industrie 4.0.

inspect: Was bedeutet das konkret fiir lhre Markt-
strategie als Technologielieferant fiir die Bildverar-
beitung — heute und in der nahen Zukunft?

C. Zollitsch: Wir wollen uns den Herausfor-
derungen von Industrie 4.0 stellen und die
damit verbundenen Chancen nutzen. Es ist
von jeher ein wichtiges Ziel von Stemmer
Imaging, durch die Zusammenarbeit mit
fihrenden Herstellern von Bildverarbei-
tungskomponenten die optimale Anlauf-
stelle fur alle Fragen rund um diese Tech-
nologie zu sein. Unsere Kunden sollen bei
uns in Bezug auf die Komponenten, den
zugehdrigen Service und das vorhandene
Know-how das Beste finden, was es am
Markt gibt. Dies gilt auch in Verbindung
mit Industrie 4.0: Wir werden die tech-
nischen Entwicklungen in diesem Bereich
genau verfolgen und unsere Erfahrungen
nach Moglichkeit mit einbringen, um auch
hier im Sinne unserer Kunden immer auf
dem neuesten Stand der Technik zu sein.

inspect: Inwieweit beeinflussen diese Entwick-
lungen Ihr Produkt-Portfolio? Gibt es oder gab es
da Veranderungen oder Anpassungen?

C. Zollitsch: Aktuell halten sich die von In-
dustrie 4.0 ausgeldsten Verdnderungen an
Bildverarbeitungskomponenten noch in
Grenzen. Es gibt aber bereits Initiativen, die
u.a. eine engere Zusammenarbeit zwischen
der SPS- und der Bildverarbeitungswelt an-
streben. Ziel ist hier eine verbesserte und
einfachere Integration der Bildverarbeitung

Schragsicht zur optischen

Qualitatskontrolle

¢ Flexible Positionierung
® GroBer Arbeitsabstand

® Fiir Inspektion und Reparatur

99 Insgesamt sehe ich die
Bildverarbeitungstechno-
logie mit ihren groBen
Mdaglichkeiten als elemen-
taren Bestandteil von
Industrie 4.0.«

in die Fertigungsumgebung, was eine we-
sentliche Voraussetzung fir Industrie 4.0
darstellt.

inspect: Was sollten potentielle Anwender von
Bildverarbeitungssystemen heute bei der Be-
schaffung beachten, um ihre Investitionen mog-
lichst zukunftssicher zu machen?

C. Zollitsch: In der heutigen Zeit werden
nur noch sehr wenige Anlagen fir die
jahrelange Herstellung eines einzigen Pro-
dukts in hohen Sttickzahlen entwickelt. Die
Stiickzahlen einzelner Serien nehmen hau-
fig ab, deshalb missen moderne Produk-
tionsstraBen maoglichst flexibel gestaltet
werden, damit sie schnell und einfach auf
andere Produkte umgestellt werden kon-
nen. Dies hat direkte Auswirkungen auf die
Auswahl der integrierten Bildverarbeitung:
Das Auge der Anlage muss in der Lage sein,
Fehler auch bei wechselnden Produkten
oder schnelleren Produktionszyklen noch
sicher zu erkennen. Die Zusammenstel-
lung eines Bildverarbeitungssystems wird
damit auch zur Gratwanderung zwischen
dem technisch Machbaren und dem wirt-
schaftlich Sinnvollen. Hier ist Erfahrung bei
der Auswahl der Komponenten gefragt, die
Stemmer Imaging seinen Kunden gerne
zur Verfagung stellt.

inspect: Welche Hilfestellungen und welche spe-
ziellen Services kdnnen Sie lhren Kunden hierfiir
anbieten?

C. Zollitsch: Wir unterstiitzen unsere Kun-
den durch vielféltige MaBnahmen bei der
Realisierung wettbewerbsfahiger und da-

Markte & Management

mit erfolgreicher Systeme und Anlagen.
Dazu zéhlt natlrlich die direkte Beratung
durch erfahrene Experten zu allen As-
pekten der Bildverarbeitung in der Pha-
se der Losungsentwicklung, die wir bei
Bedarf auch durch Machbarkeitsstudien
untermauern. Wer zukunftssichere An-
lagen bauen will, muss sich zudem auf
eine langfristige Liefersicherheit einzelner
Komponenten verlassen kénnen. Unse-
re Kunden profitieren hier von der engen
Zusammenarbeit mit unseren Lieferanten
und der Bedeutung, die Stemmer Imaging
bei diesen Partnern hat. Aufgrund eigener
Entwicklungskapazitidten im Bereich Hard-
und Software sind wir dartber hinaus in
der Lage, kundenspezifische Komponen-
ten und Teilldsungen zu realisieren, die
unseren Kunden zu echten Alleinstellungs-
merkmalen verhelfen kénnen.

Unter den vielen weiteren Servicelei-
stungen, die wir anbieten, mochte ich ganz
besonders unsere Schulungsaktivitdten
hervorheben, die wir in der European Ima-
ging Academy gebiindelt haben: In unseren
laufenden Trainings zu allen wichtigen As-
pekten der Bildverarbeitung schulen wir
unsere Kunden und Interessenten und ma-
chen sie auf diese Weise fit fir die Bildver-
arbeitung. Das grofe Interesse an unserem
Technologieforum der Bildverarbeitung,
das jetzt am 3. und 4. November in Ober-
schleiBheim bei Minchen zum zweiten
Mal stattfindet, zeigt deutlich, dass bei den
Anwendern dieser Technik ein immenser
Wissensdurst vorhanden ist. Ich finde das
nicht Uberraschend: Bildverarbeitung ist
ein wichtiger Schlissel zur Entwicklung
erfolgreicher Anlagen. Wer zu diesem The-
ma mehr weil als sein Wettbewerb, ist auf
dem besten Weg zum Erfolg.

Kontakt

Stemmer Imaging GmbH, Puchheim b. Miinchen
Tel.: +49 89 809 02 0
info@stemmer-imaging.de
www.stemmer-imaging.de
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onszentrale

auf dem Prifstand

Wie der Volkswagen-Konzern seine Infotainment-Systeme testet

Die wachsende Vielfalt und Kom-
plexitat der im Fahrzeug zu be-
dienenden Funktionen erfordert
die Entwicklung von ganzheitli-
chen Bedienstrategien fir die ein-
fache, sichere und zugleich an-
sprechende Interaktion zwischen
Mensch und Automobil. Im Volks-
wagen-Konzern leistet das Test-
center fUr Interaktive Elektronik
dazu einen wichtigen Beitrag.

ie Infotainment-Systeme eines je-
den Fahrzeugs mussen fehlerfrei
und zuverldssig funktionieren. Das
Ingenieurteam des Volkswagen-
Testcenters sorgt dafir, dass dies fir alle
Volkswagen-Fahrzeuge sichergestellt ist. Bei
den dafiir notwendigen automatisierten Test-
prozessen setzen die Testingenieure auch auf
die Abbyy FineReader Engine-Technologie,
die eine wichtige Rolle bei der optischen In-
spektion Gbernimmt. Um die Qualitat der
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Infotainment-Systeme zu sichern, machen
optische Inspektionssysteme Aufnahmen
des aktuellen Bildschirminhalts. Mit Hilfe der
Abbyy OCR-Technologie werden die Inhalte
dieser Aufnahmen intelligent ausgelesen und
stehen dann fiir weitere, automatisierte Kon-
trollprozesse zur Verfigung.

Verlassliche Fahrer-Fahrzeug-
Kommunikation

Die zentrale Kommunikation zwischen
Fahrer und Automobil basiert im Wesentli-
chen auf dem Infotainment-System eines
Fahrzeugs. Der Fahrer bedient nahezu alle
Funktionen des Fahrzeugs intuitiv Gber die-
ses System. Durch die Vielfalt an Fahrzeug-
modellen und die entsprechend unterschied-
lichsten Ausstattungsvarianten stehen die
Testcenter-Ingenieure vor groen Herausfor-
derungen: Durch den hohen Softwareanteil
und die vielen neuen Funktionen in den Sys-
temen lassen sich Fehler und Probleme nie
ganz vermeiden. In der Praxis sind die logi-
schen Zusammenhadnge sehr komplex, und
auch der Vernetzungsgrad der Funktionen
untereinander ist sehr hoch. Dazu kommen
Softwareupdates im Zweiwochentakt, die

o - 2

Abbyy FineReader Engine: Volume Settings

wiederum auf die verschiedensten Modell-
und Displayvarianten in unterschiedlichsten
Sprachen ausgerollt werden.

Um die Informationen, die der Fahrer
wahrend der Fahrt durch die Infotainment-
Systeme angezeigt bekommt im Vorfeld zu
testen, setzen die Testingenieure optische
Inspektionssysteme ein. Die Abteilung ent-
wickelt daftr eigene Priftechnologien zum
vollautomatischen Testen der einzelnen Info-
tainment-Komponenten: Die Displayinhalte
werden ,abfotografiert”, in Text umgewan-

www.inspect-online.com
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Optisches Inspektionssystem, das jeden einzelnen Bildschirminhalt der
Infotainment-Systeme zur Texterkennung und Verifizierung abfotografiert

delt und mit einer bestehenden Datenbank, die Metadaten enthalt,
verglichen und auf ihre Korrektheit Gberprift. Stimmt der erkannte
Text nicht mit den Kontrollinformationen der Prif-Datenbank tber-
ein, werden Abweichungen sowie der Fehler automatisch in ein Log-
buch eingetragen.

Je genauer, desto effizienter

In der Vergangenheit kamen andere Texterkennungssysteme zum
Einsatz, diese hatten aber zwei sehr groe Nachteile: Um wirkliche
Fehler von vermeintlichen Fehlermeldungen, die auf einer falschen
Texterfassung basieren, zu unterscheiden, musste in der Vergangen-
heit die Texterkennung stdndig optimiert und angelernt werden. Das
kostete viel Zeit, vor allem unter dem Aspeckt, dass ein Testdurchlauf
normalerweise schon mehrere Tage dauert. Denn erst, wenn alle Test-
module einmal erfolgreich durchlaufen sind, erhalt das Infotainment-
System das Pradikat ,Test abgeschlossen'.

Auch Displayinhalte mit textlichen Farbverldufen fihrten in der
Vergangenheit zu vielen Problemen, da es sich hier nur sehr schwer
differenzieren lieB, ob es sich nur um eine Grafik oder doch um einen
Text handelte. Da das Testcenter fiir Interaktive Elektronik zudem
auch samtliche Infotainment-Systeme flr die weltweiten Volkswagen-
Maérkte Uberprift, kam zu diesen grundsatzlichen Bild- und Texter-
fassungsproblemen zusatzlich das Problem der unterschiedlichen
Sprachen hinzu.

Gerade die Anforderung einer wachsenden Mehrsprachigkeit gab
den Ausschlag, sich gegen den weiteren Einsatz der bisherigen OCR-
Lésung zu entscheiden, deren Méglichkeiten sowohl in Bezug auf
die Erkennungsqualitat in unterschiedlichen Sprachen als auch in
Bezug auf das notwendige manuelle Training bestimmter Textpas-
sagen nicht mehr ausreichten. Bei der Suche nach einer geeigneten
Lésung wurden die Volkswagen-Verantwortlichen auf Abbyy und das
OCR Software Development Kit FineReader Engine aufmerksam. Vor
allem die Tatsache, dass das SDK bis zu 198 OCR-Sprachen sowie
spezielle Funktionen fir Pattern Training und die Erstellung eigener
WérterbUcher bietet, Uberzeugte die Tester. Volkswagen entschied
sich schlieRlich, die Losung in den Testprozess aufzunehmen.

Von der Evaluierung bis zum Einsatz

Das SDK wurde in einem ersten Schritt zundchst in einem in sich
geschlossenen Testsystem eingesetzt, um anhand von Testbildern
zu evaluieren, inwieweit sich die Losung in die bereits vorhandenen
Prozesse integrieren lieB. Die Evaluierungsphase dauerte mehrere
Monate. Diese erste Phase verlief problemlos, sodass die Technologie
im néachsten Schritt in weiteren Prufstellen in der Praxis zum Einsatz
kommen sollte. Nach sechswochiger Implementierung war das Sys-
tem betriebsbereit. Mittlerweile kann Volkswagen mit der Software
bis zu 600.000 Zeichen am Tag auslesen und weiterverarbeiten. Da-

www.inspect-online.com

Vision

durch konnte die Anzahl der téglich getesteten Infotainment-Systeme
schon bei der Einflihrung erhéht werden. Nach ihrem erfolgreichen
Einsatz soll die auf Abbyy basierende Losung sukzessive auch in den
restlichen 60 Prifstellen eingesetzt werden, um noch mehr Infotain-
ment-Systeme der verschiedenen Marken innerhalb des Volkwagen
Konzerns zu prifen.

Die Testabteilung stellte hohe Anforderungen an den Einsatz der
Softwareldsung in den eigenen Prufsystemen. Das Ergebnis war er-
staunlich gut. Obwohl das SDK kaum ,,angelernt” war, erkannte es auf
Anhieb auch komplexe Bilder. Die API war gut dokumentiert, sodass
auch nach kurzer Zeit die Technologie in funf Prifstellen implemen-
tiert werden konnte. Die Prifstellen, die mit der Software ausgestattet
sind, konnten sogar auf kurzfristige Abweichungen, z. B. bei kurzfristi-
gen Anderungen bei den neuen Prototypen mit neuer Mentifihrung,
flexibel reagieren und auch neue Bilder zuverldssig erkennen. Auch
komplexe Testszenarien waren nachvollziehbar, wiederverwendbar
und vor allem reproduzierbar. Das auf der FineReader Engine basie-
rende optische Inspektionssystem verkirzte die Testzeiten enorm
und tragt dartiber hinaus dazu bei, die Testgenauigkeit deutlich zu
steigern. Letztendlich dient die verbesserte Qualitdtssicherung der
Infotainment-Systeme auch der Kundenzufriedenheit. Bei deutlich
mehr als 200.000 neu zugelassenen Fahrzeugen in Deutschland
(Q1/2011) ist das nicht zu vernachlédssigen, da jede Reklamation
hohe Kosten erzeugt.

Autor
Florian Merz, Freier Journalist, Miinchen

Kontakt

Abbyy Europe GmbH, Miinchen
Tel.: +49 89511 1590
sales_eu@abbyy.com
www.abbyy.com
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Sie entste-

hen in Hand-

arbeit, zwischen CAD-Rechnern
und Létkolben: Hochprazise
Smart-Kameras und Komponen-
ten zur optischen Kontrolle. Die
Technik aus der Manufaktur sorgt
spater fir maximale Automatisie-
rung in den Produktionslinien der
Pharmaindustrie. Die Systeme
werden auf Wunsch nach indivi-
duellen Vorgaben aufgebaut.

in langgezogenes, zweistdckiges Ge-

baude am Ortsrand von Oberlung-

witz, 15 km westlich liegt Chemnitz,

im Suden beginnt das Erzgebirge.
Die Region hat eine lange Tradition fir
Feinmechanik und Préazision: Uhren, opti-
sche Instrumente — und Smart-Kameras.
,Wir haben hier tiber 1.000 verschiedene
Einzelteile und Komponenten vorrétig*“, sagt
Jan Ahlgrimm, Leiter der PCE-Kameramanu-
faktur und zeigt die Regalreihen. ,Daraus
entstehen bei uns Uber 100 Baugruppen,
aus denen wir unsere derzeit rund 40 Pro-
dukttypen aufbauen.”

Schnelle Kameras und Beleuchtung per
Pyramide

Die Kamerafertigung hat PCE 1990, gleich
nach der Wende, mit zwei Mitarbeitern ge-
grundet. Heute bauen die Techniker und
Ingenieure in Oberlungwitz Jahr fur Jahr
mehr als 800 Gerate. Wichtigstes Produkt
sind Smart-Kameras. Kleine Gehduse, die
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Handarbeit: Ein Techniker
kombiniert Kamera,
Beleuchtungseinheit und
Steuerung in einem Gehause.

ignTech

n Handarbel

Prazisionsfertigung fiir Smart-Kameras und Komponenten

Bildsensorik, Beleuchtung und einen Mikro-
prozessor enthalten und in der Pharmapro-
duktion Etikettenaufdrucke oder den Inhalt
von Tablettenblistern kontrollieren. Den
Smart-Kameras bleiben bei ihrem Einsatz
am FlieBband nur kaum vorstellbare 150 Mil-
lisekunden, um ein Bild der Verpackung zu
schieRen, es an die Elektronik zu schicken,
auszuwerten und einen Impuls an weitere
Komponenten, etwa zur Ausschleusung, zu
geben. Die Elektronik wird somit zum ent-
scheidenden Kriterium, weshalb Kamera
und Prozessor fiir schnellste Ubertragungs-
wege in einem kompakten Gehduse kom-
biniert werden. So kénnen die Kameras bis
zu 400 Bilder pro Sekunde aufnehmen und
effizient verarbeiten.

Sowohl die Software zur Steuerung als
auch die Hardware in der Kamera stammen
aus dem Hause PCE. Die kleinen Smart-
Kameras sind platzsparender als PC-basier-
te Systeme mit groen Schaltschrédnken,
leichter nachristbar und flexibel, wenn die
Produktionslinie erweitert werden soll. Fir
Kunden aus der Pharmaindustrie sind die
Komplettsysteme zudem oft wirtschaftli-
cher als Bildverarbeitungssysteme mit PC-
Anschluss und Schaltschrank.

Von der Einzelanfertigung zum Serienmodell:

Jan Ahlgrimm, Leiter der PCE-Kameramanufaktur, mit
der pyramidenférmigen Beleuchtung fiir die optische
Kontrolle reflektierender Materialien.

Neben Smart-Kameras entwickeln und
fertigen die Oberlungwitzer Laserscanner,
Sensoren, Steuerungseinheiten und Zube-
hor wie Anschlisse, Verbindungskabel oder
Stecker. Auch alle Beleuchtungen werden im
Haus entwickelt. Angefangen beim Gehé&use,
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Bevor die Kameras

in High-Performance-
Produktionslinien

auf der ganzen Welt
zum Einsatz kommen,
werden sie auf dem
eigenen Priifstand in
Dauertests kontrolliert.

das sich oft genau in eine bestehende Produktionslinie eingliedern
muss, bis hin zu Entwicklungsauftragen ist jedes Leuchtsystem auf
die spatere Anwendung abgestimmt und fir einen wirtschaftlichen
Betrieb an der Linie optimiert. ,,So bat uns unldngst ein Kunde, ein
optisches Kontrollsystem fiir Aufdrucke auf Blechdosen zu entwi-
ckeln®, berichtet Jan Ahlgrimm. ,Allerdings reflektiert herkdommliche
Beleuchtung auf dem Material sehr stark und macht der Kamera
einen Strich durch die Rechnung. Ein pyramidenférmiges System
mit in Reihe angeordneten LEDs war schlieBlich unsere Losung, um
die Reflexionen in den Griff zu bekommen.*

Zusammenwirken von Produktentwicklung und Fertigung

Die pyramidenférmige Beleuchtung fur reflektierende Produkte illus-
triert, wie Produktentwicklung und Fertigung Hand in Hand gehen.
Aus kundenspezifischen Anforderungen entwickeln die Techniker
neue Losungen, die schlieRlich das Portfolio erweitern und als Stan-
dardprodukt verflugbar sind. Dazu gesellen sich Entwicklungsauf-
trage, die von PCE direkt angestoRen werden. Wie z. B. eine Smart-
Kamera mit Flissiglinse. Dank der flexiblen Linse kann die Kamera
auf unterschiedliche Abstdnde automatisch scharf stellen. Wenn bei-
spielsweise ein Datamatrix-Code auf einem Flaschendeckel ausgele-
sen werden soll, muss der Operator bei wechselnden Flaschengréfen
nichts mehr mechanisch verstellen.

Die Gehduseteile, meist aus Aluminium, entwerfen die Entwick-
lungsingenieure im Haus und geben die CAD-Pldne zur Fertigung an
Zulieferer in der Region. Fur die Experten in den groBen Pharmaun-
ternehmen ist Tempo die zentrale Gréfse, bei den Komponenten wie
bei der Auftragsabwicklung. Je weniger Zeit zwischen Bestellung und
Integration vergeht, desto besser. Fir ein standardisiertes Produkt
wie eine Smart-Kamera setzen die Oberlungwitzer etwa einen Tag
zum Zusammenbau an. Ein komplexes System nach Kundenspezifi-
kationen verldsst in der Regel in zwei bis vier Wochen die Fertigung.

Die Arbeitsplatze in der Fertigung sehen allesamt ahnlich aus.
Schraubendreher in vielen, insbesondere kleinen GréRen liegen be-
reit, dazu eine Lotstation, Oszilloskope, Schuber voller kleiner Bau-
teile und eine Beleuchtung wie beim Uhrmacher. Hier wird nach
dem Prinzip der Nestfertigung gearbeitet: Ein Elektroniker ist von
den Konstruktionspldnen bis zum fertigen Gerat fir das Projekt ver-
antwortlich. Dass sie dabei viele Arbeitsschritte manuell erledigen,
sichert die hohe Qualitdt und Genauigkeit, welche die Kontrollsyste-
me fir ihren Einsatz in High-Performance-Produktionslinien auf der
ganzen Welt haben mussen. Zuverléssigkeit ist eine der wichtigsten
Eigenschaften der gefertigten Komponenten. Die Systeme miissen
Uber Jahre hinweg teils im Dauerbetrieb laufen, kein Kondensator
und keine Lotstelle dirfen ausfallen.

Hamsterrad fiir die Kameras
Die Verldsslichkeit der Komponenten wird auf einem speziellen Prif-

stand getestet. Er ist dafir ausgelegt, Smart-Kameras vor dem Echt-
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Vision

einsatz in 24-Stunden-Dauertests noch einmal auf Herz und Nieren
zu prifen. Erst wenn die Erkennungsleistung, die Bildverarbeitung
und das Ausgangssignal stimmen und ein System auch sonst den
hohen Qualitdtsanforderungen genugt, darf es zum Kunden. Ein Puls-
generator simuliert dazu die schnellen Bewegungen einer echten
Fertigungs- oder Verpackungslinie. Prufkarten mit unterschiedlichen
Motiven, wie Texte oder Datamatrix-Codes, mimen die Verpackun-
gen. Fur die Vor- und Nachbereitung ist ein Prifingenieur im Team.
Die gepruften Komponenten gelangen anschlieBend direkt zum Kun-
den zur Integration in die Linie oder zum PCE-Werk in Heppenheim.
Hier verbaut sie das Unternehmen zu Komplettsystemen wie der
Datamatrix-Station XMV, bestehend aus einer Druckeinheit, einer
Smart-Kamera zur Kontrolle, einem Ausschleussystem und weiteren
Komponenten.

In der Fertigung in Oberlungwitz stehen dann bereits die nachsten
Geréteauftrdge auf dem Produktionsplan. Immer hiufiger wenden
sich jetzt auch Lebensmittelbetriebe an das Unternehmen. Sie wollen
ihre Etikettierungen ebenfalls produktgenau kontrollieren und teil-
weise wie Pharmaerzeugnisse mit Seriennummern absichern. Die
neuesten System-Gehduse entsprechen daher bereits der Schutzklas-
se IP65 und die Entwickler beschaftigen sich mit neuen Materialien
und Bauformen.

Autor
Reinhold van Ackeren, Head of Marketing & Product
Management bei Mettler-Toledo PCE

Kontakt

Mettler-Toledo Product Inspection

Division of Mettler-Toledo Garvens GmbH, Giesen
Tel.: +49 5121 67796791 0
http://de.mt.com/pce
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Smarte Software-Werkzeuge

fiir kostengiinstige Machine Vision

Berechnung von Distanzen und Winkeln mittels Kantenantastung

Softwarepakete zur automatischen Auswertung von Bildern gibt es seit
einigen Jahren. In unterschiedlichen Leistungsklassen ermdéglichen sie die
Erstellung von Machine-Vision-Anwendungen. Viele Anwender sind je-
doch mit dem aufwandigen Einsatz und der nétigen Expertise sowohl in
der Programmierung als auch in der Bildverarbeitung schlicht Gberfordert.

ndustrielle Anwendungen in Fertigung

und Qualitatssicherung gibt es viele und

zu viele davon warten auf Ldsungen.

Aufgrund hoher Kosten wegen umstand-
licher Nutzung der in die Jahre gekomme-
nen Softwarepakete werden sie jedoch nie
realisiert. Der Leitgedanke der modernen
nVision Machine-Vision-Software von Impuls
Imaging ist daher der einfache Einsatz fur
die Anwender, der zu einer schnellen und
kostengunstigen Losung fuhrt.

Auf der ersten Ebene bietet die Software
fertige Werkzeuge fir Standard-Aufgaben
an: Lagenachfihrung, Kalibrierung, Messen,
Prifen und Identifizieren sind mit wenigen
Klicks realisierbar. Eine Schicht tiefer kon-
nen die Werkzeuge vom Anwender spezi-
fisch angepasst oder gedndert werden, und
auch komplett neue Werkzeuge kénnen
einfach und ohne herkdmmliche Hochspra-
chen-Programmierung gebaut werden. Die
Anforderungen an die Nutzer sind hierfur
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etwas hoher, aber durch die Anschaulichkeit
und einfache Versténdlichkeit des verwende-
ten Datenfluss-Prinzips schnell in den Griff
zu bekommen.

Am Beispiel einer Elektro-Klemme, die
aus einem Kunststoffkdrper und einer ein-
gelegten Metallklammer besteht, zeigen wir,
wie einfach eine typische Machine-Vision-
Anwendung mit den Werkzeugen geldst
werden kann. Der Prifschritt soll testen,
ob die Klammer bei der Produktion korrekt
eingelegt wurde.

Fertige Werkzeuge fiir schnelle Losungen

Oftmals besteht der erste Schritt einer Ma-
chine-Vision-Anwendung darin, die Lage ei-
nes Prifteils zu bestimmen, da sich dessen
Position von Priifung zu Prifung verdndern
kann. Mit der Lagenachfihrung kann dieser
Versatz kompensiert werden, sodass die
nachfolgenden Auswerteschritte davon nicht
mehr beeinflusst werden. Es gibt verschie-

dene Methoden der Lagenachfiihrung, z. B.
durch eine Kanten-Antastung, durch einen
Mustervergleich oder durch einen Konturver-
gleich. Die Lagenachfihrung kann auf einen
horizontalen Versatz, einen vertikalen Versatz
oder eine Verdrehung beschrankt sein, oder
sie kann alle drei Komponenten korrigieren.
Nach erfolgter Lagenachfiihrung verwen-
den wir das Kontrast-Werkzeug, um zu pri-
fen, ob die Metallklammer eingelegt ist. Das
Kontrast-Werkzeug hat eine ROI (Region of
Interest), die wir auf die Metallklammer le-
gen. Der Kontrast innerhalb der Region wird
berechnet, und wenn er innerhalb eines vor-
ab eingelernten Bereichs liegt, ist das Teil in
Ordnung, andernfalls ist es fehlerhaft.
Prifungen von Teilen kénnen aus we-
sentlich mehr Prifschritten bestehen, die
beliebig aneinandergereiht werden konnen.
Neben Helligkeiten und Farben kénnen auch
Objekte gezahlt oder in ihrer Flache vermes-
sen werden. AuRerdem konnen Distanzen,
Winkel und Flachen gemessen werden. Je
nach Anforderung an die Genauigkeit kon-
nen das optische System und die Kamera mit
einfachen Mitteln kalibriert werden. Zu den
Werkzeugen fur die Lokalisierung, Prafung
und Vermessung gesellen sich auch Werk-
zeuge zur Identifikation mittels Barcodes,
Matrixcodes oder optischer Zeichenerken-
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zwei Punkte in Pixel-Koordinaten. Im oberen
Pfad wird die Distanz in Pixeln zwischen den
beiden Punkten ermittelt, im unteren Pfad
wird die Distanz in kalibrierten Einheiten (hier
mm) ermittelt. In den Pipeline-Knoten sieht
man jeweils eine numerische Vorschau, die
sich mit dem Live-Bild andert. Ein Anwender
kann sich jederzeit einfach vergewissern, wie
das Werkzeug mit realen Daten funktioniert.

nung (OCR). Fiir viele denkbare Priifschritte
gibt es fertige Werkzeuge, die vom Anwen-
der schnell mit interaktiver Parametrierung
an die Aufgabe angepasst werden kénnen.

Datenfluss-Pipelines sorgen fiir Flexibilitat
Obwohl die fertigen Werkzeuge so konzipiert
sind, dass maglichst viele Aufgabenstellun-
gen damit erfullt werden kénnen, gibt es
doch Fille, in denen sie nicht vollstandig aus-
reichen. Viele Vision-Softwarepakete bieten
hier die Méglichkeit, tiber eine Hochsprache
Erweiterungen zu schaffen. Ein Anwender
wird in der Regel nicht in der Lage sein oder
die Zeit haben, selbst aufwandig Erweiterun-
gen in einer Hochsprache zu programmie-
ren, und oft verbietet ein eingeschranktes
Budget die Beauftragung externer Experten.

nVision geht hier einen anderen Weg und
ermoglicht mit seiner grafischen Datenfluss-
Programmierung auch Technikern oder In-
genieuren ohne Programmierkenntnissen
die Anderung von bestehenden Werkzeugen
bzw. die Erstellung véllig neuer, fir die Auf-
gabenstellung spezifischer und angepasster
Werkzeuge.

Bei der Programmierung nach dem Da-
tenfluss-Prinzip werden Funktionsblocke
(Knoten) auf einer Flache platziert und
deren Eingédnge und Ausgédnge mit Pfeilen
verbunden. Die Daten (Bilder, numerische
Werte, Texte, usw.) flieRen auf den Linien in
Pfeilrichtung und werden von den Knoten
entsprechend verarbeitet. Ein grafisches
Programm ist anschaulich und [4uft auto-
matisch, schon bei seiner Erstellung. Wenn
ein neues Bild von der Kamera kommt, wird
es verarbeitet und die Ergebnisse stehen so-
fort zur Verfugung. In den Knoten werden
die Zwischenergebnisse der Verarbeitung als
Miniaturbilder oder numerisch angezeigt,
sodass der Anwender sofortige Ruckmel-
dung Uber die Funktion seines grafischen
Programms bekommt. Ein Ablauf oder Al-
gorithmus wird dadurch transparent und of-
fensichtlich und im Wortsinn durchschaubar.

Die grafische Programmierung ist tber-
sichtlich, einfach verstandlich und schnell zu
erlernen. Insbesondere Anwender, die be-
reits mit einer SPS gearbeitet haben, finden
sich hier sehr schnell zurecht.

Die grafische Programmierung liefert
auch wertvolle Hinweise zur Optimierung,
da jeder Knoten anzeigen kann, welche Zeit
er fur die Verarbeitung bendtigt. Man findet

Das Kontrast-Werkzeug ermittelt den Kontrast in einer ROl und bewertet ihn. Wenn der Kontrast innerhalb eines
eingelernten Bereichs liegt, ist das Ergebnis 10 (in Ordnung, griin), andernfalls ist es NIO (nicht in Ordnung, rot).
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sehr schnell die zeitkritischen Teile und kann
gezielt an diesen Stellen optimieren.

Ein System zur Erstellung von grafischen
Benutzerinterfaces (GUI) ist vollstandig in
die grafische Programmierung integriert.
Damit lassen sich auf einfache Weise kun-
denspezifische GUIs erstellen, die auch un-
terschiedliche Zugriffs-Levels fir den Maschi-
nenbediener, den Inbetriebnehmer oder den
Entwickler ermdglichen.

Die Kombination aus fertigen Werkzeu-
gen fur Standard-Aufgaben und der einfa-
chen grafischen Programmierung macht
aus nVision ein duBerst leistungsfahiges und
flexibles Werkzeug zur Lésung von Machine-
Vision-Aufgaben. Die notige Einarbeitung ist
fir die Anwender beim Einsatz der Werkzeu-
ge minimal und nur geringftigig héher, wenn
grafische Programmierung zur Lésung der
Aufgabe nétig sein sollte. Unter dem Strich
bleibt eine hohe Kostenersparnis beim Ein-
satz der industriellen Bildverarbeitung in
automatisierten Fertigungsprozessen und
bei der Sicherstellung der Produktqualitat.

Peter Schregle, Geschéftsfiihrer

Impuls Imaging GmbH, Tirkheim
Tel.: +49 8245 774 960 0
info@impuls-imaging.com
www.impuls-imaging.com
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Gastkommentar

Was bietet USB 3.1 fiir die Industrielle Bildverarbeitung?

Der neue Schnittstellen-Standard USB3.1 erobert gerade die Unterhaltungselektronik und IT-Welt. Er verspricht
Datenraten von 10 Gbit/s und eine Leistungstbertragung von 100 Watt. Erdffnet dies neue Mdoglichkeiten fur

kostengunstige Bildverarbeitungssysteme mit hohen Auflésungen, Bildraten und neuen Verkabelungskonzepten?
Die Antwort darauf ist verheiBungsvoll, jedoch sind einige Herausforderungen noch nicht gel6st...

eit der diesjahrigen Consumer Elec-

tronics Show in Las Vegas ist USB 3.1

in aller Munde. Selbst Apple, die seit

Jahren und als einziger Computer-
hersteller an dem konkurrierenden Thun-
derbolt-Standard festgehalten haben, setzen
nun voll auf USB 3.1. Dank der hohen Band-
breite sind externe Festplatten-RAIDs damit
genau so schnell wie interne Gber SATA III.
USB 3.1 Ports kdnnen gleichzeitig Notebooks
laden, als Netzwerk-Schnittstelle dienen, die
Anzeige an Bildschirme ausgeben und die-
se auch noch mit Strom versorgen. Dadurch
ergeben sich ganz neue Schnittstellen- und
Verkabelungskonzepte. Sogar ganz neue Pro-
dukttypen, wie z. B. Battery-Packs, die quasi
als ,tragbare Steckdose* den Akku mehrerer
Geréte gleichzeitig aufladen und als USB-Hub
fungieren, werden moglich.

Von USB 2.0 Uber FireWire zu Gigabit
Ethernet und USB 3.0 - die Industrielle Bild-
verarbeitung folgte in den letzten 15 Jahren
stets den Trends in der Computertechnik, da
dies die Kosten fiir PC-Schnittstellen, Chipset-
und Treiber-Entwicklungen reduzierte. Doch
die Innovationszyklen werden immer kirzer.

' !EL

Dr. Ronald Miiller unter-
stltzt mit seiner Unternehmensberatung
und Marketing-Agentur Vision Markets
kleine und mittelstandische Unterneh-
men darin, die Chancen des globalen
Wachstumsmarktes Bildverarbeitung
gezielt zu nutzen.
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USB 3.1 Stecker und Buchse (Typ-C), rechts die Buchse Typ-A

Erst zur Vision 2014 hatten schlieRlich fast
alle groBeren Hersteller USB 3.0-Kameras zur
Serienreife gebracht und nun kommt schon
die neue Version des Standards.

Neue Sensoren brauchen Bandbreite

Aber auch fir die Industrielle Bildverarbei-
tung eroffnet USB 3.1 neue Moglichkeiten.
Einer der neuen Sony Pregius CMOS-Sen-
soren mit Global Shutter Technologie, 5
Megapixeln und 145 Bildern pro Sekunde
bendtigt bei 10 Bit je Pixel eine effektive
Bandbreite von mindestens 7,25 Gbps, um
seine Leistung ausspielen zu kénnen. Auch
der 5,3-Megapixel-Sensor aus der Python-
Familie von On Semi kann auf einer USB
3.0-Plattform seine maximal 100 fps nicht
erreichen, ebenso wie die schon im Markt
eingefiihrten Sensoren der CMV-Serie von
Cmosis. Aufgrund der Bandbreite und bei
kritischen Echtzeit-Anforderungen mussten
Kamerahersteller und Nutzer hierfir zu Ca-
mera Link, 10 Gigabit Ethernet oder CoaX-
Press Uibergehen. Bevor man nun in Eupho-
rie verfallt, empfiehlt sich jedoch ein Blick
auf die Spezifikationen des neuen Standards.

Auf die Generation kommt es an

Denn USB 3.1 ist nicht gleich USB 3.1 - es
gibt zwei verschiedene Generationen, kurz
Gen1 und Gen2 genannt. Genl ist im Grun-
de nichts weiter als ein anderer Name fir
USB 3.0. Protokoll und Datenrate wurden
nicht verdndert. Die meisten am Markt
verfugbaren USB-Gerdte nutzen Genl und
kommen noch nicht tiber die theoretischen

5 Gbps von USB 3.0 hinaus. Und doch bringt
USB 3.1 Gen1 einige groRe Verbesserungen,
da es die Kombination mit einer erhéhten
Leistungsubertragung und den Einsatz nut-
zerfreundlicherer Steckverbinder erlaubt.
Erst die USB 3.1 Gen2 bietet die vielzitierten
10 Gbps an theoretischer bzw. 800 MB/s an
effektiver Bandbreite. Damit ist sie mehr als
doppelt so schnell wie die Gen1 bzw. USB
3.0 mit effektiv lediglich 350 MB/s. Fast noch
beeindruckender als die doppelte Bandbrei-
te ist die angestrebte Leistungsiibertragung,
wie sie in der neuen USB Power Delivery 2.0
spezifiziert ist. USB 3.1-Ports sollen demnach
bis zu 5 Ampere bei 20 Volt (100 Watt) liefern
kénnen. Dies allein stellt Elektronik-, Steck-
verbinder- und Kabelhersteller angesichts der
hohen Bandbreite und der kompakten Bau-
weisen vor technische Herausforderungen.

Schluss mit dem ,,Wie herum gehort

er jetzt?”

Sicherlich wissen Sie genau, wo sich an Ih-
rem Notebook, Tablet oder Smartphone die
USB-Buchse befindet. Und wie oft mussen
Sie dennoch probieren, wenn Sie ohne ge-
naues Hinsehen einen USB-Stick, eine Maus
oder ein Ladekabel einstecken mdchten?
Nach tber 17 Jahren hatte das USB Imple-
menters Forum (USB-IF) nun ein Einsehen
und verabschiedete sich zumindest bei
dem Stecker-Design von der Rickwarts-
kompatibilitat zu den Steckverbindern des
sogenannten Typ A (Host-seitig) und Typ B
(Peripherie-seitig): Bei dem neuen USB Typ
C (s. Abb.) gibt es kein oben und unten und
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keine Unterscheidung zwischen Host und Pe-
ripherie mehr. Das heilt, ein USB 3.1-Kabel
mit Typ-C Steckern kann beidseitig beliebig
eingesteckt werden und der Stecker passt in
die Buchse, egal wie herum man ihn ansetzt.

USB 3.1 @ Machine Vision

Den Bedarf an hoherer Bandbreite, der aus
Sensor-Sicht bereits deutlich wurde, ist getrie-
ben von Anwendungen, in denen bewegte
Objekte mit mdéglichst groRer Zeit- und Orts-
auflosung aufgenommen werden sollen, wie
z.B. die Inspektion von Halbleiter-Produkten,
die Untersuchung von Oberflachen, die drei-
dimensionale Vermessung von Lebensmit-
teln, die Sortierung von Abfall, die Partikel-
verfolgung in Wind- und Strémungskanalen,
die Analyse von Sportereignissen und viele
mehr. Kameras mit schnellen Sensoren, ho-
her Auflésung und einer leistungsstarken
Datenschnittstelle erlauben hier zum einen
einfachere und glinstigere Systemdesigns,
wenn eine Kamera mit hoher Aufldsung meh-
rere Kameras mit niedriger Auflésung ersetzt.
Zum anderen bedeutet gegebenenfalls eine
Steigerung der Aufnahmegeschwindigkeit
und Auflésung in der Produktionsautoma-
tisierung, dass Fertigungsanlagen schneller
betrieben und noch kleinere Defekte préazi-
se erkannt werden kénnen. USB 3.1 Gen2
mit effektiv 800 MB/s verspricht hier neue,
kostengunstige Mdoglichkeiten. Die Echtzeit-
eigenschaften werden wohl aber - wie bisher
auch - generell begrenzt sein und u.a. stark
von der Implementierung des Software-Trei-
bers und dem Betriebssystem abhangen. Bis
Kameras mit USB 3.1 Gen2 auf den Markt
kommen, kann es allerdings noch eine Weile
dauern. Der eine oder andere Innovations-
fihrer unter den Kameraherstellern durfte
zwar bereits einer Losung fir die Umsetzung
von USB 3.1 Gen2 recht nahe sein, die Mehr-
heit der Hersteller wartet jedoch wohl auf die

Chipsets von Cypress & Co. und dies wird -
wie schon bei USB 3.0 — einige Zeit dauern.
So ist mit der Markteinfihrung der meisten
Produkte mit USB 3.1 Gen2 wohl erst gegen
Ende des Jahres 2017 zu rechnen.

USB Typ C kommt

Deutlich einfacher und kurzfristiger durfte
es bei USB 3.1 Genl-Kameras mit USB Typ-
C-Stecker gehen. Nachdem die MarktgroRen
Asus und MSI bereits Motherboards mit USB
3.1 und 10 Gbps aggressiv vermarkten,
kann man davon ausgehen, dass USB 3.1
mit Typ-C-Buchsen ab kommendem Jahr in
neuen PCs zum Standard avancieren. Doch
Kamerakunden mussen sich nicht sorgen:
Samtliche USB 2.0/3.0-Kameras mit USB Typ
B oder MicroB-Buchse werden auch an den
neuen Ports funktionieren, entsprechende
Kabel oder Adapter vorausgesetzt. Der belie-
big einsteckbare USB Typ-C-Stecker mag nun
beispielsweise fir Systemhersteller, die eine
industrielle Kamera einmal einbauen, sie an-
schlieBen und den Stecker fixieren, keinen
allzu groBen Mehrwert bieten. Mindestens
ist der USB Typ-C-Stecker mit seiner Breite
von 8.25 mm jedoch um fast 33 % schma-
ler als der USB 3.0 MicroB, bendtigt damit
auch weniger Platz auf der Kamera-Platine
und erlaubt noch kompaktere Designs. Laut
einer jingsten Umfrage gehen fiihrende Ma-
chine-Vision-Kabelhersteller davon aus, dass
die maximale Lange passiver Kabel auch bei
USB 3.1 Genl mit Typ-C-Steckern unver-
andert bleibt. Fur USB 3.1 Gen2 traut sich
noch keiner eine Prognose abzugeben. Die
USB-IF beschaftigt sich aktuell mit der Fixie-
rung von Typ-C-Steckern. In der Diskussion
ist die klassische Verschraubung oder eine
Klammerung. Letztere wiirde speziell Ka-
meraherstellern aufgrund groRerer mecha-
nischer Toleranzen die Fertigung etwas er-
leichtern. Nachdem die USB Power Delivery

2.0 die Ubertragung von bis zu 20 Volt und
5 Ampere ermdoglicht, ergeben sich neue
Optionen fur die Verkabelung von Kamera,
Blitzsteuerung und Beleuchtungen. Fur die
meisten Anwendungen mit LED-Blitzbetrieb
kénnte man tuber nur ein Kabel zwischen PC
und Kamera sowie eines zwischen Kamera
und Blitzsteuerung beide Gerate mit Strom
versorgen, steuern und auslesen. Hierfir
ware eine enge Zusammenarbeit zwischen
Herstellern von Kameras- und Blitzsteuerun-
gen notwendig, idealerweise auf Basis eines
dedizierten Standards.

Es bleiben noch Fragen

Systementwickler und Anwendungen dirs-
tet es nach Bandbreite. USB 3.0 reicht hier
langst nicht mehr aus. 10 Gigabit Ethernet
verbraucht noch zu viel Leistung. Wem Ca-
mera Link und CoaXPress zu umstédndlich
und proprietdr sind, der durfte sich auf
USB 3.1 Gen 2 und seinen Einzug in die In-
dustrielle Bildverarbeitung freuen. Die Band-
breite, Leistungslibertragung und Steckver-
binder wurden erheblich verbessert. Doch
einige Fragen sind noch ungeklart: Wie grof
wird die erreichbare Kabelldnge sein? Wie
kann man solche Datenmengen verarbeiten
und speichern? Wann kommen die ersten
Kameras? Durch Marktkenntnis und die
Anwendung von erprobten Produktmanage-
ment-Methoden kénnen Komponenten- und
System-Hersteller in solchen Situationen die
richtigen Entscheidungen treffen und daraus
den optimalen Nutzen ziehen.

Dr.-Ing. Ronald Miiller, Marketingberater
und Interim-Produktmanager

Vision Markets, Miinchen
www.markets.vision
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9 MEGAPIXEL MACHINE VISION OBJEKTIVE
FUR SENSOREN BIS 1 ZOLL

Fir hochentwickelte Bildverarbeitungs- [=]%F'[=] Die hochqualitativen
Kameras und Objek-

Systeme mit groBen Sensoren: i tive von RICOH fiir

1
[=] die industrielle
Bildverarbeitung unterstiitzen Sie
permanent jetzt und auch in Zukunft
effizient und zuverlassig bei lhren
Produktionslinien.

B Brennweiten 25 mm, 35 mm,
50 mm, 75 mm
135 Ip/mm bis in die auBersten
Bildecken
Pixel Pitch 3,69 pm
Fixierschrauben
Geeignet auch als Messoptik

RICOH IMAGING
DEUTSCHLAND GmbH
Industrial Optical
Systems Division

Am Kaiserkai 1

20457 Hamburg, Germany

Office: +49 (0)40 532 01 33 66
+49 (0)40 532 01 33 39
E-Mail: iosd@eu.ricoh-imaging.com

Minimale Verzeichnung fir die
Aufnahme von hochauflésenden
Bildern bis in die auBersten Bildrander.
Geeignet als Messoptik fur bearbeitete Fax:

Préazisionsteile, aber auch in der

intelligenten Verkehrstechnik. www.ricoh-mv-security.eu




Vision

Professionelle Machine-Vision-
Anwendungen lassen sich jetzt
ohne tiefgreifende Program-
mierkenntnisse erstellen.

Industrielle Bildverarbeitung
schnell und einfach

Die Erstellung von Machine-Vision-Anwen-
dungen ist in der Regel zeitaufwandig und
komplex. Jetzt konnen auch Nutzer ohne
fundierte Programmierkenntnisse und ohne
umfangreiches Bildverarbeitungswissen pro-
fessionelle Applikationen realisieren. Eine
neue Software macht es méglich. Aber auch
Machine-Vision-Experten profitieren.

Die Entwicklungs- und Konfigurations-
umgebung enthélt umfassende Tools fiir die
Erstellung kompletter Bildverarbeitungs-Ap-
plikationen samt grafischem User-Interface,
integrierter SPS-Kommunikation und einem
auf Industriestandards basierenden Bildein-
zug. Zentrales Element der Software namens
Merlic von MVTec ist
eine bildzentrierte Be- = = ©
nutzeroberflache, die

den User intuitiv durch B i

die Anwendung fihrt.
Wie bei einem What-
You-See-Is-What-You-
Get-Editor (WYSIWYG)
kann sich der Entwick-
ler auf die bildliche
Darstellung anstatt
auf komplexe Codes,
Befehlszeilen oder Pa-
rameterlisten konzent-
rieren.

Erstellungsprozess.
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Konfiguration statt Programmierung

Die Oberfléche ist Klar strukturiert und auf
das Wesentliche reduziert. Im Mittelpunkt
der Programmansicht steht das Bild. Die
Anwendung lasst sich direkt mit dem grafi-
schen Editor konfigurieren — ohne eine ein-
zige Code-Zeile zu schreiben. Dazu bietet die
Werkzeug-Bibliothek Standard-Vision-Tools
wie Aufnahme, Kalibrierung, Ausrichtung,
Messen, Zahlen, Priifen, Lesen, Positionsbe-
stimmung und Fehlererkennung. Diese kén-
nen auch flexibel mit individuellen, benut-
zerdefinierten Tools erweitert werden. Jedes
Werkzeug verfligt Giber eine eigene grafische
Darstellung im Arbeitsbereich, sodass der

Die intuitive Benutzeroberflache fiihrt den Anwender sicher durch den

Entwickler die Anwendung und das Zusam-
menspiel der einzelnen Werkzeuge Schritt
far Schritt betrachten und prifen kann.

Intuitiv zur Lésung

Zusétzlich erleichtert wird die Bedienung
durch das sogenannte EasyTouch-Konzept,
das den Benutzer intuitiv zur Losung fuhrt:
Durch einfaches Bewegen der Maus tiber ein
Bild lassen sich beispielsweise zu identifizie-
rende Objekte erkennen, markieren und mit
einem Klick auswahlen. So mussen keine
komplexen Parameter konfiguriert werden,
was enorm Zeit bei der Entwicklung spart.
Zudem wird der Erstellungsprozess durch
weitere Leistungsmerkmale beschleunigt.
Dazu zdhlen beispielsweise der integrierte
Front-End-GUI-Designer und die Unterstit-
zung mehrerer Kameras. Die Losung bildet
damit das passende Werkzeug, um eine
komplette Machine-Vision-Anwendung
schnell und einfach zusammenzustellen -
inklusive nahtloser Integration in Automati-
sierungsldsungen und Gestaltung der Benut-
zeroberflache fir den Anwender.

Multiple Frontends mit wenigen Klicks

Mit Hilfe der Entwicklungsumgebung ist je-
der Mitarbeiter mit gewissen Basiskenntnis-
sen in der Lage, Routine-Aufgaben der Bild-
verarbeitung zu tbernehmen. Dies entlastet
die Machine-Vision-Experten, die sich so auf
komplexe Herausforderungen konzentrieren
koénnen. Die Profi-Entwickler profitieren aber
auch direkt: Sie kénnen ihre Entwicklungs-
prozesse signifikant beschleunigen und klei-
nere Projekte mit deutlich weniger Aufwand
umsetzen. So lassen sich einfache Prifvor-
gange zur Qualitatssicherung oder Vollstan-
digkeitskontrolle unkompliziert und schnell
realisieren. Auch zeitintensive Aufgaben wie
das Erstellen einer ansprechenden Frontend-
GUI, auch multipler Frontends fiir die Dar-
stellung auf beliebig vielen Rechnern, lassen
sich mit nur wenigen Klicks bewaltigen.
www.merlic.de

Weitere Informationen
Kostenlose 45-Tage-Testversion E “E
(Standard-Edition): !

[

www.merlic.de/now

www.inspect-online.com



Prophotonix hat die Cobra Cure FX vorgestellt,
eine UV-LED-Lampe, die ideal fur eine Reihe
von Hartungsanwendungen mit ultraviolet-
tem (UV) Licht geeignet ist. Die zum Patent

angemeldete, kompakte und ventilatorge-

kthlte UV-LED-Lampe im Steckdesign erzeugt

eine gleichmaBige Linie mit einer Spitzenbe-
strahlungsstarke von 4 W/cm? und einer Spit-
zenenergiedichte (Dosis) von 3 J/cm?. Sie ist in
vielen optischen Konfigurationen und einer Rei-
he von Wellenlangen, einschlieBlich 365 nm,

385 nm, 395 nm und 405 nm, erhéltlich. Zudem

stehen Ausfuhrungen mit mehrfachen Wellenlan-

gen bereit.

Die LED-Beleuchtung stellt laut Hersteller her-
kémmlichen UV-Lampen eine Reihe Vorteile gegendber, darunter
langere Lebensdauer des Beleuchtungsgerats, hohe stabile Licht-
ausgabe, prazise Steuerung, Warmemanagement, Ozonfreiheit,
Schwermetallfreiheit und geringere Gesamtkosten.

Die Cobra Cure FX weist ein vor Ort wechselbares Ausgangs-
glas auf. Unter bestimmten Betriebsbedingungen kommt es mit

der Zeit zu einer Verunreinigung der duBeren Oberflache der Schei-

be, die die Lichtintensitat vermindert und damit zu einer Verrin-

gerung der Systemleistung fuhrt. Ohne dieses Konzept muss der

Geréatebediener die Scheibe manuell reinigen, was zu Betriebsausfal-

len fuhrt, aber auch Abriebschaden am Glas verursacht, sodass die

Wirksamkeit des Lichts eingeschrankt wird. Die leicht auswechsel-

bare Scheibe ermdglicht einen schnellen und effizienten Austausch

durch nicht technisch geschultes Personal. Dieses innovative, zum

Patent angemeldete Design ist einfach in der Handhabung, erfor-

dert kein spezielles Werkzeug und gewahrleistet, dass die Scheibe

wahrend des Betriebs sicher ist und keine Systemausfélle verursacht.
www.prophotonix.com

Der europadische Vertriebsspe-
zialist Ecomal, Kirchzarten,
stellt das mit 320 x 320 mm
bisher groBte OLED-Licht-
modul auf dem Weltmarkt
von LG Chem vor. Das neue |
OLED-Lichtmodul ist 0,88 mm §
stark und weist einen Wir-
kungsgrad von 60 Im/W, ei-
nen CRI-Wert Uber 90 und eine Ausgangsleistung von 800 Im bei
Nenneingangsleistung (8,5 V 1.600 mA) auf. Da bei der OLED im
Gegensatz zur LED-Technologie die Lichtquelle nicht durch Reflek-
toren oder Ahnliches ,versteckt” werden muss, ist die Spitzenleis-
tung des Moduls von 1.200 Im durchaus mit der einer handelstb-
lichen Steh- oder Deckenleuchte vergleichbar. OLEDs zeichnen sich
dabei allerdings nicht nur durch ihre Energieeffizienz aus, sondern
bieten durch den vergleichsweise geringen Blauanteil im Bereich
von 420 nm ein fur den menschlichen Betrachter qualitativ duBerst
hochwertiges Licht. Haupteigenschaften: Modulabmessungen 320 x
320 mm (300 x 300 mm Leuchtflache), 800 Im bei 1.600 mA
(3.000 K), Lebensdauer 30.000 bis 40.000 Stunden.

www.ecomal.com
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XiB
High-Speed Kameras

Mit 20Gbit/s direkt
tuber den PCI Express Bus

Aktiver EF-Mount

Noch mehr besondere Produkte bei X\M‘

xiMu xiSpec xiQ XiCE
Subminiatur Hyperspektral ~ CMOS USB3.0 High-end
Kameras Kameras Kameras Kameras

WWW.XIMmea.com



Ricoh stellt zwei neue Objektive fir Kame-
ras mit bis zu 1-Zoll-Sensoren und mit bis zu
9 Megapixeln Auflésung vor. Die neue Flagg-
schiff-Objektivserie startet mit den Brennwei-

ten 50 mm bzw. 75 mm und sind geeignet
fir Kameras mit bis zu 1-Zoll-Sensoren. Sie
werden das bestehende Programm von Ob-
jektiven der Ricoh FL-Serie erganzen und kon-
nen fir eine Vielzahl von Bildverarbeitungsan-
wendungen eingesetzt werden, einschlieBlich
fir Aufnahmen von elektronischen Trager-
materialien. Trotz der hohen Auflésung von
9 Megapixeln sind diese Optiken mit einem
Durchmesser von 42 mm kompakt gebaut.
Die bei der Bildmessung und -erkennung un-
erwiinschte Verzeichnung wurde signifikant
auf weniger als 0,1 % reduziert (TV Verzeich-
nung), was die Aufnahme von hochauflésen-
den Bildern bis in die duBersten Bildrander er-
maoglicht. Diese Objektive zeigen ihre exzel-
lente Leistung bei der Aufnahme von bear-
beiteten Prazisionsteilen wie z. B. Wafer und
Trager von elektronischen Bauteilen, bei der
hochauflésende Objektive erforderlich sind.
Zusammen mit den Objektiven fur Kame-
ras mit 1/3-, 1/2- und 2/3-Zoll-Format runden
diese Objektive nun die Palette nach oben hin
ab. www.ricoh-mv-security.eu

"FALYCON

Prototypen LED-Beleuchtung

a 07132 991690 | info@falcon-illumination.de 4
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Mit der Matrox MIL-Unterstuitzung fur RTX64
erhalten OEMs fur zeit- und reaktionskriti-
sche Bildverarbeitungs-Subsysteme mit ho-
hem Durchsatz eine Alternative zu kostspie-
liger, markengeschtitzter Bilderfassungs- und
Bildverarbeitungshardware. Bildverarbeitungs-
Anwendungen werden so eingesetzt, dass
die geforderten Bild- und Steuerungsfunktio-
nen in der hochgradig deterministischen Um-
gebung von RTX64 laufen und weitere An-
wendungen, wie HMI und Archivierungsakti-
vitaten, in der gewohnten Windows-Umge-
bung auf Standard-PCs.

Durch einen separaten Echtzeit-Schedu-
ler verwandelt die RTX64-Software das her-
kémmliche Betriebssystem Windows in ein
funktionales RTOS, das komplett auf einer
x64 Multicore-Hardware lauft. Der RTX64
Scheduler erméglicht embedded Echtzeit-
Anwendungen fir den direkten Zugriff auf
den adressierbaren physikalischen 512-GB-
Speicher von Windows 64 Bit.

Mit Bildverarbeitungs-Applikationen auf
RTX64 wird sichergestellt, dass der absolut
entscheidende Anteil der Anwendung nach-
vollziehbar und einheitlich mit entsprechen-

der Qualitat, Leistung und hohem Durchsatz
reagiert. MIL fiir RTX64 ist die richtige Losung
fir OEMs, die Bildverarbeitung in einem
hochgradig deterministischen Umfeld inner-
halb der Windows-Entwicklungsumgebung
einsetzen.

Matrox MIL ist die erste und einzige
Vision-Software-Bibliothek, die sich der bahn-
brechenden Echtzeit-Software von Interval-
Zero bedient. Die Einfihrung von MIL far
RTX64 bedeutet, dass die anspruchsvolls-
ten Bildverarbeitungsanwendungen zu einem
Bruchteil der vorherigen Kosten implemen-
tiert werden kénnen. Proprietare Echtzeit-
Hardware kann mit Software ersetzt werden,
die auf Standard PCs ohne Beeintrachtigung
von Leistung, Funktionsfahigkeit oder Zuver-
lassigkeit lauft. www.rauscher.de

Ao

Lichtleiter- und LED- Beleuchtungen flr

e Mess- und Prifsysteme

bei Nirnberg

Der AVC-2 von VRmagic ist eine Produkt-
reihe von leistungsfahigen Framegrabbern,
die sehr vielfaltig fur die Umsetzung verschie-
dener Machine-Vision-Applikationen einge-
setzt werden. Die umgewandelten digita-

len Signale werden in Echtzeit, in Farbe oder
monochrom und via Composite, Y/C oder
S-Video Ubertragen. Der AVC-2 ist als USB-

Variante und als intelligente Variante erhalt-
lich. Anwendern steht mit der USB-2.0-Vari-
ante VRMAVC-2 ein funktionsstarkes Modul
zur Umwandlung von Videosignalen in digi-
tale Streams zur Verfiigung. Der VRmAVC-2
wird Uber die USB-Verbindung mit Strom
versorgt und ist als Platinenversion und im
Gehduse erhdltlich. Ein integrierter 64 MB
Speicher sichert eine stabile und zuverlassi-
ge Funktion auch im Zusammenspiel mit Intel
Clarkdale und Arrandale Prozessoren sowie
mit USB-3.0-Controllern. Die VRmagic API
bietet komfortablen Zugriff auf alle Bildda-
ten von jedem PC oder Laptop aus. Die auf
den intelligenten Kameraplattformen D3 und
D2 basierenden Framegrabber VRMD3AVC-2
und VRmMDAVC-2 kénnen Bildverarbeitungs-
aufgaben vollig autark Gbernehmen. Der D3
Framegrabber VRmD3AVC-2 verfugt tiber
einen leistungsfahigen Dual-Core-Chip mit
Floating Point Unit (FPU), auf dem Ubuntu
Linux 1auft. Zudem sind der direkte Anschluss
von Peripheriegerdten (z. B. Monitor mit-

tels HDMI) und die Steuerung von Anlagen
via RS232 oder GPIOs moglich. Als Speicher
stehen 2 GB DDR3-800 RAM 32 GB Flash
on-Board zur Verfiigung. Der VRmD3AVC-2
ist als OEM-Version erhéltlich. Eine Gehduse-
variante ist in Vorbereitung. www.vrmagic.com

Faseroptik
tik: Henndng Gmbk

kontakt@faseroptik-henning.de

www.inspect-online.com



Videokonferenzlosung fiir intelligente Wearable

Services

VisoCon, spezialisiert auf Smart-
Video-Conferencing-Losungen,
hat fur den steirischen GroBlo-
gistiker Knapp eine intelligen-

te Videokonferenzldsung in eine
Wearable-Services-Losung fir
Servicetechniker integriert. Das
finale Produkt KiSoft WebEye
stellt ein mobiles AV-System fur
den Service- und Support-Bereich
dar, das reale Umgebungen mit
virtuellen Informationen und Bil-
dern verschmelzen lasst und den
Dialog zwischen Technikern und
Support optimiert. Die Daten-
Ubertragung erfolgt dabei durch
die Videokonferenzsoftware von
VisoCon. Findet ein Servicetech-
niker bei einem Einsatz vor Ort
nicht sofort eine Losung fur die
Problembehandlung, wendet er
sich im nachsten Schritt telefo-
nisch an den Support. Diese Vor-
gehensweise ist zeitintensiv und
oft auch ungenau, denn der Mit-

arbeiter in der Service-Zentrale
ist auf die muindliche Problemd-
arstellung angewiesen. Zur Op-
timierung dieses Prozesses hat
Knapp mit KiSoft WebEye eine
industrietaugliche Serviceappli-
kation entwickelt: Das wie ein
Rucksack angelegte System ent-
halt an den Seiten in Huftho-
he eine Minitastatur mit Touch-
pad und Akku sowie einen mo-
bilen PC mit Intel-Technology.
Das Headset ist mit gerduschun-
terdriickendem Mikrofon, Mi-
krokamera mit Autofokus und
See-Through-Display ausgestat-
tet. Das audio-visuelle Support-
system bietet die Ubertragung
von Live-Bildern und Sprache
zwischen dem Techniker vor Ort
und der Servicezentrale. Die Da-
tenlbertragung erfolgt durch
die Videokonferenzsoftware mit
Single-Stream-Technologie von
VisoCon. WWW. visocon.com

Vision

Mobiles Multikamera-System

Auf der Internationalen Messe fiir
Funk, Film und Fernsehen stellte
das Fraunhofer- Institut fur Integ-
rierte Schaltungen IIS das Projekt
Higgs vor, ein schnelles portab-
les Multikamera-Videosystem fiir
Live-Produktionen. Es umfasst bis
zu funf mobile Kameras sowie ein
per App zu bedienendes Schnitt-
system. Das mobil produzier-

te Videomaterial lasst sich ohne
Zeitverluste live auf verschiedene
Kanale Ubertragen.

Das Herzstlck von Higgs ist
ein Tablet, auf dem eine zentra-
le Steuerungs-App lauft. So kann
bereits wahrend kleinerer Ver-
anstaltungen oder plétzlich auf-

Die mvBlueGEMINI ist der A= ™
~Blutdrucksenker” fir alle li‘ (_ ]

tretender Ereignisse live aufge-
zeichnet, geschnitten und da-

bei zwischen mehreren Kameras
umgeschaltet werden — die Verof-
fentlichung erfolgt direkt vom Ta-
blet, ohne Zwischenschritt, live.
Ein wesentliches Merkmal beim
Umschalten zwischen den un-
terschiedlichen Kameraansichten
und damit den einzelnen Streams
ist es, dass die Bilder ohne Verzo-
gerung ankommen. So kann der
Regisseur auf spezielle Situationen
sofort reagieren. Das Schnittsys-
tem kann dabei mit einer Hand
und intuitiv bedient werden, das
Handling ist bewusst einfach
gehalten.

In die Smart Camera sind ein
Hochleistungssensor sowie ein
USB-Anschluss fir ein LTEModem
integriert. Die Kamera ist WiFi-,
Bluetooth- und GPS-fahig, ver-
fugt Uber einen Lithium-lonen-
Akku und misst Metadaten wie
Beschleunigung, Temperatur und
Luftdruck. www.fraunhofer.de

Einsteiger, Anwender und -
Systemintegratoren in der Bild-
verarbeitung, die schnell, einfach
und ohne Programmieraufwand ‘
eine Inspektion konfigurierenl

mochten.

,0Out of the box", ,,Plug & Work", diesen

Schlagworten wird die neue mvBlueGEMINI ge-
recht. Software und Hardware bilden eine perfekt
abgestimmte Einheit. Mit der per Browser konfigu-
rierbaren Software lassen sich, liber die benutzer-
freundliche Meniifithrung und die Wizard-Funktion,
Inspektionen visuell und intuitiv erstellen. Die ,Tool- )
Box" bildet die Basis. Das offene System ermaglicht
Profis, bei Bedarf die ,Tool-Box"” zu erweitern.
Aktuellste Features auf:|| ¢
www.myv-painkiller.de _ ‘

MATRIX VISION GmbH \Y/
Talstr. 16 - 71570 Oppenweiler
Tel.: 07191/9432-0
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Edmund Optics fuhrt neue
Techspec SWIR-Objektive mit
Festbrennweite in seine Produkt-
linie ein. Diese kompakten, leich-
ten Objektive eignen sich perfekt
fur Anwendungen im kurzwel-
ligen Infrarotspektrum (SWIR-
Spektrum) von 0,9 bis 1,7 uym,
beispielsweise zur Produktpri-
fung, Sortierung und Qualitats-
kontrolle.

Die Objektive mit Festbrenn-
weite wurden speziell fiir den
SWIR Wellenldngen-Bereich ent-
wickelt, optimiert, beschichtet
und getestet, um hochste Auflo-
sung und niedrigste Aberration
zu garantieren. Sie besitzen vie-
le Vorteile gegentiber Standard-
Objektiven, die fur den sichtba-
ren Bereich korrigiert und nur fur
den SWIR-Bereich beschichtet
sind. Bei den SWIR-Objektiven
mit Festbrennweite ist sowohl
die Antireflexbeschichtung als

g
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Teledyne Dalsa hat eine neue
Genie-Nano-Serie mit glnsti-
gen und bedienungsfreundli-
chen GigE-Vision-Kameras vorge-
stellt. Die ersten vier Modelle der
Serie (M1920, C1920, M1940
und C1940) basieren auf den
CMOS-Bildsensoren Pregius 2 MP
IMX249 bzw. IMX174 von Sony.
Die Genie-Nano-Modelle sind als
SchwarzweiB- und Farbkameras
verfligbar und sollen um Gera-
te mit zusatzlicher Auflésung er-
ganzt werden. Genie-Nano-Ka-
meras tragen zur Sicherstellung
hoher Leistungsfahigkeit und Zu-

auch das Optikdesign fur SWIR
optimiert, wodurch die bestmog-
liche Bildqualitat erreicht wird.
Diese SWIR-Objektive bieten eine
Antireflexionsbeschichtung (AR-
Beschichtung) fur das Spektrum
von 800 nm bis 1,8 um und wur-
den speziell fur groBe Sensoren
(25 mm Bildkreis) entwickelt. Die
Obijektive besitzen kleine Blen-
denzahlen und somit eine hohe
Transmission und eine gute Ab-
bildungsqualitat.
www.edmundoptics.de

verlassigkeit bei und bieten ein
einzigartiges Spektrum an Funkti-
onen. Diese neuen Genie-Gerdte
sind auf Bildgebungsverfahren in
industriellen Anwendungen aus-
gerichtet und profitieren von der
zum Patent angemeldeten Turbo-
Drive-Technologie von Teledyne
Dalsa. Genie-Nano-Kameras kon-
nen beispiellose Datentransferra-
ten bereitstellen, die zwei bis drei
Mal Uber den Transferraten von
Standard-GigE-Vision-Losungen
liegen. Die Genie-Nano-Serie
nutzt zudem das Sapera LT Soft-
ware Development Kit (SDK) und
den praxiserprobten Trigger-to-
Image-Reliability-Framework fur
die Uberwachung, Steuerung
und Diagnose des gesamten Sys-
tems, von der Bilderfassung Uber
den Datentransfer bis hin zum
Host-Speicher.
www.teledynedalsa.com

High End Quality - Precise Blocking

OPTICAL FILTERS

For Imaging and Sensor Systems

AHF analysentechnik AG - +49 (0)7071 970 901-0 - info@ahf.de
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Durch ihre robuste und kompak-
te Bauweise sind Di-sorics LED-
Beleuchtungssysteme qualifiziert
fur den Einsatz mit der industri-
ellen Bildverarbeitung in sehr an-
spruchsvollen Umgebungen wie
beispielsweise der Lebensmittel-,
Getranke- und Pharmaindust-
rie. Durch ihre spezielle Bauweise
sind die Beleuchtungsmodule und
ihre M12 Stecker schwingungsre-
sistent und besonders korrosions-
bestdndig ausgelegt. Sie wider-
stehen Uber lange Zeitraume ag-
gressiven Reinigungsmedien. Mit
hohem Wirkungsgrad zeichnen
sie sich aus durch das Ergebnis
hoher Lichtmenge mit sehr ho-
mogener Ausleuchtung und sind
in verschiedenen Lichtfarben lie-
ferbar. Die integrierte Elektronik
garantiert Uber den Spannungs-
bereich von 10 bis 30 VDC im-
mer die gleiche Lichtmenge. Das
macht die Anwendungen robust
und die Bildverarbeitung erfolgt

Allied Vision bringt ein Einstiegs-
modell seiner Goldeye-Kamerafa-
milie auf den Markt: Die Goldeye
G-008 SWIR st ab sofort erhalt-
lich. Die Kamera bietet die glei-
chen Vorteile wie die bisher in der
Kamerafamilie verfigbaren Mo-
delle und ist fur Machine-Vision-
Anwendungen im kurzwelligen
Infrarotbereich (SWIR = Short
Wave Infrared) geeignet. Dank
einer niedrigeren Auflésung und
eines ,kleineren” Sensors kann
dieses Modell zu einem geringe-
ren Preis angeboten werden. So

dauerhaft stabil, unabhangig von
eventuellen Spannungsschwan-
kungen. Das betrifft die gesam-
te Produktfamilie von Punkt-,
Flachen- und Auflichtbeleuch-
tungen. Damit liefern sie alle
wichtigen Beleuchtungsaspekte
far die Loésung sehr anspruchsvol-
ler industrieller Bildverarbeitung
mit herausragender Funktions-
und Kontrastsicherheit Gber lange
Zeitrdume. www. di-soric.com

eréffnen sich zusatzliche Anwen-
dungsméglichkeiten der Bildver-
arbeitung jenseits des sichtbaren
Spektrums, vor allem fiir kosten-
sensitive Bereiche, in denen mit
geringeren Auflésungen gearbei-
tet wird.

Die Goldeye G-008 SWIR ist
mit einem InGaAs-Sensor mit QV-
GA-Auflésung ausgestattet (320
x 256 Pixel, 30 pm Pixelpitch) und
daher im kurzwelligen Infrarotbe-
reich zwischen 900 und 1700 nm
empfindlich. Das hervorragende
Preis-/Leistungsverhaltnis lasst den
Einsatz beispielsweise auch bei
Hyperspectral-lmaging-Anwen-
dungen wie Plastiksortierung oder
Boden-/Vegetationsanalyse, Hoch-
temperaturthermographie in der
Stahl- und Glasindustrie sowie bei
der Laserstrahlvermessung zu.

www.alliedvision.com

www.ahf.de

www.inspect-online.com



Vision

Vision-Sensor fiir Objekt-, Code- und Farberkennung

Polytec erweitert sein Vision-Sen-
sor-Angebot um den neuen Visor
Allround. Der Vision-Sensor be-
waltigt drei gangige Aufgabenbe-
reiche, fur die bisher unterschied-
liche Sensoren erforderlich waren.
Er lasst sich sowohl als Objektsen-
sor, fur Muster-, Kontur-, Lage-
erkennung und Zahlaufgaben,

als Codesensor fur die Erken-
nung von Barcodes, Datamatrix
oder Klarschrift, als auch fur Far-
berkennungsaufgaben einset-
zen. Sowohl in der Monochrom-
Version als auch in der Farbversi-
on stehen bis zu 1,3 Megapixel
zur Verfiigung. Uber den neuen
Sensor hinaus sind alle aktuellen

Vision-Sensoren mit neuen Soft-
warefunktionen ausgestattet, die
einen sogenannten Messschieber
beinhalten. Damit kénnen Ab-
stande zwischen beliebigen Ob-
jektmerkmalen ermittelt und so
beispielsweise Langen, Breiten
oder Durchmesser subpixelgenau
bestimmt werden.

Typische Anwendungen fur
die Messschieberfunktion sind
Prufaufgaben, bei denen die klas-
sische Objekterkennung nicht
ausreicht und nur Gber die Er-
mittlung eines Abstandes die
prozesssichere Bewertung eines
Objekts erreicht werden kann.
Neben dem Messschieber steht
die neue BLOB-Funktion (binary
large object) fur alle Sensoren zur
Verfligung. Dies ist eine Grund-
funktion der Bildverarbeitung zur
Bewertung zusammenhangen-
der Flachen und Objekte in einem
Bild. www.polytec.de

Schattenwurf zur Erkennung von Gummikonturen

nutzen

Die Erkennung gerundeter Kon-
turen aus einfarbigem Materi-

al stellt optoelektronische Erfas-
sungsysteme vor Herausforde-
rungen. Fir einen Hersteller von
Gummi-Metall-Teilen hat der Bild-
verarbeitungsspezialist Bi-Ber da-
her eine neue Machine-Vision-
Losung zur Uberpriifung von
Gumminasen an Gummi-Metall-
Teilen entwickelt, das auf dem
hauseigenen Prismagic-Prinzip
basiert. Das Prinzip basiert auf
der symmetrischen Anordnung
von Planspiegeln oberhalb des
Priiflings, die es ermaglicht, die
gesamte zu inspizierende Man-
telflache in nur einer Ansicht ab-
zubilden. Ein Software-Tool zur
Bildtransformation erzeugt dann
aus den gewonnenen Teilbildern
die entzerrte Abbildung. Eine in-
tegrierte Ringbeleuchtung aus 12

www.inspect-online.com

LED-Spots sorgt fur die vollstan-
dige Ausleuchtung des Pruflings.
Fir die Gumminasenerfassung
werden in schneller Abfolge meh-
rere Aufnahmen (funf Aufnah-
men in 0,5 s) gemacht. Nach der
Ersterfassung eines Schattens bei
zufélliger Drehlage des Objekts
wird gezielt derjenige LED-Spot
angesteuert, der den Schatten-
wurf verursacht hat, um diesen in
richtiger seitlicher Sicht auswer-
ten zu kénnen. Im Ergebnisbild
visualisiert, kann die genaue Aus-
pragung der Nase dann anhand
GroBe und Kontur des Schattens
evaluiert werden. Der Schatten-
wurf liefert hierbei deutlich bes-
sere Ergebnisse als die Erkennung
des Objekts selbst. Um die hohe
Taktrate der Spritzmaschine und
die parallele Fertigung von jeweils
zwei Teilen zu gewahrleisten, in-
stallierte Bi-Ber ein Doppel-
system bestehend aus zwei
identischen Kameras, Objek-
tiven und Prismagic-Aufbau-
ten mit Staubschutzscheibe.
Weitere Prismagic-Systeme
sind fur 2016 in Planung.
www.bilderkennung.de

JAL.COM

Familienzuwachs

bei GO!

Neu!
GO-2400 rsre”

Welche ist Ihre GO?

Mit der neuen GO-2400 haben Sie jetzt zwei Moglichkeiten, Leistung
und Erschwinglichkeit der innovativen GO Serie von JAl zu erleben.
Genau wie die 5-Megapixel-GO-5000-Kameras, ist auch die GO-2400
nur 29 x 29 x 41,5 cm grof3, wiegt lediglich 46 Gramm und ist ebenso
robust und fiir den industriellen Einsatz konzipiert. Und wahrend die
GO-5000 auBBergewdhnlich vielseitig ist — sie unterstiitzt selbst die
kleinsten Regions of Interest (ROI) bis zu einer vollen 5-Megapixel-
Auflosung — bietet die GO-2400 mit ihrem hoch entwickelten
2,35-Megapixel Sony IMX174 CMOS-Imager eine bemerkenswerte
Empfindlichkeit, mit hohem Dynamic Range und den niedrigsten
Bildrauschwerten ihrer Klasse. Welche ist Ihre GO?

Weitere Informationen unter www.jai.com/go

GO-2400
Klein und empfindlich

GO-5000
Klein und vielseitig

V' 5sMP CMOS
V' Bis zu 107 fps (5 MP)
V' Bis zu 11.111 fps (2 Zeilen)

V' Multi ROI
@®

V' GigE PoE, USB3, PMCL
See the possibilities

V' 2.35 MP CMOS

V' Sony IMX 174

V' <7e- Ausleserauschen
V' Multi ROI

V' GigE PoE

. Europe, Middle East & Africa - JAIA/S . Asia Pacific - JAl Ltd. . Americas - JAl Inc.
+ camerasales.emea@jai.com : camerasales.apac@jai.com : camerasales.americas@jai.com
.« +81 45-440-0154 . +1408 383 0300

* +45 4457 8888




Vision

Prismenbasierte Farbzeilenkameras

JAI hat fur die Sweep+ Serie vier
neue prismenbasierte Farbzeilen-
kameras mit High-End-Bildquali-
tat in den Markt eingefuhrt. Sie
bieten 2.048 Pixel, Scanraten von
bis zu 80.000 Zeilen/s und High-
End-Farbbildqualitat. Die vier
neuen Farbzeilenkameras kom-
binieren die bekannte Prismen-
technologie von JAI, speziell op-
timierte JAl-Linsen und CMOS-
Sensoren mit groBen 20 x 20 pm
Pixeln. Das Ergebnis: High-End-
Farbwiedergabe, RGB-Farbaus-
richtung, Randscharfe und her-
vorragende Signal-zu-Rausch-
Verhaltnisse. Die Kameramodelle
SW-2000T-CL und SW-2000T-

CXP2 sind 3-CMOS RGB-Kame-
ras mit 3 x 2.048 Pixeln sowie mit
Cameralink- bzw. 2-Kanal CoaX-
Press-Schnittstelle. Die beiden an-
deren Modelle, SW-2000Q-CL
und SW-2000Q-CXP2 bieten vier
prismenmontierte CMOS-Sen-
soren, wobei der vierte Imaging
Channel das NIR-Lichtspektrum
gleichzeitig mit den RGB-Kanalen
erfassen kann. Die 4-CMOS-Mo-
delle sind zudem mit entweder
CameralLink-Schnittstelle oder mit
CoaXPress-Schnittstelle mit zwei
Anschlissen verfligbar. Dank der
hochempfindlichen Pixel (mit 20
x 20 pm) sind die Sweep-SW-
Modelle in der Lage, verwend-
bare Aufnahmen viermal schnel-
ler als eine Kamera mit ledig-
lich 10-um-Pixel zu erstellen. Die
Sweep +-Modelle kénnen bis zu
80.000 Zeilen/Sekunde scannen
und sind somit ideal fur industri-
elle Anwendungen geeignet, die
eine Prozesskontrolle in hoher
Geschwindigkeit erfordern.
www.jai.com

Kamera mit webbasierter Software

Die neue Smart Camera mvBlue-
Gemini ist sowohl fur Einsteiger
als auch fur fortgeschrittene Bild-
verarbeiter entwickelt worden.
Grund hierfur ist die neue Soft-
ware mvimpact Configuration
Studio, kurz ICS. ICS ist webba-
siert und bietet dadurch mehre-
re Vorteile: Sie muss nicht instal-
liert werden und kann von unter-
schiedlichen Geraten wie Tablet,
Smartphone, PC auch simultan
Uber Netzwerk oder bei vorhan-
denem Access Point tUber WLAN
aufgerufen werden. Die intuitive
Benutzerfhrung mittels Wizards
und die Reduzierung auf wesent-
liche Parameter unterstttzt den
Anwender und beschleunigt in-

folgedessen die Applikationsent-
wicklung. Ferner kénnen Aufga-
ben eintrainiert werden, wobei
ICS hierbei die richtigen Algorith-
men auswahlt und die passen-
den Parameter setzt. Bildverar-
beitungskenntnisse sind aus die-
sem Grund nicht zwingend erfor-
derlich.

Eine Applikation besteht aus
einer Reihe von einzelnen, leicht
verstandlichen Tools wie ,,Bild
aufnehmen”, , Objekt finden”,
,Code lesen” etc., welche in ei-
ner Tool-Box zusammengefasst
sind. Alle Tools basieren auf der
Bildverarbeitungsbibliothek Hal-
con und sind optimal auf die
Hardware abgestimmt, was die
Applikation schneller macht. Den-
noch bietet die Software auch
die von Profis geforderte Flexibili-
tat. Sollte eine Aufgabenstellung
ein kundenspezifisches Tool erfor-
dern, lasst sich ICS ohne weiteres,
auch mit kundeneigenen Biblio-
theken, erweitern.

www.matrix-vision.de

Bildverarbeitungs-Messsystem vorgestellt

Mit der neuen Quick-Image-
Serie bringt Mitutoyo eine neue
Generation des bewahrten Bild-
verarbeitungs-Messsystems auf
den Markt. Mit der neuen, im
Lieferumfang enthaltenen Qipak
v5 Software geht es laut Her-
steller besonders einfach, die
automatische Erkennung eines
Werksttcks im Bildbereich so-
wie dessen Messung zu starten.
Dafur bedarf es keines aufwan-
dig geschulten Personals. So las-
sen sich angesichts des groBen
Sichtfelds von 32 x 24 mm ei-
nes oder mehrere Werkstlcke
innerhalb von Sekunden prézise
und wiederholbar messen. Die
griine bzw. rote OK/NG-Anzei-
ge garantiert einen Check von
Toleranzen im Handumdrehen.
Grafische Instruktionen fuhren
den Anwender durchs Mess-
procedere und helfen beim Er-
stellen von Teileprogrammen.
Das telezentrische optische Sys-

tem wartet mit einem Vergro-
Berungsfaktor von 0,2 auf und
bietet eine Schérfentiefe von

22 mm. Das burgt fir ein kom-
fortables Messen selbst gestuf-
ter oder zylindrischer WerkstU-
cke. Auch in Sachen Lichtquellen
prasentiert sich das neue Quick-
Image-System top ausgestat-
tet: die grtine LED-Durchlichtein-
heit erganzen eine LED-Koaxial-
beleuchtung sowie ein Vierqua-
dranten-LED-Ringlicht. FUr das
neue System stehen finf ver-
schiedene GréBen manueller XY-
Messtische zur Auswahl. Damit
kénnen Werkstlicke bis zu einer
GroBe von 400 x 200 mm Uber-
pruft werden.  www. mitutoyo.eu

LED-Beleuchtungen made in Germany

®O®IMAGING® LIGHT®® TECHNOLOGY

BUC

www.buechner-lichtsysteme.de/inspect
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Leuchtdichtekamera mit 29 Megapixel

Sphereoptics hat die neue Pro-
Metric 129 vorgestellt. Sie be-
nutzt einen gekuhlten, wissen-
schaftlichen CCD Sensor (6.576
x 4.384 Pixel), welcher prézise,
schnelle und wiederholbare
Messungen mit besser wie 12 Bit
Dynamikbereich erlaubt. Die
Leuchtdichtekamera ist mit in-
ternen CIE angepassten Farbfil-
tern und Graufiltern ausgerustet,
welche die Wahrnehmung des
menschlichen Auges in Bezug
auf Lichthelligkeit, Farbempfin-
den und Lichtstreuung méglichst
gut reproduziert. Die Kamera
verwendet elektronische Linsen,
auch sind Kalibrationen fur alle
Arbeitsabstande bereits geladen.
Die Handhabung der Kamera
wird dadurch extrem vereinfacht.
Die raumliche Auflésung von

29 Megapixel erlaubt Vermes-
sungen der neuesten Generation
von hochauflésenden Bildschir-
men und Instrument-Clustern
und findet einen breiten Einsatz
in Forschung und Lehre.

Die ProMetric 129 wird mit
umfangreichen Software-Pake-
ten angeboten, sowohl fur den
Einsatz im Labor als auch fir den
Einsatz in einem hoch speziali-
sierten Produktionsumfeld.

www.sphereoptics.de
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LUMIMAX " LiHo

POWER LIGHTS FOR MIACHINE VISION

www.lumimax.de E :?;—E.
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CVB 2016 CameraSuite, die neu-
este Version von Stemmer Ima-
gings leistungsfahiger und be-
nutzerfreundlicher Entwick-
lungsumgebung fur Bildverar-
beitungsapplikationen auf Basis
von Common Vision Blox, ist

ab sofort erhaltlich. Das SDK
unterstttzt nun auch USB3
Vision-kompatible Kameras. Die
neue CameraSuite-Version ba-
siert auf optimierten Treibern und
sorgt durch eine Minimierung der

Ximea hat neue Modelle ihrer
xiQ-Serie vorgestellt. Nachdem
zuletzt die auBerordentlich klei-
nen Hyperspektralkameras xiSpec
und die PCI-Express basierten
sehr schnellen xiB-Kameras —

20 MPixel mit mehr als 30 Bil-
dern pro Sekunde (fps) und

12 MPixel mit mehr als 100 fps
- fertiggestellt wurden, folgt
nun eine neue USB3-Vision-Ka-
mera. Die in der Bildverarbeitung
vielfach nachgefragte Auflésung
von 1.3 MPixel wird mit dem
Sensor Phyton1300 von Onse-
mi, der den bisherigen Vita1300
ersetzt, mit noch hoherer Per-
formance realisiert. Mit nur 26 x
26 x 21 mm (CS-Mount) bei ei-
ner Leistungsaufnahme von nur
1,3 W liefert Ximea mit diesem
Modell Uber 210 fps in voller und
Uber 810 fps in VGA-Auflésung.
Die neuen Kameras erganzen die
vorhandene Serie mit den VGA-
Sensoren CMV300 von Cmosis,
den 1.3 MPixel E2V-Sensoren
Sapphire und Ruby (erhohte
Empfindlichkeit auch im nahen
Infrarot) und den 2.2 und 4.2
MPixel Sensoren CMV2000 und
CMV4000 von Cmosis, ebenfalls
als NIR-Version erhaltlich.
WWW.Ximea.com

www.inspect-online.com

Prozessorlast fir maximale Leis-
tung im Einsatz. Das bewahr-

te Konzept des Speichermanage-
ments mit Ringspeicher wurde
fur alle Plattformen ebenso bei-
behalten wie die Moglichkeit, fle-
xibel auf die aufgenommenen Bil-
der zuzugreifen, um somit eigene
Algorithmen aufsetzen zu kén-
nen. Neben GigE Vision ist nun
auch der USB3 Vision-Standard in
der CVB 2016 CameraSuite im-
plementiert und garantiert damit

weiterhin die Hardwareunabhan-
gigkeit durch CVB.

Das neue Software Deve-
lopment Kit ist fur alle Betriebs-

59

systeme kostenlos im Liefer-
umfang aller bei Stemmer Ima-
ging beziehbaren Kameras ent-
halten, die dem GigE-Vision- oder
dem USB3-Vision-Standard ent-
sprechen. Die Lizensierung er-
folgt bei GigE-Vision-kompatiblen
Kameras Uber die MAC-Adresse
der Kamera und bei USB3-Vision-
kompatiblen Kameras sowohl
Uber die Seriennummer als auch
Uber die Hersteller-ID.

www. stemmer-imaging.de

FUR SIE FERTIGEN?

TELEZENTRISCH
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Your Partner in

IMAGING OPTICS

O Kundenspezifische Entwicklung & Fertigung

.
[0 800 verschiedene Objektwé ab Lager

O Kostenfr

TECHSPEC®
MegaPixel
Finite Conjugate
p-VIDEO™
Imaging Lenses

variabler

TECHSPEC®
Telezentrisches
Objektiv mit

VergréBerung

echﬁisgh?é“ﬁeratung

ZOOM

MIKROVIDEO FILTER

Gregory Hollows
Experte fur Bild-
verarbeitung

Scannen Sie den QR-
Code fir kostenfreie
Online Trainings zum
Thema Bildverarbeitung

TECHSPEC®
Kompakte
VIS-NIR
Objektive mit
Festbrennweite

Low Distortion
Wide Angle
Lenses

www.edmundoptics.de/eo-imaging

Kontaktieren Sie uns!
@ Edmund
optics | worldwide
+49 (0) 721 6273730
sales@edmundoptics.de




Unterwegs in die Zukuntt

Wie bereitet man sich jetzt auf das Internet der Dinge vor?

Die EinfUhrung von Industrie 4.0
wird nur allmahlich und schritt-
weise erfolgen. Viele Diskussionen
dazu sind bislang rein theoreti-
scher Natur und die Industrie be-
ginnt gerade erst mit der Nutzung
Web-basierter Technologie. Aber
schon jetzt kdnnen Unternehmen
sich auf diesem Gebiet kundig
machen und aktuelle digitale,
automatisierte und kommunikati-
onsfahige Gerate und Dienste ein-
setzen, damit ihre Anlagen nahtlos
integrierbar sind, sobald diese
neue Phase der Industrialisierung
Fahrt aufnimmt.

n den néchsten 10 Jahren werden sich
die Fabriken der Zukunft das Internet
noch mehr als bisher schon zunutze ma-
chen und Anlagen sowohl lokal als auch
weltweit miteinander verkntpfen. Auf die-
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se Weise kann dann von jedem beliebigen
Ort aus in einem einfachen Web-Browser
auf die Betriebsablaufe zugegriffen werden.
Die auf sichere Weise mit dem Internet ver-
bundenen Anlagen konnen dann Daten
aus allen verftigbaren Quellen erfassen und
nutzen, um sich auf dem neuesten Stand
zu halten und die betrieblichen Abldufe an
aktuelle Markttrends, Kundenwiinsche und
globale Entwicklungen anzupassen. Das
Abrufen von Daten in Echtzeit sowie die
Moglichkeit, zeitnah und anpassungsféhig
auf wechselnde Marktbedurfnisse einzuge-
hen, sind klare Wettbewerbsvorteile, die Un-
ternehmen dazu anregen werden, in mehr
und effektivere Web-basierte Technologien
zu investieren. Die Fabriken der Zukunft
werden weniger an ihrer allgemeinen Pro-
duktionsféhigkeit gemessen, sondern eher
daran, wie flexibel sie produzieren konnen.
Hersteller missen in diesem neuen Kom-
munikationszeitalter wettbewerbsfahig blei-
ben. Solange internetfédhige Fabrikanlagen
jedoch noch in der Entwicklungsphase sind,
ist die Verwirklichung des Industrial Internet
of Things (IloT) groBtenteils noch eher theo-
retischer Natur. Was kann man heute schon
tun, um sich vorzubereiten?

Eine webbasierte Bedienerschnittstelle zeigt Inspek-
tionsdaten von einem Machine-Vision-System auf der
Fabrikationsebene und erlaubt Inspektionen, angezeigt
per Webbrowser, auf jedem lokalen Gerat.

www.inspect-online.com



Produzierende Unternehmen
konnen bereits jetzt finf MaR-
nahmen umsetzen, um sich um-
fassend auf die internetbasierte
Anlagenkommunikation vorzu-
bereiten. Durch die Integration
dieser Vorgehensweisen in die
Herstellungsabléufe sind Unter-
nehmen geristet, wenn die Pro-
duktionstechnologie weltweit
zum Internet aufschlieRt.

m Digitalisierung — Bringen Sie
die Fabrikdaten in ein For-
mat, mit dem das Internet
arbeiten kann. Mit Sensoren,
Barcode-Lesegerdten und Ka-
meras kénnen Produktcodes
und -bilder in digitale und
filterbare Datenfolgen um-
gewandelt werden.

m Automatisierung — Risten
Sie sich fir das Internet mit
dauerhaft und prézise arbei-
tenden Fabrikanlagen, die
kritische Werte automatisch
erkennen und ohne manuel-
le Eingriffe darauf reagieren
kénnen.

m Vernetzung - Verbinden Sie
alle Fabrikanlagen mit Hilfe
eines robusten Industrienetz-
werks. Sorgen Sie daftr, dass
Thre Maschinen produktions-
bezogene Anforderungen di-
rekt kommunizieren und so
vollautomatische Prozesse
ermdglichen.

m Fernzugriff in Echtzeit -
Daten mussen schneller
und Uber ldngere Strecken
Ubertragen werden kénnen.
Nutzen Sie Web-Dienste, um
die aktuellen Fabrikbedin-
gungen per Fernzugriff mit
Web-Browsern bzw. uber
elektronische Warnungen zu
Uberwachen.

= Internetkompatible Tech-
nologie — Entscheiden Sie
sich fir Web-Protokoll-ba-
sierte Technologie, damit
auf die Fabrikdaten von al-
len géngigen Gerdten (von
PCs bis zu Tablets) und auch
vom Internet aus zugegriffen
kann.

Viele bestehende Industrietech-

nologien kénnen schon heute

Daten in Echtzeit weitergeben,

und dies von jedem beliebigen

Ort aus, plattformibergreifend

und in manchen Fallen sogar

Uber Internetprotokolle. Mo-

derne Fabriken sollten diese

Technologien einsetzen, sobald

sie verfugbar werden, damit sie

in dieser sich stetig andernden

www.inspect-online.com

Industrielandschaft auf dem
neuesten Stand bleiben, bis ir-
gendwann die Verbindung mit
dem Internet einfach der ndchs-
te logische Schritt ist.
Microscan ist ein internati-
onal fithrendes Technologieun-
ternehmen in der industriellen
Bildverarbeitung und bietet
umfassende Lésungen fir ID-
Tracking, Ruckverfolgbarkeit
und Inspektion, von einfachen
Barcode-Lesungen bis zur kom-
plexen Machine Vision Inspekti-
on, Kalibrierung und Messung.

Das amerikanische Unterneh-
men hat jetzt ein informati-
ves Whitepaper veroffentlicht,
das weiterfihrende Praxishin-
weise zum Thema Industrie
4.0 enthélt. Das vollstdndige
Whitepaper zu diesem Thema
- ,Becoming the Factory of the
Future: How to Prepare Now
for the Industrial Internet of
Things” (Die Fabrik der Zukunft
werden — Wie bereitet man sich
jetzt fir das industrielle , Inter-
net of Things” vor) - kann on-
line abgerufen werden unter:

Baumer

Passion for Sensors

Automation

Autorin
Kirsi Rolf, Marketing Manager EMEA

Kontakt

Microscan, European Headquarters,
Niederlande

Tel.: +31 172 4233 60
WWW.microscan.com
info@microscan.com

Link zum Whitepaper:

e [m] www.microscan.com/
=Rk TrainingAndResources/
! '.'-5"_'"," whitepapers.aspx
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Die Kamera mit
Kopichen.

LX-Serie mit VisualApplets Technologie —
Bildvorverarbeitung intelligent ldsen.

Mit der leistungsfahigen Bildvorverarbeitung der neuen
LX Visual Applets Kameras steigern Sie lhren Durchsatz
oder senken lhre Systemkosten — und das revolutionar
einfach dank grafischer FPGA-Programmierung.

Die neue Kameraklasse von Baumer bis 20 Megapixel
und mit GigE Vision® fiir Ihre embedded Vision Losung!

Sie wollen mehr erfahren?

www.baumer.com/VisualApplets-Cameras

Eine
INNOVATION
E von Baumer
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Automation

Mit den vollautomatisierten Einlagerungs-
modulen der Gollmann Kommissioniersysteme
konnen Warenlieferungen unsortiert einfach
in einen Behalter gekippt werden.

Vollstandig erkannt

Lichtschnittsensoren in vollautomatischen Einlagerungsmodulen

an Apotheken-Kommissioniersystemen

Immer wenn die Lage oder das Volumen von bewegten bzw. statischen Objekten bestimmt werden soll,
bieten Lichtschnittsensoren adaquate Applikationslésungen. Die Vorteile gegeniber kamerabasierten Bildver-
arbeitungssystemen zeigen Anwendungen wie die vollautomatischen Einlagerungsmodule fir Apotheken-
Kommissioniersysteme von Gollmann.

ichtschnittsensoren arbeiten nach

dem sogenannten Lichtschnittver-

fahren, einer weit verbreiteten Me-

thode zur optischen Formerfassung.
Dabei projiziert ein Linienprojektor einen
gefacherten Lichtstrahl unter einem be-
kannten Winkel auf das Messobjekt. Im Fall
der Line Profile Sensoren (LPS) von Leuze
Electronic handelt es sich dabei um einen
Laser, der eine schmale und helle Linie auf
dem Messobjekt erzeugt. Die so entstehen-
de Lichtebene schneidet das Objekt entlang
der Profillinie, weshalb solche Sensoren bei
Anwendern haufig auch als Profilschnittsen-
soren bezeichnet werden.

Der Verlauf dieser Profillinie wird aus dem
Blickwinkel eines positionsempfindlichen
Detektors (Kamera) in Abhéngigkeit der Ob-
jekthohe mehr oder weniger gekrimmt. Mit
Kenntnis der Geometrie von Lichtstrahl und
Kamera kénnen nach dem Triangulations-
prinzip exakte 3D-Koordinaten des Pruflings
ermittelt werden.
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Aufgrund seiner Genauigkeit und Ro-
bustheit hat sich dieses Verfahren in vielen
Anwendungsbereichen bewahrt. Ein grofer
Vorteil dieser Art der Objekterkennung im
Vergleich zu kamerabasierten Bildverar-
beitungssystemen ist das ausgesprochen
gunstige Preis/-Leistungsverhéltnis sowie
die insgesamt sehr kompakte und einfach
zu integrierende Sensorlosung.

Die LPS Lichtschnittsensoren vereinen
den Laser als Lichtquelle sowie die Kamera
in einem Gehduse. Mit lediglich 160 x 74 x
56 mm sind sie die kompaktesten Sensoren
ihrer Art am Markt, die sich auch in engen
Platzverhaltnissen integrieren lassen.

Platz und Zeit sparende Automation

fiir Apotheken

Die kompakte Bauform der Sensoren ist
allerdings nur einer der Vorteile, weshalb
sich Maximilian Pfau, Softwareentwickler
bei Gollmann Kommissioniersysteme, fir
die LPS 36 von Leuze Electronic entschie-

den hat. Das Unternehmen aus Halle/Saale
gehort zu den fuhrenden Herstellern von
Kommissionierautomaten fiir Apotheken.
Mit diesen patentierten, automatisierten
Rollschrankanlagen wird nach dem seit Jahr-
zehnten bewéhrten Lagerprinzip der ,wan-
dernden Liicke® eine sehr hohe Lagerdichte
erreicht und gegentiber der herkdmmlichen
Lagerhaltung mit klassischen Schubladenan-
lagen bis zu zwei Drittel Platz eingespart.

Je nach Ausfihrung fassen die kompak-
ten und flexiblen Kommissioniersysteme
in einer Apotheke viele tausend Packungen
je Meter Gehduselange. Dabei liegt jede Pa-
ckung einzeln in einem eigenen Lagerfach
fir den direkten und schnellen Zugriff bereit.
Schon in ihrer Grundausfihrung erlauben
diese Anlagen die Einlagerung und sofortige
Verfugbarkeit von 100 Packungen in unter
acht Minuten sowie die Auslagerung von
350 Packungen pro Stunde.

Die Ausgabe der gelagerten Packungen
kann direkt an der Automatenseite oder

www.inspect-online.com



Uber optionale Férdertechnik an beliebiger
Stelle im Raum erfolgen. Der Nutzen dieser
Systeme liegt in einem Zugewinn an Ver-
kaufsflache sowie in der Zeitersparnis bei
der Lagerbewirtschaftung. Warenannahme,
Retouren, Inventur, Warenausgabe und Sor-
timentspflege lassen sich deutlich effektiver
abwickeln, sodass Ressourcen fiir andere
wertschépfende Tétigkeiten in der Apotheke
und mehr Beratungszeit fir Kunden einge-
setzt werden konnen.

Sichere Detektion unterschiedlich farbiger
Verpackungen

Die Lichtschnittsensoren kommen in voll-
automatischen Einlagerungsmodulen zum
Einsatz, welche optional an die Kommissi-
onierautomaten adaptiert werden kénnen.
Mit diesen Modulen werden die Kommissi-
onierautomaten vollautomatisch innerhalb
von Sekunden besttickt. Warenlieferungen
werden unsortiert einfach in einen Behalter

Die Vereinzelung der Medikamentenpackungen
erfolgt iiber ein Férderband, wo ein Lichtschnitt-
sensor LPS 36 die Packungen im Durchlauf
detektiert.

productware

production of electronic equipment

Seit iiber 25 Jahren der EMS-Partner fiir

komplexe Baugruppen und Systeme im

Bereich High Mix/Low-Middle Volume

kamentenschachteln kann das Handlingsystem

im Einlagerungsmodul die Packungen richtig und
schonend aufnehmen und in das Ubergabefach des
Kommissionierautomaten ablegen.

gekippt und tber ein Férderband vereinzelt.
Ein LPS 36 Lichtschnittsensor erkennt nun
im Durchlauf die Kontur, Lage und das Volu-
men der jeweiligen Medikamentenpackung.

,Wir wollten hier urspriinglich Bilder-
kennungssysteme einsetzen®, erzédhlt
Pfau, ,was allerdings aufgrund der sehr
unterschiedlichen Muster und Farben der
Medikamentenschachteln nicht zuverldssig
funktioniert hat“. Trotz hohem Aufwand,
um mittels zusdtzlicher Beleuchtung sta-
bile Lichtverhéltnisse zu schaffen, wurden
je nach Muster und Farbunterschieden Pa-
ckungen teilweise nicht vollstandig erkannt.

,Uber die Héheninformationen der
Lichtschnittsensoren war die sichere Detek-
tion aller Packungen auf Anhieb gewéhrleis-
tet”, bestétigt Pfau, der in diesem Zusam-
menhang sehr schatzt, dass fur die LPS 36
keine zusdtzliche Beleuchtung erforderlich
ist. Die Sensoren arbeiten ausschlieBlich
mit dem eigenen Laserlicht.

Automation

Mit den ermittelten 3D-Koordinaten der
Medikamentenschachteln kann das Hand-
lingsystem im Einlagerungsmodul die Pa-
ckungen richtig und schonend aufnehmen
und in das Ubergabefach des Kommis-
sionierautomaten ablegen. ,Gleichzeitig
werden die Volumeninformationen fir die
platzsparende Einlagerung im Kommissio-
nierautomaten genutzt®, erganzt Pfau.

, , Die LPS Lichtschnitt-
sensoren vereinen den
Laser als Lichtquelle sowie
die Kamera in einem
Gehause.“

Fur die Datentbergabe verwendet er die
Ethernet-Schnittstelle der LPS 36, was ihm
eine serielle Anbindung oder das Verlegen
eines USB-Kabels spart. ,,Auch sonst pas-
sen die Leuze Electronic Sensoren ideal in
unsere Applikation®, bestatigt Pfau: ,Mit
600 mm Linienldnge und einem Messbe-
reich bis 800 mm erfassen wir die gesam-
te Bandbreite der VerpackungsgroRen, von
der Kleinsten Augensalbe bis zur groken
Verbandspackung.“ Die Erfassung dieser
Vielfalt im geforderten Bereich gilt als gro-
Bes Plus.

Autor
Matthias Gohner, Produktmarketingmanager

Adresse

Leuze Electronic GmbH + Co. KG, Owen
Tel.: +49 7021 573 0

info@leuze.de

www.leuze.com




Automation

Nicht ohne Grund gelten fur die Herstellung
und die Verwendung medizintechnischer
Produkte Uberaus hohe Qualitatskriterien.
Schon in der Fertigung ist daher eine ein-
deutige Kennzeichnung und Zuordnung
notwendig. Diese kann durch Direct Part
Marking (DPM) erreicht werden. Dabei wer-
den verschiedene technische Markierverfah-
ren in Verbindung mit einer 100 % optischen

Prafung eingesetzt.

Haben Sie

wirklich nichts vergessen?

Patientensicherheit durch direkte Produktkennzeichnung

ollen Produkte in der Fertigung ohne
Verwendung von Etiketten oder Tin-
te direkt gekennzeichnet werden,
kommt das Direct Part Marking
(DPM) zum Einsatz. Die Codierung wird
damit direkt in das Produkt integriert. Ab-
héangig vom Material, der Oberfladchenbe-
schaffenheit, der Zuganglichkeit oder des
spateren Verwendungszwecks lassen sich
verschiedene Markierverfahren einsetzen.

Elektrolytische Markierung

Das elektrolytische Markieren beruht auf ei-
nem elektrochemischen Atzprozess, wobei
Text oder Bild mittels einer Schablone und
durch die Einwirkung von Elektrolyten und
Strom auf ein elektrisch leitfahiges Produkt
Ubertragen werden. Neueste Entwicklungen
erlauben es auch, 2D-Codes serialisiert auf-
zubringen. Dieses Verfahren ist in der Me-
dizintechnik weit verbreitet, da es sich fur
Edelstahl perfekt eignet. Chirurgische Inst-
rumente und viele andere Produkte kénnen

34 | inspect 52015

problemlos sterilisiert werden, ohne dass die
Beschriftung beschadigt wird.

Nadelpragung

Beim Nadelprédgen wird das Material mit ei-
ner Hartmetallspitze (Nadel) beschriftet, die
durch Druckluft in eine oszillierende Auf-und-
ab-Bewegungen versetzt wird. Dabei wird sie
in X- und Y-Richtung verfahren. Innerhalb
des Beschriftungsfeldes kénnen beliebige
Schriftzeichen, Ziffern, Logos und 2D-Codes
(Datamatrix) gepragt werden. Nadelpragen
ist falschungssicher, haltbar und flexibel.
Besonders bei der direkten Kennzeichnung
von Inventar in Krankenhausern kann sie die
sonst zur Markierung verwendeten Typen-
schilder ersetzen. Ein weiterer Vorteil besteht
darin, dass die Kennzeichnung auch nach der
Lackierung der Oberflachen sichtbar bleibt.
Aufgrund der physikalischen Eigenschaften
und der mechanischen Belastung ist die
GroRe der Markierung allerdings begrenzt.
Datamatrix-Codes sollten nicht kleiner als

5 x 5 mm sein und die Schrifthéhe sollte
2 mm nicht unterschreiten. Alle Metalle und
viele Kunststoffarten kdnnen mit diesem
Verfahren gekennzeichnet werden. Ubliche
1D-Barcodes kdnnen nicht markiert werden.

Laserkennzeichnung

Die Kennzeichnung mit einem Laser ist das
flexibelste Verfahren, um Produkte aller Art
direkt zu markieren. Es erfolgt beriihrungs-
los und ist, anders als beim Nadelpragen
und der elektrolytischen Beschriftung, ohne
mechanische Fixierung durchfiihrbar. Laser-
systeme sind mit verschiedenen Wellenlan-
gen erhaltlich. Fur die Kennzeichnung von
Metallen und Kunststoffen sind Laser mit
1064 nm Ublich. Bei Verwendung von Ad-
ditiven in den Materialien kdnnen nahezu
alle Kunststoffe damit beschriftet werden.
Als Alternative sind Laser mit 532 nm er-
haltlich, welche auch fur Kunststoffe ohne
den Zusatz von Additiven geeignet sind. Bei
modernen Laserbeschriftungssystemen hat

www.inspect-online.com
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Abb. 1: Datenstruktur nach HIBC

der Laserstrahl je nach Optik einen Durch-

messer zwischen 40 bis 80 pm. Somit ergibt

sich die Moglichkeit, kleinste Codierungen
mit hohem Dateninhalt zu erstellen.

Der Markierprozess lasst sich durch das
Vanadat-Lasersystem von Ostling in Verbin-
dung mit der Software sehr genau kontrol-
lieren. Anwender kénnen auf einfache Wei-
se zwischen mehreren Markiermethoden
wéhlen:

m Bei der Laser-Gravur wird per Laserstrahl
eine Vertiefung in das Werkstlck ein-
graviert. Dabei verdampft oder schmilzt
das Material. Die Tiefe der Markierung
betrégt bis zu 50 ym.

m Bei Metallen kann z. B. eine Eloxalschicht
oder Lackschicht abgetragen werden,
um die darunter liegende andersfarbige
Schicht freizulegen. Dies ist eine Sonder-
form der Gravur.

m Durch die Warme des Laserstrahls und
den Luftsauerstoff wird die Farbe von Me-
tallen gedndert (Anlassfarben) . Es findet
kein nennenswerter Materialabtrag statt.
Der Laserstrahl dringt maximal 5 pm in
das Metall ein.

m Eine Markierung durch Farbumschlag
kann bei den meisten Kunststoffen und
einigen Lacken eingesetzt werden. Spezi-
elle Additive sorgen fur eine kontrastrei-
che Farbveranderung an der Auftreffstelle
des Laserstrahls.

m Durch die Warme des Laserstrahls wird
Kunststoff an den Stellen, an welchen der
Laserstrahl auftrifft, thermisch zersetzt.
Es entstehen gasférmige Abbauprodukte,
die den Kunststoff aufschaumen.

Standardisierung von Codierungen
nach UDI
Um die Eindeutigkeit der Kennzeichnungen
weltweit zu gewahrleisten, haben Organisa-
tionen und Verbdnde Codeinhalte standardi-
siert. AIM als Dachverband, GS1 branchen-
Ubergreifend als globalen Standard und HIBC
im Bereich Healthcare und Medizintechnik.
Am weitesten verbreitet ist der Datama-
trix-Code. Er erlaubt kleinste Markierungen
bei gleichzeitiger Datenredundanz. Diese
wird durch eine Fehlerkorrektur (ECC200)
gewahrleistet.

www.inspect-online.com

Abb. 2: Handarbeitsplatz fiir das Direct Part Mar-
king (DPM)

Im UDI System kénnen sowohl Barcodes
als auch Datamatrix-Codes zum Einsatz
kommen. Die Dateninhalte sind je nach
Vergabestelle (GS1 oder HIBC) in der ISO
Norm 15459-2 und ISO/IEC 15418 fest-
geschrieben. In ISO 28219 sind die Hier-
archien festgelegt. Verpackungen werden
typisch nach ISO 22742 gekennzeichnet.
Eine mogliche Datenstruktur nach HIBC
zeigt Abbildung 1.

Weltweit einheitliche Datenstrukturen
und Inhalte ermdglichen durch ihre Kombi-
nation die 100 % ige Ruckverfolgbarkeit von
Produkten und bieten gleichzeitig Schutz vor
Produktfalschungen. Aus diesem Grund ist
es in der Fertigung zwingend erforderlich,
Codes direkt nach der Markierung mit einem
Kamerasystem zu tberprifen. Moderne Ka-
merasysteme prifen die physikalischen Ei-
genschaften der Codes und senden gleichzei-
tig den gelesenen Inhalt an eine Datenbank
zur Vermeidung von Doubletten.

Priifung der Codes

Um die Qualitdt der Codes zu Uberprifen,
wurden Standards festgelegt (ISO, 15415,
ISO 15416, AIM DPM). Gepriuft werden hier
die physikalische ZellgroRe, der Kontrast, die
Fehlerkorrektur, die axiale Verzeichnung und
weitere Parameter. Bei der Verwendung von
DPM kénnen sich, bedingt durch das ver-
wendete Markierverfahren, typische Fehler
im Code ergeben.

Bei der elektrolytischen Beschriftung kon-
nen die Codes Uber- oder unterdruckt wer-
den, bedingt durch den Stromfluss und die
Dauer der Markierung. Verzerrungen sind
nicht zu erwarten, da die Masken in hoher
Qualitat vorliegen.

Bei der Beschriftung mit Laser konnen
auf den meisten Oberflachen gute Kontraste
erzeugt werden. Beim Markieren von Kunst-
stoffen konnen jedoch beim Aufschdumen
die schwarzen Zellen die geforderte GroRe
Uberschreiten.

Nadelprégen ist ein Sonderfall beim DPM.
Das Markierverfahren erzeugt keinen direk-
ten Kontrast, da die Nadel einen runden
Punkt erzeugt und durch das Verdrdngen des
Materials ein Aufwurf entsteht. Das Ausle-
sen der Codes ist deshalb nur mit geeigneter,

Automation
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Abb. 3: Schematische Darstellung der direkten Laser-
kennzeichnung eines chirurgischen Instrumentes

schréger Beleuchtung méglich. Auch dieses
Verfahren ist in den oben genannten Stan-
dards genau definiert.

Bei der Herstellung der Instrumente wer-
den meist stationdre Scanner verwendet.
Chirurgische Bestecke und Instrumente wer-
den meist schon beim Hersteller mit Logo
und Bestellnummer direkt gekennzeichnet.
Fur eventuelle Nachbestellungen, Reparatu-
ren und fur Inventuren ist dies ausreichend.
Fur den taglichen Einsatz in den Kliniken
gilt das jedoch nur bedingt. Denn es besteht
keine eindeutige Zuordnung zum jeweils
verwendeten individuellen Instrument! Um
dies zu gewdhrleisten, werden Instrumente
von Dienstleistern nachtréglich eindeutig ge-
kennzeichnet. Hier kommen je nach Land
HIBC und GS1 Standards zum Einsatz. Die
Kennzeichnung wird meist per Laser durch-
gefiihrt, kann aber auch mittels elektrolyti-
scher Beschriftung erfolgen. Die Zuordnung
zu den einzelnen Operationssdlen bis hin
zum Patienten kann dann mit Hilfe der vor-
handenen Kliniksoftware eindeutig gewéhr-
leistet werden.

Ostling arbeitet mit namhaften Herstel-
lern von Handscannern zusammen. Diese
kénnen auch kleinste Datamatrix-Codes
dekodieren. Moderne Algorithmen und op-
timierte Beleuchtung garantieren ein schnel-
les und sicheres Lesen. Die Einbindung in
vorhandene Datenbanksysteme gestaltet
sich dabei sehr einfach, da die Scanner sich
per USB-Schnittstelle als zusétzliche , Tasta-
tur” in fast allen Betriebssystemen automa-
tisch anmelden.

Autor
Hans Peter Samstag, Business Development
Manager

Kontakt

Ostling Marking Systems, Solingen
Tel.: +4921226 960
samstag@ostling.com
www.ostling.com

Weitere Informationen
www.hibc.de
www.aim-d.de
www.gs1-germany.de
www.elmicron.de
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Licht im Lesetunnel

Hochleistungsscanner optimieren das Sortiermanagement

Der Versandhandel boomt: Im Jahr 2013 verzeichnete dieser rund 48 Mrd. € Umsatz, davon allein knapp

40 Mrd. € im stetig wachsenden Onlinehandel. Doch muss man fir die Vielzahl von Auftragen auch gewapp-
net sein — viele Handler vertrauen deshalb auf Logistik-Dienstleister, die samtliche Leistungen vom Webshop-
Aufbau und Betrieb Uber die Lagerung und den Versand an den Endkunden bis hin zum Retourenmanage-

ment Ubernehmen.

Die rasante Zunahme des Onlinehandels
verspricht nicht nur wachsende Umsatze,
sondern auch ein erhéhtes Aufkommen von
Sendungen. Dies ist zum einen auf den Ver-
sand von Waren an die Kunden zurtickzufih-
ren, zum anderen auch auf zurtickgesende-
te Waren. Bisher waren Unternehmen dazu
verpflichtet, ab einem Warenwert von 40 €
kostenfreie Retouren im Riickgabezeitraum
von 14 Tagen anzubieten - ein Angebot, von

Barcode-Lesescanner DX8200A
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dem die Kunden gerne Gebrauch machten,
sollte ein bestellter Artikel nicht gefallen
haben. Und auch nach Abschaffung dieser
Regelung zum 1. Januar 2014 bieten viele
Versandhéndler ihren Kunden weiterhin die
Maoglichkeit einer kostenfreien Retoure an.
Um den Anforderungen und der groRen
Zahl an Sendungen gewachsen zu sein, ver-
trauen groRBe Logistik-Dienstleister wie Her-
mes Fulfilment bei der Paketerfassung und
Sendungsverfolgung auf Scanner-Technologi-
en des Unternehmens Datalogic. Gerade bei
der Identifikation der Daten auf den Paketen
konnen die Losungen des Herstellers fiir Bar-
code-Scanner, portable Computer und Bild-
verarbeitungssysteme die Vorgdnge automa-
tisieren. Im Transport- und Logistikbereich
gehort der Scanner des Typs DX8200 zu den
verbreitetsten Losungen zur Erfassung der
Barcodes. Der omnidirektionale Lesescanner
erfasst die Paketdaten unabhangig von deren
Lage auf dem FlieRband. Zur Uberwachung
und Auswertung der Abldufe ist der Scanner
mit der WebSentinel Software verbunden.

Master Controller SC6000

Diese sammelt bzw. archiviert die wichtigs-
ten Informationen zum Funktionsstatus und
ermoglicht die Ubertragung der Daten auch
aus groRerer Entfernung. Der Lesescanner
entfaltet im Zusammenspiel mit dem Master
Controller des Typs SC6000 seine volle Funk-
tionalitdt. Der Controller wird bendtigt, um
die Daten der Scanner zu sammeln und um
mit der Steuerung sowie dem IT-System der
Logistiker zu kommunizieren. Alle wesentli-
chen Funktionen kénnen direkt an der Visu-
alisierung des Controllers abgelesen werden,

www.inspect-online.com



sodass die Anwender stets einen
Uberblick {iber den Zustand der
Anlage haben.

Die regelméaRigen Investitio-
nen von Hermes Fulfilment in
die technische Ausstattung ha-
ben sich nicht nur durch Verbes-
serungen im laufenden Betrieb
und eine starke Positionierung
im Versandhandel ausgezahlt:
2013 wurde das Unternehmen
zudem fir das automatische
Retourenlager mit dem VDI-In-
novationspreis Logistik ausge-
zeichnet. Neben der allgemei-
nen Modernisierung der Technik
wurde damit auch der Einsatz
der Anwendersoftware Genius
honoriert, die mit dem SC6000
Controller einfach zu managen
ist - die Diagnose und Erstellung
von Statistiken ist so besonders
effizient.

Die hohe Leserate iiberzeugt
Der SC6000 ist ein sehr fort-
schrittlicher industrieller Con-
troller, der speziell fir mehr-
seitige Lesetunnel entwickelt
wurde. Alle erforderlichen In-
formatikgrundlagen sind mit
den verschiedensten Kommuni-
kationsschnittstellen verftigbar,
sodass alle gangigen Anforde-
rungen erfullt werden kénnen.
Dabei ldsst sich das immer
verfligbare Ethernet als Option
mit den Schnittstellen Profibus
und DeviceNet kombinieren.
Dies gewahrleistet eine effekti-
ve dezentrale Uberwachung der
Systeme und bei Bedarf auch
eine einfache Umstellung der
zu lesenden Codes. Gerade die
Moglichkeit der omnidirektiona-
len Erfassung von Daten und de-
ren direkte Darstellung auf dem
Controller Giberzeugt die Anwen-
der aus dem Logistikbereich:
Die Scanner lesen die Barcodes
unabhdngig von der Lage der
Pakete, konnen zwei verschie-
dene Barcodes zugleich erfas-
sen und die erfassten Daten an
zwei unterschiedliche Systeme
Ubertragen. All diese Funktionen
ermoglichen die hohe Leserate,
die bei etwa 99 % liegt. Beson-
ders bei dem hohen Anteil an
zu versendender Kleidung, die
im Onlinehandel zu den umsatz-
starksten Warengruppen gehort,
ist dies nicht selbstversténdlich,
denn die Codes sind meist auf
flexiblen Folien angebracht und
laufen auf unférmigen Tuten
durch die Lesetunnel.

www.inspect-online.com

Verlasslicher Partner fiir
wachsende Anforderungen

Bei der Implementierung der
neuen Controller unterstitzt
Datalogic seine Kunden und
hilft bei der Umstellung auf die
neuen Gerdte. In der Installati-
onsphase wird zudem groBer
Wert darauf gelegt, dass die Ver-
sandhéndler keine Ausfall- oder
Stillstandzeiten hinnehmen
mussen. Die Rickmeldung der
Kunden ist durchgehend posi-
tiv: Probleme oder Stérungen
treten selten auf den Plan und
die Anwender empfinden die

Bedienbarkeit der Scanner als
einfach und komfortabel. Sollte
es trotzdem einmal Schwierig-
keiten geben, ist der Support
telefonisch schnell zu erreichen.
Der zustandige Techniker unter-
stiitzt bei samtlichen Problemen
und kimmert sich um eine zi-
gige Ersatzteilbeschaffung. Setzt
man auf die neuesten Gerate, ist
eine problemlose Austauschbar-
keit der Komponenten garan-
tiert. Hermes Fulfilment wird
auch weiterhin auf die Lésungen
von Datalogic vertrauen - die
reibungslose Funktionalitdt, eine

Automation

ausgezeichnete Leserate und
der kompetente Service haben
Uberzeugt. Das Unternehmen ist
damit fir die Zukunft und den
florierenden Onlinehandel gut
aufgestellt.

Autor
Oliver Trefz, Industry Area Specialist T&L

Kontakt

Datalogic Automation S.r.l.,
Niederlassung Central Europe,
Holzmaden

Tel.: +49 7023 7453 100
info.automation.de@datalogic.com
www.datalogic.com
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coesia companies

Looking ahead.
Laetus - damit aus Anwendern Experten werden

Losungen tragen dazu bei,

Seit Uber 40 Jahren gestaltet Laetus die Zukunft der Produktsicherheit.

Unsere innovativen Qualitats- und Sicherheitsinspektionssysteme sowie Track & Trace
die Qualitdt von Produkten zu sichern und Prozesse
effizienter zu gestalten. Darauf vertrauen mehr als 3.000 Kunden der pharmazeutischen,
medizintechnischen, Kosmetik- und FMCG-Industrie.

Um selbst immer besser zu werden und unser Wissen mit anderen zu teilen, haben wir die
Track & Trace Academy gegriindet - eine Plattform fiir den Austausch von Fachwissen und die
individuelle Qualifizierung.
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ntelligente Stapelei

Automatisierung der Lebensmittellogistik durch Bildverarbeitung

Der Lebensmittelhandel gehért zu den preislich am hartesten umkampften Markten Uberhaupt — effiziente
Prozesse, insbesondere auch in der Logistik, spielen deshalb eine wichtige Rolle. In einem GroBprojekt, mit
dem das Zentrallager eines fihrenden Lebensmittelhandlers automatisiert wurde, sorgen Bildverarbeitungs-

|6sungen an verschiedenen Verarbeitungsstationen mit selbstlernenden Algorithmen fiir reibungslose Prozesse.

nnerhalb der Lieferkette des Logistikzen-

trums einer Schweizer Supermarktkette

werden vier unterschiedliche Sortier- und

Erkennungsaufgaben mit Hilfe eigens
entwickelter Anlagenkonzepte des Sys-
temanbieters Framos gelost. Diese kdnnen
beispielhaft fir die Logistikautomatisierung
und das Optimierungspotential innerhalb
des Einzel- und Versandhandelsgeschaftes
gesehen werden.

Frischwaren-Anlieferung: Gebindetypen
identifizieren

Klassischerweise werden Frischwaren ver-
schiedener Produzenten in Mehrwegbehal-
tern unterschiedlichster Ausprégung, so-
genannten Gebinden, im Logistikzentrum
angeliefert. Im Bereich der Frischelogistik
ist das ein auf 3°C herunter gekihltes Ge-
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bédude, in dem die ankommenden Waren
Uber eine Fordertechnik herein laufen. Die
auf Rollwédgen aufgetirmten Gebinde wer-
den ins Lager gefahren und missen dort
zur Einlagerung entstapelt werden. In ei-
nem Gebindeturm konnen dabei Gebinde
unterschiedlichen Typs vorkommen, ledig-
lich nebeneinander befindliche Behélter
auf der gleichen Lage im Gebindeturm sind
von der gleichen Sorte. Das Entstapeln der
knapp 2 m hohen Gebindetlirme wird tiber
einen Klemmforderer am oberen Ende ei-
nes Hebeautomaten realisiert. Damit dieser
Prozess richtig funktioniert, muss der Ge-
bindetyp der jeweils obersten und der dar-
unterliegenden Lage erkannt werden. Hier
kommt das erste der Framos-Systeme zum
Einsatz: Mittels sechs LED-Barlights von Fal-
con wird eine Dunkelfeld-Beleuchtung reali-

siert, die die Griffmulden und Durchbriche
in den Gebindenwanden hervorhebt. Eine
1,3MP-Kamera von Smartek (GC1391 M) ge-
neriert eine Aufnahme der jeweils obersten
zwei Lagen des Gebindeturms und fihrt die-
se dem Machine-Learning-Klassifikator zu.
Dieser kann, basierend auf zuvor gelernten
Aufnahmen, die Gebinde in diesen Lagen
klassifizieren. AnschlieBend werden die
Ergebnisse an die Anlagensteuerung tber-
mittelt, die oberste Lage entstapelt und
anschlieBend weiter vereinzelt. Der Gebin-
deturm wird dann um die jetzt bekannte
Héhe der nachsten Lage angehoben und der
Prozess beginnt von vorne, bis keine Lagen
mehr vorhanden sind und der Turm kom-
plett entstapelt ist.

Durch den Einsatz lernender Algorith-
men ist es dem System moglich, selbst jene
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Gebinde korrekt zu klassifizieren, die zu
groRen Teilen von Papieretiketten verdeckt
sind, Beschadigungen aufweisen oder stark
verschmutzt sind. Aktuell kénnen so 20 ver-
schiedene Gebindetypen robust und zuver-
lassig klassifiziert werden. Ein weiterer gro-
Ber Vorteil des gewéhlten Ansatzes besteht
darin, dass mit geringem Aufwand neue
Gebinde zu den vorhandenen Typen hinzu-
gefuigt werden konnen. Dazu ist es lediglich
notig, in einer Lernphase Bilder der neuen
Gebinden in der Anlage zu generieren und
einzulernen. Mit einer regelbasierten Klas-
sifizierung wére dagegen sehr schnell die
Grenzen der Machbarkeit erreicht.

Leergutzentrale: Gebinde automatisch
entfalten

Obst und Gemiuse wird bei diesem Schwei-
zer Unternehmen in faltbaren Mehrwegbe-
haltern, sogenannten Ifco-Gebinden, an die
Filialen ausgeliefert und nach Entnahme der
Waren gefaltet und gestapelt zurtickgesandt.
Es gibt dabei ,halbe“ und ,ganze“ dieser
Kunststoff-Normgebinde mit jeweils 300
mm bzw. 600 mm Lange, wobei nur hal-
be Leergebinde auf ganze gestapelt werden
konnen und nicht umgekehrt. Die leeren
Boxen kommen als Turm von bis zu 1,80
m Héhe in der Leergutzentrale an und mis-
sen hier zur weiteren Verarbeitung wiede-
rum automatisiert entstapelt werden. Die
hierfur eingesetzte 3-Achs-Roboter-Anlage
bendtigt dazu die genaue Anzahl an Lagen
ganzer Gebinde im unteren Bereich und die
Anzahl an Lagen halber Gebinde im oberen
Bereich des Gebindeturms. Daftir wird durch
das Framos-Messsystem eine Laserlinie ver-
tikal Gber die gesamte Stapelhdhe projiziert
und das so entstehende Profil durch eine
5MP-CCD-Kamera (Smartek GC2441) mit
Bandbreiten-Filter aufgenommen. Durch
das spezifische Muster der ganzen und hal-
ben Kisten und an allen Ubergéngen ist eine
robuste Unterscheidung der Gebindetypen
und die Lagenzdhlung méglich. Diese In-
formationen werden der Robotersteuerung
vor jedem Greifvorgang ubermittelt. Der
Roboter kann so sortenreine Stapel bauen,
die dann automatisch auf den Weg in die
jeweilige Waschstra3e gebracht werden. Ins-
gesamt sind in diesem Logistikprojekt zwei
Ifco-Entstapler im Einsatz.

WaschstraBe: Gebindesortierung

Neben den Ifco-Behdltern mussen auch alle
anderen, nicht faltbaren Gebindetypen in
der Leergutzentrale sortiert werden. Eine
Aufgabe besteht darin, die drei verschie-
denen unternehmenseigenen Gebinde von
den Gebinden anderer Hersteller zu trennen,
damit diese vor der Wiederverwendung
gewaschen werden kénnen. Dazu wurden
Volumenlichtgitter-Dimensionsmesssyste-
me in insgesamt acht Fordertechniklinien
integriert. Diese bestehen aus jeweils einem
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Volumenlichtgitter VLG von Framos

horizontalen sowie einem vertikalen Licht-
gitterpaar. Bei Passage eines Objektes durch
den so aufgespannten Lichtvorhang wird ein
Teil der Linien blockiert und man erhalt so
die Konturinformation des Messobjekts.
Alle vorkommenden Gebinde passieren ei-
nes der Volumenlichtgitter (VLG) mit einer
Geschwindigkeit von 0,65 m/s. Das VLG
erfasst die duleren Abmessungen sowie
das Durchbruchmuster. Zwei der drei haus-
eigenen Gebindetypen konnen rein durch
ihre Abmessungen von allen Lieferanten-
gebinden unterschieden werden. Die dritte
Gebindeart jedoch hat Standardmafe und
unterscheidet sich nur durch die seitliche
Musterstruktur von Gebinden fremder Her-
steller. Durch eine effiziente Merkmalsex-
traktion dieses Durchbruchmusters konnte
ein Deskriptor generiert werden, der eine
robuste Klassifizierung des Gebindetyps
ermoglicht, ohne dass Verschmutzungen
oder Verdeckung von Teilbereichen die
Klassifikation beeintrachtigen. Fur jedes
Gebinde, dass die Messstationen passiert,
wird ein Ergebnis an die Anlagensteuerung
und den verbundenen Pusher tbertragen,
der die hauseigenen Gebinde vom Forder-
band schiebt.

Gebinde in Hochgeschwindigkeit
klassifizieren und sortieren

Nach der Aussortierung der hauseige-
nen Gebinde mussen die Fremdgebinde
sortiert werden, um sie an die jeweiligen
Lieferanten zurtckzuschicken. Insgesamt
handelt sich es sich um 16 verschiedene
Gebindetypen, von denen sich viele nicht
allein durch die AuRenmale unterscheiden
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lassen. In dieser Hochgeschwindkeitsanlage
(1,75 m/s) ist das derzeit schnellste Lichtgit-
tersystem von Framos, das VLG SHS (Super
High Speed) verbaut, mit welchem eine Lan-
genaufldsung von unter 3 mm erreicht wird.
Zusétzlich zur Analyse der Dimensionen
und der Durchbruchmuster wird in dieser
Messstation auch eine Farbkamera einge-
setzt, da sich einige Gebinde nur durch die
Farbe unterscheiden lassen. Hierbei werden
hohe Anforderungen an die Reproduzierbar-
keit der Farberkennung gestellt, da sich die
Farbe der Gebinde durch Jahre intensiven
Gebrauchs, Verschmutzungen und aufge-
klebte Etiketten auch innerhalb einer Klas-
se stark unterscheiden kann. Das Ergebnis
der Klassifizierung wird an die Steuerung
Ubertragen, die das Gebinde der korrekten
Ausschleusbahn zuordnet. Am Ende baut
ein Roboter neue, sortenreine Tirme. So
nach GréRen geordnet, werden die Gebin-
de im Anschluss zuriick zum jeweiligen Le-
bensmittelhersteller geschickt. Die gleichen
Algorithmen wie in der Typenerkennung der
Gebindewaschstrale konnten auch hier
wieder erfolgreich eingesetzt werden und
mussten lediglich um einen Farbdeskriptor
erweitert werden.

Autorin
Ute HauBler, Head of Marketing Communications

Kontakt

Framos GmbH, Taufkirchen
Tel.: +49 89 710 667 0
info@framos.com
www.framos.com
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Erfolgsfaktor Training

Praxisorientierte Schulungen reduzieren Stillstand in der Verpackungslinie

Ungeféhr 4.000 km liegen zwischen Amman in Jordanien und dem hessischen Bensheim. Eine ziemlich lange
Anreise flr eine dreitdgige Schulung. ,,Und dennoch hat es sich gelohnt”, so Ahmad Al Shami, IT Manager
von Pharma International Co., ,,denn die dortige Track & Trace Academy verflgt Uber eine voll ausgestattete
Demolinie und erfahrene Trainer, die zeigen, wie man einzelne Module bedient”.

harma International Co. (PIC) produ-
ziert und vertreibt Generika vor allem
fir die MENA Region. Arzneimittel fur
den saudi-arabischen Markt missen
voraussichtlich ab 2016 auf jeder Verkaufs-
verpackung durch einen 2D Data Matrix
Code gekennzeichnet sein, der neben der
GTIN, dem Verfallsdatum und der Chargen-
nummer, eine eindeutige Seriennummer
enthdlt. Diese Anforderungen hat der jorda-
nische Arzneimittelhersteller gemeinsam mit
Laetus umgesetzt. Der Anbieter von Quali-
tats- und Sicherheitsinspektionssystemen so-
wie Track&Trace-Losungen war dabei sowohl
fur die technische Umsetzung an den Verpa-
ckungslinien als auch fiir die anschlieBende
Schulung der Mitarbeiter zustadndig.

Die Lésung: modular, skalierbar und
kompakt

Die besondere Herausforderung war der
enge Zeitrahmen fur die Umsetzung und
der begrenzte Raum in der Verpackungs-
linie. Daher entschied sich das Projektteam
fur eine Secure Track & Trace Solution
(S TTS) mit kompakten Pack Handling Sys-
temen. Angebunden an einen gemeinsa-
men Server fir den zentralen Upload von
Auftragsdaten, kann sie bei Bedarf von der
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individuellen Serialisierung auf Aggregations-
stufen (Bundel, Kartons) erweitert werden.
Drei MV 50-Maschinen sind online in jeweils
eine Verpackungslinie zwischen Kartonierer
und Sammelpacker eingebunden, drei wei-
tere MV 50 mit Forderbandern tbernehmen
linienunabhéngig die Kontrolle manueller
Verpackungsschritte, wahrend eine andere
spezifisch auf die Serialisierung von Klinikpa-
ckungen ausgerichtet ist. Uber eine integrier-
te Schnittstelle kann auch zu einem spateren
Zeitpunkt die Anbindung an ein ERP-System
erfolgen. ,,Wir haben uns fir eine Losung von
Laetus entschieden, da diese modular und
skalierbar ist. Damit kénnen wir sowohl was
die Maschinen als auch die Software betrifft
flexibel auf bestehende und kinftige Seriali-
sierungsanforderungen reagieren®, erlautert
Al Shami die Wahl des Anbieters.

Umfangreicher Service und Support

Zu den wichtigsten Erfolgsfaktoren eines
Serialisierungsprojekts gehoren nicht nur
die exakte Definition der Anforderungen
und eine kontinuierliche Kommunikation
zwischen allen beteiligten Stakeholdern.
Umfangreicher Service und Support des An-
bieters Uber die gesamte Lebensdauer der
Ldsung sowie praxisorientierte Schulungen

Das Pack Handling
System MV-50 ist eine
kompakte Losung fir
die Kennzeichnung von
Faltschachteln.

aller Anwenderebenen sorgen fir geringe
Stillstandszeiten in der Verpackungslinie und
sichern damit die Gesamtanlageneffektivitat.
Aus diesem Grund nahm Al Shami von PIC
die weite Anreise fir ein individuell auf seine
Bedtrfnisse zugeschnittenes S TTS Training
in Kauf. , Die Schulungsteilnehmer kénnen
sich aus einem Pool verschiedener Module,

www.inspect-online.com



erganzt durch individuelle Themen, ein fur
sie passendes Training zusammenstellen.
Dies machte es in unserem Fall méglich®,
so Al Sshami, ,Bereiche des Track&Trace-
Basiswissens aufzufrischen und gleichzeitig
konkret und detailliert auf einzelne Admi-
nistrationsschritte einzugehen®. Die theo-
retischen Bausteine werden immer wieder
begleitet und erganzt von praktischen Work-
shops im Showroom der Academy, der u.a.
mit einer vollfunktionsfahigen Demolinie
ausgestattet ist.

Kundenspezifische Zusammenstellung

des Trainings

Das Schulungsprogramm fiir PIC bestand
zum einen aus Basismodulen, in denen die
Grundbegriffe der S-TTS-Terminologie, der
verschiedenen Barcodes und der GS1-Spezifi-
ka erlautert werden. Der weitaus groRere Teil
der Schulung beschéftigte sich mit konkreten
technischen Anforderungen der kundenspe-
zifischen Losung. Wie erstellt man Produkti-
onsauftrage, woher kommen die Seriennum-
mern und wie werden sie weiterverarbeitet,
wie sehen die Templates und Formate des
Kennzeichnungslayouts aus und wie funkti-
oniert die Eingabe von Rezepten? Dies sind
nur einige der Fragen, deren Kldrung und vor
allem praktische Umsetzung das dreitégige
Training zur Aufgabe hatte. Aus diesem Grund

Die ideale Verbindung von Theorie und Praxis: der
Showroom der Track & Trace Academy.

standen an allen Tagen wechselweise theore-
tische Module und praktische Ubungen auf
dem Programm. Konkrete Informationen zur
in der Lésung verwendeten Hardware, wie
Kamera- und Druckmodule, waren ebenfalls
ein Bestandteil des Programmes. ,Fur uns
war es wichtig, unsere Losung bis ins Detail
kennenzulernen und alle fir den téglichen
Betrieb ndtigen Operationen unter realen
Bedingungen zu testen, bevor wir die S-TTS-
Linien in unseren beiden Produktionsstétten
in Betrieb nehmen. Hierfiir bot die angebote-
ne Schulung ideale Voraussetzungen®, zieht
Al Shami Bilanz.

Track & Trace zum Anfassen
Nicht nur Arzneimittelhersteller, die eine
Loésung des Hausherrn im Einsatz haben,

Automation

nutzen die Ressourcen der Academy fir ihre
Qualifikation. Und dies ganz im Sinne des
Grunders: ,Mit der Track & Trace Academy
wollten wir gemeinsam mit unseren Part-
nern eine herstellerunabhangige Plattform
fir den Austausch von branchentibergreifen-
den Fachwissen und die individuelle Qualifi-
zierung schaffen®, so Christoph Staub, CEO
von Laetus. Der starke Anstieg von Falschun-
gen betrifft nicht nur die Arzneimittelindus-
trie. Andere Branchen, wie die Kosmetik-,
Nahrungsmittel-, Medizintechnik- und FM-
CG-Industrie, sind ebenfalls maRgeblich be-
troffen und versuchen, ihre Produkte durch
eine eindeutige Kennzeichnung sicherer zu
machen. Viele Fragen sind noch offen, und
es macht durchaus Sinn, aus den Erfahrun-
gen der anderen Branchen zu lernen. Wie
gut die Academy diese Bedurfnisse aufgreift,
zeigt die groRe Nachfrage nach Schulungen
und Wissensaustausch zum Thema Track
& Trace.

Autorin
Barbara Schleper, Awikom GmbH, Bensheim

Kontakt

Laetus GmbH, Bensheim
Tel.: +49 6257 500 92 63
monika.hartz@laetus.com
www.laetus.com
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Produkte

Stete Kontrolle fiir gleichbleibende Qualitat

Confovis prasentiert seine
leistungsfahigen Messsysteme
zur automatisierten Messung von
Wafer-Topographien, insbeson-
dere MEMS-Strukturen. Im Mit-
telpunkt: Das Wafer-Messsystem
ConfoDisc CL200/CL300. Die-
ses misst vollautomatisiert Geo-
metrie-Elemente und Critical Di-
mensions, wie z.B. von TSVs, und
stellt diese zwei- und dreidimen-
sional dar. Erganzt durch Fea-
tures wie Muster-Erkennung, Wa-
fer-Mapping und die Erstellung
von Rezepten, bietet sich Herstel-
lern damit ein wertvolles Tool zur
Uberwachung der Produkt- und
Prozessqualitat.

Das ConfoDisc CL200/CL300
basiert auf dem Nikon L200
bzw. L300 Wafer-Mikroskop.

Es ist speziell auf die schnelle
und bertihrungslose 3D-Mikro-
strukturanalyse von Wafern
ausgelegt und bietet mit seinen
perfekt aufeinander abgestimm-
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ten Systemkomponenten ein leis-
tungsstarkes Messsystem, das
selbst in produktionsnahem Um-
feld hochauflésende Messun-
gen erlaubt. Es ist fur Wafer bis
12" ausgelegt und eignet sich
technologiebedingt fur die Mes-
sung verschiedenster Oberfla-
chen bzw. Materialien - auch
spiegelnde Flachen und transpa-
rente Schichten. Fir eine hohe
Messgeschwindigkeit werden
dank der von Confovis paten-
tierten Technologie der Struktu-
rierten Beleuchtung zeitsparende
Flachenscans durchgefuhrt. Da-
mit stehen nicht nur 2D-Daten
der Wafer-Oberflache zur Ver-
flgung, sondern umfangreiche
3D-Informationen, die eine deut-
lich hohere Aussagekraft haben.
So kdnnen beispielsweise Kan-
tenverlaufe von Photo-Resist an-
hand der 3D-Daten eindeutig be-
stimmt werden.

www.confovis.com

Neue Sensorfamilie fiir anspruchsvolle Aufgaben

Bei der neuen Baureihe SR 46C
von Leuze konnte die Funkti-
onsreserve im Vergleich zu den
Vorgangermodellen um bis zu
80 % gesteigert werden. Das hat
im Wesentlichen zwei Griinde:
die optimierte Fremdlichtunter-
driickung und die automatische
Empfindlichkeitsnachregelung
bei Verschmutzung und Reflexi-
on. Diese Verbesserungen wirken
sich unmittelbar auf eine stabile-
re Anlagenfunktion und weniger
Stillstandzeiten aus. Damit eignet
sich die Baureihe SR 46C fur den
Einsatz in fordertechnischen An-
lagen, der holzverarbeitenden In-
dustrie und im Sondermaschinen-
bau. Ein Temperaturbereich von
-40°C bis +60°C und die hohe
Schutzart IP 67 und IP 69K quali-
fizieren alle Sensoren dieser Bau-
reihe fur raue Umgebungsbedin-
gungen. Weitere Ausstattungs-
merkmale sind die Teach-Taste fiir
die einfache und schnelle Parame-
trierung direkt am Gerat, das Po-
tentiometer mit gro3em Einstell-
bereich, der gut sichtbare Licht-
fleck, die verbesserte Status-LED
und die zusatzliche Anzeige hin-
ter der Frontscheibe bei den Ein-

weg-Lichtschranken L 46C. In-
nerhalb der Baureihe bietet Leuze
Electronic neben den Einweg-
Lichtschranken L 46C, die hochs-
te Funktionssicherheit bei sehr
groBBen Reichweiten bis 150 m
ermaoglichen, auch Einstrahl-
Sicherheits-Lichtschranken SLS
46C (Typ 2, Typ 4) fur die effizi-
ente Maschinenabsicherung. Die
Lichtschranken PRK 46C sind ide-
al bei kleinen Reflektoren, starken
Verschmutzungen und folienver-
packten Objekten. Die Reflexi-
ons-Lichtschranken RK 46C Var-
OS bestechen durch ihre zuver-
lassige Detektion aufgrund der
Lichtbandoptik. Fur die Detektion
dunkler und gldnzender Objek-
te schlieBlich gehdren die Reflexi-
ons-Lichttaster HT 46C zur ersten
Wahl. www.leuze.de

s

Undichte Stelle finden
Lecks in Schalenverpackungen
mit Schutzgas sind ein gewalti-
ges Problem fir Lebensmittel-
industrie und Handel. Zum Auf-
spiren undichter Stellen hat
Ishida ein bahnbrechendes Sys-
tem entwickelt. Ishida AirScan
identifiziert mit Einsatz von La-
sertechnologie sogar kleinste L6-
cher auch bei Hochgeschwindig-
keit und ermoglicht maximale
Produktqualitat ohne Kompromis-
se beim AusstoB3. Das neuentwi-
ckelte System entdeckt zuverlas-
sig auch sehr kleine Lécher von
nur 0,5 mm Durchmesser und er-
reicht Geschwindigkeiten von bis

o

zu 180 Verpackungen pro Mi-
nute. Anwender reduzieren zu-
gleich den Verpackungsmdill, weil
es sich um ein vollig zerstérungs-
freies Prufverfahren handelt. Pra-
destiniert ist Ishida AirScan fur
Schalenverpackungen mit bei-
spielsweise Fleisch, Geflugel,
Meeresfriichten, Salaten, Obst
und Gemduse, Kase oder Fertigge-
richten. Die Qualitatskontrolle ist
ohne weiteres integrierbar in be-
stehende Verpackungslinien.
Lecks in MAP-Verpackungen
haben Auswirkungen auf die Pro-
duktqualitat. Das Spektrum reicht
von EinbuBen am Geschmack
Uber unerwiinschte optische Ver-
anderungen bis hin zum frihzeiti-
gen Verderb durch Mikroorganis-
men. Die Folge sind kostspielige
Produktrtickrufe und ein Image-
schaden fur den Hersteller. Stu-
dien zufolge sind es jahrlich rund
500.000 Tonnen Nahrungsmittel,
die wegen undichter MAP-Verpa-
ckungen bereits im Produktions-
prozess verloren gehen.
www.ishida.de
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Qualitat von Oberflachen sichern und priifen
Mit dem neuen Vorschubgerat MarSurf GD 26 von Mahr kontrol-
lieren Fertigungsbetriebe die Oberflachenqualitat ihrer Werksticke.
Das Gerat Uberpruft prazise Rauheit und Welligkeit. MarSurf XR 1
Messplatze mit MarSurf GD 26 bieten zahlreiche Moglichkeiten der
Oberflachenmessung: Bereits in der Grundversion kénnen mehr als
80 Kennwerte fir R-, P- und W-Profile gemaB aktueller ISO/JIS oder
MOTIF (ISO 12085) bestimmt werden. Neben der gezielten Einstel-
lung der Cut-off-Wellenldnge und der Taststrecke gemaR Zeich-
nungseintragung bietet Mahr die komfortable Funktion der automa-
tischen und gleichzeitig normgerechten Wahl dieser Parameter. Dies
vereinfacht Messungen insbesondere im Falle fehlender Zeichnungs-
eintragungen. AuBerdem wird dadurch der Einfluss des Bedieners
reduziert und die Messsicherheit erhoht. Fur den individuellen An-
wendungsfall sind zahlreiche Messplatzkonfigurationen moglich.
Das Vorschubgerat beschleunigt und vereinfacht die Priifung der
Werkstlcke durch motorische Tasterabsenkung, Freiabtastung mit
hochprazisem Tastsystem und einen schnellen Wechsel des Tastarms
durch magnetische Halterung. Es besitzt ein robustes Metallgehadu-
se fur den fertigungsnahen Einsatz. Weitere Vorschubgerate kénnen
mittels Bluetooth- oder Kabelverbindung mit der Auswerteeinheit
verbunden werden. Messungen kénnen sowohl horizontal, vertikal
als auch kopfuber erfolgen. www.mahr.de

Automation

Produktionssicherheit in der Welt der Automation
Paul Leibinger prasentiert ein neues Vision-System zur Qualitatskon-
trolle gedruckter Daten. Eine qualitativ hochwertige Kennzeichnung
von z.B. Automobil-, Elektro-, Extrusions- oder Spritzgussteilen, mit
bis zu 36 km/h, ermdglicht der neue Leibinger Continuous Ink-Jet-
Drucker Jet3up. Dabei verhindert der standardmaBig integrierte au-
tomatische Dusenverschluss Sealtronic zuverldssig das Eintrocknen
der Tinte im Druckkopf und sorgt zusammen mit der Clean Instant
Start and Stop Technology immer fur einen wartungsfreien Start.
Kombiniert mit dem neuen Vision-System kann zudem eine noch
hohere Produktionssicherheit gewahrleistet werden. Das Kontrollsys-
tem erkennt zuverlassig falsch oder unvollstandig gekennzeichnete
Produkte und meldet diese sofort dem Drucker bzw. Bediener. GroB3e
Ruckrufaktionen und Reklamationen aufgrund fehlerhafter Codie-
rungen werden konsequent verhindert. www. leibinger-group.com
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Messen heil3t Wissen

Qualitatssicherung in der Entwicklung und Fertigung optischer Komponenten

Optik-Designer, Physiker und Ingenieure entwickeln, analysieren und optimieren bei Fisba Optik im Auftrag
ihrer Kunden hochwertige optische Komponenten und Systeme. Seine weltweit geschatzte Qualitat sichert
das Schweizer Unternehmen u.a. mit einem modernen Koordinatenmessgerat.

ir darfen uns nicht auf

dem Erreichten aus-

ruhen, sonst verlieren

wir den Anschluss®,
betont Werner Krisi, Geschaftsfuhrer bei
Fisba Optik in St. Gallen. Und darum setzt
das Schweizer Unternehmen alles daran,
mit Innovationen, Qualitat und Service auch
weiterhin bei seinen Kunden zu punkten.
Wie Krisi weiter betont, konzentriert sich
das Unternehmen derzeit insbesondere auf
drei Know-how-Schwerpunkte: erstens die
Umformung von Glas, zweitens optisches
Design und drittens Mikro-Optik. Dabei tritt
die 1957 gegriindete Firma zum einen als
Entwicklungspartner vom optischen tber
das mechanische Design bis zur opto-elek-
tronischen Integration auf. Zum anderen ist
man Qualitdtszulieferer von Komponenten
und Systemen. Weltweit bekannt ist das Un-
ternehmen beispielsweise flr seine hoch-
wertigen Mikrooptiken, die in Endoskopen
eingesetzt werden. Ob die eigenen hochge-
steckten Ziele erreicht werden, das hangt
laut Krisi letztlich auch von der eingesetz-
ten Messtechnik ab: ,,Die Messtechnik ist in
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der Optik eine Querschnittstechnologie. Wer
hier Uber die prazisesten Gerate und die ef-
fizientesten Strategien verfiigt, hat die Nase
vorn, sowohl in der Forschung und Entwick-
lung als auch in der Fertigung.” Und weil
man immer einen Schritt weiter sein will als
seine Wettbewerber, warfen Geschéaftsfih-
rung und Ingenieure auch in letzter Minute
eine bereits vom Verwaltungsrat genehmig-
te Investitionsentscheidung um und kauften
doch lieber die teurere, aber deutlich pré-
zisere und funktionalere Koordinatenmess-
maschine Zeiss Micura.

Endlose Messaufgaben

~Wenn wir nicht messen, dann wissen wir
nicht wirklich, was wir tun®, unterstreicht
der Geschéftsfihrer die Bedeutung des Mes-
sens in der Optik. Und bezieht sich dabei
sowohl auf die Entwicklung als auch auf
die Fertigung optischer Komponenten und
Systeme. Letztere ist ausgesprochen ar-
beitsteilig: feinschleifen, polieren, zentrie-
ren, vergiiten, montieren. Und nach jedem
Arbeitsschritt muss die Qualitat visuell und
mit Hilfe verschiedener Messgerate wie In-

Fur die Entwicklung und die Fertigung ist es notwen-
dig, dass wir prazise messen”, betont Fisba-Geschéfts-
fiihrer Werner Kriisi.

terferometer, Autokollimatoren und mit Ko-
ordinatenmessgeraten kontrolliert werden.
Das seit Sommer 2013 bei Fisba Optik ein-
gesetzte Messgerat spielt insbesondere bei
kleinen, und komplizierten Bauteilen mit
engen Fertigungstoleranzen, wie sie in der
Optik keine Seltenheit sind, seine Starken
aus. Die Anschaffung erfolgte, weil das Un-
ternehmen eine hochprézise CNC-Maschine
fur die Linsenfertigung gekauft hatte und
fir die Qualitatssicherung ein sehr genaues
Messgerét brauchte. ,Nur wenn der Mess-
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Form- und Lagetoleranzen miissen an diesem
Bauteil fiir die Montage gepriift werden.
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Robert Huber, Leiter Vorbearbeitung und Mechanik, demonstriert die

Messung eines Gehduses.

, , Die Messtechnik ist in der Optik eine Quer-
schnittstechnologie. Wer hier iiber die
prazisesten Gerate und die effizientesten
Strategien verfiigt, hat die Nase vorn...*

prozess sehr genau ist, ist auch
der Bearbeitungsprozess prazi-
se*, betont Robert Huber, Leiter
Vorbearbeitung und Mechanik.
Die Messungenauigkeit der
kompakten Messmaschine liegt
bei lediglich 0,7 ym + L/400.
Weiterer Vorteil: Zeiss Micura ar-
beitet nicht mit Einzelpunktan-
tastung, das Messgerdt scannt
- mit bis zu 200 Messpunkten
in der Sekunde. So lassen sich
in kurzer Zeit neben geometri-
schen GréBen auch Form- und
Lageparameter wie Rundheit
oder Ebenheit prazise erfassen.

Obwohl man das Messgeréat
zundchst fir die Prozessiber-
wachung der CNC-Maschine fir
die Herstellung optischer Kom-
ponenten angeschafft hatte,
werden mittlerweile auf der Ma-
schine vor allem Mechanikteile
und Prototypen gemessen.
»Wir kénnen jetzt so schnell
Aussagen zur Qualitat der Lin-
senfertigung treffen, dass wir
gentugend Kapazitdten haben,
um viele weitere Messaufgaben
zu erledigen®, so Huber. Das hat
die Zufriedenheit und Motivati-
on der Maschinenbediener auch
jenseits der Linsenfertigung in
den letzten Monaten deutlich
erhoht. Denn jetzt bekommen
auch sie sehr viel schneller ein
Feedback, ob beispielsweise die
von ihnen gefertigten Werkzeu-
ge den Qualitdtsanforderun-
gen gerecht werden oder eben
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nicht. Bei Problemen erfahren
sie zudem, welche Fehlerquel-
len sie ausschlieBen kénnen
und wo sie eventuell nachjustie-
ren mussen. ,Somit bekommen
sie schneller die Qualitat, die sie
wollen.

Aber nicht nur die Fertigung
steuert Fisba Optik mit der neu-
en Maschine. Da das Messgerat
sehr viel schneller als frither um-
gerlistet werden kann, kommen
auch die Entwickler jetzt deut-
lich haufiger in den Messraum,
um ihre Konstruktionen ,mal
schnell nachmessen zu lassen*
Mindestens einmal pro Woche
arbeiten die Messtechniker fur
die 35 Mann starke Abteilung
Forschung und Entwicklung.
Und damit deutlich haufiger als

#%té?pmductmmca
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friher. Damals belegte die Ab-
teilung die Maschine komplett
zwei Wochen im Jahr. Den Rest
des Jahres musste sie aufgrund
der langen UmrUstzeit des Mess-
gerdtes dann nach anderen We-
gen suchen bzw. das Messen ex-
tern vergeben. Im Einsatz ist das
laut Huber ,hochst zuverldssige
Messgerat” mittlerweile fast die
ganze Schicht Gber. Denn auch
die Qualitat der zugelieferten
Teile prifen die Messtechniker
fast ausschlieRlich mit diesem
Koordinatenmessgerat.

Raus aus der Sackgasse

Die Entscheidung fiir Zeiss Micu-
ra fiel sozusagen in letzter Minu-
te. Es war bereits ein Messgerat
im Einsatz, das die alte Mess-
maschine ersetzen sollte. Aber
sowohl Ingenieure aus der Ab-
teilung Forschung und Entwick-
lung als auch Huber machten
sich daftr stark, dass die bereits
vom Verwaltungsrat getroffene
Entscheidung zum Kauf des ge-
mieteten Geréates rickgangig ge-

Control

macht wurde, erinnert sich Krii-

i. ,Die andere Messmaschine
hatte uns letztlich in eine Sack-
gasse gefuhrt“, betont der Ge-
schaftsfihrer und erklért, dass
sein Unternehmen nur mit die-
ser ,stabilen und hochgenauen
Messmaschine an die Weltspitze
kommen wird“. Aber nicht nur
die Préazision des Messgeréa-
tes Uberzeugte die Schweizer.
Sie waren zudem beeindruckt
vom einfachen Handling, wo-
durch sich deutlich schneller
alle anfallenden Messaufgaben
erledigen lassen. Und auch die
Auswertung der Messergebnisse
per Knopfdruck kommt hervor-
ragend bei allen Beteiligten an.
Denn jetzt mussen sie die Mess-
ergebnisse nicht mehr handisch
eingeben, sondern kénnen die-
se einfach mit dem CAD-Modell
abgleichen und damit sehr viel
schneller auftretende Probleme
erkennen. Das Fazit des Ge-
schaftsfuhrers féllt klar aus: Die
Investition in das teurere, aber
nach seiner Meinung auch um
Klassen bessere Messgerét hatte
sich gelohnt. ,Wir wissen heute
noch besser als bisher, was wir
tun.“

Autorin
Syra Thiel, Storymaker, Tiibingen

Kontakt

Carl Zeiss Industrielle Messtechnik
GmbH, Oberkochen

Tel.: +49 7364 20 6336
info.metrology.de@zeiss.com
www.zeiss.de/industrial-metrology

Wir sorgen fiir bezahlbare, kontrollierte Inpedanzmessung

Eine neue Art der TDR Abtast-Technologie macht die
kontrollierte Impedanzmessung bezahlbar. Die Systeme
ST600 und ST800 erweitern die einfache und zuverlassige
Anwendbarkeitaufeinen gréBeren Bereichvon Leiterplatten-

Herstellern. Das ST800 ermdglicht es sogar, sehr kurze

Differentialbahnen unter einem Inch Lange zu messen, und
das direkt in den Schaltungen auch ohne Masse in der Nahe.

Beide Systeme werden mit einer auf Windows basierten
Software geliefert; die Datenerhebung ist somit durch eine
intuitive Benutzerschnittstelle automatisiert. Und sie bietet

', .-'J'}'V':"'—v":'-'"’.-'—uf h—"'

d 1':' .n':'j www.itc-intercircuit.de

Unterstiitzung fiir Kalibrierung, Verifizierung und Statistiken.

Leistung und Qualitat, die Sie erwarten, zu einem
glinstigen Preis sowie einfache und leichte Bedienung
ohne komplizierte Einstellungen.
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3D-Messtechnik bei der Implementierung von Panzerungen in Serienfahrzeuge

Geht es um Sicherheit, ist Un-
auffalligkeit der beste Schutz —
sich allein darauf zu verlassen,
eine riskante Strategie. Bei Indikar
in Wilkau-HaBlau bei Zwickau
stutzt man Unauffalligkeit mit
Panzerstahl. Was nach ,, schwerem
Gerat” klingt, ist in erster Linie
Prazisionsarbeit. Unsichtbar ver-
schwinden Panzerungen in der
Karosserie von Serien-PKWs.

er Name ist Programm: Individual-
Karosseriebau. Sonderschutzfahr-

zeuge sind aber nur ein Bereich

des sachsischen Unternehmens.

Die individuelle Modifikation von Karos-
serien ist gefragt, auch ohne Panzerung.
Kleinstserien oder Einzelstucke fir Messe-
auftritte sind weitere Geschaftsfelder. Seit
der Grindung 2003 mit 20 Mitarbeitern
ist Indikar inzwischen auf 130 Mitarbeiter
gewachsen. Mit dem Erfolg und steigenden
Mitarbeiterzahlen haben die Karosseriebauer
auch technisch aufgeristet. Die Anforderun-
gen werden immer vielseitiger, Anspriiche
an Prézision und Qualitdt steigen mit der
Erfahrung. Neben einer Doppelstdnder-
Messmaschine prifen seit einigen Jahren
ein Faro Arm mit Scanner und die Software
Polyworks, ob auch alles zusammen passt.
Beim Ausbau der Messtechnik war Fle-
xibilitdt entscheidend. Standig variierende
Messaufgaben an einem breiten Repertoire
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von Teilen prégen die taglichen Anforderun-
gen. Ein passendes Anwendungsfeld fir ei-
nen Messarm mit Scanner. Fir die Software
bedeutete dies, dass sie sowohl taktile wie
auch optische Daten innerhalb eines Pro-
jekts auswerten kénnen muss.

Ubersichtlichkeit trotz Komplexitit

Ein Argument fiir Polyworks war nicht zu-
letzt die benutzerfreundliche Oberfldche,
die es dem Anwender ermdglicht, Messda-
ten flexibel zu organisieren, beispielsweise
durch die Baumansicht. ,,Wir haben im Pro-
totypenbau oft den Fall, Daten vergleichen
zu musssen; gegen eine Zeichnung, gegen ei-
nen anderen Datensatz oder jemand braucht
ein AbstandsmaR*, erklért Sascha Dorst, Lei-
ter Prototypenbau und Messtechnik. , Wie
stehen diese Fldchen zueinander? Das alles
kann ich in der Baumansicht der Software
sauber organisieren und bleibe unabhangig
und flexibel, was meine einzelnen Objekte
und Merkmale betrifft. Trotz wachsender
Komplexitdt der Messaufgabe und des Pro-
jekts bleibt die Ubersichtlichkeit erhalten!*

Virtueller Zusammenbau: Spart Zeit, Geld und Nerven

Wie viel Platz haben wir? Scans von Dach und Himmel:
Bauraumanalysen geben Aufschluss bei fehlenden
CAD-Daten.

Der Einsatz der Koordinatenmesssoftware
zieht sich durch den gesamten Zyklus der Pro-
duktentwicklung. In der Entwicklungsphase
ist es hilfreich, zu erkennen, ob man sich auf
dem richtigen Weg befindet. Messung und
Auswertungen sind ein wichtiges Feedback
zu den einzelnen Entwicklungsstufen, Mate-
rialeigenschaften, Bauraumanalysen etc. Bei
der Bemusterung eines Prototypen wird die
Frage beantwortet: Ist das Teil herstellbar,
wird es den gewlinschten Anforderungen
gerecht? In der Serie Uberprift die Software
dann, ob der Herstellungsprozess steht und
Toleranzen eingehalten sind.

Passt das zusammen?

Dreidimensionale Daten sind in den tagli-
chen Prozessen nicht mehr wegzudenken.
Die Modifikation einer Serienkarosserie bei-
spielsweise mit gepanzerten Tdren beginnt
bei Indikar mit einem virtuellen Zusammen-
bau. Die Griinde kénnen sein, dass keine
CAD-Daten der Karosserie verfiigbar sind,
sich die verstdrkte TUr an einem anderen
Produktionsstandort befindet oder sowohl
Karosserie als auch die Tur zu modifizieren
sind. Die optischen Daten beider Bauteile
lassen sich in der Koordinatenmesssoft-
ware dann virtuell zueinander ausrichten.
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Die Ausrichtepunkte werden an
den Montagepunkten gesetzt,
wie den Scharnieren und dem
SchlieBkeil. So ldsst sich vor dem
eigentlichen Zusammenbau er-
mitteln, ob die Dichtungsanlage
und die Spaltmale etc. stimmen
oder ob nachgearbeitet werden
muss. Mit Hilfe optischer Daten
l&sst sich die Einbausituation vor
der Montage simulieren.

Ist genug Platz?

Mit der Ausrichtung optischer
Daten zueinander kontrolliert
man im Prototypenbau auch
Wandstarken nach der Warm-
umformung von Bauteilen.
Nach dem Pressvorgang kann
die Dicke des Materials vari-
ieren. Je nach GroRe des Teils
wird eine konventionelle, tak-
tile Messung hier aufwandig.
Scannt man jedoch beide Sei-
ten und richtet sie in der Soft-
ware zueinander aus, kann man
sich die Materialstarke komplet-
ter Bauteile anzeigen lassen.
Uber Schnitte lassen sich die
Ausschnitte analysieren, aber
auch flaichenhafte Auswertun-
gen sind moglich. Eine Falsch-
farbendarstellung visualisiert
dabei die Abweichungen der
Oberflache entsprechend der
Toleranzvorgaben. Auch Bau-
raumanalysen lassen sich mit
Scandaten nach dhnlichem
Prinzip durchftthren.

Die Vorgabe ist, dass man die
Panzerung von auBen nicht se-
hen soll. In Kombination mit der
Beschussklasse ergibt sich eine
Panzerstarke. Mit einem CAD ist
das nicht schwierig: Man legt ei-
nen Schnitt durch den entspre-
chenden Bereich des Fahrzeugs
und sieht, wie viel Platz ist.
Liegen jedoch keine Daten vor,
werden die Flachen gescannt,
beispielsweise das Dach von au-
Ben und der Himmel aus dem
Fahrzeuginneren, und gegenein-
ander ausgerichtet. Daraus er-
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Fiir das Zertifikat einer
Beschussklasse ist eine
zerstorende Priifung
notwendig. Hohere
Beschussklassen be-
inhalten auch Spreng-
anforderungen. Dieses
Fahrzeug hat die Klasse
VR7 (Vehicle Resis-
tance) bestanden.

gibt sich dann die Information
Uber den verfligbaren Raum.

Was hélt das aus?

Die Starke der Panzerung ist
formal unterteilt in Widerstands-
klassen oder Beschussklassen.
Diese geben an, gegen welche
Art von Bedrohung bzw. gegen
welche Art von Munition die
Fahrzeuge geschitzt sind. Der
Nachweis einer Beschussklasse
erfolgt durch eine Zertifizierung
durch das Beschussamt. Hier-
bei wird ein mit dem entspre-
chenden Material ausgestattetes
Versuchsfahrzeug zerstérend
gepruft.

Fur die Materialentwick-
lung fuhrt Indikar im eigenen
Beschusskanal Tests einzelner
Komponenten durch. Hier liefert
Polyworks wichtige Erkenntnis-
se: Das Scannen der Krater auf
beschossenen Bauteiloberfla-
chen und deren Volumenbe-
rechnung lasst Rickschlisse auf
die eingeleitete Energie und die
Widerstandsfahigkeit des Mate-
rials zu. ,,Aus unterschiedlichen
Kratervolumen leiten wir die
notwendige Verformungsener-
gie ab“, so Sascha Dorst.

,Inzwischen kennen wir uns
in Polyworks ganz gut aus und
greifen seltener auf den Support
von Duwe-3d zurtick. Das The-
ma Spalt-Blindigkeit wird uns
im Rahmen neuer Kunststoff-
teile beschéftigen. Da werden
wir sicher wieder hdufiger das
Supportangebot nutzen, um die
Maoglichkeiten der Software op-
timal auszuschopfen.”

Autor
Arne Kleinknecht, Marketing/
Technische Redaktion

Kontakt

Duwe-3d AG, Lindau
Tel.: +49 8382 27590 0
info@duwe-3d.de.
www.duwe-3d.de
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Prazises und robustes Messsystem
fiir gliihendes Metall

Beim StranggieBen von Stahl,
Kupferlegierungen oder Alumi-
nium gilt es den Materialverlust
so gering wie maoglich zu halten,
damit wirtschaftlich produziert
werden kann. Dank hochpraziser,
berthrungsloser Messsysteme, die
auch den rauen Einsatzbedingun-
gen direkt Uber dem glihenden
Strang trotzen, lasst sich die Wirt-
schaftlichkeit beim StranggieB3-
Verfahren deutlich steigern.

tahl, Kupferlegierungen und Alumini-
um werden heute meist kontinuier-
lich in Strangen mit Giegeschwin-
digkeiten von typischerweise etwa
0,5 bis 5 m/min produziert und dann in Teil-
sticken abgelédngt. Kernstiick jeder solchen
Stranggie-Anlage ist die sogenannte Kokille,
die den Querschnitt des Stranges festlegt.
In sie wird das flissige Metall eingebracht,
das dann wéahrend der Weiterbewegung des
Strangs beginnt abzukihlen und fest zu wer-
den. Lauft der Strang wahrenddessen nicht
mit der richtigen Geschwindigkeit weiter,
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Abb 1: Das Laser Surface Velocimeter (LSV-2000)
wurde speziell fiir die prazise Messung von Geschwin-
digkeit und Lénge in rauen Umgebungen entwickelt.
Zusatzliche SchutzmaBnahmen seitens des Anwenders
sind nicht erforderlich.

hat dies Einfluss auf seine Abkihlung und
den Verfestigungsprozess. Dadurch wird die
Qualitdt des Endproduktes beeinflusst. Im
schlimmsten Fall kann es zum AbreiRen des
Stranges kommen, wenn die dulere Hulle
nicht ausreichend Zeit zum Verfestigen hat-
te. Beides ldsst sich vermeiden, wenn die
Geschwindigkeit des Strangs kontinuierlich
gemessen und entsprechend der Prozessan-
forderungen geregelt wird.

Wie lang und schnell ist der Strang?

Aber auch beim Abschneiden der Teilstlicke
spielt die Geschwindigkeitsmessung als Er-
ganzung zur Lingenerfassung eine wichtige
Rolle, denn der Strang lauft kontinuierlich
weiter, wahrend die Schneidvorrichtung ihn

trennt. Flr eine saubere, gerade Schnittkan-
te muss die Steuerung des Schneidwerk-
zeugs deshalb die Geschwindigkeit kennen,
mit der sich der Strang bewegt. Sonst muss-
te die Schrage des Schnitts beim Aufschlag
auf die Mindestlédnge berticksichtigt werden.
Die genaue Kenntnis von Geschwindigkeit
und Ldnge des Strangs ist somit ein wich-
tiger Faktor flr eine Prozess- und damit
Kostenoptimierung.

Prinzipiell kommen fir die entsprechen-
den Messungen mehrere Verfahren infrage.
Die meisten davon haben allerdings gra-
vierende Nachteile: Werden Lange und Ge-
schwindigkeit des Strangs mit Messrddern
aufgenommen, nimmt man zwangslaufig
immer Ungenauigkeiten in Kauf, die entste-

e

Abb. 2: Position des Messsystems iiber dem Strang.
Vorne links ist ein Teil der Briicke mit den Brenn-
schneidern zu sehen.
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Abb. 3: Temperaturverlauf wahrend des Gusses.

Die Temperatur ,,Aussen” zeigt jeweils einen Anstieg,
wenn die Briicke mit den Brennschneidern iiber den
Strang féhrt.

Abb. 5: Tagesverlauf der Temperaturen nach Umstel-
lung der Wasserversorgung auf Leitungswasser

hen, weil sich der Durchmesser des Rades
durch Verschleif oder Verunreinigungen wie
z.B. Zunder verdndert. Zudem ist eine sol-
che taktile Messung nie schlupffrei, da sich
die oszillierenden Bewegungen der Kokille
durchaus auf den Strang tibertragen. Ahn-
liches gilt, wenn fir Geschwindigkeits- und

Die Laser Doppler Velocimetrie

Die Velocimeter arbeiten nach dem soge-
nannten Differenz-Dopplerverfahren. Hier-
bei werden zwei Laserstrahlen, die jeweils
unter einem Winkel ¢ zur optischen Achse
einfallen, auf der Oberflache des Messob-
jektes Uberlagert. Hier erzeugen sie ein
Interferenzmuster von hellen und dunklen
Streifen (Abb. 6). Der Streifenabstand As
ist eine Geratekonstante, die von der Laser-
wellenlange A und vom Winkel zwischen
den Messstrahlen 2¢ abhangt. Es gilt: As
=M(2 sin ).

Bewegt sich ein Teilchen durch das Strei-
fenmuster, so wird das von ihm zuriickge-
streute Licht in seiner Intensitat moduliert.
Ein Photoempfanger im Messkopf erzeugt
demzufolge ein Wechselstromsignal, des-
sen Frequenz fD direkt proportional zur
Geschwindigkeitskomponente der Ober-
flache in Messrichtung vp ist und es gilt:
fD = vp/As = (2vp/A) sin ¢ (wobei fD die
Dopplerfrequenz ist, vp die Geschwindig-
keitskomponente in Messrichtung und As
der Streifenabstand im Messvolumen). Der
Wert Msing bildet die MaBverkérperung far
die Geschwindigkeits- und Ldngenmessung.
Er wird fur jeden Messkopf exakt gemessen
und ist auf dem Identifikationsaufkleber
aufgedruckt.
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Abb. 4: Bei Unterbrechung der Kiihlwasserzufuhr
steigen die Temperaturen deutlich an, sinken jedoch

bei Freigabe der Zufuhr sofort wieder ab. Die Tempe-
ratur des Messkopfs zeigt eine groBe Tragheit.

(I

Abb. 6: Funktionsschema der Laser Doppler
Velocimetrie

Langenmessungen die Umdrehungszahlen
der Antriebsrollen mit Drehgebern erfasst
und ausgewertet werden.

Optisch, beriihrungslos und verschleiBfrei
Kein Wunder also, dass sich z.B. in Stahl-
werken immer haufiger bertihrungslose, op-
tische Messsysteme durchsetzen. Die Laser
Surface Velocimeter (LSV-2000) von Polytec
beispielsweise wurden speziell fir die prazi-
se Messung von Geschwindigkeit und Lange
in rauen Umgebungen entwickelt (Abb. 1).
Sie arbeiten ohne Verschlei und sind auch
im Dauerbetrieb rund um die Uhr wartungs-
frei. Ihre zuverldssigen Messdaten lassen
sich zudem einfach in die Prozesssteuerung
einbinden.

Das Laser Surface Velocimeter nutzt das
Differenz-Laser-Doppler-Prinzip und wertet
das von einem bewegten Objekt zurtickge-
streute Laserlicht aus (vgl. Kasten). Im Ge-
gensatz zu herkdmmlichen bertihrungslosen
Verfahren misst das LSV ab Stillstand und
erkennt zuverldssig die Bewegungsrichtung.

Kurze Amortisationszeiten und keine
zuséatzlichen KithimaBnahmen

Durch die hohe Genauigkeit und Reprodu-
zierbarkeit dieser bertihrungslosen Messung
wird die Qualitat verbessert und der Ertrag ge-
steigert. Fur den Anwender rechnet sich das
schnell. Reduziert sich der Aufschlag beim
Abldangen nur um wenige Millimeter, sind
Amortisationszeiten von etwa einem Jahr die
Regel. Zudem sind Montage und Inbetrieb-
nahme des optischen Messsystems einfach.
Es wird in ca. 1,5 m Hohe tber dem Strang
montiert und ist eigentlich sofort einsatzbe-
reit. Lediglich die anwendungsbezogenen Pa-
rameter mussen noch eingegeben werden.
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Wenn das LSV einmal in Betrieb genommen
ist, ist keine Bedienung mehr erforderlich.

Hinzu kommt aber noch ein weiterer
Vorteil: Trotz der heien Umgebung muss
der Anwender das Messsystem nicht durch
zusdtzliche Kihlmaknahmen schiitzen. Das
standardmaéRige Schutzgehduse aus Alumi-
nium mit eingegossenen Kiihlwasserrohren
aus Edelstahl ist in seiner Kihlleistung so ef-
fektiv, dass weiteres Einhausen unnétig ist.
Der Anwender muss keine Verantwortung
fir Konstruktion, Fertigung, Einbau und Be-
trieb eines Zusatzschutzes ibernehmen, was
Aufwand und Kosten spart.

Bewahrt im rauen Praxiseinsatz

Das Messsystem ist fur Umgebungstempe-
raturen bis 200°C ausgelegt und hat das
auch im harten Praxiseinsatz bewiesen. So
wurde ein solches LSV in einem Stahlwerk
an einer Traverse am Auslauf des Strangs
direkt vor den Brennschneidern eingebaut
(Abb. 2). Zur Kihlung wurde Brauchwasser
aus dem Kreislauf ins Gehduse eingeleitet,
das bereits eine Temperatur von 31 °C hatte.
Abbildung 3 zeigt den Temperaturverlauf fir
die drei Sensoren, die fir den Test eingebaut
wurden. Trotz der hohen Einlauftemperatur
war die Kahlleistung ausreichend, um das
Messsystem zu schiitzen.

Um ein Problem mit der Kihlwasser-
versorgung zu simulieren, wurde dann die
Wasserzufuhr unterbrochen und die Tem-
peraturentwicklung beobachtet. Erst nach
15 Minuten erreichte die Temperatur eine
fir den Sensor kritische Hohe. Als das Kuhl-
wasser wieder floss, sank die Temperatur
innerhalb weniger Minuten wieder auf ein
sicheres Niveau (Abb. 4). Da, vor allem im
Sommer, Brauchwasser zu warm werden
kann, wurde die Kihlwasserversorgung fir
einen weiteren Test auf Leitungswasser um-
gestellt. Der Temperaturverlauf fir einen
Tag ist in Abbildung 5 dargestellt. Zu keinem
Zeitpunkt Ubersteigt die Temperatur im Kihl-
gehause die 25°C-Marke; die Temperatur
im Messkopf, die 45°C nicht tberschrei-
ten sollte, liegt demnach unter 30°C. Das
massive Kihlgehduse hat damit gentigend
Reserve, um auch in noch heieren Umge-
bungen als bei diesen Tests zuverldssig zu
arbeiten. Dank der robusten, hochprézisen,
berthrungslosen Messsysteme lasst sich also
die Wirtschaftlichkeit und Prozesssicherheit
bei jedem Stranggie3-Verfahren deutlich stei-
gern, und das ohne zusétzliche KihimaBnah-
men vonseiten des Anwenders.

Autoren

Dipl.-Ing. (BA) Pierre Passarge,

Strategisches Produktmarketing, Polytec
Ellen-Christine Reiff, M.A., Redaktionsbiiro Stutensee

Kontakt

Polytec GmbH, Waldbronn
Tel.: +49 7243 604 0
info@polytec.de
www.polytec.com
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b I EXTEND2

Zwei Kameras und ein Industrielaser zur
Projektion bilden die Hardware des Systems.

Ftfektives Bolzenanreif3en in der
Automobilindustrie

Das Osnabrticker Unternehmen SD Automo-
tive setzt seit Anfang 2015 das Laserprojek-
tionssystem Werklicht des Miinchner Anbie-
ters Extend3D zum Bolzenanreilen ein. Das
System weils beim Spezial-Dienstleister fr
die Automobilindustrie insbesondere durch
Schnelligkeit, Handlichkeit und Flexibilitdt zu
Uberzeugen.

Zum Einsatz kommt Werklicht im Roh-
bau. In diesem Bereich wird der komplet-
te Karosserierohbau, inklusive Anreien
und Setzen der Bolzen, erstellt. Damit die
Schweiibolzen schneller angerissen werden
konnen, suchten die Osnabriicker nach einer
Losung. Denn das Anreifen mit der Messma-
schine dauerte relativ lange, wahrend Scha-
blonen erst erstellt werden mussten. Die
Lésung fand SD Automotive schlieRlich mit
dem Laserprojektionssystem aus Munchen.

Das System besteht auf der Hardwaresei-
te aus zwei Kameras sowie einem Indust-
rielaser zur Projektion. Das Herzstick ist
allerdings die smarte Software, durch die
digitale 3D-Plandaten mit der tatsdchlichen
Realitdt verbunden werden. Zunachst wer-
den dafir existierende CAD-Daten aus allen
Ublichen Datenformaten eingelesen. Mit am
Werkstiick angebrachten Targets gleicht die
Software die gespeicherten Plane mit dem
realen Korper ab und stellt die Referenz her.
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Das Laserprojektionssystem wird bei SD Automotive
im Rahmen eines aktuellen Projektes zum Bolzen-
anreiBen eingesetzt.

Dabei kénnen sowohl das Werkstlck wie
auch der Projektor unterschiedliche Posi-
tionen einnehmen, jegliche Bewegungen
werden durch die Software in Echtzeit aus-
geglichen.

So funktioniert es

Das Funktionsprinzip von Werklicht erlaubt
z.B. per Laser- oder Videoprojektion Arbeits-
punkte oder Bereiche exakt zu markieren
oder Hinweise zu Arbeitsschritten direkt auf
dem Werkstlick anzugeben. Trotz der Kom-
bination komplexer Technik ermdglicht die
intuitive Bedienoberfldche den Mitarbeitern
die Nutzung schon nach kurzer Einarbei-
tungszeit. Werklicht ist zudem transportabel
und innerhalb weniger Minuten einsatzbe-
reit. Die Einrichtung des Systems ist absolut
simpel: Im ersten Schritt erfolgt der Import

Das schnelle AnreiBen, die Handlichkeit sowie die
Flexibilitat, welche die Nutzung fiir mehrere Fahrzeuge
und das ziigige Umstellen einschlieBt, gehoren zu den
Vorteilen des Systems.

der CAD-Daten des Bauteils in die mitgelie-
ferte Software. Dann werden die sogenann-
ten Targets auf dem Bauteil platziert, um
sich in das Bauteilkoordinatensystem ein-
messen zu kénnen. Falls Regelgeometrien
zu RPS Ausrichtungen vorliegen, kénnen
diese ebenfalls tbernommen und darauf
referenziert werden.

Werklicht hat sich bei SD Automotive ab-
solut bewdhrt, wie Andreas Boog, Projektma-
nager im Karosseriebau bei SD Automotive,
bestatigt: ,Nach einer grindlichen Einar-
beitung erzielen wir mit dem System gute
Ergebnisse. Zu den Vorteilen des Laserpro-
jektionssystems gehoren das schnelle Anrei-
Ben, die Handlichkeit sowie die Flexibilitat,
welche die Nutzung fir mehrere Fahrzeuge
und das zugige Umstellen einschlieRt.”
www.extend3d.de
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Schnelle Kamera fiir den
Blick in die Zelle

Mit der PCO Flim ldutet das Kelheimer
Unternehmen PCO eine neue Ara in der
Fluoreszenzmikroskopie ein. Die Kamera
erschlieBt mit einem speziellen neuartigen
Bildsensor fiir viele Anwendungen in der bio-
medizinischen Forschung das sogenannte
Fluorescence Lifetime Imaging.

Das Geheimnis der Kamera steckt in ih-
rem Sensor: der Ladungsschaukel. In her-
kémmlichen Kamerachips erzeugt das Licht
Ladungstrager, die in einem Ladungstopf , ei-
nem pro Pixel, gesammelt werden. Die Elek-
tronik misst die Summe der Ladungstréger
und damit die Helligkeit in dem Bildpunkt.
Die neu entwickelte Kamera besitzt erstmals
pro Pixel zwei solcher Ladungstopfe, die sich
blitzschnell umschalten lassen. Damit ist es
moglich, nicht einfach nur die Summe des
Lichts zu messen, sondern die Lichtinforma-
tion in ihrem zeitlichen Verlauf abzutasten.

Neue Maglichkeiten fiir die
Fluoreszenzmikroskopie

Das ist besonders wertvoll fur die Fluores-
zenzmikroskopie, die in der Zellforschung
und Molekularmedizin weit verbreitetet ist.
Dabei farbt man z. B. Krebszellen mit einem
Fluoreszenzfarbstoff ein. Dieser gibt Fluores-
zenzlicht ab, wenn er mit einer Lichtquelle,
etwa aus einer Laserdiode, beleuchtet wird.
Die Helligkeitsverteilung liefert Informatio-
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Mit der PCO Flim lautet PCO eine neue Ara in der
Fluoreszenzmikroskopie ein.

, , Das Geheimnis der Kamera
steckt in ihrem Sensor: die
Ladungsschaukel.

nen Uber den Aufbau und die Stoffwechsel-
vorgange in der Zelle. Die meisten Fluores-
zenzmikroskope sind mit Kameras bestucke,
die nur diese Helligkeitsverteilung messen.
Weit seltener und anspruchsvoller ist die
Fluoreszenzlebensdauer-Mikroskopie (engl.
Fluorescence Lifetime Imaging Microscopy,
kurz FLIM). Dabei wird das anregende Licht
moduliert, worauf auch der Farbstoff in der
Zelle moduliertes Licht mit einer leichten
zeitlichen Verzégerung aussendet. Diese
Verzogerung liefert weitere wertvolle In-
formationen Uber Stoffwechselvorgédnge in

der Zelle. Kameras, die auch den zeitlichen
Verlauf des Lichtsignals abtasten, waren
bisher allerdings nicht ausreichend schnell
und erforderten weitere Zusatzausristung.
Wegen der eingeschrankten Ergebnisse und
der hohen Kosten ist FLIM eine Nischenan-
wendung geblieben.

Das andert sich jetzt mit der PCO Flim.
Sie ist die erste Kamera, die alle Anforderun-
gen vereint: Mit einer Auflsung von 1.008 x
1.008 Pixeln schielt sie scharfe Bilder, wobei
sich die Pixel mit bis zu 40 Megahertz schal-
ten und mit der Modulation des anregenden
Lichts synchronisieren lassen. Damit macht
die Kamera selbst Verzégerungen von unter
100 Picosekunden (100 Billionstel Sekun-
den) zwischen anregendem Licht und Flu-
oreszenzlicht sichtbar. AuRerdem erfordert
sie nur geringen zusétzlichen apparativen
Aufwand. Ein FLIM-Mikroskop mit der PCO-
Kamera kostet deshalb weniger als die Half-
te bisheriger Konstruktionen, bei héherer
Leistung.
www.pco.de

Die wichtigsten Parameter

der PCO Flim im Uberblick

m 1.008 x 1.008 Pixel Auflésung
m 90 Doppelbilder pro Sekunde

m Modulationsbandbreite 5 kHz
bis 40 MHz

Modulation Sinus und Rechteck
13 Elektronen Ausleserauschen (med)
> 1.000 : 1 Dynamik

39 % Quantenwirkungsgrad
Rolling Shutter Auslesemodus

www.inspect-online.com
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Neues Prazisionsobjektiv
fiir optische Messsysteme
Das optische 3D Koordinatenmessgerat DPA
ist mit einem neuen Hochleistungs-Objektiv
ausgestattet: der Aicon Metric Lens. Das Ob-
jektivgehduse ist mechanisch an das Mess-
system DPA angepasst, stabilisiert und auf
Prazision getrimmt worden. Das Objektiv er-
maoglicht eine noch prazisere Messung als
vorher. Das neue Objektiv wurde bei Aicon
mittels des standarisierten VDI 2634 Tests ge-
testet, um die geforderten Genauigkeiten
sicherzustellen bzw. Verbesserungen nachzu-
weisen. Auch mit dem neuen Objektiv wer-
den die DPA-Kameras vor der Auslieferung
vorkalibriert. Wichtige Parameter erhalt der
Kunde mit der Lieferung, um die bestmdgli-
che Leistung und Genauigkeit des Systems zu
gewahrleisten. Neben
der DPA ist auch das
Messsystem Scanrefe-
rence mit dem neuen
Objektiv ausgestattet.
Aicons DPA ar-
beitet mit einer hand-
gehaltenen Digitalka-
mera als Aufnah-
mesensor. Es ist
das mobilste und
variabelste opti-
sche 3D-Koordina-
tenmessgerat, das
derzeit am Markt
verfligbar ist, und misst beliebig groBe Objek-
te direkt vor Ort. Die DPA ist Teil der modula-
ren Produktlinie Movelnspect Technology und
kann an die jeweilige individuelle Messaufga-
be angepasst werden. www.aicon.de

Warmebildkamera fiir Automati-
sierung und Brandschutz

Flir erweitert sein Warmebildkamera-
Sortiment fur maschinelles Sehen und indu-
strielle Sicherheitsanwendungen durch zwei
neue Serien. Die Hochgeschwindigkeits-
Warmebildkameras der Flir A66xx-Serie ver-
fugen Uber einen gekuhlten Indium-Antimo-
nid (InSh)-Detektor. Sie wurden speziell fur
Anwendungen im Bereich maschinelles Se-
hen (Machine Vision/MV) entwickelt, die eine
hohe Empfindlichkeit, kurze Integrationszei-
ten und eine prazise Kamerasynchronisierung
und -ausloésung erfordern. Die FC-Serie R ist
eine Warmebildkamera mit einem wartungs-
freien ungekuhlten Vanadiumoxid (VoX)-
Mikrobolometer-Detektor. Sie wurde speziell
far industrielle Sicherheitsanwendungen ent-
wickelt. Dank ihrer hervorragenden Bildqua-
litdt und Temperaturmessfunktionen eignet
sie sich als besonders effektive Losung fur
Zustandstberwachungs- und Brandschutz-
[6sungen.

Die fest installierte Warmebildkamera der
Flir FC-Serie R lasst sich nahezu Gberall an-
bringen, um betriebskritische Anlagen und
andere wertvolle Betriebsmittel zu Uberwa-
chen Die FC-Serie R verfligt tGber integrierte
berthrungsfreie Temperaturmessfunktionen.
Dadurch eignet sie sich besonders zur Rund-
um-die-Uhr-Uberwachung von betriebskriti-
schen Behaltnissen, elektrischen Umspann-
werken sowie Hot-Spots in potenziell brand-
gefahrdeten Mullbunkern und Kohlehalden.
Mit den Kameras der FC-Serie R kénnen
Warmeprobleme rechtzeitig erkannt werden,
bevor diese teure Schaden verursachen, kost-
spielige Stillstandszeiten vermieden und die
Sicherheit am Arbeitsplatz verbessert werden.

www.flir.com

Mehr als nur ein vollautomatischer Bauelementezahler

Der Réntgenscanner OC-Scan CCX kann
neben seiner eigentlichen Aufgabe, die ex-
akte Anzahl von Bauelementen innerhalb
von wenigen Sekunden zu bestimmen, eine
Qualitatsuntersuchung bei schon bestlckten
Leiterplatten durchfiihren. Weder durch AQI-
Systeme noch durch die visuelle Inspektion
kénnen Fehler unter bereits besttickten Bau-
elementen aufgezeigt werden. Wenn Sie also
kein AXI-System haben, zeigt Ihnen der OC-
Scan CCX Unterlétungen, Unterschwallungen
und Kurzschltsse in lhren THT und SMT-be-
stlickten Leiterplatten. So benutzt auch der
EMS-Dienstleister Elektron Systeme den

www.inspect-online.com

OC-Scan CCX, um Kurzschlisse bei Steckern
oder Kurzschlisse bei benachbarten Pins

sichtbar zu machen.  www.elektron-systeme.de
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Mobile und interaktive
Augmented-Reality-Systeme
Extend3D bietet mit Werklicht eine Familie
von mobilen und interaktiven Augmented-
Reality-Systemen an, die speziell fir den
industriellen Einsatz konzipiert sind. Da-

mit verfolgt man das Ziel, die Produktivitat
und Motivation von Arbeitern nachhaltig zu
verbessern. Der Fokus liegt auf einer benut-
zerfreundlichen Bedienung in Kombination
mit modernsten Augmented-Reality-Techno-
logien. Zu den Kunden gehdéren Unterneh-
men aus dem Automobil- und Anlagenbau
sowie der Luftfahrt. www.extend3d.de

Anwenderfreundliche Industrie-
Videoskope

Olympus hat das Industrie-Videoskop der
Serie C auf den Markt gebracht. Es ermog-
licht durch seine Beweglichkeit und Abwin-
kelung eine kostengUnstige, zuverlassige
und einfache Sichtprifung von Fertigungs-
teilen, Strukturen und Bereichen, die nur be-
grenzt direkt einsehbar sind. Ein Vorteil des
Videoskops der Serie C ist die Beweglichkeit
des Einflihrungsteils dank dessen hoch flexib-
len Distalendes und des proprietaren Schwa-

nenhalsdesigns, das beim Navigieren durch
enge Kurven oder stark gekrimmte Rdume
die Beanspruchung verringert. Der per Dau-
men gesteuerte Joystick am Gerat ermdglicht
eine 360°-Abwinkelung des Distalendes und
eine Biegung von bis zu 120°. Um den Ver-
schlei3 weiter zu reduzieren, verfigt das Ein-
fihrungsteil Uber eine Wolfram-Ummante-
lung, die abriebfest und wasserundurchlassig
ist. Eine abnehmbare Schutzkappe am Distal-
ende des Einfuhrungsteils schiitzt die LED-
Lichtquelle und die Videokamera beim Einsatz
in rauen Umgebungen.  www.olympus-ims.com
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Flexibilitat fiir das dimensionelle Messen

in Fertigungskontrolle und Messraum

Das spannungskonstante Fiihrungsprinzip des Werth VideoCheck S
sorgt flr Genauigkeit und Langzeitstabilitat. Bei diesem Konstruktions-
prinzip werden spezielle mechanische Fihrungen eingesetzt, bei denen
die Vorspannung durch Magnetkraft und Schwerkraft erzeugt wird.
Dieses vermeidet ausdehnungsbedingte Spannungsdnderungen und
verringert zugleich Reibung und Umkehrspiel. Die Langzeitstabilitat
(funf Jahre Gewahrleistung) wird auch dadurch unterstitzt, dass diese
Fuhrungen ohne zusétzliche Justage montiert werden kénnen, da sie
in einem Prazisionsbearbeitungsprozess mit Geradheitsabweichungen
von ca. 1 um gefertigt werden.

Durch das modulare Geratekonzept der Werth VideoCheck-Bau-
reihe ist es moglich, je nach Anwendungsfall verschiedene Sensoren zu
kombinieren. Neben der schon aus ergonomischen Griinden grund-
satzlich empfohlenen Bildverarbeitungs-Sensorik mit der Werth Zoom-
Optik (Patent), kénnen verschiedenste mechanische Tastsysteme, der
patentierte Fasertaster WFP, der in die Bildverarbeitungsoptik integrier-
te Laser Probe oder auch Spezialsensoren wie der chromatische Ab-
standssensor CFP (,,WeiBlichtsensor”) eingebunden werden.

www. werth.de

Impedanz-Testsystem vorgestellt

Die neuen Impedanz-Testsysteme Zmetrix ST600 und ST800 von ITC
ermoglichen genaue und wiederholbare Impedanz-Messungen auf
Leiterplatten. Das ST800 ermoglicht es, sogar sehr kurze Differential-
bahnen unter einem Inch Ldnge zu messen und das direkt in den
Schaltungen auch ohne Masse in der Nahe. Die Systeme haben eine
Messgenauigkeit von 1 % und sind auf Messnormale mit 25, 50, 75
und 100 Ohm kalibriert und erfiillen damit alle gédngigen internationa-
len Normen. Die Anwendung ist besonders einfach und kommt ohne
Einstell- und Kalibrier-Prozeduren aus. Die Benutzeroberflache leitet
den Anwender durch die Menis zum Anlegen von Messungen und er-
stellt automatisch Protokolldateien mit den gemessenen Werten. Beide
Systeme werden mit auf Windows basierter Software ausgeliefert. Die-
se ist nahezu automatisiert und bietet Unterstitzung beim Kalibrieren,
Messen und Protokollieren der Daten. www. itc-intercircuit.de
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Portabler Raman-Analysator

Bei dem Raman-Analysator R532

von Sl handelt es sich um ein sehr

preisgunstiges, kompaktes, por- B

tables, schlUsselfertiges Kom- &

plettsystem mit Laser. Es eignet o

sich sowohl zur schnellen Ana- oy

lyse und Zertifizierung von Ta-

bletten, Gel-Kapseln, Puder .

und FlUssigkeiten in der Ein-

gangsprifung und Qualitatssicherung als auch zur Echtzeitiberwa-
chung in der Fertigung. Zur genauen Identifikation der unbekannten
Substanz wird der molekulare Fingerabdruck, das Raman-Spektrum,
mit Referenzspektren aus der Datenbank verglichen. Die flissige oder
feste Probe kann auch verpackt in transparenten oder halbtransparen-
ten Plastikbeuteln und Flaschen oder Flaschchen bzw. Ampullen ana-
lysiert werden. Das heifBt, die Substanz wird schon bei der Lieferung
oder vor der Auslieferung innerhalb weniger Sekunden auf Echtheit
und Reinheit Uberpruft.

Derzeit wird das System mit einem 532 nm Laser geliefert. Die
spektrale Auflésung fur den 532 nm-Laser betragt ungefahr 6/cm. Die
Spektralbereiche liegen zwischen 140 und 6.030/cm. Die Integrati-
onszeit ist variabel von 50 bis 500.000 ms. Mit den MaBen von 22,2 x
14,5 x 5,5 cm ist das Spektrometer sehr kompakt und einfach zu trans-
portieren. Das Gewicht liegt bei ca. 1,5 kg. Fir hochgenaue Messun-
gen ist das Spektrometer an Mikroskope adaptierbar.  www.si-gmbh.de

Neue Spektralsensoren

Fur die neuen Spektralsensoren Spark von Ocean Optics werden Fort-
schritte in der optischen Technologie genutzt, um die Instrumenten-
groéBe zu verkleinern, sodass es ein besonders kleines Instrument ist.
Der Spark-VIS ist das erste Angebot aus der Spark-Reihe Spektralsen-
soren und ermdglicht hochauflésende Messungen im Wellenlangen-
bereich 380 bis 700 nm. Der kompakte, kostenginstige Spark-VIS ist
sowohl als OEM-Komponente als auch als Standalone-Ausfiihrung
verfligbar und eignet sich fr einfache Absorptions- und Fluoreszenz-
spektroskopieverfahren sowie die Messung der ausstrahlenden Far-
ben. Es kann eingebettet werden, um tragbare und mit dem Internet
verbundene Messeinrichtungen der nachsten Generation fur Umwelt-,
Lebensmittel-, Landwirtschafts- und Qualitatskontrollanwendungen
zu betreiben; direkt in Verarbeitungslinien integriert werden oder als
Tischgerat in Laboren fur die Lehre, Forschung, Medizin und Qualitéts-
kontrolle eingesetzt werden.

Der Spark-VIS ist das erste Spektralgerat von Ocean Optics, das tra-
ditionelle Beugungsgitter durch einen optischen Geber (Solid State) er-
setzt. GroBe und Kosten des Geréts sind deshalb vergleichbar mit de-
nen eines weniger robusten RGB-Filter-Diodendetektors, doch es bie-
tet zusatzlich die Mdglichkeit, vollstandige Spektralmessungen durch-
zuftihren. Der mit dem Raspberry-Pi-Entwickler-Kit von Ocean Optics
kompatible Spark-VIS ist serienmaBig fur die Anwendungstechnik er-
héltlich. Der gleiche Spektralsensor ist bei GroBbestellungen glinstiger
und kann als Bauteil in tragbaren und mit dem Internet verbundenen
Gerdten eingesetzt werden. Www.oceanoptics.com
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Professionelle 100%-Kontrolle von Endlos-Bauteilen

Vester Elektronik, baden-wdrt-
tembergischer Spezialist im
Bereich Qualitatssicherung und
Prifautomation, stellt mit der
neuen Stanzteilprifzelle Video-
check VWC620 eine leistungsfa-
hige Lésung zur 100%-Kontrolle
von Endlos-, Stanz- und Hybrid-
teilen vor. Auf Basis modernster
digitaler Kameratechnik wird eine
sehr hohe Prufqualitat bei gleich-
zeitig hoher Verarbeitungsge-
schwindigkeit erreicht. Der neue

Priifzelle integriert moderns-

te Technologien, welche vielfal-
tige Anwendungsmaglichkei-
ten fUr Unternehmen bieten. Be-
ginnend bei MaBkontrollen tber
Konturprtfungen bis hin zur Er-
kennung von Oberflachendefek-
ten. Das System ist komplett pa-
rametrisierbar. So kénnen Kun-
den beispielsweise entscheiden,
ob die Produktion im Fehlerfall
gestoppt wird oder das Schlecht-
teil markiert und aussortiert wird.

Control

Sensor-Universalschnittstelle fiir Koordinaten-
messmaschinen
Hexagon Metrology hat
angekundigt, dass die
neue Sensor-Universal-
schnittstelle fir die Ko-
ordinatenmessmaschi-
nen von Leitz jetzt be-
stellt werden kann. Das
im Mai dieses Jahres auf
der Control in Stuttgart
erstmals vorgestellte
System ermoglicht den
vollautomatischen Aus-

Highlight des Systems
ist die neue Mendifuh-
rung VVC Visu. Die
. komplett Uberarbeite-
te Bedienoberflache
. gibt dem Anwender ei-
nen schnellen Uberblick
Uber den aktuellen Priif-
auftrag und erlaubt eine
einfache Anpassung des
Prafprogrammes.
www.vester.de

spsipcdrives

Elektrische Automatisierung
Systeme und Komponenten
Internationale Fachmesse
Niirnberg, 24.—26.11.2015

tausch von Sensoren innerhalb
eines Werkstlckprogrammes.

Die Senmatig-Schnittstelle
soll die Programmierung erleich-
tern und dadurch die Einsatzdau-
er der Maschine maximieren. Die
Schnittstelle wird unmittelbar an
der Pinole der Messmaschine an-
gebracht und fixiert den Sensor
mechanisch ohne Bedienerein-
griff. Das integrierte Identifizie-
rungssystem erkennt den Sensor
sofort und Uberprift dessen Sta-

tus, sodass nach einem Wech-
sel keine Neukalibrierung erfor-
derlich ist. Die von den einzel-
nen Sensoren erfassten Daten
werden in der Software zusam-
mengefihrt. So kann fur jede
Aufgabe und jedes Element der
ideale Sensor gewahlt werden,
wahrend der Anwender eine
komplette Ubersicht tiber das
Werkstlck erhalt.
www.hexagonmetrology.com

Answers for automation

Besuchen Sie die SPS IPC Drives und erleben Sie die
einzigartige Arbeitsatmosphére auf Europas fiihrender
Fachmesse fiir elektrische Automatisierung:

e umfassender Marktiiberblick

e mehr als 1.600 Aussteller mit allen Keyplayern

¢ Produkte und Losungen

¢ Innovationen und Trends ves 2015:

i1 auf
Nlaclllle Vision der SPS IPC Dri

1
Halle 3A, stand aA-351!

mesago

Messe Frankfurt Group

sps@mesago.com
sps-messe.de/eintrittskarten
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Weichenstellung

3D-Bilderfassungssystem fiir die schienenintegrierte Zuginspektion

Angesichts immer komplexerer Schienennetze und immer kirzerer Taktzyklen hat die Sicherstellung des
stérungsfreien Betriebs von Schienenfahrzeugen fir Bahnbetreiber hochste Prioritat. Der Einsatz neuer
Messverfahren in Form hochpraziser 3D-Bilderfassungssysteme, die, an beliebigen Stellen des Gleisnetzes
fest montiert, das komplette Fahrwerk von Zigen wahrend der Durchfahrt automatisiert scannen, eréffnet
Bahnbetreibern jetzt neue Wege fir zukunftsweisende Instandhaltungskonzepte.

icht nur in groBen Flachenldndern

wie China oder den USA stellen

Zugausfalle Bahngesellschaften

vor erhebliche Probleme. Auch
in Landern wie Deutschland, wo Zige auf
Fernstrecken teilweise im 15-Minuten-Takt
verkehren, kénnen liegengebliebene Ztige
hohe Kosten zur Folge haben.

Bahngesellschaften haben deshalb welt-
weit groBes Interesse an der Identifizierung
technischer Probleme, bevor diese Auswir-
kungen auf die Funktionalitat des Zuges und
damit auf den Bahnbetrieb haben. Recht-
zeitig erkannt, konnen Reparaturen dann
durchgefuhrt werden, wenn es logistisch am
sinnvollsten ist und der Passagiertransport
nicht beeintrachtigt wird.

Intelligente Diagnosetechnik leistet be-
reits seit vielen Jahren einen wichtigen
Beitrag zur Verbesserung der Effizienz bei
Kontroll- und Wartungsarbeiten an Schie-
nenfahrzeugen. Stationdre Diagnosesys-
teme gehoren zur Standardausstattung in
bahneigenen Wartungszentren. Parallel zur
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Entwicklung der digitalen Informationstech-
nologie wurden zudem integrierte Onboard-
Diagnosesysteme fiir die Schadenserken-
nung entwickelt, die mittels intelligenter
Kommunikationstechnik erkannte Fehler
automatisch an die Wartungszentren mel-
den. Auf diese Weise kénnen bendtigte Er-
satzteile bereits im Vorfeld disponiert und
die durch die Instandsetzung entstehenden
Ausfallzeiten reduziert werden.

3D statt 2D

Ein vom Bildverarbeitungsspezialisten Chro-
masens entwickelter Komplettscanner aus
3D-Kamera und Spezial-Beleuchtung erganzt
die bestehenden Diagnosetechnologien um
eine weitere wichtige Komponente: eine
prazise, stereoskopische Sichtprifung der
Zugunterseite. Neben der hohen Genauigkeit
der erzielbaren Darstellung zeichnet sich die
Losung dadurch aus, dass zur Bilderfassung
der Zug nicht auBer Dienst gestellt und in
ein entsprechend ausgestattetes Wartungs-
zentrum gefahren werden muss. Die digita-

le Abtastung kann an beliebigen Stellen des
Schienennetzes geschehen, und der Zug
kann die Kontrollstellen in typischer Reise-
geschwindigkeit passieren.

Das neu konzipierte technologische
Messverfahren geht deutlich tber die Fa-
higkeiten bisher eingesetzter Systeme hin-
aus. Die hochauflésende, stereoskopische
Darstellung erkennt eine Vielzahl méglicher
Defekte, nicht nur an Kupplungen, Schldu-
chen, Druckbehaltern oder Radreifen, son-
dern sogar lose Verschraubungen, die in
einer 2D-Darstellung komplett unerkannt
geblieben waren.

Wirklichkeitsnah und detailgenau

Kernstick der Erfassungslésung ist die
3D-Stereo-Zeilenkamera 3DPixa. Durch
die Fusion zweier hochwertiger tri-linearer
Zeilenkameras mit einer Bildauflésung von
bis zu 7.300 Pixel pro Zeile und modernster
Grafikprozessor-Technologie ist es gelungen,
mittels stereoskopischer Erfassung nahezu
beliebiger Objekte und anschlieRender Bild-

www.inspect-online.com
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Non Manufacturing

Das neue Inspektionsverfahren ermdglicht einen tiefen Einblick

in das gesamte Fahrwerk des Zuges.

korrelation Hoheninformationen in héchs-
ter Genauigkeit in Echtzeit zu ermitteln und
darzustellen.

Die optische Konfiguration der Bilderfas-
sung l&sst sich an die jeweilige Einsatzumge-
bung anpassen. Im konkreten Fall des Zug-
inspektionssystems wird so eine optische
Auflésung im Bereich von unter 1/2 mm
erzielt.

Die 3D-Stereo-Zeilenkamera wird dann
mit einer Spezialbeleuchtung gepaart und
in eine Scannerbox eingebaut, die gegen
Schmutz und Spritzwasser schtitzt. Die Sys-
temldsung besteht aus sechs solcher Scanner-
boxen, welche die Zugunterseite tiberlappend
aus unterschiedlichen Blickwinkeln abtasten.

» Die vollintegrierte
Chromasens Scanner-
box mit einer 3D-Zeilen-
kamera und einem LED-
Beleuchtungssystem.

» P Blick ins Innen-
leben der Scannerbox.

Der Beleuchtung kommt in dieser Appli-
kation eine Schlusselrolle zu, da mehrere
Herausforderungen den Einsatz von Stan-
dardbeleuchtungen unmdglich machen:

m Der gleichmaBig auszuleuchtende Tiefen-
bereich ist mit bis zu 1 m enorm groR
und durch die Geometrie der Zugunter-
seite gegeben.

m Esist eine hohe Lichtintensitat auch noch
bei dem groBen maximalen Arbeitsab-
stand von Uber 160 cm zu erreichen.

m Der groBe Tiefenbereich macht eine
koaxiale Anordnung von Kamera und
Beleuchtung erforderlich, die noch ein-
mal dadurch erschwert wird, dass Glas-

www.inspect-online.com

Bei dem neu entwickelten Inspektionsverfahren sorgen sechs hochauflésende

3D-Zeilenkameras mit iiberlappender stereoskopischer Bilderfassung fiir eine
detaillierte Darstellung der Zugunterseite und der -seiten.

scheiben zwischen Objekt und Kamera/
Beleuchtung zum Schutz vor Regen und
Staub eingefugt werden mussen. Die
Lichtformung darf nicht zu starken Blen-
dungen der Kamera durch Schmutz/Was-
ser auf der Glasscheibe fiihren.
Die speziell fur diese Applikation entwickel-
te Beleuchtung basiert auf der Reflektor-
Technologie, wie sie auch in den Corona-
Beleuchtungsldsungen von Chromasens zum
Einsatz kommt. Im konkreten Fall erlaubt
das Beleuchtungssystem die extrem starke
und gleichmaRige Ausleuchtung eines Qua-
ders, dessen Kantenldnge von der Breite
des Zuges und dem Tiefenbereich gebildet
wird. Die dritte Kantenldnge liegt im Bereich

weniger Zentimeter und ist erforderlich, um
Einbautoleranzen und eventuelle Stérungen
durch Vibrationen abzufangen.

Intelligente Voranalyse unterstiitzt

den Operator

Ausgeldst wird die Bilderfassung durch eine
Lichtschranke, die den herannahenden Zug
erkennt und seine Geschwindigkeit misst.
Die mit Camera-Link-Schnittstellen aus-
gerlisteten Scannerboxen Ubertragen die
erfassten Bilddaten zunéchst an den Gleis-
rand, von wo sie Uber Glasfaserkabel an eine
im Umkreis installierte Verarbeitungsstation
weitergeleitet werden. Uber schnelle Prozes-

soren und selbst entwickelte mathematische
Algorithmen werden die eintreffenden Da-
ten in 3D-Darstellungen transformiert. Das
geschieht wahrend der Durchfahrt des Zuges
nahezu in Echtzeit.

Eine komplette Bilderfassung der Zug-
unterseite generiert 10 bis 20 GB Daten.
AnschlieRend werden die konsolidierten In-
formationen tiber klassische Telekommunika-
tionskanéle an das zentrale Kontrollzentrum
des Bahnbetreibers tibertragen. Die Auswer-
tung der so generierten Inspektionsdaten ob-
liegt dem jeweiligen Betreiberunternehmen.

Technologie mit Perspektive

Die beschriebene 3D-Messtechnik fir die
Zuginspektion befindet sich aktuell mitten
in der Pilot-Phase. Die Labortests sind im
Wesentlichen abgeschlossen, auch erste
Messungen am Gleis mit vorbeifahrenden
Zugen wurden bereits mit positiven Ergeb-
nissen durchgefiihrt.

Einer der weltweit grokten Bahnnetzbe-
treiber hat sich mittlerweile von der Funkti-
onalitdt des Systems und der damit erziel-
baren Produktivitdtssteigerung Uberzeugt
und plant dessen Einfiihrung. Aktuell ist eine
aus sechs Scannerboxen bestehende Kom-
plettldsung im Schienennetz dieses Betrei-
bers installiert und wird unter realen Praxis-
bedingungen getestet. In sechs bis zwdlf
Monaten wird die Losung voraussichtlich
ihre Serienreife nachgewiesen haben und
die Installation in regelméaRigen Abstanden
auf dem Streckennetz wird beginnen.

Autor
Jiirgen Neitzel, Content4Marketing, Stuttgart

Kontakt

Chromasens GmbH, Konstanz
Tel.: +49 7531 876 0
peter.kempf@chromasens.de
www.chromasens.de
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Im Fokus

Das Experteninterview

Im August dieses Jahres bezog
das Team des Clustermanage-
ments vom SpectroNet Internatio-
nal Collaboration Cluster sein
neues Bilro sowie ein Applika-
tions- und Schulungszentrum im
gerade fertiggestellten Neubau
seiner Clustermanagementein-
richtung Technologie- und Innova-
tionspark Jena. Der Zeitpunkt
konnte angesichts des 10-jahrigen
Jubildums von SpectroNet im In-
ternationalen Jahr des Lichts 2015
kaum passender ausfallen.
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10 Jahre Networking

Prof. Dr. Dietrich Hofmann

inspect: Wer heute mit Bildverarbeitung, mit
optischen Priifverfahren oder ganz allgemein mit
dem praktischen Einsatz von Licht zu tun hat,
kénnte und sollte den Namen SpectroNet schon
einmal gehort haben. Das sah vor 10 Jahren si-
cher anders aus. Was war die Motivation, die zur
Griindung des Clusters fiihrte?

D. Hofmann: Wir starteten im Jahr 2005
mit der Zielstellung, speziell Thuringer Bild-
verarbeitungsexperten offen und digital zu
vernetzen. Jena wurde durch Carl Zeiss,
Ernst Abbe und Otto Schott zur Wiege des
wissenschaftlich begriindeten optischen
Gerdtebaus. Diese Tradition hat ein Be-
schéftigungssystem geschaffen, dass sich
bis heute beeindruckend weiterentwickelt
hat. Dadurch verfugt Thiringen Uber zahl-
reiche Unternehmen und Forschungsein-
richtungen, die beim fortgeschrittenen
Stand der modernen Digitaltechnik im
Wissensaustausch vernetzt werden konn-
ten. Mit dieser Vernetzung wurde eine
Steigerung der Arbeitsproduktivitdt insbe-
sondere im Bereich der industriellen Bild-
verarbeitung angestrebt.

inspect: Aller Anfang sei schwer, heiBt es. Galt
das auch fiir SpectroNet? Wie sahen die Startbe-
dingungen aus?

D. Hofmann: Der Anfang war leicht, weil
mit wenigen Clusterpartnern begonnen

werden konnte. Foérderprogramme des
Bundesministeriums fur Wirtschaft und
Technologie unterstiitzten die Bildung von
Clustern zur freiwilligen Zusammenarbeit
von rechtlich und wirtschaftlich selbstan-
digen Unternehmen und Forschungsein-
richtungen. Schwieriger war es, die Anzahl
der Clusterpartner permanent zu erhéhen,
um die Wirksamkeit der Zusammenar-
beit zu erhéhen. Das galt besonders fur
SpectroNet, weil erstens eine hohe Spezia-
lisierung auf Photonische Messtechnik und
Qualitatssicherung fiir Formen, Farben und
Spektren in Industrie, Biologie/Medizin,
Landwirtschaft und Umweltschutz sowie
Verwaltung und Sicherheit angestrebt wur-
de und zweitens die Zusammenarbeit von
Wettbewerbern erwiinscht war.

inspect: Ein Cluster wie SpectroNet ist nichts
ohne die Menschen, die es tragen und mit Leben
fillen. Wie haben Sie es geschafft, die richtigen
Partner , ins Boot zu holen”?

D. Hofmann: Richtige Partner werden durch
attraktive Zielstellungen, harmonisierende
Zusammenarbeit sowie personliche Wert-
schatzungen der Akteure ,ins Boot geholt*
Dabei haben die gemeinsame Bearbeitung
von Projekten, die regelmaRige Organisa-
tion und Durchftihrung von SpectroNet
Collaboration Foren sowie die Schaffung

www.inspect-online.com



und Pflege der SpectroNet Clusterplattform
www.spectronet.de entscheidende Rollen
gespielt.

inspect: Was sind aus lhrer Sicht die Meilensteine
bzw. Highlights dieser bisherigen 10 Jahre Net-
working gewesen?

D. Hofmann: Meilensteine und Highlights
zugleich sind die etwa 2.500 Fachbeitrage
und 1.500 Fachvideos zur Photonischen
Messtechnik und Qualitdtssicherung, die
gemeinsam mit den Clusterpartnern und
Clusterfreunden innerhalb der vergange-
nen 10 Jahre erarbeitet wurden und fir
die praktische Nutzung auf der Spectro-
Net Clusterplattform offen zur Verfligung
gestellt werden. Ein weiteres Highlight ist
die Akzeptanz dieser Bemuhungen fur den
wissenschaftlich-technischen  Fortschritt
durch monatlich mehr als 60.000 Zugriffe.
Dartber hinaus haben mehr als 1.500
Fachexperten an den SpectroNet Collabo-
ration Foren personlich teilgenommen.
SpectroNet wurde in den vergangenen 10
Jahren mit einem TUV Zertifikat fir Ser-
vicequalitdt, der Aufnahme in den ,Club
der erfolgreichsten Kompetenznetzwerke
Deutschlands“ und dem Bronze Label der
ECEI European Cluster Excellence Initiative
ausgezeichnet. Eine weitere Anerkennung
des Clustermanagements ist die langjahrig
stabile Zusammenarbeit der Clusterpartner.

inspect:  Technologien, Anwendungen und
Mérkte entwickeln sich innerhalb von 10 Jahren
ebenso dynamisch wie Cluster. Gab es Entwick-
lungen, die Sie liberrascht oder besonders beein-
druckt haben?

D. Hofmann: Beeindruckt hat uns die Kon-
tinuitdt der technischen Entwicklungen
im Spezialgebiet der Photonischen Mess-
technik und Qualititssicherung in enger
Verknipfung mit der Entwicklung von
technischen Konsumgutern. Das gilt fir
die Beleuchtungen mit LEDs, fur die Mini-
aturisierung der Kameras bezuglich Optik
und Sensorik sowie den zunehmenden
Einsatz von Mikrorechnern in Form von

PRO-4-PRO.com - PRODUCTS
FOR PROFESSIONALS -

Die brancheniibergreifende,
vertikale Produktsuchmaschine
fiir den B2B-Bereich.

www.inspect-online.com

Smartpads und Smartphones. Diese Ent-
wicklungen haben weniger Uberrascht.
Besonders beeindruckt hat aber die mas-
senhafte Akzeptanz und Verfigbarkeit von
Smartpads und Smartphones, die nun-
mehr bequem, zuverlédssig und erschwing-
lich wesentliche Komponenten fiur die
Photonische Messtechnik und Qualitétssi-
cherung bereitstellen.

inspect: Wie ist SpectroNet auf Entwicklungen
eingegangen? Wie ist es gewachsen?

D. Hofmann: SpectroNet hat die Entwick-
lung von Konsumgutern und Investitions-
gutern Uber viele Jahre intensiv verfolgt
und analysiert und daraus seine eigenen

, , Mache die Produkte und
Dienstleistungen bequem
und zuverlassig und er-
schwinglich. Dann setzen
sie sich im Wettbewerb
fast von alleine durch.«

Entwicklungsschwerpunkte fir die Pho-
tonische Messtechnik und Qualitatssiche-
rung abgeleitet. Eine Erkenntnis ist die
wachsende Bedeutung von Miniaturisie-
rung, Modularisierung und Mobilisierung
im Spezialgebiet von SpectroNet. Dadurch
werden die technischen Erzeugnisse be-
quemer, zuverlassiger und erschwinglicher.
Eine weitere Erkenntnis ist die wachsende
Verkniipfung von Photonischer Messtech-
nik und Qualitdtssicherung fir Formen,
Farben und Spektren. Dadurch werden
die technischen Erzeugnisse universeller,
leistungsstarker und preiswerter. Die kon-
sequente Umsetzung dieser Erkenntnisse
in der Clusterplattform und in Projekten
sowie Collaboration Foren mit intensiver
personlicher Kontaktpflege lieR SpectroNet
kontinuierlich wachsen.

PRO-4-PRO
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inspect: Wenn Sie eine Momentaufnahme der Si-
tuation betrachten, in der sich SpectroNet aktuell
befindet: Wie wiirden Sie das Bild beschreiben?
D. Hofmann: SpectroNet hat sich dank
seiner Partner und Kunden weitgehend
konsolidiert und in 2015 seine neue Ar-
beitsstelle sowie sein Applikations- und
Schulungszentrum im Neubau des Techno-
logie- und Innovationspark Jena in unmit-
telbarer Néhe von Ernst-Abbe-Hochschule
Jena, Carl Zeiss Jena, Fraunhofer-Institut
fir Angewandte Optik und Feinmecha-
nik sowie Leibniz-Institut fur Photonische
Technologien eingerichtet. Mehrere junge
Mitarbeiter verbinden die Clusterarbeit mit
ihrer individuellen Qualifizierung.

inspect: lhnen steht heute die moderne Infra-
struktur des Technologie- und Innovationspark
Jena in unmittelbarer Nahe der Ernst-Abbe-Hoch-
schule Jena zur Verfligung und Sie haben nam-
hafte Unternehmen der Branche in Sichtweite.
Ist das eine Weichenstellung fiir die kommenden
Jahre und wohin fiihrt der Weg fiir SpectroNet?
D. Hofmann: SpectroNet starkt das histo-
rische Beschéftigungssystem Jenas im Be-
reich der Photonischen Messtechnik und
Qualitatssicherung, bezieht weitere Thirin-
ger Unternehmen und Forschungseinrich-
tungen mit ihren Experten in die Clusterar-
beit ein und intensiviert neben der lokalen
und regionalen Zusammenarbeit auch sei-
ne internationale Vernetzung. Damit sind
die Weichen so gestellt, dass die Entwick-
lung der Photonischen Messtechnik und
Qualitatssicherung mit den Clusterpart-
nern und Clusterfreunden attraktiv be-
schleunigt werden kann. Geplante Wege
und erreichte Stationen kénnen jederzeit
offen in der Clusterplattform www.spectro-
net.de verfolgt werden.

Kontakt

SpectroNet — International Collaboration Cluster, Jena
Tel.: +49 3641 448 735

d.hofmann@spectronet.de

www.spectronet.de

GIT VERLAG

A Wiley Brand
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News

SPS/IPC/Drives zeigt Automatisie-
rungswelt von heute und morgen

Bei der SPS/IPC/Drives, die vom 24. bis 26.
November 2015 in Nurnberg stattfindet, pra-
sentieren sich dem internationalen Fachpub-
likum Uber 1.600 Aussteller aus dem In- und
Ausland, darunter alle Key Player der Bran-
che. Sie bestatigen die Messe als Europas
fihrenden Treffpunkt und Innovationsplatt-
form fr elektrische Automatisierung. Vorge-
stellt werden Produkte und Lésungen sowie
richtungsweisende Technologien der Zukunft.
Industrie 4.0 ist auf der diesjahrigen Mes-

se eines der Themen, das auf vielen Ausstel-
lungsstanden im Fokus steht. Erstmals bietet
die SPS/IPC/Drives in Halle 3A die , Industrie
4.0 Area”. Der Besucher hat hier die Moglich-
keit, umfassende Informationen Uber Indust-
rie 4.0 — die vernetzte, durchgehend digitali-
sierte Produktion — zu erhalten. Die Verban-
de ZVEIl in Halle 2 und VDMA in Halle 3 bie-
ten auf den Foren qualifizierte Fachvortrage
und Podiumsdiskussionen zu branchenaktuel-
len Themen. Die Gemeinschaftsstande , AMA
Zentrum fur Sensorik, Mess- und Priiftech-
nik” und , Industrielle Bilderverarbeitung” des
VDMA in Halle 4A informieren die Besucher
punktgenau und umfassend. www.sps-messe.de

Measuring By Light — Internationale
Fachkonferenz
% Am 18. und 19. No-
m\ vember findet in Rijs-
BV LKH[ wijk in den Niederlan-

den eine internationa-

’ V-1 F Mavmersees
el 4 Dath
P rariieis le Fachkonferenz zur
i G!II]‘IH Anwendung optischer

| Verfahren in Messtech-

“w- Y nik und Sensorik statt.
b/ﬂ Veranstalter sind die
Freie Universitat Bris-
sel, Polytec, Polytec Benelux, Shell und TNO.
Schwerpunkt der Veranstaltung ist der inten-
sive Erfahrungsaustausch zwischen akademi-

scher Forschung und Industrie.
www.polytec.com
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Sensor+Test 2016 in neuen Hallen
Die Sensor+Test wird sich vom 10. bis
12. Mai 2016 erstmals in den Hallen 1, 2
und 5 des Nurnberger Messegelandes pra-
sentieren. Daraus ergeben sich fur alle Aus-
steller ganz neue Moglichkeiten der Stand-
platzierung. ,Viele haben die Chance zur
Umsetzung ihres lange gehegten Erweite-
rungswunsches bereits genutzt und sich ihre
bevorzugten Flachen in den neuen Hallen ge-
sichert”, so Veranstalter Holger Bodeker von
der AMA Service GmbH. Wer in Nirnberg zu
den bestmdglichen Konditionen dabei sein
will, der sollte jetzt méglichst schnell han-
deln: Denn Aussteller, die ihren Stand noch
bis zum 31. Oktober verbindlich buchen, er-
halten einen attraktiven Frihbucherrabatt
von 10 % auf die Grundmiete. Die Anmel-
deformulare sowie weitere Informationen zu
den vielfaltigen Moglichkeiten einer Ausstel-
lerbeteiligung — u.a. am Themenstand ,,Sen-
soren und Systeme fir die Bildverarbeitung”
— finden interessierte Unternehmen unter
www.sensor-test.de

Call for Papers: Terahertz-Technologie
und -Anwendungsfelder
Die Terahertz-Technologie hat sich fir Ana-
lyse-, Priif- und Messaufgaben in vielen An-
wendungen als nutzlich erwiesen. Die po-
tentiellen industriellen Nutzer stellen jedoch
noch herausfordernde Fragen an die Tera-
hertz-Technologie. Der von der VDI/VDE-Ge-
sellschaft Mess- und Automatisierungstechnik
gemeinsam mit dem Fraunhofer-Institut far
Physikalische Messtechnik IPM veranstalte-
te , 7th International Workshop on Terahertz
Technology and Applications” am 15. und
16. Marz 2016 in Kaiserslautern fordert den
Wissens- und Erfahrungsaustausch zwischen
Forschung und Industrie in diesem spannen-
den und sich schnell entwickelndem Gebiet.
Experten der Terahertz-Technologie werden
aufgerufen, ihren Beitrag bis zum 31. Okto-
ber 2015 Uber die unten genannte Website
einzureichen, um den Workshop aktiv mitzu-
gestalten. Unter diesem Link ist auch der voll-
standige Call for Papers zu finden:
www.vdi.de/gma/terahertz2016

Control feiert 2016 ihren 30. Geburtstag
Mit der Control — Internationale Fachmesse fur
Qualitatssicherung — hat das private Messe-
unternehmen P. E. Schall vor 30 Jahren eine
Business-Plattform neuen Charakters geschaf-
fen. Aktuell - und damit gut sechs Monate
vor der Messe vom 26. bis 29. April 2016 —
meldet die Projektleiterin Gitta Schlaak einen
Anmeldestand von bereits mehr als 90 %,
ausgehend von 2015 und bezogen auf die
Aussteller aus 25 Nationen; wobei viele der
Aussteller noch groBere Flachen wiinschen,
um ihre prozessbegleitenden QS-Produkte
und -Leistungen auch als integrationsfahig

im Sinne der Strategie Industrie 4.0 im prakti-
schen Umfeld prasentieren zu kénnen.

Gemeinschaftsstand fiir Bildverarbeitung
Eine weitere Steigerung erfahrt das eben-
falls sukzessive wachsende Segment Bildver-
arbeitung und Visionssysteme, das mehr und
mehr zum Schwerpunktthema wird, weil die
Branchen-Teilnehmer die Control als wichtigs-
te Systemldsungs-Plattform ansehen und die
angepeilten Zielgruppen hier direkt anzuspre-
chen sind. AuBerdem gibt es erstmals eine

engere Kooperation mit dem Branchenver-
band EMVA, der u.a. einen Gemeinschafts-
stand plant.

Sonderschau ,,Beriihrungslose
Messtechnik”
Im Rahmen der Control 2016 wird es auch
wieder die Sonderschau , Bertihrungslose
Messtechnik” geben. Bereits zum 12. Mal
werden innovative Technologien, Applikatio-
nen und Systemkomponenten aus dem Be-
reich der bertihrungslosen Mess- und Pruf-
technik in diesem Format prasentiert. Die
Sonderschau in Halle 1 wird gemeinsam von
der Fraunhofer-Allianz Vision und P. E. Schall
durchgefuhrt. www.schall-messen.de;
www.vision.fraunhofer.de

3d|""_:2
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Datum & Ort

29. - 30.10.2015
Stuttgart, Porsche Museum

03.-04.11.2015
UnterschleiBheim

inspect

erscheint am 9. November 2015

10.- 13.11.2015
Miinchen

16.- 19.11.2015
Diisseldorf

24. - 26.11.2015
Niirberg

Ausblick 2016

23. - 25.02.2016
Nirnberg

02. - 03.03.2016
Wetzlar

08. - 10.03.2016
Stuttgart

08.04.2016

Heidelberg -
Universitat Heidelberg

25. - 29.04.2016
Hannover

26. - 29.04.2016
Stuttgart

10. - 12.05.2016
Niirberg

07.-09.06.2016
Frankfurt

09. - 11.06.2016
Edinburgh

21.-24.06.2016
Miinchen

www.inspect-online.com

Thema & Info

VIEW Summit 2015
www.pyramid.de/view

Stemmer Imaging Technologieforum 2015
www.stemmer-imaging.de

High Speed Kameras / 3D-Messen und Priifen /
Werkzeuge & Maschinen

Productronica
Weltleitmesse fiir innovative Elektronikfertigung
www.productronica.com

Compamed
High-Tech-Lésungen fiir die Medizintechnik
www.compamed.de

SPS/IPC/Drives
Elektrische Automatisierung — Systeme und Komponenten
www.mesago.de/de/SPS

embedded world
Fachmesse fiir Embedded-Technologien
www.embedded-world.de

W3+ Fair
Netzwerk-Messe fiir Optik, Elektronik und Mechanik
www.w3-messe.de

LogiMat
Int. Fachmesse fiir Distribution, Material- und Informationsfluss
www.logimat-messe.de

61. Heidelberger Bildverarbeitungsforum

Jubildumsveranstaltung
20 Jahre Heidelberger Bildverarbeitungsforum

Hannover Messe 2016
www.hannovermesse.de

Control — Internationale Fachmesse fiir Qualitatssicherung
www.control-messe.de

Sensor+Test — Die Messtechnik-Messe
Www.sensor-test.de

Optatec
Int. Fachmesse fiir Optische Technologien, Komponenten und Systeme
www.optatec-messe.de

EMVA Business Conference 2016
Www.emva.org

Automatica — Int. Fachmesse fiir Automation und Mechatronik
www.automatica-munich.com

Vision Places

P by | i e

4& ulfww?)

VIEW Summit 2015. Die Firma Pyramid
Computer GmbH |adt gemeinsam mit Intel,
Matrix Vision und Microsoft zum IT-Branchen-
treffen ein. Auf dem Programm stehen Themen
rund um industrielle Bildverarbeitung, Touch
Interfaces und Embedded Computing und ist
die optimale Networking Plattform fiir Kunden,
Partner und Experten.

Zahlreiche Vortrage informieren auf dem
STEMMER IMAGING TECHNOLOGIEFORUM
liber die neuesten Trends der Branche. In
personlichen Gesprachen mit Fachleuten und
m Herstellern bietet sich die Ge-
FORUM legenheit, Tipps fiir individuelle
2015 Anwendungsmaglichkeiten der
Wity Bildverarbeitung auszutauschen.

f@ productronica zos

Die Messe PRODUCTRONICA Miinchen deckt die
gesamte Prozesskette der Elektronikfertigung ab. Das
Angebotsspektrum umfasst dabei innovative Verfahrens-
techniken, entscheidende Entwicklungen in der Auto-
mation oder Fertigungstechnologien fiir Leiterplatten,
Mess- und Priiftechnik sowie in der Qualitatssicherung.

COMPAMED

COM Pﬁii{En ~

Die COMPAMED zeigt Produkte die sich durch hohe
Spezialisierung, Perfektion im Detail und Prazisions-
techniken auszeichnen sowie komplette Lésungen und
Technologien fiir individuellen Aufgabenstellungen.

R |
SpsIpc drives H_

Mesago

Die SPS IPC Drives umfasst das ganze Spektrum
der elektrischen Automatisierung. Sie zeigt alle
Komponenten bis hin zu kompletten Systemen und
integrierten Automatisierungslosungen.
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Mitten im Markt

TECHNOLOGY

Die VISION ist die Nummer 1. Weltweit. Hier prasentieren

die Key Player der Branche ihre wegweisenden Innovationen
und zeigen das komplette Spektrum der Bildverarbeitungs-
technologie. Komponentenhersteller, Systemanbieter und
-integratoren treffen auf OEMs, Maschinenbauer, System-
hauser und Endanwender.

Das Herz der Bildverarbeitung schlagt in Stuttgart.

Seien auch Sie dabei!

8. - 10. November 2016

Messe Stuttgart Weltleitmesse fir
Bildverarbeitung

www.vision-messe.de
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Wertvolles Gut

Mehr Nahrung fur die steigende Weltbevolkerung trotz Klimawandels und
Wasserknappheit? Agrar-Forscher suchen Antworten und messen \Wasser-
aufnahme und Trocknungsprozess von Getreide — mit Scanalyzer®, dem

innovativen Prifsystem von LemnaTec mit Kameras von Allied Vision.
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Lesen Sie mehr:
@ AlliedVision.com/WertvollesGut

” Allied Vision




