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DALSA Genie Gigk Kameras sind kompakt, robust und speziell
dafur konzipiert, zu ihnrer Anwendung und in ihr Budget zu passen.

Genie erleichtert den Ubergang zu Digital.

> Auflésung von 640 x 480 bis zu 1600 x 1200 Pixel
> Bildraten bis zu 300 fps

-
l,, ' > Monochrom oder Farbe
‘ > Einfache Konfiguration mit Sapera Essential
* kostenlose Runtime-Lizenz fur Pattern matching,
Kontur-Analyse und Optikkorrektur *

* bei Verwendung mit DALSA Hardwareprodukten.

Entdecke die Vielfalt von DALSA

Auf unserer Website finden Sie die Genie Produktspezifikation und das Whitepaper:

“Making the Move to Digital Image Capture”
www.dalsa.com/genie/ins5

GENIE Kameras sind vollstandig kompatibel zu DALSAs
Sapera Essential Vision Software und zu GenlCam-XML Softwareprodukten.

www.dalsa.com
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Innovationsmanagement —
Managementinnovationen

Ahnlich wie die Strategie ist auch die In-
novation ein Begriff, der in den letzten
Jahren eine nachgerade inflationéire Ver-
breitung gefunden hat. Strategisch ist
gern alles, was man kausal nicht be-
griinden kann. Einen strategischen Markt
muss man erobern auch ohne die Kos-
ten-/Nutzenrelation aufzeigen zu kénnen.
Ein strategischer Kunde erfordert eine
besondere Preiselastizitit jenseits der
vorgegeben Zielmargen. Und ein strate-
gisches Projekt entzieht sich von vornhe-
rein der Justifizierung.

Bei der Umsetzung der Firmenstrate-
gie findet man dann ebenso héufig die
Innovation. Unsere Innovationsfidhigkeit
zeichnet uns aus, mit unseren Innovatio-
nen unterstiitzen wir unsere Kunden und
Innovationen sind es, die wir jetzt drin-
gend benétigen. Wie kommen wir denn
aber zu diesen Innovationen?

Zunichst mal zur Begrifflichkeit: Inno-
vation leitet sich ab von lateinisch novus
und innovatio, also etwas neu Geschaffe-
nes. Gern verwechselt im téglichen unspe-
zifischen Sprachgebrauch wird der Be-
griff mit der Invention, also der Erfindung.
Eine Invention ist aber erst dann eine In-
novation, wenn sie in einen Produktions-
prozess umgesetzt wurde. Wir miissen
also in der Entstehung einer Innovation
die folgenden Phasen durchlaufen:

1. Kreativphase, d.h. die Invention,

2. Bewertungsphase, d.h. der Abgleich
der Erfindung mit den Marktbediirf-
nissen und der Umsetzbarkeit,

3. Umsetzungsphase, d.h. Produktent-
wicklung, Produktion und Vertrieb.
Um als Innovatoren erfolgreich zu sein,
brauchen wir also zunichst einmal die
kreativen Kopfe fiir die ,Erfindung” von
etwas Neuem. Die Kreativitit ldsst sich
nicht anordne, sondern sie gedeiht ins-
besondere gut in einem Klima mit Spiel-
raum fiir Spiel-Raum. Beispielhaft ist hier
sicherlich Google, wo die Mitarbeiter an-
gehalten sind, 20% ihrer Arbeitszeit mit
Projekten zu verbringen, die fernab ihrer
Kernaufgaben liegen. Minimalvorausset-
zungen fiir ein gutes Innovationsklima
sind der freie Zugang zu Informationen
und Informationsaustausch (es gibt tat-
sichlich noch Unternehmen, die die
Nutzung des Internets am Arbeitsplatz
versuchen in ,beruflich® und ,privat® zu
trennen, anstatt es wert zu schitzen, dass
ihre Mitarbeiter dies Abends zu Hause
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nicht tun), die Chance zu bestdndiger Wei-
terbildung (gerade im Moment werden
neben den Fachmessen von vielen High-
Tech-Unternehmen Road-shows, Work-
shops und Seminare angeboten) und das
Grundverstdndnis, dass Kreativitit freien
Raum benétigt (wenn also 120% der
Arbeitszeit verplant sind, sinken die
Chancen betrichtlich, dass eine Invention
iiberhaupt statt finden kann).

In der Bewertungsphase geht es dann
um die Beurteilung, ob die Invention die
Chance in sich trégt, zur Innovation ent-
wickelt zu werden. Auch der oder die Be-
urteiler benétigen dafiir das richtige Inno-
vationsklima. Viel zu oft findet jedoch die
Beurteilung an einer Stelle im Manage-
ment statt, die weder eine ausreichende
Informationsbasis noch den eigenen krea-
tiven Freiraum hat, sich mit einem neuen
Thema ausreichend zu befassen.

Eine Managementinnovation wire es
nun, sich fiir diesen Schritt des kumula-
tiven Know-hows im Unternehmen zu
bedienen und dabei den spielerischen
Raum zuzulassen, der der Ndhrboden fiir
Kreativitét ist. HP hat beispielsweise gute
Erfahrungen damit gemacht, ihre Mit-
arbeiter auf die Marktchancen ausge-
wihlter Produkte wetten zu lassen. Mit
echtem Einsatz und mit echtem Gewinn.
Die Zuverlissigkeit der Absatzprognosen
hat sich in diesem Fall signifikant gestei-
gert. Stellen wir also unsere geplanten
Innovationen ins Intranet und lassen un-
sere Mitarbeiter Wetten abschlieBen auf
den Markterfolg. Auf diese Weise erhal-
ten wir in einem frithen Stadium ein brei-
tes Feedback und stellen unsere Ent-
scheidungen auf eine solide Basis. Da
alle Mitarbeiter an dieser Wette teilneh-
men kénnen, haben wir im positiven Fall
auch bereits den Weg geebnet fiir den
letzten Schritt von der Invention zur In-
novation, der Uberfiihrung der Erfindung
in den Produktions- und Vertriebskanal.

Auf den folgenden Seiten stellen wir Th-
nen Produkte und Systeme vor, die den
Schritt von der Invention zur Innovation
bereits gemeistert haben. Wetten, dass
Sie auch fiir Thre Aufgabenstellungen in-
teressante Anregungen erhalten?

Gabriele Jansen
Publishing Director
gabriele.jansen@wiley.com
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Matrox
Smart Kamera

Intelligente Kameras mit komfortabler
Entwicklungssoftware — ideal fir OEMs,
Systemintegratoren und End-User

NEU i

Matrox Iris GT

Kompakte, robuste Bauform,

hochste Performance und Geschwindigkeit
und trotzdem auBerst preisgunstig

B High-End Hardware
1.6 GHz Intel Atom Prozessor
VGA und 1280 x 960 Pixel, bis 110 fps
1 GB Flash-Disk
10/100/1000 Ethernet, USB 2.0, RS-232
Ethernet/IP und Modbus Anbindung
VGA-Ausgang
opto-gekoppelte Trigger-/Strobe-Signale
geringe Leistungsaufnahme
IP67 Gehéuse

B Design Assistant Software
weltweit erprobte BV Module
Blob Analysis, 1D/2D Code Reader,
Edge Locator, Image Processing,
Intensity Checker, Metrology, OCR,
Pattern Matching, Calibration,
String Reader, Geometric Model Finder

schnellste Umsetzung
Ubersichtliche und intuitive Applikations-
entwicklung mit einem Flussdiagramm

— ganz ohne Programmierung

NEU

kostenlose Test-Version und Infos
zum Integrator-Programm anfordern !

Telefon 0 8142/4 48 41-0 - Fax 0 8142/4 48 41-90
eMail info@rauscher.de - www.rauscher.de
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Prazision aus der Goldstadt
Messverfahren fiir hochgenaue optische Messungen
Dr. Helge Moritz

Gut gewickelt

Prazise 3D Stereomesstechnik bei 900°

Perfektes Zusammenspiel

3D-Roboterfiihrung, In-line Messtechnik und Datenanalyse
sichert Qualitat im Karosseriebau

Robert Werny

Outsourcing
Lohnmessen mit Bildverarbeitung
Dipl.-Ing. Joachim Kimmerle

Produkte

Warmefluss-Thermografie

Vom Laborsystem bis zur industriellen Anwendung
— eine Erfolgsgeschichte

Dr. Christoph Déttinger

Automatische Fokusjustierung
Piezoantriebe fiir die Mikroskopie
Dipl.-Phys. Steffen Arnold, Ellen-Christine Reiff, M.A.

Neue Moglichkeiten
Laser Tracker vereinfacht Kontrolle groBer Gussteile
Andreas Petrosino

Fiir hochste Oberflachengiite
Qualitat von Bohrern und Frasern rundherum sichern
Mag. Astrid Krenn

Perfekte Oberflache
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mit hoher Flexibilitat bei Daimler AG
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J Control in Stuttgart
05.05.-08.05.09
Halle 1 / Stand 1525

~2D/3D PROFIL-
- SENSOREN

fiir das dimensionelle Messen

NEU: Laser-Linien-Scanner mit integriertem Controller
Messbereiche bis 100 mm

Geringes Gewicht und kompakte Bauform
Profilfrequenz bis 100 Hz

3D - Darstellung mit héchster Prazision

Typische Anwendungen:
Positions- und Profilvermessung,
Kantenverfolgung, Bahnbreite,
Nutbreite und -tiefe, SchweiBnaht-
kontrolle, Roboterfiihrung

JETZT INFORMIEREN!

www.micro-epsilon.de

MICRO-EPSILON Messtechnik
94496 Ortenburg - Tel. 0 85 42/168-0
info@micro-epsilon.de
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An der Grenze zu REM ... und mehr

Oberflachenanalyse mit Materialmikroskopie

Messungen auf Oberflachen sind eine immer
wichtigere Analysetechnik fiir die topologische
Bestimmung verschiedenster Materialien. Sie
konnen fiir die Identifizierung von Korrosion und
die Oberflachencharakterisierung ebenso ein-

gesetzt werden wie fiir die Qualitatskontrolle

unterschiedlichster Oberflachen.

Bei konventionellen Methoden — wie der
Profilometrie - tastet eine Nadel die Pro-
benoberfliche ab. Diese Technik ist je-
doch nicht ganz unproblematisch. So
eignet sie sich nicht fiir bestimmte
Materialien, wie z.B. Klebstoffe. Dariiber
hinaus kann das Abtasten zu ungenauen
Daten fiihren. Die neue konfokale Laser-
Scanning-Mikroskopserie (cLSM) von
Olympus nutzt die optische Messtechnik
und ermdglicht dadurch eine kontakt-
freie Rauigkeitsmessung von Oberflé-
chen. Das Lext OLS4000 ist das jlingste
Modell aus dieser Reihe. Es erlaubt &du-
Berst prédzise sowie zuverldssige 3-D-
Oberflichenprofil-Beobachtungen  und
-Messungen in Echtzeit. Dank hochent-
wickelter Optiken und einer anwender-
freundlichen Softwarebenutzeroberflé-
che ist es sowohl fiir Einsteiger als auch
fiir Profis einfach zu bedienen.
Oberfldchen spielen in den modernen
Material- und Ingenieurwissenschaften
eine entscheidende Rolle. Ob bei der Be-
stimmung von Oberflichenbeschaffen-
heiten, der Untersuchung von Kohlen-
stoffnanoréhren und Kohlefasern, oder
bei der Identifizierung von Kratzern auf
Glas: Nie zuvor kam der Oberfldchenana-
lyse in so vielen Bereichen eine so grofle
Bedeutung zu wie heute. Dabei ist die ge-
naue Messung kleinster Merkmale auf
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verschiedenen Oberflichen eine beson-
dere Herausforderung. Merkmale, wie
z.B. die Oberfldchenrauigkeit, lassen sich
durch Standard-Lichtmikroskope nicht
mit der erforderlichen Klarheit und Ge-
nauigkeit auflésen bzw. vermessen.

Das Laser-Scanning-Mikroskop

Die Beobachtung und Untersuchung klei-
ner und komplexer Objekte ist in vielerlei
Hinsicht eine Herausforderung. Das neue
Scanning-Mikroskop vereinfacht den
Prozess, komplexe Materialien im Mikro-
Bereich darzustellen. Gegeniiber seinen
Vorgéingern bietet es eine optimierte
Funktionalitit sowie ein noch héheres
Leistungsniveau bei der Visualisierung
und Messung. Das extrem zuverlidssige
System liefert besonders genaue Ergeb-
nisse bis an die Grenzen der optischen
Auflosung. Fiir die hohe Auflésung sorgt
zudem eine innovative, Zweifach-Pin-
hole-Anordnung, mit der sich Messungen
von Flankensteilheiten sogar bei gerin-
gen Vergroferungen durchfiihren lassen.
Die Pinholes (Lochblenden) unterschei-
den sich in ihrer Groe und damit in ih-
rer Empfindlichkeit. Wihrend mittels der
kleineren eine auBergewo6hnliche Genau-
igkeit erzielt wird, eignet sich die andere
zur Erreichung eines deutlich groferen

Dynamikumfanges. Direkt hinter den
Lochblenden befinden sich zwei Fotode-
tektoren mit jeweils unterschiedlichen
AD-Wandlern. Dadurch wird das jeweils
bestmogliche Signal fiir die Umwandlung
in ein digitales Bild genutzt. Dariiber hin-
aus ermoglichen Hochgeschwindigkeits-
MEMS (Micro Electro Mechanical Sys-
tems) eine Auflosung, die iiber das
normale MaB in der optischen Mikrosko-
pie hinausgeht.

Fiir eine bessere Bildqualitit, weniger
Rauschen und ein damit insgesamt opti-
miertes Arbeitsumfeld sorgt die integ-
rierte Schwingungsddmpfung. Zudem
garantieren der motorisierte Tisch sowie
die Verbesserungen beim Signal-Rausch-
Verhiéltnis und der Farbqualitdt, dass
jede Messung exakte, reproduzierbare
Ergebnisse liefert. Im Vergleich zu her-
kommlichen Scannertechnologien lassen
sich mit dem im Mikroskop-System ver-
wendeten, innovativen XY-Laserscanner
die Scanningprozesse besonders schnell
ausfithren und die Ergebnisse noch bes-
ser reproduzieren. Eine vollstindige
Reihe speziell entwickelter Objektive ver-
bessert die optische Leistung zusétzlich.
Selbst bei hohen Vergréferungen wird
ein Hochstmaf an optischer Schirfe und
MeBgenauigkeit erzielt. Dazu wurde das
gesamte System optimiert und hochwer-

www.inspect-online.com



tige optische Produkte entwickelt. Die
Optik minimiert die bei kurzen Wellen-
lingen typischen Aberrationen und ma-
ximiert gleichzeitig die Transmission. Das
Ergebnis sind hochaufgeloste Bilder und
hoch prizise MeBBergebnisse.

Benutzerfreundliche Software

Die leicht zu handhabende Software bie-
tet eine fiir Einsteiger und Profis glei-
chermafBlen anwenderfreundliche Ober-
fliche. Die Software unterstiitzt einen Ar-
beitsablauf, der dem Anwender und sei-
nem jeweiligen Erfahrungsgrad ent-
spricht. Die wichtigsten Schaltflichen
sind von Anfang an auf dem Bildschirm
sichtbar. Die Tasten fiir komplexere Funk-
tionen stehen erst dann zur Verfiigung,
wenn sie auch wirklich gebraucht wer-
den. Die Oberflache bleibt fiir den Anwen-
der dadurch stets iibersichtlich, so dass
sich die Software auch von Anfingern
problemlos bedienen lédsst. Die Benutzer-
kontrolle sorgt dafiir, dass sich mehrere
Anwender das System mit passwortge-
schiitzten, individuellen Einstellungen tei-
len konnen. Dank dieser zeitsparenden
Funktion ist es nicht erforderlich, die
Wunschparameter jedes Mal neu einzu-
geben. Koordinaten kénnen vorab festge-
legt und vom System gespeichert werden,
wodurch sich eine Reihe von Standard-
messungen leicht einrichten ldsst. Das
Lext OLS4000 deckt die gesamte Band-
breite an pridzisen Mess- und Analyse-
funktionen fiir praktisch jede Anforde-
rung ab. Stufenhéhen, Linienstdrken und
Abstéinde zwischen zwei Punkten lassen
sich durch dreidimensionale Messungen
ermitteln. Sowohl die Festlegung der obe-
ren und unteren Grenzpositionen als
auch Bildaufnahmen mit nur einem Klick
sind jetzt tiberdurchschnittlich schnell,
wodurch wertvolle Zeit eingespart wird.
3-D-Bilder konnen per Mausklick frei ge-
dreht werden. Zudem steht eine Vielzahl
von Bilddarstellungsvorlagen zur Verfii-
gung. Ahnlich wie bei herkémmlichen
Tastgeridten zur Rauigkeitsmessung, kon-
nen in einem speziellen
Scanmodus fiir Oberfli-
chenrauigkeit Daten mit-
tels Laserabtastung er-
fasst und Messungen ent-
lang einer Linie durchge-
fiihrt werden. Weitere
feinste Rauigkeitsanaly-
sen sind durch die Aus-

Die intuitiv zu bedienende
Software bietet eine anwen-
derfreundliche Oberflache.

www.inspect-online.com

Das neue Metrology-
system Lext OLS4000

wahl von definierten Regionen (ROI-
Funktion) méglich. Da Messungen mit ei-
nem konfokalen Laser-Scanning-Mikros-
kop allerdings kontaktfrei ablaufen, lisst
sich eine wesentlich gréoBere Auswahl an

Spezielle Objektive garantieren beste optische
Qualitat

Der motorisierte Tisch garantiert exakte,
reproduzierbare Ergebnisse.

% TITELSTORY-

Materialen exakt abbilden. Dank des La-
sers muss keine Abtastnadel iiber die
Probe bewegt werden, was Schiden an
der Oberfliche hervorrufen und zu fal-
schen Ergebnissen fiihren konnte. Des
Weiteren konnen nun auch klebrige
Materialen,einer Rauigkeitsanalyse un-
terzogen werden.

Fazit

Die Lasermikroskopie hat sich weit
tiber die elementare 3-D-Geometrie hin-
ausentwickelt und ermoglicht mittler-
weile iiberaus exakte Messungen im Mi-
kro-Bereich. Das neue Mikroskopmodell
verbindet hochentwickelte Optik mit ei-
ner Zweifach-Pinhole-Technologie. Das
Ergebnis ist ein einmaliges, zuverlissiges
und robustes Laser-Scanning-Mikroskop.
Topologisch komplexe Objekte lassen
sich ganz einfach in 3-D rekonstruieren,
da kontaktfreie Oberflichenrauigkeits-
messungen noch umfangreichere und
exaktere Ergebnisse ermoglichen. Die
benutzerfreundliche Softwareoberfliche
ist fiir Einsteiger leicht zu bedienen. Dar-
iiber hinaus kann sie aber auch an die
Anforderungen von fortgeschrittenen An-
wendern angepasst werden. Mit seiner
hervorragenden Auflésung und Vergro-
Berung empfiehlt es sich allen Forschern,
die zwischen den Grenzen der herkémm-
lichen optischen Mikroskope und Raster-
elektronenmikroskope (REM) arbeiten.
Zudem zeichnet sich das jiingste Mitglied
der Mikroskop-Familie durch seine &u-
Berst geringen Betriebskosten aus.

» Kontakt

Olympus Deutschland GmbH, Hamburg
Geschéftsbereich Mikroskopie

Tel.: 040/23773-4612

Fax: 040/230817
mikroskopie@olympus.de
www.microscopy.olympus.eu/metrology
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Vertriebskooperation

Vitronic bietet kamerabasierten Identifikationsl6-
sungen fiir die Kurier-, Express- und Paketdienst-
leister (KEP)-Branche. Damit werden Codes und
Schriften gelesen und Volumen zertifiziert gemes-
sen: von kleinen Paketen bis zu nicht-maschinenfa-
higen Sendungen. Das Palettenmesssystem von
AKL-tec erweitert diese Produktpalette. AKL-tec ist
Spezialist fir die zentimetergenaue Vermessung
und prazise Verwiegung von Paletten. Vitronic
ibernimmt den Vertrieb der bewahrten Messsys-
teme in ausgewahlten Bereichen der KEP-Branche; gleichzeitig bietet AKL-tec die im
Markt seit vielen Jahren erfolgreiche kamerabasierte Identifikationstechnik von Vi-
tronic an.

www.vitronic.de

Prazisionsmesstechnik mit ausgezeichnetem Design
Im Rahmen des red dot award: product design
2009 wurde dem 3-D-Konfokalmikroskop psurf
explorer von Nanofocus das Qualitétssiegel ,red
dot” fiir hohe Designqualitit verliehen. Uberzeugt
hat die Expertenjury eines der renommiertesten
internationalen Designwettbewerbe das , heraus-
ragende und innovative Design” des optischen
Messsystems. Die Auszeichnung flir besonders
kreative, innovative und qualitativ hochwertige
Produkte wird am 29. Juni 2009 auf der Preisver-
leihung im Essener Aalto-Theater (iberreicht. Ins-
gesamt stellten sich in diesem Jahr 3.231 Pro-
dukte aus 49 Nationen dem Expertenurteil. Der
psurf explorer ist ein kompaktes 3D-Konfokalmik-
roskop, das die prazise Technologie eines Hoch-
leistungsmessgerates mit der soliden Ausfiihrung eines robusten Werkzeugs fiir den
taglichen Messeinsatz in der Produktionsumgebung vereint.

S

www.nanofocus.de

KSW Microtec ernennt neuen CFO

Der Anbieter von RFID-Komponenten hat Dr. Heiko Farber
zum neuen Chief Financial Officer (CFO) ernannt. Er wird
eine entscheidende Rolle im Hinblick auf das weitere
Wachstum des Unternehmens spielen. Dr. Heiko Férber,
der in Betriebswirtschaft promoviert hat und beeindru-
ckende Erfolge im Finanzbereich vorweisen kann, wird die
Verantwortung fiir das kaufmannische Ressort sowie fir
die IT-, Rechts- und Personalabteilung des Unternehmens
tibernehmen. Er verfiigt dber eine mehr als zehnjahrige
Erfahrung im Finanzbereich und war zuvor als CFO bei der
Autovermietung Budget und beim Technologieunternehmen QSIL tétig sowie Senior-
partner einer Finanz- und Investmentgesellschaft. Das primare Ziel des Teams von
KSW ist die Weiterentwicklung des RFID-Geschafts des Unternehmens in den Berei-
chen Asset Tracking, Access Control & High Security, ePayment und eTicketing.

Www.ksw-microtec.de
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Umsatzwachstum bei Basler Components

Basler Vision Technologies hat den Geschéaftsbericht fir das Jahr 2008 verdffentlicht.
Der Geschaftsbereich Basler Components (Digitale Industriekameras) konnte seinen
Umsatz im Vergleich zum Vorjahr um 8% auf 29,7 Mio. € (2007: 27,5 Mio. €) stei-
gern. Ausschlaggebend dafiir war der Ausbau der weltweiten Fiihrungsposition im
wachstumsstarken Gigabit-Ethernet-Kamerasegment. Basler Components hat damit
in 2008 seine Marktposition als Nummer 2 im Weltmarkt fiir digitale Industriekame-
ras gefestigt. Das Komponentengeschéft erwirtschaftete wie bereits 2007 mehr
als die Hélfte des Konzernumsatzes. Dieser stieg um 10 % auf den Rekordwert von
56,5 Mio. € (2007: 51,5 Mio. €). Der Auftragseingang erhdhte sich ebenfalls um
11 % auf den neuen Hochststand von 62,9 Mio. € (2007: 56,6 Mio. €). Das Vorsteuer-
ergebnis (EBT) kletterte um 61 % auf 2,9 Mio. € (2007: 1,8 Mio. €).

www.baslerweb.com

Neue Europazentrale in Heidelberg

Automated Precision, Anbieter von mobilen Messsystemen fir den industriellen Ein-
satz, hat seine Europazentrale vom holldndischen Heerenveen in neu bezogene
Raumlichkeiten nach Heidelberg verlegt und firmiert in diesem Zuge zukiinftig unter
Automated Precision Europe. Marc
Keinert, General Manager bei der
Automated Precision Europe: ,Wir
expandieren in weltweit wirtschaft-
lich schwierigen Zeiten und vergro-
Bern unseren Sitz in Deutschland,
um unserem wachsenden und zu-
dem anspruchsvollen Kundenstamm
gerecht zu werden. Dabei war un-
sere Devise, alles unter einem Dach zu haben. In diesem Sinne vereinen sich das
neue Servicecenter und die Bereiche Europamarketing, Vertrieb, Logistik sowie die
europaische Geschéftsfihrung auf rund 550 m? am Standort Heidelberg.”

Wwww. apisenson com

Hexagon und Agie Charmilles arbeiten zusammen

Dazu wurde eine Vereinbarung zwischen den beiden Unternehmen getroffen, die die
Partnerschaft regelt. Hexagon Metrology gilt demnach als bevorzugter Partner von
GF Agie Charmilles in Bezug auf Applikationen rund um das Voreinstellen und Mes-
sen, bei denen 3D-Messmaschinen notwendig sind. Das Vertragswerk hat direkten
Einfluss auf die Ausstattung der groBten Applikationszentren in Genf, Shanghai, Sin-
gapur und Chicago von GF Agie Charmilles: In diesen Zentren wird in Zukunft mit
Koordinatenmessgeraten von Hexagon Metrology gearbeitet. Auch auf jeder Messe
wird Hexagon Metrology Technik Bestandteil der ausgestellten Fertigungszellen von
GF Agie Charmilles sein.

www. hexagonmetrology.com

Fraunhofer Vision mit neuem Partner

Die Fraunhofer-Allianz Vision hat einen weiteren Partner. Das Institut fiir Digitale
Bildverarbeitung der Joanneum Research Forschungsgesellschaft aus Graz in Oster-
reich und die Fraunhofer-Allianz Vision arbeiten auf dem Gebiet der industriellen
Bildverarbeitung zukiinftig enger zusammen. Damit erweitert sich der Kreis der offi-
Ziellen , Vision Partners” auf 13 Mitglieder. Die Joanneum Research Forschungsge-
sellschaft ist eine der groBten auBeruniversitdren Forschungseinrichtungen Oster-
reichs. Als Innovationspartner fiir Wirtschaft und Verwaltung werden angewandte
Forschung und Entwicklung, bedarfsorientiertes technisch-wirtschaftliches Consul-
ting und Know-how in der interdisziplinaren Bearbeitung komplexer Forschungsauf-
trdge auf nationaler und internationaler Ebene angeboten.

www.vision.fraunhofer.de
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Performance von Inspektionsanlagen

Einflussfaktoren bei der automatischen Defektsuche

An der Leistungsfahigkeit von

Inspektionsanlagen im Produktions-

prozess entziindet sich nicht selten

Streit zwischen dem Anwender
und dem Lieferanten — was an
unterschiedlichen Sichtweisen
liegen kann. Die vom Anwender
gewiinschte Performance héangt
namlich nicht nur alleine von der
technischen Leistungsfahigkeit

der Inspektionsanlage ab. Dieser

Beitrag mochte die maBgeblichen

Einflussfaktoren aufzeigen und
fiir eine Prozess-Gesamtsicht

sensibilisieren.

Die Pridmisse jedes guten
Qualitdtsmanagements lautet,
Fertigungsprozesse zu be-
herrschen statt fehlerhafte
Teile auszusortieren. Die Pro-
zessbeherrschbarkeit hat je-
doch ihre praktischen Gren-
zen, daher sind automatische
Inspektionsanlagen in der
Endkontrolle oft unumgéing-
lich. Inspektionen sind aber
nie perfekt, weder menschli-
che noch automatische, daher
stellt sich immer die Frage
nach ihrer Leistungsfihig-
keit.

Die origindre Aufgabe ei-
ner Endkontrolle ist es,
Schlechtteile auszusortieren.
Aus Sicht der QS soll der
Durchschlupf von Schlechttei-
len, die noch zum Kunden ge-
hen, minimal sein. Aus Sicht
des Produktionsleiters dage-
gen soll eine Inspektion mog-
lichst wenig Fehlausschuss
generieren. Diese beiden Gro-
Ben lassen sich iiber Stich-
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und
bestimmen.
Zusammen mit dem Anteil
der echten Gutteile und der

proben aus den Gut-
Schlechtteilen

echten Schlechtteile kann
man diese Kennzahlen sinn-
voll in einer Vierfeldertafel
darstellen (vgl. Abb. 1).

Die finalen Kennzahlen
Durchschlupf und Fehlaus-
schuss hingen allerdings
nicht alleine von der techni-
schen Leistungsfihigkeit der
Inspektionsanlage ab. Viel-
mehr sind diese Grofen ge-
triecben vom Gesamtprozess,
der aus dem Produktionspro-
zess selbst, der Inspektion
und der Qualitdtshewertung
der Inspektionsergebnisse be-
steht (vgl. Abb. 1): der Pro-
duktionsprozess erzeugt ver-
schiedene Defekte in einer
gewissen Haufigkeit, die Ins-
pektion stellt diese Eigen-
schaften fest und in der Qua-
litditsbewertung wird ent-
schieden, ob die festgestellten

Produkdions-Statisik
Produktion ‘
* Inspektian
Prifanlage \
4
ChualitAtsbawertung
i0 nil i0 )
2| Echte Guteile | Fehlausschuss | Echie Gutieile | Fehlausschuss
§ i
2| Duwchscript | , Fehter 2| ourchschiopt |, EOer

Abb. 1: Aus einer naiven Sicht ist die gesamte Produktion samt Endinspek-
tion eine Blackbox (links), aus der nur korrekt inspizierte Teile (echte Gut-
teile und echte Schlechtteile) und fehlerhaft inspizierte Teile (Durchschlupf
und Fehlausschuss) heraus fallen. Genauer betrachtet ist die Inspektion
aber nur ein Glied in einem Gesamtprozess (rechts).

www.inspect-online.com



Flea2®, die kleinste IEEE-1394b Kamera der Welt

Um die ideale Kamera fiir die industrielle Bildverarbeitung zu entwickeln,
standen folgende Ziele im Vordergrund: kompakte Bauform (29%x29x30mm).
Hohe Geschwindigkeit (1.3MP Farbbilder bei 30FPS iiber FireWire).
GrofBe Vielfalt (12 CCD Modelle, VGA bis zu 5MP). Und ein Preis, der
andere Hunde zum Jaulen bringt (bereits erhdltlich ab USD $695).

JETZT $50 SPAREN!

Einfach unseren Promo-Code FL2-03MYO07 auf www.ptgrey.com/smallrules eingeben.
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Eigenschaften zu einem Gut-
oder Schlechtteil fithren.

Das Inspektionssystem
kann zwar Fehler machen,
z.B. in dem es Defekte falsch
klassifiziert — wie stark diese
Fehler aber zum Tragen kom-
men hingt davon ab, wie oft
die entsprechenden Defekte
iiberhaupt auftreten (Produk-
tions-Statistik). Ob dieser Ins-
pektionsfehler dann iiber-
haupt eine Rolle spielt, hingt
wiederum von der nachfol-
genden Qualititshewertung
ab; vielleicht bleibt der gefun-
dene Defekt ja in der gleichen
Qualititsklasse.

Glas kann beispielsweise
kleine Blasen und Einschliisse
enthalten, die (auch fiir einen
menschlichen Inspektor)
schwer unterscheidbar sind
und daher leicht verwechselt
werden. Das spielt aber keine
Rolle, wenn a) Einschliisse in
der Praxis so gut wie gar
nicht vorkommen (Produk-
tions-Statistik) oder wenn b)
Blasen und Einschliisse zur
gleichen Produktqualitét fiih-
ren (Qualitdtshewertung).

Hier wird iibrigens die Be-
zeichnung ,,Defekt” dem Wort
,Fehler® vorgezogen, das in
diesem Kontext fiir zu viele
andere Sachverhalte ver-
wendet werden kann, etwa
fiir Anlagenstérungen, Ursa-
chen von Messungenauigkei-
ten etc.

Inspektionsanlagen

Im Folgenden werden speziell
Inspektionsanlagen betrach-
tet, die nach Defekten suchen,
also beispielsweise Blasen,
Einschliisse und Kratzer an
Glasprodukten oder Beulen
und Partikel auf lackierten
Blechen. Dafiir werden in der
Praxis zwar groftenteils opti-
sche Systeme eingesetzt, die
Betrachtungen gelten aber
genauso fiir jedes andere
bildgebende Prinzip, etwa Ul-
traschall oder Rontgen -
iibertragen auch fiir mensch-
liche Sichtpriifer.

Aus physikalischen Griin-
den existieren ,perfekte® Ins-
pektionsanlagen genauso we-
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nig wie perfekte Messinstru-
mente, denn in jedem realen
Messinstrument gibt es Stor-
groen wie Rauschen, Drift,
Nichtlinearitdten etc. Darii-
ber hinaus konnen mit Ins-
pektionsanlagen oft nicht die
qualitédtsrelevanten  Defekt-
merkmale selbst, sondern nur
abgeleitete GroBen erfasst
werden. So wird beispielweise
in der Regel angenommen,
dass die Helligkeit mit der ein
Partikel aufleuchtet proporti-
onal seiner GroBe sei. Aus
diesen prinzipiellen Griinden
muss man immer davon aus-
gehen, dass eine Inspektions-
anlage auch Fehler machen
kann.

Typischerweise liegt in In-
spektionsanlagen eine Signal-
kette Sensorik + Bildvorver-
arbeitung — Detektion — Merk-
malsextraktion - Klassifizie-
rung - Qualitdtsbewertung
vor. Ein Defekt muss erst ein-
mal erkannt, also detektiert
werden, bevor er klassifiziert
werden kann. Diese Klassifi-
zierung basiert auf der Ex-
traktion von geeigneten Bild-
merkmalen. Die nachfolgende
Qualitdtsentscheidung macht
sich an der Klassifizierung,
also dem festgestellten De-
fekttyp fest. Uber die Defekt-
klassen, also kategoriale De-
fektmerkmale, hinaus kann
eine Inspektionsanlage auch
kontinuierliche Merkmale lie-
fern, z.B. die GroBe eines De-
fekts, die ebenfalls in die Qua-
litditsbewertung eingehen
konnen.

Prinzipiell sollte man die
Leistungsfahigkeit einer Ins-
pektionsanlage durch die
Messungenauigkeit der Sen-
sorik und die Fehlerfortpflan-
zung in den nachfolgenden
Bildverarbeitungs- und Klas-
sifizierungsschritten be-
schreiben kénnen, etwa ana-
log zur GUM [1]. Leider sind
die entsprechenden Algorith-
men oft viel zu komplex fiir
eine solche Vorgehensweise;
zudem wire der Anlagenlie-
ferant genotigt, zentrales
Know-how offen zu legen. In
der Praxis wird es daher auf
empirische Tests hinauslau-

Produtkions-Satistik

i}
AN

Abb. 2: Idealerweise sollte die Inspektion die Defekte nach ihren Eigen-
schaften klassifizieren (links), in der Wirklichkeit kommt es aber zu Fehl-

klassifizierungen (rechts).

fen, bei der die Inspektions-
anlage als Blackbox betrach-
tet werden muss.

In einem solchen Test wird
das Inspektionsergebnis mit
einer Referenz verglichen,
etwa dem Ergebnis einer mi-
kroskopischen  Offline-Ana-
lyse. Die Verlisslichkeit des
Tests steht und féllt mit der
Verlisslichkeit dieser Refe-
renz, u.a. was deren Wieder-
holbarkeit und Vergleichbar-
keit angeht. Das ist insbeson-
dere dann zu hinterfragen,
wenn es sich um subjektive
Einschédtzungen von Sichtprii-
fern handelt. Der Einfachheit
wird hier angenommen, dass
die Referenz deutlich besser
ist als die zu testende Inspek-
tionsanlage.

Inspektionsfehler

Die Fehler, die eine Inspekti-
onsanlage fiir kategoriale
und kontinuierliche Defekt-
merkmale machen kann,
miissen getrennt betrachtet
werden. Fiir kategoriale
Merkmale, etwa die Zuord-
nung von Defekttypen, kann
es zu Fehlklassifizierungen
kommen, z.B. wenn ein De-
fekt des Typs ,A“ von der An-
lage als Typ ,,B“ erkannt wird
(vgl. Abb. 2). Die entspre-
chende Leistungsfdhigkeit ist
durch die Klassifizierungsra-
ten p; beschrieben (pg4: Ech-
ter Typ ,A“, Inspektionser-
gebnis Typ ,B“). Diese

Klassifizierungsraten erfiillen
die Bedingung X; p; = 1.

Die Klassifizierungsraten
konnen auch von anderen Pa-
rametern abhingen. Speziell
ist zu erwarten, dass bei der
Klassifizierung von sehr klei-
nen Defekten eher Fehler auf-
treten als bei groBen Defek-
ten, fiir die mehr Bildinfor-
mationen vorliegen. Fiir jede
kontinuierliche = MessgrioBe
lasst sich gemdB der DIN
1319 die systematische und
die zufillige Messabweichung
(Wiederholprézision mit Stan-
dardabweichung o) bestim-
men, letztere wird im Allge-
meinen. als normal verteilt
angenommen (vgl. Abb. 3).
Dariiber hinaus kann man
noch Vergleichsprézision, Li-
nearitdt und Stabilitédt erfas-
sen.

Aus der beschriebenen Si-
gnalkette ergibt sich ein zu-
sitzlicher Einfluss auf die
Leistungsfahigkeit durch De-
tektionsfehler. Das konnen ei-
nerseits nicht detektierte De-
fekte sein, die unmittelbar zu
Durchschlupf fiithren. Von die-
sem Detektionsschlupf ist zu
erwarten, dass er von der De-
fektgrofe abhéngt. Anderer-
seits kann es vorkommen,
dass die Inspektionsanlage ei-
nen Defekt meldet, obwohl
gar keiner vorhanden war.
Solche Pseudo-Defekte kon-
nen durch starkes Kamera-
rauschen oder Kkosmische
Strahlung erzeugt werden

www.inspect-online.com



Rundum zuverlassig und flexibel zugleich

Das Codelesesystem SIMATIC MV440 zum Lesen und Verifizieren von 1D/2D-Codes

SIMATIC Sensors

Die durchgdngige Rickverfolgbarkeit aller Produkte und Komponenten steigert die Produktivitdt von industriellen Fertigungs-
anlagen. Mit dem optischen Codelesesystem SIMATIC MV440 bieten wir ein stationdres Gerdt an, das durch hdchste
Lesesicherheit und -geschwindigkeit Giberzeugt. Dank der robusten Bauform in Schutzart IP67 kann SIMATIC MV440 auch in
rauesten Umgebungsbedingungen eingesetzt werden. Die Integration in die Automatisierungslosung erfolgt beispielsweise
Giber PROFINET, PROFIBUS oder Ethernet. Mehr Informationen: www.siemens.de/simatic-sensors/mv

Setting standards with Totally Integrated Automation.

Answers for industry. SIEMENS
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Abb. 3: Ein realer Mess-
wert weicht im Allge-
meinen vom , wahren”

Produksions-Statistk

L

Wert (senkrechter
Strich) ab: das kann
eine systematische
Verschiebung (Abwei-
chung des Mittelwerts
vieler Messungen) und
zuféllige Anteile (Glo-
ckenkurve) beinhalten.
Daher kann der Mess-
wert manchmal auch
jenseits der Toleranz-
grenze (gestrichelt)
liegen, es kommt zu
Fehlausschuss und
Durchschlupf.

Hauligkeit

Mearkmal

|ress prakehicn

Cualititsbeweriung

und fithren ggf. zu Fehlaus-
schuss.

Das hier entworfene Bild
von Defekt-Inspektionsanla-
gen ist bewusst stark verein-
facht, um die zentralen Zu-
sammenhédnge heraus zu ar-
beiten. Nicht berticksichtigt
wird, dass reale Systeme
mehr als zwei Qualitdtsklas-
sen haben, produzierte Teile
auch mehr als einen Defekt

tragen konnen und es trai-
nierbare statt parametrier-
bare Systeme gibt.

Auswirkungen der
Inspektionsfehler

An einem Beispiel zeigt Abbil-
dung 4 wie sich die Klassifi-
zierungsfehler in die Gesamt-
performance abbilden. Die
beiden Defekttypen ,A“ und

,B“ seien harmlos (,i.0.)
wihrend ,,C* aussortiert wer-
den muss. Die Produktions-
statistik sagt aus, wie hiufig
die Defekte vorkommen und
mit diesen Hidufigkeiten wer-
den die Klassifizierungsraten
p; gewichtet. Die resultieren-
den, gewichteten Klassifizie-
rungsraten werden dann ent-
sprechend der Qualitdtsbe-
wertungen in die ,i.0.“ und

10%

Praduktions-
Statistik

nic
o

Tl B 40% |E==>
c

Klassifizierungsraten
A B G
AT—» 95% 3% 2%
B 1% 98,50%% 0,50%
2% 1% 7%
Gewichtete_Klassiﬂziemngsra’oen
A B c
47500 ¥ 1,500 1,00%
B 0,40% 39,40% 0.20%
0.20% 0,10%: 9,70%
Inspektionsergebnis
i nic
Nl o gag0% 'V 1,20% Al
5| © i i
£ !
| 8 030% 9,70% ¥

Abb. 4: Auswirkung von Klassifizierungsfehlern: aus den Defekthaufigkeiten (Produktions-Statistik) und den Klassi-
fizierungsraten ergeben sich die gewichteten Klassifizierungsraten (statistische Haufigkeit der Inspektionsergeb-
nisse). Diese werden gemaB den Regeln der Qualitatsbewertung zusammengefasst; im Vergleich zu den wahren

Defekttypen (Referenz) ergeben sich daraus Durchschlupf und Fehlausschuss.
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,N.i.0“-Klassen zusammenge-
fasst. Daraus resultieren di-
rekt Durchschlupf und Fehl-
ausschuss. Diese Betrachtung
bezieht sich nur auf Produkte
mit Defekten; fiir eine prakti-
sche Anwendung sind noch
defektfreie Produkte einzube-
ziehen.

Bei einer idealen Inspekti-
onsanlage wiren alle Diago-
nalwerte der Matrix der Klas-
sifizierungsraten p; = 100%,
alle Werte auBBerhalb der Dia-
gonalen = 0. Im Diagramm
der Abbildung 4 lédsst sich
nachvollziehen, dass dann
auch kein Durchschlupf und
kein Fehlausschuss auftreten
wiirden.

Kontinuierliche Defekt-
merkmale sind in den meisten
Féllen einseitig begrenzt, ins-
besondere wenn eine obere
Toleranzgrenze fiir eine De-
fektgroBe vorgegeben ist. Je
nidher der Messwert an dieser
Toleranzgrenze liegt, desto
groBer sind die Auswirkungen
der Messunsicherheit. Desto
wahrscheinlicher wird es
dann, dass aus dieser Messung
eine falsche Qualititsbewer-
tung folgt. Im Extremfall wird
ein Defekt, der genau auf der
Toleranzgrenze liegt, selbst
von einer perfekten Inspektion
immer zu 50% als i.0. und
50% als n.i.O. eingeordnet.

Das Gesagte gilt fiir einen
einzelnen Messwert, generell
muss man aber alle vorkom-
menden Werte beriicksichti-
gen, d.h. die Produktionssta-
tistik einbeziehen. Mathema-
tisch gesprochen muss die
Produktions-Statistik mit der
Messunsicherheit gefaltet
werden (vgl. Abb. 5).

Nicht detektierte Defekte
(Detektionsschlupf) werden
von der Inspektionsanlage
weder klassifiziert noch ver-
messen und landen daher di-
rekt beim Kunden. Der da-
durch verursachte Durch-
schlupf entspricht dem Pro-
dukt aus der Detektions-
schlupfrate und dem Anteil
an ,n.i.0“-Defekten in der
Produktions-Statistik. Ganz
analog héngt der Beitrag von

www.inspect-online.com
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Produktions-Statistik Messunsicherheit
1 - - . =
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Abb. 5: Auswirkung der Messunsicherheit auf Durchschlupf und Fehlausschuss: links oben ist die Produktions-Statis-
tik gezeigt, rechts oben die Messunsicherheit. An der Toleranzgrenze teilt sich die Produktions-Statistik in Gutteile
und Schlechtteile (Mitte). Bezieht man die Messunsicherheit mit ein, dann verwaschen diese Verteilungen und ein
Anteil landet jeweils jenseits der Toleranzgrenze als Durchschlupf oder Fehlausschuss (unten).

Pseudo-Defekten zum Fehl-
ausschuss davon ab, ob sie
als ,i.0.“ oder ,n.i.0“ bewer-
tet werden.

+Messmittelfahige”
Inspektionsanlagen?

Messmittelfdhigkeit ist ein be-
kanntes Qualifizierungsverfah-
ren fiir Messgeriite und es wird
immer wieder die Frage ge-
stellt, ob man Inspektionsanla-
gen nicht genauso einfach qua-
lifizieren kann. Ein genauerer
Blick auf das Verfahren zeigt
die Probleme auf: Eine Mess-
mittelfdhigkeit bezieht sich auf
eine kontinuierliche Mess-
groffe und setzt die Genauig-
keit des Messmittels in Bezug
zu einer oberen und unteren
Toleranzgrenze, um sicher zu
stellen, dass der Fehlausschuss
eine gewisse Grenze nicht
iibersteigt. Das Verfahren be-
wertet nur die Unsicherheit,
die das Messmittel einbringt
und bezieht dabei die Quali-
tdtshewertung in Form der To-
leranzgrenzen mit ein. Durch

www.inspect-online.com

Verwendung eines Messnor-
mals wird davon ausgegangen,
dass der wahre Wert der Mess-
groBe in der Mitte des Tole-
ranzbandes liegt [2].

Von einem stabilen Ferti-
gungsprozess kann berech-
tigterweise erwartet werden,
dass der Erwartungswert der
Messgrof3e immer dem Soll-
wert entspricht. Dann, und
nur dann, entspricht die Pro-
duktions-Statistik der Situa-
tion bei der Messmittelfdhig-
keitspriifung. Der Produkti-
onsprozess muss aber nicht
stabil sein: Fehlausschuss und
Durchschlupf konnen sehr
gro3 werden, wenn die Ferti-
gung aus dem Ruder lduft
und Teile an einer der Tole-
ranzgrenzen gefertigt wer-
den. Ein Messgeriit, das mess-
mittelfdhig ist, stellt also keine
Gewdhr gegen Fehlausschuss
und Durchschlupf dar - was
aber die implizite Erwar-
tungshaltung vieler Anwen-
der ist.

Defektmerkmale haben im
Allgemeinen keine sinnvollen

festen Erwartungswerte; ohne
Informationen iiber die Pro-
duktions-Statistik lédsst sich
daher keine ,Inspektionsmit-
telfdhigkeit” qualifizieren. Zu-
dem muss das Verfahren auf
kategoriale Merkmale {iber-
tragen werden. Selbst konti-
nuierliche Defektmerkmale,
namentlich die Defektgrof3e,
sind zumeist mit einer oberen
Toleranzgrenze nur einseitig
statt zweiseitig  begrenzt.
Auch daraufist das Standard-
verfahren fiir die Messmittel-
fahigkeit nicht unmittelbar
iibertragbar.

Fazit

Die Gesamtperformance im
Sinne von Fehlausschuss und
Durchschlupf héngt gleicher-
mafen von der Produktions-
Statistik, der technischen
Leistung der Inspektionsan-
lage und den angelegten Qua-
litatskriterien ab. Deshalb
kann eine Inspektionsanlage
nicht losgeldst von den beiden
anderen entworfen, paramet-
riert oder gar validiert wer-
den. Gleichzeitig bedeutet
diese Abhéngigkeit auch, dass
jede Anderung am Produkti-
onsprozess oder an den Qua-
litdtskriterien auf die Gesamt-
performance durchschlagen
kann.

Jede Defekt-Inspektions-
anlage ist sehr individuell,
dennoch kommen die Schritte
Detektion, Typenklassifizie-
rung und Messung kontinu-
ierlicher GroBen immer wie-
der vor. Die jeweiligen
Unzuldnglichkeiten von Ins-
pektionsanlagen lassen sich
genau definieren und daraus
die Auswirkung auf die Ge-
samtperformance  ableiten.
Auf diesen Elementen kann
eine individuelle Anlagenvali-
dierung aufbauen.
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Dieses Jahr findet die Control zum zweiten

Mal in Stuttgart statt — und lockt, so hoffen
die Veranstalter, wieder rund 25.000 Be-
sucher in die Schwabenmetropole. Was die
dort Anfang Mai erwartet, was neu ist und
was bleibt wie bisher, erfahren Sie auf

dieser Seite.

,Beende die Praxis, Geschifte auf Basis
des niedrigsten Preises zu machen® — ein
Satz, den einst William Deming prégte
und ihn in seinem Werk tiiber das Quali-
tdtsmanagement unsterblich machte. Er
war einer der ersten, der die Bedeutung
des Qualitditsmanagements in der Indust-
rie hervorhob und mit seiner Arbeit dafiir
sorgte, dass man in der Produktion auf
die Qualitit besonderen Wert legte. Seine
Abhandlungen haben sicher auch viele
gelesen, die zwischen dem 5. und 8. Mai
Stuttgart besuchen — denn die Produkte,
Technologien und Dienstleistungen, die
auf der 23. Control auf dem Areal der Lan-
desmesse gezeigt werden, stehen unter
dem groBen Begriff Qualitidtssicherung.

Zweites Mal in Stuttgart

Die Control findet dieses Jahr zum zwei-
ten Mal auf dem Gelinde der Landes-

INspecT 5/2009

messe in der Ndhe des Stuttgarter Flug-
hafens statt. Den Umzug dahin sieht der
Veranstalter, Schall Messen, als gelungen
an: Uber 900 Aussteller und rund 25.000
Fachbesucher aus 78 Lindern waren letz-
tes Jahr zur Control in neuem Gewand ge-
kommen. Dieses Jahr sollen es noch ein
paar mehr werden, die ihre Produkte aus-
stellen bzw. betrachten, iiber das Control-
Ausstellerforum flanieren und die Semi-
nare besuchen, die von GroBen aus der
Forschung und Industrie vorbereitet wer-
den. Dort wird es beispielsweise um die
neue ISO 9001:2008, Supplier Quality Ma-
nagement oder die Reifegradabsicherung
fiir Neuteile gehen.

Trends und Raum

Die Veranstalter haben sich fiir die Con-
trol aber auch einige Anderungen ein-
fallen lassen. So werden zum grof3en
Uberthema Qualitéitssicherung auch kom-
plementédre Prozessketten-Themen wie
Bildverarbeitung, Mikromesstechnik inte-
griert und damit ein ,Blick iiber den Tel-
lerrand® ermoglicht. So werden 2009 z.B.
artverwandte Themen wie die Bildverar-
beitung noch stirker beriicksichtigt und
auBerdem der Mikromesstechnik (Mess-
technik fiir Kleinst- und Mikroteile), der
industriellen Wige- und Zéahltechnik
sowie der sich schnell technologisch wei-
terentwickelnden Sensortechnik mehr
Raum eingerdumt.

Control 2009

Termin: 05.05.—08.05.2009

Veranstaltungsort: Landesmesse Stuttgart
Messepiazza
70629 Stuttgart

Offnungszeiten:

Dienstag—Donnerstag 09:00-17:00 Uhr

Freitag 09:00-16:00 Uhr
Eintrittspreise:

Tageskarte 25,00 €
ermassigte Tageskarte 15,00 €
Zwei-Tageskarte 40,00 €

Veranstalter:

P. E. Schall GmbH & Co. KG
Gustav-Werner-StraBe 6

72636 Frickenhausen-Linsenhofen

Hinzu kommen Trendthemen wie Ener-
gieeffizienz, Leichtbau, Ressourcenscho-
nung oder Recycling, die die Veranstalter
als elementare Bestandteile in Forschung
und Entwicklung neuer Produkte und
Herstellungs-Technologien ansehen.

Messestandort Stuttgart

Mit einer der Griinde, warum man in
Stuttgart zufrieden ist, ist die giinstige
Lage der Messe direkt am Flughafen
Stuttgart. So ist sie angebunden an die
Autobahn, an den offentlichen Nahver-
kehr und zukiinftig auch an das ICE-
Schienennetz. So ist die Neue Messe
Stuttgart innerhalb kiirzester Zeit zu er-
reichen. Vom Flughafen Stuttgart werden
112 Ziele in 33 Lindern angeflogen. Op-
timal ist auch die Lage des Messegelédn-
des an der hochleistungsfihigen A8 und
der Anschluss Stuttgarts an das ICE
Schienennetz. Die S-Bahn féhrt direkt
den Flughafen und somit auch direkt die
Messe an.

» Kontakt

P. E. Schall GmbH & Co. KG, Frickenhausen
Tel.: 07025/9206-0

Fax: 07025/9206-620
info@schall-messen.de
www.schall-messen.de

www.inspect-online.com
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Innenraum-Inspektionssystem

Isis sentronics, innovativer Anbieter von optischen, kontaktfrei arbeitenden Senso-
ren flr die industrielle Inspektion, prasentiert i-Dex, das weltweit erste halbautoma-
tisierte Innenraum-Inspektionssystem, dessen Kernelement der Sensor RayDex ist.
Fiir Aufgaben an AuBenflachen von nahezu rotations-symmetrischen Objekten kann
das System entsprechend um einen weiteren Sensor erganzt werden. i-Dex hat ei-
nen Arbeitsbereich von 200 x 200 x 200 mm und kann sowohl im Maschinenbau
als auch in der Medizintechnik flexibel eingesetzt werden fiir:

m kompletter 3D-Innenraumscan von diversen Bauteilen,

m Vermessung von AuBenkonturen und Wandstarken (bei rotierendem Objekt),
m Erfassen von Oberflachenwerten (z. B. Rauheiten).

Desweiteren zeigt Isis eine groBe Spannbreite an optischen Messnadeln, welche direkt an den RayDex angeflanscht
werden kénnen. Dazu gehdrt die derzeit weltweit diinnste optische Messnadel mit 0.7 mm Durchmesser. Objekte bis Eﬁh mnd hﬁi
zu 165 mm Durchmesser Obergrenze kdnnen mit wenigen Messnadeln stufenlos vermessen werden. Die RayDex ¢ o N o
(compact) und RayDex h (heavy duty) Sensor Reihe besitzt unterschiedliche Freiheitsgrade in der Bewegung der Mess- I_{Q@[d_lﬂﬂ_tenmessgg!’qten
nadeln. RayDex ca bzw. ha erlaubt das axiale Bewegen der Messnadel und deren Rotation. RayDex cr bzw. hr arbeitet p B :

nur mit der Rotation, d.h. ohne eigene axiale Bewegung. Zusatzlich sorgt eine interne Fokussierungseinheit fiir Ar- m“'r Mu‘flﬁgnﬁj@rﬁlk
beitsbereiche oder Objekt-Durchmesser (= doppelter Arbeitsbereich) von einigen Millimetern. Der RayDex Sensor be-

steht aus einem Sensorkopf mit Messnadel und einer entfernt platzierbaren Control Unit. In RayDex ca wird die Mess-

nadel axial bis 50 mm Uber einen luftgelagerten Aktor bewegt, wahrend mit RayDex ha sogar 150 mm mdglich sind.

Die Messnadel rotiert ebenfalls luftgelagert mit einer Frequenz von bis zu 3 Hz, kann aber auch auf Positionsbetrieb

umgeschaltet werden. Mit Hilfe des von Isis sentronics patentierten optischen Dekodierverfahrens in der Control Unit Bim
werden sich verandernde Abstande zur Oberflédche bis zu maximal 4.000-mal in der Sekunde abgetastet. Uber den arbeitung
Messbereich von mehreren Millimetern hinweg sind Wiederholgenauigkeiten von bis zu 100 nm zu erreichen.

i
Werth

30-Patch

X// 7
Isis sentronics ﬂ.
Halle 3, Stand 3310 r‘:wi_ Lasertaster

WLP (Patent)

Rauheitsmessung: Tastnadelpriifgerat
Oberflachenrauheiten werden Cblicherweise mit einem Messtaster durchgefiihrt,
welcher eine Diamanttastnadel mit einem Radius von 2—5 um aufweist. Wurden frii-

=
=1
her Radien von 10-5 pm eingesetzt, so werden seit ein paar Jahren kleinere Radien et
von der Norm vorgeschlagen. Selbstverstandlich stimmt der gemessene Rauheits-
kennwert nur, wenn die Tastspitze intakt ist. Bei langerem Gebrauch verschleit sie
oder wird bei unsachgeméaBem Gebrauch beschadigt. Dadurch ist ein definierter i
Tastradius nicht mehr gegeben. Bezeichnenderweise werden die gemessenen Kenn-
werte oft nicht ,schlechter’, sondern ,besser’. Damit wird aber eine Qualitatskontrolle
sinnlos. Mit dem weltweit einzigen kauflichen Tastnadelpriifgerdt kann man ohne

Werth Laser
Liniensensor
LLp

Mechanisch
schaltende

|| und messende
Taster

Vorkenntnisse blitzschnell feststellen, ob die Nadel intakt ist oder nicht. Das Gerét
besteht aus einem kleinen Spezialmikroskop, Minirechner und speziell entwickelter
Software. Es eignet sich fir Taster aller Marken.

Werth
Contour
Probe WCP

{Patent)

Breitmeier
Halle 3, Stand 3008

Neuheiten:

Computer-Tomograph
GE Sen;ing & Inspection Technoflc;gies brirllgt mit dem v|t0hme||x Lh300 sgine; Produktlizie phoenix|x—rsy ein rid;tungsl; ‘[.nmusmpeﬁ‘ 200:

weisendes neues CT-System auf den Markt. Es eignet sich gleichermaBen fiir 2D- und 3D-Untersuchungen als auc . . o .
fiir prazise dimensionelle Messungen an Bauteilen, die aufgrund ihres komplexen Aufbaus nicht zerstorungsfrei mit Neves DBSIQ[‘I und |EI5ILII1QSST[1I'|'{'EFE Sensorik

optischen oder taktilen Koordinatenmessgeraten untersucht werden kdnnen. Die neu entwickelte 300 kV/500 Watt “

Mikrofocus Rontgenrchre eréffnet ein weites Anwendungsspektrum fiir CT-Analysen von schwer zu durchstrahlen- Chromatic Focus Probe CFP:

den Bauteilen mit besonders hoher VergréBerung. Erstmals wird fiir eine 300 kV Réntgenrohre eine Detailerkenn- Sthi(hfdifkﬁﬂmﬁﬁung im Kﬂﬂldiﬂmﬂﬂmﬁﬁgﬁrﬁf
barkeit von bis zu 1 pym erreicht. Zugleich kommt in dem CT-System ein neuer Typ von temperaturstabilisierten GE-

Digitaldetektoren mit noch héherer Kontrastaufldsung zum Einsatz. Durch die Mdglichkeit, beispielsweise Gussteile WinWerth (ﬁu-[mpuﬂ:

bis zu 50 kg mit hoher Auflésung komplett dreidimensional zu erfassen und virtuell beliebige Schnitte durch ihr In- Laden externer F'rijfplijne direkt aus dem
neres anzulegen, ist CT mit dem v|tome|x L 300 ideal fur die Qualitatsiiberwachung. Dariber hinaus verfligt das Sys- (AQ SYS’EEITI

tem auch Uber ein spezielles Metrologie-Paket, das von Kalibrierkérpern bis hin zu Oberflachenextraktions-Modulen
alles beinhaltet, was fiir dimensionelle Messungen mit hochster Prézision und Anwenderfreundlichkeit erforderlich

ist. Neben 2D-Wandstérkenmessungen kénnen z.B. die CT-Volumendaten mit den CAD-Daten verglichen werden, Contour !’mbe WEP

um das komplette Bauteil in Bezug auf Einhaltung aller MaBe einfach und zeitsparend zu analysieren. Jetzt zum Scannen in allen AEhSFI(hTUI‘lQEI‘I
GE Sensing & Inspection

Halle 1, Stand 1114 Werth Messtechnik GmbH

Siemensstrafe 19 35394 Gieflen
Tel. +49 [0]641 - 79 38.0 Fax +49 [0]64] - 7938719

www.inspect-online.com www.werthmesstechnik.de
mail @werthmesstechnil.de



SUCCESS THROUGH QUALITY

Control

23rd Control -
The International
Trade Fair for
Quality Assurance

5 -8 May

New Trade Fair Centre Stuttgart
www.control-messe.de

SCHALL

TRADE FAIRS FOR MARKETS.

rganizer:

G




Product groups:
¢ Measuring Technology

e Material Testing

e Analysis Apparatus

e Optoelectronics

e Quality Assurance Systems
e Organization

e Industrial Image Processing

2009

P.E. Schall GmbH & Co. KG
Gustav-Werner-StraBBe 6 - D - 72636 Frickenhausen - Tel. +49 (0) 7025.9206 - 0
Fax +49 (0) 7025.9206 - 620 - control@schall-messen.de - www.schall-messen.de

Member of the associations: ] ma’ Ufl VIRTUELLE

Exhibition Venue: a M@@E

Neue Messe Stuttgart - Messepiazza 1 - 70629 Stuttgart www.schall-virtuell.de
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Anwendungsgerechte Konfiguration von
Koordinatenmessgeraten mit Computertomografie
Durch die Integration der Computertomografie in die Werth Multisensor-Koordina-
tenmesstechnik sind Systeme entstanden, mit denen sich sowohl komplexe Werkst-
cke als auch Mikroteile schnell und exakt
messen lassen. Anwendungserfahrungen
zeigen, dass durch diese Systeme ein erheb-
liches Rationalisierungspotenzial erschlos-
sen werden kann. Auf der Messe stellt
Werth die Nachfolgeversion des seit 2005
angebotenen Gerétes TomoScope 200 vor.
Verschiedene Ausbaustufen der Gerdte er-
lauben die optimale Anpassung an die je-
weiligen Anforderungen:
= Koordinatenmessgerdt in Grundausstattung mit Tomografie-Sensorik auf der
Basis bewahrter Software- und Gerdtekomponenten, riickgefihrt auf das Lan-
gennormal der Physikalisch Technischen Bundesanstalt (PTB),
m Ergdnzung mit Rastertomografie zur Messung von kleinen Merkmalen auch an
groBen Bauteilen in hoher Aufldsung,
m Erweiterung des Einsatzbereiches mit Multisensorik, durch die Kombination mit
weiteren taktilen oder optischen Sensoren wie dem Werth Fasertaster oder den
Werth-Lasersensoren.

Dies wiederum erméglicht:

m  Messung von Werkstiicken aus kombinierten Materialien (z.B. innen Stahl, auBen
Kunststoff),

m Verringerung der Messabweichung beim Tomografieren bis auf wenige Mikro-
meter durch Berticksichtigung der realen Werkstiickeigenschaften mit Werth-
Autokorrektur (Patentanmeldung),

m Komplettmessung mit Tomografie und zusétzliche Messung von Funktionsma-
Ben mit hochgenauen Sensoren in einer Aufspannung und in einem Koordina-
tensystem.

Werth Messtechnik
Halle 7, Stand 7102

Farb- und Intensitats-Kontrollsystem fiir LEDs

Sollen an einer LED-Anzeigeeinheit, an einer LED-Display-Baugruppe oder auf einer
bestiickten Platine farbige LEDs oder beliebige Anzeigelampen an vielen Stellen wirt-
schaftlich auf Farbe, Intensitat und
Funktion geprift werden, so ste-
hen dem Anwender heute Kame-
rasysteme oder Farbsensoren zur
Verfiigung, die fir solche Aufga-
ben entweder zu teuer sind oder
nicht optimal konfiguriert werden
kdnnen. Eltrotec prasentiert hier
erstmalig, aufbauend auf iber 25
Jahren Farbsensor- und Kamera-
Erfahrung, ein integriertes Priif- und Kontrollsystem, das an bis zu 100 Messstellen
gleichzeitig Selbstleuchter, entweder mittels RGB-Werten oder im besser geeigneten
HSIFarbraum hinterlegt, priifen kann.

In heutigen Serienpriifanlagen fiir elektronische Schaltungen und Platinen, die mit
vielen Anzeige- und Display-LEDs ausgestattet sind, stellt sich immer wieder zur ei-
gentlichen Funktionsprifung der digitalen Logik die Frage nach der richtigen Funk-
tion von LEDs oder Anzeigelampen. Weiter gibt es die reine Serien-LED-Priifung nach
richtiger Farbe, Farbsattigung und Helligkeit, um bestimmte Leistungs-/Qualitatsklas-
sen zu erhalten.

Fiir beide Kontroll- und Zuordnungsaufgaben ist das vorgestellte Priifsystem color-
Control MFA eine neue wirtschaftliche Losung fur Prifgeratebauer, LED-, Lampen-
und Display-Priifer und —Hersteller. Weiter ist es im Bereich der Hersteller von , wei-
Ber Ware”, der Steuerungs- und Antriebssystem-Hersteller, bei Automobilleuchten
oder Anzeigedisplays bis hin zu Uberwachungs-Steuereinheiten in Kraftwerken und
Energieversorgungsunternehmen einsetzbar.

Eltrotec
Halle 1, Stand 1524

Prazise Ablaufe fur messtechnische Aufgaben
Lineare und rotative Tische mit Luft- und konventionellen Lagern

Die Serie ABRT bietet durch ihre gro3en luftgelagerten Fléichen auch bei hohen Lasten exzellente Genavigkeiten und hervorragende

Ablaufeigenschaften, insbesondere in Bezug auf die Rundlauffehler.

Die Serie ANT-LX verwendet, neben der Linearmotortechnologie und direktgekoppelten linearen Feedbacksystemen, hochwertige
Kreuzrollenlager und zeichnet sich neben den herausragenden Ablaufeigenschaften durch hohe Bandbreiten aus:

Besuchen Sie unsere Website, um unser komplettes Produktprogramm einzusehen oder rufen Sie uns an um lhre Applikation zu

besprechen.

ANT-LX

* Verfigbar in X-, XY-, XYZ- und vielen anderen
Kombinationsméglichkeiten

*Berijhrungslose, coggingfreie
Linearmotortechnologie

¢ Kleine Schrittweiten bei hoher
Positionsstabilitét

*Hohe Gleichlaufeigenschaften bei

geringster Gerduschentwicklung t‘htu.‘l_h
.::H

www.aerotech.com

Aerotech GmbH ¢ Sidwestpark 90 ¢ 90449 Niirnberg, Germany ¢ Tel: +49-911-9679370 ¢ Email: sales@aerotechgmbh.de
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AEROTECH"

ABF Yy

*Hohes Drehmoment;
direktangetriebener, i
schlitz- und birstenloser
Servomotor

* Ausgezeichnete
Ablaufeigenschaften

* Direktgekoppelter,
hochgenaver
Rotationsencoder

*Freie Apertur mit grof3em
Durchmesser

www.inspect-online.com
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Automatische Geometriepriifung von Silizium-Ingots
Micro-Epsilon présentiert ein véllig neues System zur Geome-
trieprifung von Ingots mit dem Namen dimensionControl
8260 for Ingots. Die als , Ingot-Messsystem” bezeichnete An-
lage Uberpriift mit mehreren laseroptischen Sensoren (Linien-
Scannern) die Oberflache des Ingots und fiihrt dabei in weni-
gen Minuten selbststandig eine Messung der Seitenléngen,
Phasenlangen, Winkel, Diagonallangen und Planaritdt der
Seitenflachen durch. Die automatische Messanlage vergleicht =)
Solldaten mit den gemessenen Werten und klassifiziert damit

den Ingot. Sie kalibriert sich vollautomatisch auf die gangigen IngotgréBen 125 mm x 125 mm, 156 mm x 156 mm
und 210 mm x 210 mm. Ingotldngen von bis zu 2.500 mm sind messbar. Die Kalibration auf den jeweiligen Ingot
erfolgt durch integrierte Masterteile. Das Kennzeichnen der defekten Stellen am Ingot erfolgt entweder automa-
tisch mit einer Markiereinheit oder manuell durch einen Werker. Fiir die Ermittlung der Ausbeute spielt auch das
Gewicht des Ingots eine Rolle. Deshalb ist die Anlage auch mit einer integrierten Wagezelle lieferbar. Wéhrend des
Messvorgangs traversiert die Sensorgrundplatte mit der Sensorik entlang des Priiflings. Dabei kénnen je nach Kun-
denwunsch in bestimmten Abstanden Messungen durchgefiihrt werden. Typisch ist eine Messung der Ingotgeo-
metrie pro laufendem Millimeter.

Micro Epsilon
Halle 1, Stand 1525

Form und Rauheit mit nur einem System messen
InfiniteFocus ist ein hochaufldsendes optisches 3D Oberflachenmessgerat zur Qualitatssicherung in Labor und Pro-
duktion. Der Anwender profitiert von sdmtlichen Funktionalitten eines optischen Profilometers und einer Mikro-

i koordinatenmessmaschine. Das 3D Messsystem erzielt auch bei komplexen For-

men und Bauteilen mit unterschiedlichen Materialeigenschaften eine vertikale

Aufldsung von bis zu 10 nm. Anwender messen selbst bei Geometrien mit
5 groBen lateralen und vertikalen Scanbereichen Rauheit, Form und Lage mit

\ einer Messpunktdichte von 2,3—100 Millionen Messpunkten. Frei wahlbare
Objektive gewahrleisten die hohe Auflésungsdynamik, die sowohl bei Mes-
sungen von Miniaturkomponenten als auch groBeren Bauteilen notwendig
ist. Neben den 3D Messungen liefert InfiniteFocus die volle Farb-
information zu den registrierten Héhendaten. Hauptanwender in
der industriellen Qualitatssicherung sowie Forschung und Ent-
wicklung sind die Automobilindustrie, die spangebende metallbearbeitende Industrie, Mikro- und Prazisionsferti-
gung, Form- und Werkzeugbau, Maschinenbau, Medizintechnik und pharmazeutische Industrie, Elektronik, Print-
und Druckindustrie und viele andere. Toleranz- und VerschleiBmessungen oder die Untersuchung von tribologischen
Prozessen und korrosiven Mechanismen zahlen zu den Standardanwendungen von InfiniteFocus.

Alicona
Halle 1, Stand 1622

Erstes 3D-Messmikroskop mit Konfokalmikroskopie und Interferometrie

Leica Microsystems prasentiert eine neue Technologie fiir kontaktfreie 3D-Oberflachenmessungen, die Auflésun-
gen bis unter 1 nm erzielt. Das 3D-Messmikroskop DCM 3D, das erstmals Konfokalmikroskopie, Interferometrie
und Farbbildgebung in einem Sensorkopf verbindet, wurde von Leica Microsystems und der spanischen Sensofar-
Tech entwickelt. Das DCM 3D wertet die Mikro- und Nanogeometrie von Werkstoffoberflachen superschnell, kon-
taktfrei und bis auf 0,1 nm genau aus. Ein konfokales Mikrodisplay, das in der Leuchtfeldblende positioniert ist,
zwei Lichtquellen und zwei Kameras erzeugen unbegrenzte Tiefenscharfe und hochprézise 3D-Ergebnisse. Die LED-
Lichtquelle und der Sensorkopf, der ohne mechanisch bewegliche Teile auskommt, machen das System praktisch
wartungsfrei. Das DCM 3D eignet sich fiir vielfaltige Messanwendungen in F&E- und Qualitatssicherungslabors bis
hin zu automatisierten Online-Prozesskontrollen. Beispielsweise leistet das System bei der Qualitatskontrolle von
Solarzellen gute Dienste. Bei der Produktions- und Qualitatskontrolle kdnnen mit dem DCM 3D entscheidende Pa-
rameter in Sekundenschnelle gemessen werden: Silikon-Oberflachentextur, Rauheit, die statistische Charakterisie-
rung der geétzten Pyramidenstruktur sowie die Metallkontaktierung. Andere Einsatzmdglichkeiten des DCM 3D
sind die kontaktfreie Vermessung von mikrostrukturierten Glasoberflachen, von mikrooptischen Bauteilen oder
auch von Papieroberflachen. Im DCM 3D sind zwei CCD-Kameras integriert, eine Farbkamera fiir Hellfeld-Analysen
sowie eine monochromatische Kamera fiir die metrologische Detektion. Die Software erlaubt eine 3D-Abbildung in
unterschiedlichen Farbmodi wie z.B. Falschfarbendarstellung der Hoheninformationen, Konfokalstapel, unbegrenzt
scharfes Farbbild und hochauflésende Konfokalluminanz mit dem Chrominanzsignal der Farbkamera.

Leica Microsystems
Halle 1, Stand 1324

www.inspect-online.com

IMAGING
solutions

Uber 500 Objektivtypen

(Telezentrie, Festbrennweiten,
Mikrovideolinsen und mehr)

Kameras und Zubehor
OEM-Stiickzahlen direkt ab Lager
Kundenspezifische Objektiventwicklung

mehr optik
mehr technologie
mehr service

BENOTIGEN SIE EIN ANGEBOT ODER
EINEN KOSTENLOSEN KATALOG?
DANN KONTAKTIEREN SIE NOCH
HEUTE UNSER VERTRIEBSBURO!

38) Edmund

optics | germany

Tel + 49 (0) 721-627 37-30
Mail sales@edmundoptics.de
Web www.edmundoptics.de
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BV-Prézisionsmessmaschine fiir groBe Bauteile

Der BV-Spezialist EHR GmbH hat ein optomechanisches Messsystem entwickelt, das
die hochprazise Mechanik von Werkzeugeinstellgerdten mit verschiedenen optischen
Messmethoden verbindet. Auf diese Weise
wird eine Messwiederholgenauigkeit von
wenigen pm erzielt. GroBer Vorteil der
Messmaschine ist, dass auch Innenfla-
chen und Innenverzahnungen gemessen
werden kénnen. Es kdnnen verschiedene
Messprinzipien je nach Anforderung inte-
griert werden. Vornehmlich wird Lasertri-
angulation mit telezentrischen Messver-
fahren kombiniert. Den mechanischen
Grundkorper stellt ein Werkzeugvorein-
stellgerat der Firma Kelch. Kunden- bzw.
applikationsspezifische Anpassungen hin-
sichtlich zusatzlicher mechanischer Konst-
ruktionen sowie die Steuerung des Ge-
samtsystems (TIVIS), stammen komplett
von EHR. Mechanische Anpassungen an
unterschiedliche Objektgeometrien bis zu einem Durchmesser von etwa 1.000 mm
sind tblich. TIVIS beinhaltet alle ndtigen Algorithmen zur Auswertung und Analyse
von 3D-Daten und bietet die Mdglichkeit, selbst Freiformflachen in sehr kurzen Takt-
zeiten zu verarbeiten.

EHR
Halle 1, Stand 1612

Schneidplatten schneller messen

Der neue Messplatz , MarVision CM 50" ist fir Hersteller von Wendeschneidplatten
konzipiert. Das Gerat ist mit einem GroBbildobjektiv und einer hochauflésenden Ka-
mera ausgestattet und arbeitet da-
durch sehr schnell. So beschleunigt
der Messplatz die Produktion, stei-
gert die Qualitat und fiihrt zu einem
stabilen Fertigungsprozess. Herstel-
ler von Wendeschneidplatten brin-
gen mit dem neuen optischen Mess-
gerdt ,MarVision CM 50" mehr
Tempo in die Messung und Auswer-
tung von Schneidplatten — und da-
mit in die Qualitatssicherung. Das
Gerdt ist so konzipiert, dass es direkt in der Fertigung stehen kann. Uber ein GroB-
bildobjektiv aus dem Hause Carl Zeiss werden 2D-Geometrien mit einer diagonalen
Ausdehnung bis 55 mm in einem Bildeinzug erfasst und ausgewertet. Ein Koordina-
tentisch ist fiir das , MarVision CM 50" nicht erforderlich. Durch die auBerordentlich
groBe Schérfentiefe der Optik spielt die Dicke der Schneidplatten nur eine unterge-
ordnete Rolle — das zeitaufwendige und fehleranfallige Scharfstellen entfallt. Somit
konnen auch hohenversetzte Schneidkanten problemlos gemessen werden. Die
hochauflésende CCD-Kamera sorgt in Verbindung mit der GroBbildoptik fiir genaue
und reproduzierbare Messergebnisse. Die Handhabung ist denkbar einfach: Die
Schneidplatte wird auf den Messtisch aufgelegt, der Nullpunkt bestimmt und in we-
nigen Sekunden liegt das Messergebnis vor. Mit der Auswertesoftware HAWK erfolgt
ein schneller grafischer Vergleich zwischen Soll- und Ist-Geometrie.

Mahr
Halle 3, Stand 3004
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Sonderschau
Beriihrungslose Messtechnik

Die exakte Einhaltung geometrischer Abmessungen spielt bei
der Qualitidtssicherung in der Produktion eine groBe Rolle.
Der Einsatz mechanischer Messmethoden ist hdufig sehr zeit-
aufwindig und wird deshalb meist nur an Stichproben vorge-
nommen. Mit der beriihrungslosen optischen Messtechnik
werden die Messungen derzeit etwa zehn- bis tausendfach
beschleunigt, was zusammen mit giinstigen Systemkosten ei-
nen breiteren Einsatzbereich erséffnet und in manchen Féllen
sogar die Umsetzung von Null-Fehler-Konzepten in der Pro-
duktion erlaubt. Wegen des im Vergleich zu mechanischen
Messmethoden vollig anderen Funktionsprinzips und wegen
der fehlenden Erfahrung in manchen Anwendungsgebieten
bestehen oft noch Vorbehalte und Unsicherheiten bei poten-
ziellen Anwendern.

Die Sonderschau Beriihrungslose Messtechnik bei der Con-
trol 2009 will einen Beitrag zur Verbreiterung der Akzeptanz
beriihrungsloser Messtechnik leisten, indem an ausgewéhlten
Exponaten die Konstruktionsprinzipien, Eigenheiten und Gren-
zen der neuen Messmoglichkeiten demonstriert werden.

Innovatives VEC

Automated Precision Inc. (API), ein fiihrender Anbieter von mobilen Messsystemen
fir den industriellen Einsatz, stellt das Volumetric Error Compensation System (VEC)
vor. VEC ist eine véllig neue Methode zur Verbesserung der volumetrischen Genauig-
keit von groBen Werkzeugmaschinen durch ein integriertes System, das aus dem API
Laser Tracker 3, dem auf einer Spindel

montierten APl Active Target, einer Kalib- ﬂ.
rierungs-Software sowie einem Kompen- |
sations-Interface zur Maschinensteuerung
besteht. Im Rahmen einer Wechselwir-
kung von Tracker und Active Target halt
das System einen konstanten Messkon-
takt, dabei verfahrt die Werkzeugma-
schine in bis zu 400 vorab berechnete Po-
sitionen, die eine Punktwolke innerhalb
des Arbeitsbereichs der Maschine bilden.
An diesen Punkten wird der aktuelle
Standort mit dem Tracker 3 und dem Ac-
tive Target vermessen und anschlieBend
den geforderten Positionen gegeniiber
gestellt. Die durch APl und Boeing ent-
wickelte Software berechnet schlieBlich
Kompensationswerte, die die Positionierfehler der Maschine um ein Erhebliches
reduzieren. Diese Werte werden im nachsten Schritt anhand einer Simulation durch
die Software als richtig und genau fiir die volumetrische Kompensation validiert, be-
vor sie auf die Maschinensteuerung geladen werden.

Automated Precision Inc. APl
Halle 3, Stand 3108

www.inspect-online.com



Optische Vermessung flacher, frei
geformter Teile — Visual Contour Digitizer
Der Visual Contour Digitizer erméglicht es, flache und
in der Kontur frei geformte Teile mit hoher Prazision zu
vermessen. Eine oder mehrere Scan-Kameras erfassen
das Objekt, dessen Konturen dann in Vektorbilder um-
gewandelt werden. Von Teilen, die nur als Schablone
oder Muster vorliegen, kann so auf einfache Weise
eine maBgetreue Konturdarstellung erzeugt werden.

3D-Geometrie-Messroboter mit freier
Positionierung des Priifobjekts

Mit diesem Roboter wird die beriihrungslose Messung
an mehreren Punkten eines Bauteils realisiert, dessen
Lage nicht naher bekannt ist. Im industriellen Umfeld
kdnnte das zu vermessende Teil z.B. auf einem Forder-
band oder einer Palette abgelegt sein.

Optische, modulare Priif-, Mess- und
Sortieranlage Bue-top

In den verschiedensten Fertigungsindustrien besteht
Bedarf fir 100-%-Messanlagen auf der Basis stark
verbesserter Mess- und Priifverfahren fir Dreh-, Frds-,
Stanz-, Spritzguss- und Pressteile. Das optische Mess-
und Priifsystem Bue-top kann Priflinge aus nahezu al-
len Metallen, Kunststoffen sowie deren Kombinatio-
nen analysieren, messen und prifen. Sowohl alle
AuBen- als auch diverse Innenkonturen kénnen auf
Fehler hin gepriift werden.

WeiBlicht-Interferometrie zur Messung
diinner Schichten

Aufgrund gestiegener messtechnischer Anforderungen
in der Nanotechnologie wachst der Bedarf nach neu-
artigen Analysetechniken. Mit dem Talysurf CCI Lite ist
die Analyse bis 20 nm sogar eines Mehrschichtensys-
tems méglich.

3D-Oberflacheninspektion

Das neue System SPARC (Surface Pattern Analyzer and
Roughness Calculator) basiert auf dem Prinzip Shape-
from-Shading (SfS) und ist in der Lage, mit nur einer
einzigen Aufnahme dreidimensionale Bilder von Ob-
jekten zu liefern, wodurch auch die Analyse bewegter
Objekte mdglich wird.

Mobiles, optisches 3D-Messystem

Das optische 3D-Messsystem psurf mobile wurde spe-
ziell fiir die Messung auf groBen Objekten, wie z.B.
Walzen und Karosserien, entwickelt. Das Gerdt basiert
auf der psurf-Konfokaltechnik und ist daher fir den
Einsatz in rauer Produktionsumgebung geeignet.

Mikrometergenaues,

beriihrungsloses Messen

Die mikrometergenaue Vermessung groBer Objekte,
ist, bedingt durch komplizierte Geometrien oder groBe
Bauteilabmessungen, schwierig. Diesen Konflikt l6st
EHR mit seinen Prdzisionsmessmaschinen durch Kom-

% MESSEVORSCHAU-

binationen aus verschiedenen, optischen Messmetho-
den und préziser Mechanik, wie sie auch bei Werk-
zeugeinstellgerdten eingesetzt werden.

Sehr schnelle 3D-Vermessung

Die Lasertriangulation mittels Kamera erméglicht die
dreidimensionale Vermessung von Objekten bis in den
pm-Bereich. Anhand eines Systems, das aus mehreren
Kameras, Laser und Software besteht, wird gezeigt,
wie sich eine schnelle 100-%-Priifung z.B. von kom-
plexen Gussteilen direkt in der Produktionslinie errei-
chen ldsst.

Beriihrungslos messende Spektral-
photometer zur Farbqualitatskontrolle

in der Produktion

Die Spektralphotometersysteme von X-Rite Optronik
sind fir die berlihrungslose Farbmessung in verschie-
densten Produktionsumgebungen konzipiert. Zur Mes-
sung der Farbe von Effektlacken im Automobilbereich
dient das System CarFlash. Mit dem TeleFlash-System
wird die Farbe an laufenden Warenbahnen und Schiitt-
glitern automatisch gemessen und Farbabweichungen
gemeldet. Fiir den Laboreinsatz wurde eine Kompakt-
version TeleFlash Compact entwickelt.

Sonderschau
Halle 1, Stand 1612

TEFOCUS

Messung von steilen Flanken und komplexen Formen

Echtfarbinformation zu registrierten 3D Daten

Ruckfuhrbare Ergebnisse auch bei groBen Rauheiten

Einsetzbar selbst bei stark reflektierenden

und/oder inhomogenen Oberflachen

Hochste Auflosung sogar bei
Scanbereichen von mehreren mm

Umfangreiche Rauheitsanalysen nach

neuesten ISO Standards

Einsatz im Labor und als
Inline-Messsensor

alicona

Alicona Imaging GmbH

Austria, TeslastraBe 8
A-8074 Grambach/Graz
Tel.: +43 316 4000-700
Fax: +43 316 4000-711
e-mail: info@alicona.com

Besuchen Sie uns auf der
Control,
Hallel, Stand 1622

www.alicona.com

++ Toleranzmessung ++ Schneidkantenverrundung ++ Messung von Hinterschliff ++

www.inspect-online.com
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Keine Perspektive?

Grundlagen der optischen Messtechnik: Telezentrische Objektive

Standardobjektive fiir die Bildverarbeitung
arbeiten in Zentralprojektion. Diese Pers-
pektive ist fiir Vermessungsaufgaben oft
ungiinstig. Telezentrische Objektive bilden
Objekte in Parallelprojektion ab und elimi-
nieren die perspektivische Verzerrung.
Dieser Beitrag erlautert das Konzept der

telezentrischen Abbildung.

Klassische Objektive

Die typische Abbildungssituation der
industriellen Bildverarbeitung ist ein
Objekt auf einem Forderband, das senk-
recht von oben mit einem Standardob-
jektiv auf den Detektor der Kamera ab-
gebildet wird. Wenn es um die Berechnung
der erforderlichen Brennweite, des Sen-
sorformats und der Gegenstandsweite
geht, kann man das Objektiv meist in hin-
reichender Nidherung als diinne Sammel-
linse behandeln. Ein scharfes Bild ent-
steht nur, wenn die Brennweite f°, die
Objektweite a und die Bildweite a’ in ei-
nem definierten Zusammenhang stehen.
Sind zwei dieser drei Parameter vor-
gegeben, liegt der dritte Parameter ein-
deutig fest. Die Verhiltnisse werden
quantitativ durch die elementare Abbil-
dungsgleichung beschrieben. Sie reicht
fiir die Spezifikation der wichtigsten Pa-
rameter einer Abbildungsoptik fiir Bild-
verarbeitungsanwendungen héufig vollig
aus [1]. Bei einem Standardobjektiv kann
man mit dem ,.Scharfstellring” eine Lin-
sengruppe lidngs der optischen Achse

Abb. 1: Abbildung zweier gleich groBer Objekte
mit einem Standardobjektiv: Die BildgroBe héangt
von der Objektentfernung ab
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verschieben. Dadurch wird die Bildweite
so angepasst, dass die Abbildungsglei-
chung erfiillt ist und ein scharfes Bild
entsteht. Fiir viele Anwendungen ist da-
mit die Abbildungsoptik abgearbeitet.

Was passiert aber, wenn bei einer
Priifaufgabe in der laufenden Produktion
Variationen bei der Zufiihrung auftreten
und der Abstand zum Objekt sich dndert?
Noch schlimmer: was passiert bei Objek-
ten, die eine Ausdehnung ldngs der opti-
schen Achse haben, wie z.B. Bohrungen,
Rohre, Stifte, Schrauben oder Federn? In
dieser Situation treten zwei Effekte
gleichzeitig auf: das Bild wird unscharf
(es ist defokussiert), und die BildgroBe
dndert sich. Beide Phdnomene koénnen
sich stérend auf die quantitative Vermes-
sung von Objekten auswirken.

Elementare Abbildungsgleichung

Um die Situation genauer zu verstehen,
betrachten wir zunédchst zwei gleich
grof3e Objekte, die sich in verschiedenen
Abstinden vom Objektiv befinden. In
Abbildung 1 ist diese Situation darge-
stellt. Zur Verdeutlichung sind ein roter
und ein blauer Pfeil senkrecht zur opti-
schen Achse gezeichnet, jeweils mit

ihrem FuBpunkt auf der optischen Achse,
aber entgegengesetzt gerichtet. Fiir jeden
der beiden Pfeile kann man die Lage des
scharfen Bildes konstruieren, wenn man
weil}, dass Lichtstrahlen, die parallel zur
optischen Achse in das Objektiv einfallen,
durch den bildseitigen Brennpunkt ver-
laufen und Lichtstrahlen, die durch das
Zentrum des Objektivs verlaufen, nicht
gebrochen werden. Zur Konstruktion
verwendet man die Spitze des Pfeils; dort,
wo sich die beiden Konstruktionsstrah-
len im Bildraum schneiden, liegt das
scharfe Bild der Pfeilspitze. Entspre-
chend kann man fiir den Mittelpunkt und
weitere Punkte des Pfeils konstruieren
und stellt fest, dass das Bild in einer
Ebene senkrecht zur optischen Achse
entsteht. Insbesondere wird auch der
FuBpunkt des Pfeils von der optischen
Achse aus wieder auf die optische Achse
abgebildet. Die Konstruktion zeigt sofort,
dass die beiden gleich groBen Pfeile zu
verschieden groB3en scharfen Bildern ab-
gebildet werden: das weiter entfernte
Objekt erscheint im Bild kleiner als das
nidher liegende Objekt. Der Abbildungs-
malBstab, das ist das Verhéltnis zwischen
der BildgroBe und der ObjektgrofBe, ist
fiir die beiden Positionen verschieden, er
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héngt von der Objektweite ab.
Quantitativ kann man diesen
Zusammenhang fiir diese Si-
tuation noch mit der elemen-
taren  Abbildungsgleichung
berechnen. Die beiden schar-
fen Bilder sind jedoch nicht
nur unterschiedlich groB,
sondern entstehen zudem
in verschiedenen Bildweiten,
also in unterschiedlichen
Bildebenen. Wenn der Objekt-
abstand variiert, wie im oben
beschriebenen Anwendungs-
szenario, miisste man folglich
das Objektiv nachfokussieren,
damit ein scharfes Bild ent-
steht. In der Praxis ist das nur
in Ausnahmeféllen handhab-
bar. Man wird vielmehr mit
einer festen Bildebene arbei-
ten und in Kauf nehmen, dass
das Bild unscharf wird.
Abbildung 2 zeigt, wie die
Unschérfe entsteht. Die geo-
metrischen Verhéltnisse sind
dieselben wie in Abbildung 1,
es ist jedoch nur der FuSpunkt
der beiden Pfeile gezeichnet.
Aus der Konstruktion in Ab-
bildung 1 ist bereits bekannt,
wo die jeweiligen Bildebenen
liegen. In Abbildung 2a sind
nur die Randstrahlen eines
Strahlenbiindels gezeichnet,
das zur Bildentstehung bei-
tragen kann, wenn die Fas-
sung der Linse als Blende
wirkt. Wir nehmen an, dass
sich der Detektorchip der Ka-
mera in der Bildebene des né-
her liegenden Objekts befin-
det. Da sich die Strahlen fiir
das weiter entfernte Objekt
bereits vor der Bildebene
schneiden, werden sie als di-
vergentes Strahlenbiindel auf
den Detektor fallen und dort
ein Scheibchen als Bild erzeu-
gen. Je weiter das Objekt ent-
fernt ist, desto groBer wird
das Scheibchen, desto un-
schirfer das Bild. Abbildung
2b verdeutlicht dieselbe Situ-
ation, jedoch nun fiir einen
Objektpunkt auBerhalb der
optischen Achse. Die Spitze
des weiter entfernten Pfeils
wird ebenfalls unscharf abge-
bildet. Qualitativ ist erkenn-
bar, dass das entstehende Bild
kleiner ist als das Bild des
scharf abgebildeten Objekts.
Folglich wird auch bei festste-
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hender Bildebene ein Objekt
mit zunehmender Entfernung
von der Kamera in ein kleiner
werdendes Bild abgebildet —
eine Erkenntnis, die man in-
nerhalb kiirzester Zeit empi-
risch gewinnen kann, wenn
man im Labor eine Kamera
von einem Objekt weghewegt.
Alternativ geniigt es, mit offe-
nen Augen bewusst in die
weite Welt zu schauen, denn
unsere Augen verhalten sich

High-end trifft
Know-how.

Bildverarbeitungs-Systeme mit Mehrwert:
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dann in dieser Hinsicht eben-
falls wie Standardobjektive.
Quantitativ konnen die Ver-
héltnisse nun jedoch nicht
mehr mit der elementaren Ab-
bildungsgleichung beschrie-
ben werden, sondern erfor-
dern komplexere Methoden
der technischen Optik. Insbhe-
sondere miissen die wirksa-
men Blenden im System und
Beugungseffekte beriicksich-
tigt werden [2].

Zentralprojektion und
Parallelprojektion

Die Abbildung mit einem
Standardobjektiv ist eine Zen-
tralprojektion. Zur Veran-
schaulichung sind in Abbil-
dung 3 beide Objekte aus
Abbildung 1 in beiden Ab-
stinden gezeichnet und nur
die Strahlen eingetragen, die
durch das Zentrum der Linse
verlaufen. In dieser einfachen

Eine perfekte Kombination fiir Ihren Erfolg: Die

System-Kompetenz von STEMMER IMAGING verbindet

Speziell auf Ihre Anforderungen zugeschnittene
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Kombinationen von Bildverarbeitungs-Komponenten
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Abb. 2: Wenn der Detektor in der Bildebene des
blauen Pfeils liegt, wird der rote Pfeil unscharf
abgebildet; Abbildung 2a zeigt den Strahlengang
fiir den FuBpunkt, Abbildung 2b fiir die Spitze
des roten Pfeils

Abb. 3: Die Abbildung mit einem Standardobjek-
tiv ist eine Zentralprojektion

Darstellung wird sofort klar, dass die
BildgroBe bei der Zentralprojektion vom
Objektabstand abhédngt. Wenn wir die
Zentralprojektion durch eine Parallel-
projektion ersetzen koénnten, wire diese
Abhéngigkeit eliminiert. Wir benétigen
folglich eine optische Anordnung, bei der
nur diejenigen Strahlen zur Bildentste-
hung beitragen, die parallel zur opti-
schen Achse verlaufen. Bei einer einfa-
chen Sammellinse verlaufen alle Strahlen,
die parallel zur optischen Achse in die
Linse eintreten, im Bildraum durch den
Brennpunkt — das ist die Definition des
Brennpunkts. Folglich wird eine Blende,
die im bildseitigen Brennpunkt positio-
niert ist, dafiir sorgen, dass nur die ge-
wiinschten Strahlen das System bis zum
Detektor durchlaufen kénnen, wihrend
alle anderen Strahlen abgeblockt wer-
den. Abb. 4a zeigt diese Situation: das
Konzept eines objektseitig telezentri-
schen Objektivs. Man kann zeigen, dass
mit diesem Verfahren in einer feststehen-
den Bildebene die Bildgro3e unabhéngig
von der Objektweite ist, der Abbildungs-
ma@stab also unabhéingig von der Objek-
tentfernung gleich bleibt [2]. Aus Intensi-
tatsgriindenkannderBlendendurchmesser
nicht beliebig weit reduziert werden, so
dass die Telezentrie nur ndherungsweise
realisiert werden kann. Telezentrische
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Objektive sind meist fiir einen festen
Arbeitsabstand ausgelegt und haben ei-
nen definierten Telezentriebereich um
diesen Arbeitsabstand herum. Innerhalb
des Telezentriebereichs ist die verblei-
bende Anderung des AbbildungsmaB-
stabs spezifiziert. Fiir ein gutes telezent-
risches Objektiv kann beispielsweise im
Telezentriebereich eine Bildgrofendn-
deung von maximal 1 pm im gesamten
Bildkreis angegeben sein. Wenn man
diese Grenze bei einer Vermessungsauf-
gabe nutzen will, ist es sinnvoll, auch die
iibrigen optischen Parameter eines sol-
chen Objektivs zu optimieren. Ein Rest-
fehler, der wesentlich zur Ungenauigkeit
einer Vermessung beitragen kann, ist die
Verzeichnung. Daher sind telezentrische
Objektive hdufig auch in dieser Hinsicht
hochwertig und mit Verzeichnungen von
weit unter 1% spezifiziert.

Beidseitige Telezentrie

Die Konstanz des Abbildungsmaf3stabs im
Telezentriebereich eines objektseitig tele-
zentrischen Objektivs gilt nur fiir eine
feste Bildebene senkrecht zur optischen
Achse. Eine Verkippung der Detektor-
ebene kann bereits zu Bildgréenédnde-
rungen fiihren. AuBerdem kénnen Kanten
im Bild asymmetrisch werden, weil die
Strahlen schridg auf die Detektorebene
fallen. Da sich die BildgroBe im
Telezentriebereich in der Regel nur um
Bruchteile einer Pixelkantenldnge dndert,
werden meist Subpixelverfahren zur Ver-
messung eingesetzt, die empfindlich auf
Verdnderungen im Kantenprofil reagie-
ren. In einem zweistufigen System kon-
nen diese Nachteile verhindert werden.
Dazu wird die Blende in den Brennpunkt
eines zweiten Linsensystems gestellt und
so ins Unendliche abgebildet, d.h die
Strahlen treten parallel zur optischen
Achse aus der zweiten Linsengruppe aus
und fallen symmetrisch auf den Detektor,
unabhiéngig von der Hohe im Bildkreis (s.
Abb. 4b). Man kann zeigen, dass bei die-
sen sog. beidseitig telezentrischen Objek-
tiven die BildgroBe auch bei variabler
Bildebene konstant bleibt [2]. Der Abbil-
dungsmaBstab ist dann das Verhiltnis der
beiden Brennweiten. Solche Objektive
werden auch mit der Moglichkeit zur
Nachfokussierung angeboten, so dass der
Arbeitsabstand an die Applikation ange-
passt werden kann. Insgesamt hat dieses
Konzept groBe Ahnlichkeit mit dem Kep-
ler-Fernrohr, allerdings mit dem Unter-
schied, dass im telezentrischen Objektiv
nur Strahlen parallel zur optischen Achse
zugelassen werden. Eine fiir die Anwen-
dung wesentliche Konsequenz dieser Ein-

N

Abb. 4a: Ein objektseitig telezentrisches System
entsteht durch eine Blende im Brennpunkt; fiir
die feste Detektorebene ist der AbbildungsmaB-
stab unabhangig von der Objektentfernung

Abb. 4b: Beim beidseitig telezentrischen System
ist zusatzlich die BildgroBe unabhéngig von der
Lage der Detektorebene

schrinkung auf eine Parallelprojektion ist
die Tatsache, dass der Durchmesser der
Eintrittsoptik eines telezentrischen Objek-
tivs mindestens so grof3 sein muss wie das
Objekt, das damit abgebildet werden soll.
Fiir die Priifung von Bahnware iiber Brei-
ten in der GroBenordnung von Metern
oder andere ausgedehnte Objekte sind te-
lezentrische Objektive daher schwerlich
als ein einziges Bauelement realisierbar.
Ein Ausweg ist eine gestaffelte Phalanx
von mehreren telezentrischen Objektiven,
deren Bildbereiche sich iiberlappen. Auf-
grund ihrer optischen Konstruktion ha-
ben telezentrische Objektive zudem im
Vergleich zu Standardobjektiven eine re-
lativ groBe Bauldnge [3], konnen eine
Masse von mehreren Kilogramm haben,
sind lichtschwach und teuer. Fiir hochge-
naue Vermessungsaufgaben gibt es je-
doch oft keine Alternative zu diesen Spit-
zenprodukten der technischen Optik.
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VISION: KOMPONENTEN UND TECHNOLOGIEN

In der Vision-Rubrik der INSPECT sind neue Trends im Kamera-Markt, die Veranderungen bei den Fra-
me Grabbern, das breite Spektrum an Objektiven, die rasant zunehmende Vielfalt an Beleuchtungen
ebenso Themen wie der zunehmende Einsatz der Smart Cameras, Visionsensoren und Kompaktsys-
teme. Die Software mit ihren Facetten der Algorithmik, der Benutzerfilhrung sowie der Datenauf-
bereitung und Kommunikation hat in der Vision-Rubrik ihre Plattform. Aber auch die ,heimlichen
Helden” Schnittstellen, Prozessoren und Kabel werden hier aus ihrem Schattendasein heraus geholt
und ihre Auswirkung auf den Erfolg der ganzen Anlage redaktionell gewiirdigt.

Die Vision-Rubrik wendet sich sowohl an die Leser, die tief im technischen Detail die Auslegung der
Systeme konzipieren, als auch an die Anwender fiir die Plug, Play & Forget das primare Ziel ist.
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Mehrere Millionen SpiEQE|

Technologie und Anwendungen des Digital Light Processing

Bereits seit vielen Jahren ist die DLP-
Technologie in der digitalen Projektion
etabliert. Schon kurz nach ihrer Einfiih-
rung begannen Entwickler und Ingeni-
eure, diese Mikrodisplay-Technologie fiir
innovative Produkte auBerhalb der Pro-
jektionstechnik einzusetzen. Besonders
interessant wurde dies mit den speziellen
DLP Discovery Modulen, die eine flexible
Elektronikplattform fiir Produktentwick-
lungen in neuen Anwendungen bildeten.

Aber Produktentwicklungen in innova-
tiven Anwendungen erfordern viel mehr
als nur den Zugriff auf die Basisfunktio-
nen solcher Elektronikplattformen. Effizi-
ente Schnittstellen und Software sind
ebenso erforderlich wie eine vielseitige
Light Engine zur Beleuchtung des Mikro-
displays und fiir dessen Abbildung auf ein
Objekt oder einen Empféinger.

Hier bietet Visitech mit der Luxbeam
DLP Light Engine Reihe Entwicklern eine
professionelle Plattform fiir die friihen
Phasen der Produktentwicklung. Die in-
tegrierten Module umfassen alle elektro-
nischen und optischen Systeme, eine
Lichtquelle und die vorinstallierte Lux-
ware-Software zur Kontrolle der DLP Mi-
krodisplay-Funktionen. Die verschiede-
nen Modelle charakterisieren sich durch
unterschiedliche optische Konfiguratio-
nen und Lampentypen wie Entladungs-
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lampen oder Hochleistungs-LED. Sie las-
sen sich dadurch flexibel in individuelle
Produktentwicklungen integrieren.

Anwendungsbeispiel:
Optische 3D-Vermessung

Optische 3D-Messsysteme werden in
einer Vielzahl von Anwendungen einge-
setzt, beispielsweise in der 3D-Biometrik
und Forensik, in Produktionskontrolle,
Produktpriifung und Produktentwick-
lung oder in dermatologischen, kosme-
tischen und biomedizinischen Anwen-
dungen. Dabei lassen sich spezifische

Digital Light Processing (DLP) ist eine von
Texas Instruments entwickelte Technologie,
bei der kleinste quadratische Mikrospiegel
das Licht einer Lichtquelle auf eine Projek-
tionsflache reflektieren. Die als Lichtschal-
ter fungierenden Mikrospiegel befinden
sich auf einem DMD-Chip (Digital Micromir-
ror Device) und sind jeweils fiir die Projek-
tion eines einzelnen Bildpunktes verant-
wortlich. Je nach Auflésung kann ein
solcher DMD-Chip aus mehreren Millionen
Spiegeln bestehen, von denen jeder ein-
zelne mehrere tausend mal in der Sekunde

geschaltet werden kann.

Parameter wie 2D- und 3D-Oberfldchen-
geometrien, Konturen, Rauheit oder
Fehlstellen vermessen.

Das Priifobjekt wird mittels struktu-
rierter Beleuchtung, d.h einer Sequenz
von definierten Streifen oder Mustern,
beleuchtet. Eine hochauflosende Kamera,
unter einem festen Winkel zur Beleuch-
tungsrichtung positioniert, nimmt die
vom Objekt verzerrten Muster auf. Mit
einer speziellen Bildverarbeitungssoft-
ware, die das Triangulationsprinzip und
komplexe Phasenshift-Algorithmen ver-
wendet, wird daraus die 3D-Geometrie
des Objektes berechnet.

Die integrierten Module der Luxbeam DLP Light Engine umfassen die vorinstallierte Software,
die Lichtquelle und alle elektronischen und optischen Systeme

www.inspect-online.com



Die Messgenauigkeit sol-
cher Systeme ist u.a. abhéin-
gig von der Prézision und
Wiederholgenauigkeit der
Projektion der Streifenmus-
ter und ihrer Grauwerte. Mit
der hohen Auflosung sowie
der prédzisen Kontrolle der
einzelnen Pixel des Mikrodis-
plays und ihrer exakten
Grauwertwiedergabe leisten
die Luxbeam Light Engines
eine variable und prézise
Projektion nahezu beliebiger
Streifen- und Mustergeo-
metrien. Damit lassen sich
beriihrungslos Messgenauig-
keiten von bis zu einem Zehn-
tel der Streifenbreite (< 1 pm)
erreichen.

Vorteile in industriellen
Anwendungen

Eine Reihe von Eigenschaften
macht die DLP-Technologie
besonders interessant fiir
neue und industrielle Anwen-
dungen, z.B.

m Pixel sind einzeln digital
kontrollierbar,

m hohe Reflektivitét,

m polarisationsunabhéngig,
damit hohe Lichteffizienz,

m einsetzbar im sichtbaren
Licht, in UV und IR,

m hohe Zuverlissigkeit, iiber
18 Millionen Displays im
Einsatz,

m linearer Grauwertverlauf
mit PWM,

m hohe Schaltgeschwindig-
keiten im Mikrosekunden-
bereich,

m verschiedene Auflosungen
von XGA bis 1.080 und
WUXGA (1.920 x 1.200 Pi-
xels).

In Verbindung mit diesen Dis-
play-Eigenschaften = haben
die Luxbeam Light Engines
sich als vielseitiges System
fiir =~ Produktentwicklungen
etabliert, die in industriellen
DLP  Mikrodisplay-Anwen-
dungen wie Hyper Spectral
Imaging, 3D Security, Spekt-
roskopie, Medizintechnik,
Augmented Reality, Rapid
Prototyping, 3D Volumetric
Display, High Performance
Imaging und Machine Vision
angesiedelt sind.

Als unabhéngiges DLP De-
sign-Haus und fithrender Ent-
wicklungspartner von Texas
Instruments hat das Entwick-
lerteam von Visitech umfas-
sendes Expertenwissen fiir
die Entwicklung und Herstel-
lung von DLP Elektroniken
und Systemen und kann so
Produktentwicklungen in den
verschiedensten = Bereichen
der industriellen Mikrodis-
play-Systeme unterstiitzen.
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Die Erfahrung aus weltweit
tber 7000 Applikationen.

NeuroCheck ist die universelle Losungsplattform fiir alle Anwendungs-
bereiche der Bildverarbeitung in der Fertigung und Qualitatskontrolle.
Mehr als 1000 Bibliotheksfunktionen lassen sich per Mausklick beliebig
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kombinieren. In kiirzester Zeit entstehen so effiziente und sichere Losungen
fiir die gesamte Bandbreite industrieller Sichtpriifaufgaben. Ihr Vorteil:
Kiirzere Realisierungszeiten, unternehmensweite Standardisierung und
mehr Sicherheit gegeniiber herkémmlicher Programmierung. Hinter
NeuroCheck steht ein durchgdngig integriertes Konzept, von der Software
bis zur kompletten Applikation mit allen Komponenten. PLUG & WORK!

Mehr Informationen: www.neurocheck.com

NeuroCheck GmbH

Software Design & Training Center : D-70174 Stuttgart : Tel. +49 711 229 646-30
Engineering Center : D-71686 Remseck : Tel. +49 7146 8956-0

E-Mail: info@neurocheck.com
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Pixel Highway

GroBe Datenmengen effektiv bewegen

Das Applikationsumfeld industrieller
Bildverarbeitung entwickelt sich zuneh-
mend in Analogie zu einer ,,Metropolitan

Area”. Dort stellen Millionen von Com-

mutern (Pendler) das City-Management
beziiglich der Infrastruktur vor fast
unlosbare Aufgaben. Und was konnen
Sie tun, damit die Daten-Verkehrsstréme
aus Abermillionen Pixeln sicher und
schnell von der Peripherie ans Ziel ge-
langen, um sich in Arbeitsprozessen des
PC produktiv zu entfalten? Eine hervor-
ragende Losung bietet ein ,,Highway”

in Cameralink-Technologie.

Wie es zu der Ausgangslage kommt, ist
bekannt: Zur Uberwachung und Steue-
rung von Fertigungsabldufen, oft mit BV-
Systemen zur Qualitdtssicherung, stehen
dem Anwender Kameras zur Verfiigung,
die bei hoher Auflosung und Unterstiit-
zung hoher Bildwiederholraten gewal-
tige Datenmengen erzeugen. Die Opti-
mierungsaufgabe zum Datentransport
und damit die Auswahl der Schnittstelle
wird nun fiir den Anwender durch eine
Anzahl von Kriterien definiert: Geschwin-
digkeit, Sicherheit, Integrationsaufwand,
Flexibilitit und Kosten. Der Blick zum
Markt zeigt, wie wichtig die Orientierung
an der konkreten Anwendung ist.
Definierte Standards erleichtern auch
bei Kamera-Schnittstellen die Integra-
tion in bestehende Architekturen. So kon-
nen FireWire und Gigabit Ethernet (GigE)
hier punkten, weil erstere mit DCAM und
zweite mit GigE Vision festgelegte Soft-
ware-Standards mitbringen. Bei USB2.0,
Cameralink und analogen Interfaces
existieren lediglich Hardware Standardi-
sierungen. Fiir die Installation der BV-
Losung im Produktionsumfeld spielt mit-
unter die Kabellinge eine Rolle. Fiir
Léngen von bis zu 100 m zeigen sich ana-
loge und GigE Kameras von ihrer star-
ken Seite. USB, CameraLink und FireWire
bewegen sich unter der 10 m Marke. Be-
hélt man allerdings die eingangs geschil-
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derten Fakten im Auge, nihert man sich
wieder den Kriterien von Ubertragungs-
geschwindigkeit und Bandbreite an. Zeit-
takte, Verarbeitungstempo und Sicher-
stellung von quasi Nullfehler-Raten in
der Produktion bewirken eine Aquiva-
lenz von erzeugten Datenmengen zur ge-
stellten Aufgabe. Um nun die ,Ausbeute
moderner Kameras nicht zu schmiilern,
kommt hier wieder das CameraLink In-
terface ins Spiel.

Warum auf CameralLink setzen?

CameralLink ist fiir die schnelle Bildiiber-
tragung spezifiziert. Die Technologie setzt
auf die drei Ubertragungsstrukturen
Base, Medium und Full, um eine mog-
lichst breite Basis an Applikationen ab-
decken zu konnen. Die folgende Tabelle
zeigt die spezifizierten maximalen Da-
tentransferraten in Beziehung zu den
Taktfrequenzen. Die Anzahl der Taps be-

Tabelle 1:

zeichnet die Anzahl der Kanile, die zur
Ubertragung der Daten verwendet wer-
den (siehe Tabelle).

Zum Vergleich kann eine GigE Kam-
era maximale 125 MByte/s iibertragen,
bei FireWire IEEE1394b sind es sogar
nur 100 MByte. Hier zeigt sich deutlich,
dass Cameralink fiir schnelle Bildiiber-
tragung durchaus seine Berechtigung
hat.

Als Physical Layer dient CameraLink
LVDS (Low-voltage differential signaling),
das sich durch hohe Geschwindigkeiten
bei gleichzeitig niedrigen Spannung-
spegeln auszeichnet. Ubertragen werden
die bis zu 28 TTL Signale iiber stan-
dardisierte Stecker und Kabel. Je nach
Ausfiihrung miissen ein bzw. zwei Stecker
pro Kamera angeschlossen werden.

Fortschritte gibt es heute bei der Span-
nungsversorgung der Kameras. Mit Ein-
fiihrung von Power Over Cameralink
(PoCL) hat man die Liicke in puncto Be-

Quelle:[Specifications of Camera Link Interface Standard for Digital Cameras and Frame Grabbers Version 1.1]

Konfiguration Unterstiitze Ports/ Taps Anzahl der | Datentrans- | Max. Takt-
(8 Bit/Tap) Stecker ferrate frequenz

Base A,B,C
Medium ABCDEF
Full AB,CDEFGH

255 MByte/s 85 MHz
2 510 MByte/s 85 MHz
2 680 MByte/s 85 MHz

www.inspect-online.com
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nutzerfreundlichkeit zu USB,
FireWire und GigE merklich
verkleinert, so dass ,,plug and
play® in greifbare Nidhe riickt.
Ein anderer Vorteil gegeniiber
diesen Schnittstellen ist die
externe Hardware-Triggerung,
welche eine sehr geringe Aus-
loseverzogerung (Latenz) auf-
weist.

Engpass bei PCI
iiberwunden

Ein schnelles Kamerainter-
face ist jedoch nur soviel wert,
wie das iibergeordnete Bus-
system, das die Daten weiter-
leitet. Bis vor wenigen Jahren
hie3 der etablierte Standard
bei PC-basierenden Bildverar-
beitungssystemen PCI (Peri-
pheral Component Intercon-
nect). Bei einer Busbreite von
64 Bit und einer Taktfrequenz
von 66 MHz ist die Uber-
tragungsrate von maximal
533 MByte/s geringer als die
maximale Dateniibertragungs-
rate, die mit einer als Full
konfigurierten = CameraLink
Kamera erreicht werden
kann.

Mit dem 1998 verabschie-
deten PCI-X Standard sind
deutlich hohere Durchsatz-
raten moglich. PCI-X 1.0 er-
reicht mit einem Teilnehmer
am Bus maximal 1,066
GByte/s und ist somit in der
Lage, Daten einer als Full
konfigurierten = CameralLink
Kamera problemlos und vor
allem sicher zu transferieren.

Die Losung des Problems
stellt der 2004 eingefiihrte
PCI-Express-Datenbus dar,
welcher sowohl fiir Kupferlei-
tungen als auch fiir optische
Verbindungen vorgesehen ist.
PCI-Express besitzt je nach
Ausbaustufe 1 bis 16 Lanes
und wird mit einer Taktfre-
quenz von 1,25 GHz pro Rich-
tung betrieben. Dieser Bus, der
sich durch serielle Punkt-zu-
Punkt-Verbindungen charak-
terisiert, ist vollduplexfdhig. Es
werden  Datentransferraten
von maximal 4 GByte/s bei 16
Lanes erzielt. Bei Nutzung
einer Lane betrigt die Uber-
tragungsrate pro Richtung
noch 250 MByte/s — insgesamt

www.inspect-online.com

also 500 MByte/s. Zur Ver-
wendung einer Kamera mit
CameralLink Interface und Full
Konfiguration sollte der PCI-
Express-Bus mindestens 3
Lanes besitzen, um die Daten
sicher iibertragen zu konnen.

Volle Konzentration
auf den Job

Mit der Kombination von PCI
Express und CameraLink wird
der Anwender in die Lage ver-
setzt, bisher nicht realisierbar
geglaubte Anwendungen zu
lésen. Vision & Control bietet
Cameralink in Verbindung
mit einem leistungsstarken
Bildverarbeitungsrechner der
vicosys-Serie an. In der ersten
Ausbaustufe konnen zwei Ka-
meras mit Base bzw. eine Ka-
mera mit Medium-Konfigura-
tion am Mehrkamerasystem
vicosys betrieben werden.
Applikationen in der Stanz-
oder Getrinkeindustrie mit
den typischerweise hohen
Taktraten fordern gerade
auch  Softwarealgorithmen,
welche die Auswertung der
Bildinformation optimal reali-
sieren. Nur ein fein abgestim-
mtes Paket aus Hard- und
Software wird konstant hohe
Taktraten fahren konnen -
damit, um auf den Vergleich
zuriickzukommen, der Verkehr
auf dem ,Pixel Highway® im-
mer schnell und sicher flief3t.
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GGrune Mobilitat

Qualitatskontrolle von Zylinderlaufbahnen zur Motorenoptimierung

Die allgegenwartigen Diskussionen um den richtigen Weg zur umweltschonenden individu-

ellen Mobilitat machen die Situation deutlich: Bis reine elektrische Speicher und Antriebs-

systeme marktreif und allgemein verfiigbar sind, hat die Optimierung herkdmmlicher Verbren-

nungsmotoren bei fast allen Herstellern weiterhin hohe Prioritat. Moderne Motoren miissen

dabei immer hoheren Anspriichen geniigen: insbesondere geringer Verbrauch, niedrige Schad-

stoffemissionen und eine lange Lebensdauer stehen im Fokus von Herstellern und Kaufern.

Die Motorenbauer gehen dabei verschie-
dene Wege um den steigenden Ansprii-
chen gerecht zu werden. Eine Vielzahl der
Losungsansitze, z.B. die Erhéhung der
Ziinddriicke oder Hochdrehzahlkonzepte,
haben auch einen erheblichen Einfluss
auf die Anforderungen an die Zylinder-
laufflichen. Hier besteht die Herausfor-
derung darin, Mikrostrukturen in sehr
engen Toleranzgrenzen in der Serienpro-
duktion herzustellen. Anforderungen hin-
sichtlich guter tribologischer Eigenschaf-
ten, wie z.B. Schmiermittelriickhaltung,
miissen erfiillt werden. Dem Fertigungs-
prozess der Zylinderlauffliche kommt da-
durch eine besondere Bedeutung zu. Die
beispielsweise durch Honen oder Lasern
erzielte Mikrostruktur auf der Zylinder-
lauffliche ist entscheidend fiir den Auf-
bau des Olfilms zwischen Zylinder und
Kolben, der maBgeblich die Lebensdauer
eines Motors beeinflusst. Die eingebrach-
ten Mikrostrukturen bilden einen Art Ol-
reservoir, in denen nach jedem Kolben-
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hub ein definiertes Volumen des Oles
zuriickbleiben kann. Diese Strukturen
konnen z.B. durch sog. Honriefen (kreuz-
formig verlaufende Riefen) oder Taschen
bzw. Erhohungen geschaffen werden.

Optimierung der Laufflachen

Der Einsatz von gewichtsreduzierenden
Leichtmetallwerkstoffen spielt bei der

T

Dem Fertigungsprozess der Zylinderlaufflache
kommt eine besondere Bedeutung zu

Verbrauchsreduktion ebenfalls eine
groB3e Rolle. Dieser erfordert beispiels-
weise eine spezielle Bearbeitung der Alu-
miniumlaufflichen. Dabei werden durch
ein Honverfahren in der Aluminiumma-
trix eingebettete Siliziumkristalle freige-
legt. Diese haben die benotigte Hirte und
Standfestigkeit um den Belastungen, die
durch den Kolben im laufenden Betrieb
entstehen, standzuhalten. Ebenfalls zur
Héirtung werden auch verschiedene Be-
schichtungsmoglichkeiten eingesetzt.

Die eingesetzten Verfahren zur Opti-
mierung der Laufflichen sind inzwischen
sehr vielfiltig geworden. Allen gemein
ist, dass die Qualitdtsparameter der be-
teiligten Oberflichen wéihrend des Ferti-
gungsprozesses liberwacht werden miis-
sen. Hier bietet der bereits von vielen
deutschen Automobilherstellern einge-
setzte Cylinderinspector der Opto Son-
derbedarf GmbH als multifunktionales
Messgerit alle Moglichkeiten der opti-
schen Kontrolle und Auswertung. Erhélt-
lich sind drei Ausfiithrungen: das mobile
handgefiihrte System Quick-Test ermog-
licht Stichproben, der manuelle Cylinder-
inspector wurde fiir den Einsatz im Mess-
labor konzipiert und die motorische
Cylinderinspector Losung erlaubt den
Einsatz bei sehr hohen Stiickzahlen und
hoher Kontrolldichte.

Von manuell bis vollautomatisch

Grundsétzlich weisen alle Systeme eine
Zoomoptik auf, um sowohl mit kleiner
VergroBerung einen Uberblick zu er-
moglichen als auch mit hoher Vergrofe-
rung Details (z.B. zerstorte Si-Kristalle)
in hervorragender optischer Qualitdt un-
tersuchen zu konnen. Dies erfolgt beim
Quick-Test visuell mit dem Auge oder mit
einem einfachen Kamera/Messsoftware-
Paket am Rechner. Die Beleuchtung er-
folgt jeweils koaxial durch eine Kaltlicht-
quelle oder LED. Fiir die mit digitalen
Kameras ausgestatteten manuellen und
motorischen Cylinderinspector Versionen
gibt es eine Vielzahl von softwareseitigen
Analysemoglichkeiten.

Der korrekte Honwinkel ist fiir die tri-
bologischen Eigenschaften der Lauffla-
che von entscheidender Bedeutung. Hier-
fiir bietet die Cylinderinspector-Software

www.inspect-online.com
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staltet sich damit
sehr komfortabel.
Defekte Honwerk-
zeuge konnen vom
geiibten Anwender
erkannt und ent-
sprechende MabB-
nahmen sofort ein-
= | geleitet werden.
Auch Bereiche mit
zu geringem Anteil
an Kristallen (sog.

oder aber auf der gesamten
Lauffliche die Anzahl der
freigelegten Kristalle zu ge-
ring ist.

Durch das Zusammenset-
zen mehrere Bilder (Stitching)
ist auch die Auswertung grof3-
flachiger Bereiche mdoglich.
Weitere Optionen sind Soft-
wareerweiterungen zur auto-
matischen Analyse von abge-
speicherten Bildern z.B. in

die Moglichkeit, diesen voll-
automatisch zu bestimmen.
Die Ergebnisse konnen dann
in eine individuell angepasste
Berichtsvorlage iibernommen
werden und so die Auswer-
tung

und Dokumentation

Die Mikrostruktur auf der Zylinder-
laufflache ist entscheidend fiir den
Aufbau des Olfilms zwischen Zylin-
der und Kolben, der maBgeblich die
Lebensdauer eines Motors beein-
flusst

schnell und komfortabel er-
stellt werden.

Die Speicherung aller Da-
ten in eine Bilddatenbank er-
moglicht es, die Daten lang-
fristig zu sichern und jederzeit
leicht auffindbar zu machen.
Filter und Suchoptionen ge-
statten einen schnellen Zu-
griff auf Daten, auch nach
langer Zeit.

Insbesondere das System
»,Cylinderinspector manuell®
ermoglicht eine schnelle Feh-
lererfassung im Qualitétsla-
bor und bei der Entwicklung.
Hon-Fehler (z.B. waage-
rechte Honriefen oder zu
breite Honriefen) kénnen in
der kleinen Zoomstufe leicht
visuell gefunden werden. Da
der manuelle Cylinderinspec-
tor um 360° drehbar ist, kon-
nen die kritischen Stellen
(z.B. oberer und unterer Um-
kehrpunkt des Kolbens)
schnell und einfach inspiziert
werden. Die Fehlersuche ge-

D e T
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Der korrekte Honwinkel wird mit der Cylinderinspector-Software

automatisch bestimmt

www.inspect-online.com

Durch den hohen
Zoomfaktor konnen im glei-
chen Bereich sofort die Kris-
talle auf Thre Zerstérung ge-
priift werden. Zur Unterstiit-
zung des Bedieners stehen
dabei umfangreiche Soft-
waretools zur Verfiigung.

Kontrolle im
Fertigungsprozess

Die motorischen Systeme sind
hingegen fast vollig automati-
sierbar. Durch das Abspei-
chern von verschiedenen
Konfigurationen kénnen defi-
nierte Priifpunkte fiir unter-
schiedliche Motorentypen und
Messungen angelegt werden.
So kann beispielsweise eine
vollautomatische =~ Messung
des Honwinkels an den vor-
her festgelegten Priifpunkten
durchgefiihrt werden. Die
Analyse von Silizium-Vertei-
lungen und Zerstorungsraten
der Kristalle, wie z.B. Ent-
mischungszonen, Limitierung
von Zerstorungsraten (Zer-
storungen der Kristalle z.B.
durch den Honprozess) kann
ebenfalls durch die Software
voll- bzw. halbautomatisch
durchgefiihrt werden. Die
Programmierung der ge-
wiinschten Auswertelogiken
erfolgt dabei in enger Zusam-
menarbeit mit dem Zylinder-
blockhersteller nach dessen
spezifischen Priifvorschriften.
So konnen unterschiedliche
Eskalationsszenarien bei ver-
schiedenen Stufen der Entmi-
schung definiert werden z.B.
um zu unterscheiden, ob eine
Entmischung nur lokal vor-
liegt und das Zylinderkurbel-
gehduse noch in Ordnung ist

Die Analyse von Silizium-Verteilungen und Entmischungszo-  Bezug auf Fliche, GréBe und

Zerstorungsraten der Kristalle kann vollauto- - . ;i .

matisch durchgefiihrt werden nen) konnen leicht  Verteilung von eingebrachten
erkannt werden. Poren oder Graphitlamellen.

Je mnach Oberfliche spielen
hier unterschiedliche Parame-
ter eine Rolle. Der Einsatz von
industrieller Bildverarbeitung
mit der Moglichkeit einer indi-
viduellen = Programmierung
durch Opto ermoglicht den
Herstellern eine hochgenaue
und wiederholbare Messung
ihrer individuell bendétigten
Messparameter — und damit
eine immer genauere Kont-
rolle des Fertigungsprozesses
der Laufflichen.

Entwicklung neuer Motoren

Auch in der Entwicklung von
neuen Motoren spielt die um-
fassende Inspektion der Lauf-
flichen eine groBe Rolle. Ver-
gleichsaufnahmen vor und
nach einem Motortestlauf so-
wie groBflichige Untersu-
chung der Laufflichen von
Prototypen setzen eine zer-
storungsfreie Priifung voraus.
Eine hohe Flexibilitdit beim
Einsatz, brillante Bildqualitéit
und die Kombination mit mo-
dernen industriellen Bildver-
arbeitungsalgorithmen  er-
leichtert Entwicklern wie
Fertigungsplanern als auch
den Qualitidtsingenieuren die
Arbeit bei der Optimierung
von Motoren.

» Autor
Andreas Hermann,
Produktmanager

> Kontakt

Opto Sonderbedarf GmbH,
Grafelfing

Tel.: 089/898055-0

Fax: 089/898055-18
info@opto.de
www.opto.de
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Generische Schnittstelle sorgt fiir flexible Integration

IDS bietet fir seine USB-Kamerafamilie uEye LE jetzt auch ein GenlCam-Interface an. Damit werden insbesondere
die Platinen-Versionen dieser preisgiinstigen Kameraserie noch interessanter fir Systemintegratoren und OEMs,
denn die generische Schnittstelle sorgt fiir eine noch flexiblere In-
tegration. Gerade in Bereichen, in denen haufig wechselnde Hard-
ware eingesetzt wird, macht sich die Programmierung mit einer
standardisierten APl schnell bezahlt. Erhdltlich sind die USB-Kame-
ras dieser Serie sowohl in einer Version mit CE-B-zertifiziertem
Kunststoffgehduse und C/CS-Mount-Anschluss als auch in platz-
sparender Platinenbauweise mit und ohne S-Mount-Objektivhalte-
rung. Zur Auswahl stehen moderne CMOS-Sensoren mit Auflésun-
gen von WVGA (87 Bilder/s) bis 5 MPixel in Monochrom oder
Farbe.

IDS Imaging Development Systems GmbH
Tel.. 07134/96196-0 ¢ info@ids-imaging.de ® www.ids-imaging.de

Camera-Link-Framegrabber
Matrox Solios eV-CL und Matrox Solios eM-CL sind kostengiinstige Camera-Link-Framegrabber fiir PCI-Express und
PCl/104-Express embedded. Beide Modelle kdnnen mit den besten, derzeit auf dem Markt angebotenen, hochleis-
tungsféhigen Flachenkameras und Zeilenkameras mit Camera-Link-Schnitt-
stelle verwendet werden. Sie sind fiir zwei unabhdngige Camera Link - ) -
Base oder einer Medium/Full-Konfiguration verwendbar und bieten bis F O A .
zu 10 Ausgange mit 85 MHz. Beide Framegrabber unterstiitzen Po- h
wer-over-Camera-Link ( PoCL ) unter Verwendung von SafePower : '
und vereinfachen damit die Verkabelung. Uber eine Vielzahl von J ?
allgemeinen Ein- und Ausgangen (GPIOs) kann die Bilderfassung ; e |
f

- - o

mit externen Ereignissen (z.B. Trigger und Strobes) synchronisiert
werden und mit der Prozessautomatisierung kommunizieren. \ | &

Rauscher GmbH
Tel.. 08142/44841-0 o info@rauscher.de ® www.rauscher.de

Telezentrische GroBformat-Serie

Sill Optics hat eine neue telezentrische Objektivserie entwickelt, die besonders groBe Objektfelder mit geringer Ver-
zeichnung abbildet. Diese neue Serie tragt den Namen SillVision und wird die Correctal-Serie nach oben hin ergan-
zen. Sie steht fir innovative Optik fur besondere Herausforderungen
in der Bildverarbeitung. Die Serie SillVision XT300 besteht aus vier
Objektiven, die fir die gangigen Kameraformate von 1/2", 2/3",
1"(10,9 x 10,9) und 1,2"(15,15 x 15,15) ein Objektfeld von bis
zu 231 x 231 mm realisieren. Mit dem SillVision X7300/0.067
(S5LPJ7315) wird damit bei einem quadratischen 1,2"-Sensor z.B.
ein Objektfeld von 225 x 225 mm erreicht. Alle Objektive sind so
konstruiert, dass sie unabhéngig von der verwendeten Kamera den
gleichen Arbeitsabstand von 400 mm aufweisen.

Sill Optics GmbH & Co. KG
Tel.: 09129/90230 e info@silloptics.de ® www.silloptics.de

12 Megapixel, 25 fps und Global Shutter

Fur hochste Anspriiche ohne Kompromisse bei der industriellen Bildverarbei-
tung hat Toshiba Teli die CleverDragon-Kamera CSC12M25BMP19 vorgestellt.
Die Kamera bietet einen monochromen CMOS-Chip (SensorgréBe 24,6 mm x
18,5 mm) mit 4.096 x 3.072 aktiven Bildpunkten bei einer PixelgroBe von
6 x 6 um, der bei voller Auflésung 25 Bilder pro Sekunde ausgeben kann. Die
Bildrate lasst sich durch die Auswahl bestimmter Regions of Interest (ROI)
noch weiter steigern — so sind bei der Ausgabe einzelner Bildzeilen mit 10 Bit
Datentiefe bis zu 48.662 fps moglich. Darliber hinaus ermdglicht der licht-
empfindliche Sensor Aufnahmen mit geringem Bildrauschen und — dank Multislope-Belichtungsverfahren — mit
hohem Dynamikumfang. Der Global Shutter erméglicht eine verzerrungsfreie Aufnahme von schnell bewegten Ob-
jekten, wie es fiir die meisten Machine-Vision-Anwendungen erforderlich ist.

Framos GmbH
Tel.: 089/710667-0 ¢ info@framos.eu ® www.framos.eu

www.inspect-online.com
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Bildverarbeitungssensor

Cognex erweiterte seine preisgekronte Produktlinie der Checker-Vision-Sen-
soren um eine weitere Serie, die Checker-3G-Serie. Mit seinem einfachen Se-
tup, der integrierten Teileerkennung, Beleuchtung, I/0 und Auftragswechsel,
zusammengefasst in einem robusten Gehause der Schutzart IP67, stellt der
Checker 3G eine einfache, zuverlassige und giinstige Losung zum Uberpri-
fen aller Produkte oder Teile auf einer Linie dar. Der Benutzer hat die Wahl,
ihn entweder als Anwesenheits- oder Messsensor zu konfigurieren. In jeder
der beiden Funktionen ist die Anzahl der Teilemerkmale, die ein einziger
Checker Uberpriifen kann, unbegrenzt. Dariber hinaus ist der Sensor imstande, mehr als 6.000 Teile pro Minute
auch bei wechselnden Positionen entlang der Fertigungslinie zu erfassen und zu verfolgen, wobei selbst ungenaue
Teilepositionierungen bewaltigt und stetige, prazise getimte , Pass/Fail“-Ergebnisse erzielt werden.

Cognex Germany Inc.
Tel.: 0721/6639-0 ¢ Info@cognex.de ® www.cognex.com

Kompakt-Bildverarbeitungssystem
Fiir das erfolgreiche Kompaktbildverarbeitungssystem PV500 fiihrt Panasonic Ende des Jahres eine neue Windows
Konfigurationssoftware (PVWin) ein. Mit ihr lassen sich alle Einstellungen komfortabel am PC vornehmen. Die Soft-
ware fihrt den Anwender dafir Schritt fir Schritt durch die unter-
schiedlichen Mentis und unterstiitzt ihn bei der Wahl der passen-
den Optionen. So konnen auch unerfahrene Mitarbeiter das
Bildverarbeitungssystem schnell einrichten. Besonders komfortabel
ist die Analysefunktion. Mit ihr ist es mdglich, gespeicherte Bilder
automatisch zu laden und einzeln auszuwerten. Umfangreiche sta-
tistische Auswertemdglichkeiten zeigen schnell Optimierungsmég-
lichkeiten auf. Verbesserungen kénnen so aus der laufenden Pro-
duktion ins Vorfeld verlagert werden.

Panasonic Electric Works Deutschland GmbH e Tel.. 08024/648-0
info-de@eu.pewg.panasonic.com ¢ www.panasonic-electric-works.de

Vier neue schnelle Scout-Modelle

Basler Vision Technologies beginnt mit der Serienproduktion von vier weiteren Kameramodellen der erfolgreichen
Scout-Serie, die auf Sonys neuem Sensor ICX618 basieren. Die Kameras verfiigen (iber ein kompaktes Industriege-
hause (29 mm x 44 mm x 73.7 mm) und einen C-Mount sowie CS-
Mount Adapter. Sie sind erhltlich als Monochrom- oder Farb-Variante
und mit Gigabit-Ethernet- oder IEEE-1394b-Schnittstelle. Die EMVA-
1288-Daten fiir die neue Scout-Kamera scA640-120gm zeigen dieselbe
Quanteneffizienz (QE) und die gleiche absolute Empfindlichkeit wie
Sonys duBerst erfolgreicher Sensor 1CX285. Zudem sind die neuen
Scout-Modelle sehr schnell: Sie erreichen 120 Bilder pro Sekunde bei voller VGA-Aufldsung. Die exzellente Sensiti-
vitdt und die hohe Bildrate pradestinieren die Kameras fiir den Einsatz in Anwendungen, bei denen es auf Ge-
schwindigkeit ankommt, wie Fabrikautomation oder Halbleiter- und Elektronikfertigung.

Basler AG
Tel.: 04102/4630 o info@baslerweb.com ® www.baslerweb.com

Intelligente Kamera

Die HawkEye 1600T von Microscan Systems ist eine intelligente
Kamera, die kompakte MaBe mit einem breiten Anwendungs- = ..
bereich und der groBen Flexibilitdt des bewahrten Visionscape
Bildverarbeitungs-Toolkits verbindet. Fiir eine Vielzahl von An- |
wendungen geeignet, stellt die HawkEye-1600T-Kamera eine kos-
tenglinstige, leicht zu implementierende Losung fir die Qualitéts-
kontrolle, Prozesssteuerung, Identifikation und Verfolgung von
Teilen auf den Produktionslinien zur Verfigung. Sie bietet C-
Mount Objektive und separate Beleuchtung, integrierte digitale
Input/Outputs, serielle Kommunikation und Ethernet-Anschluss. Alle Prozesse werden von einem eigenen, leis-
tungsstarken, integrierten Prozessor gesteuert. Mit dem robusten Gehduse nach Schutzart P67 und M12-An-
schliissen ist die Kamera die ideale Wahl fiir harte industrielle Anwendungen.

4L

Microscan Europa
Tel.: 08161/9199-33 e info@microscan.com ® WWWw.microscan.com

www.inspect-online.com
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Tag/Nacht-Funktionalitat

Die Image Sensing Solutions Division von Sony hat die Einfiihrung ihres zweiten
hochauflésenden Zoom-Kameramoduls angekiindigt. Die neue FCB-H11 baut auf
dem Erfolg der 2007 eingefiihrten
FCB-H10 auf und erweitert deren au-
Bergewohnliche Bildqualitdt durch
eine ganze Reihe neuer, zusatzlicher
Produktmerkmale. Dazu gehort die
Fahigkeit zum Einsatz unter beson-
ders schlechten Lichtverhaltnissen,
denn das nunmehr eingebaute Auto-
ICR-Feature ermoglicht die Realisie-
rung einer Tag/Nach-Funktion und
den Einsatz bei der industrieweit fihrenden Beleuchtungsstérke von 1 Ix, wobei ech-
ter High-Definition-Betrieb mdglich ist. Dank dieser neuen Funktionalitét erschlieBt
sich fir Sony ein breiteres Anwendungsspektrum.

Sony
Tel.: 0044/1932/817406 e zone@eu.sony.com  www.sonybiz.net/vision

LED LIGHTING SYSTEMS FOR MACHINE VISION
Falcon LED Lighting Ltd. - Fasanweg 7 - 74254 Offenau
Web: www.falcon-led.de - Phone: 0(049) 7136 9686-0

Customer Service Development Support  Technical Assistance
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Kompakter VGA-Framegrabber

VGAZ2Ethernet ist ein kompakter externer VGA-Framegrabber, der in der Lage ist,
VGA-Signale mit Bildwiederholraten von bis zu 120 Bildern pro Sekunde aufzuzeich-
nen. Entwickelt wurde das Gerat fiir Hochgeschwindigkeits- und hochprazise milité-
rische, medizinische und industrielle Anwendungen. Epiphan Systems VGA2Ethernet
setzt auf den bewahrten RJ45-Netzwerkanschluss zum Anschluss an den Ziel-Rech-
ner und erlaubt eine Transferrate von bis zu 1 Gigabit Datenibertragung. Bei einer
maximalen Auflésung von 1.600 x 1.200 gehdrt der VGA2Ethernet zu den schnells-
ten und leistungsstarksten VGA-Framegrabbern auf dem Markt. Aufgrund der von
Epiphan speziell fiir den VGA2Ethernet entwickelten Vorkomprimierungstechnologie
ist es moglich, mit 100 % verlustfreie Bildern von jeder beliebigen VGA/RGB-Quelle
in bester diagnostischer Qualitdt aufzuzeichnen.

Vision Dimension
Tel.: 04308/189980 » www.vga2usb.de

Der Finger als Fernbedienung
Mit dem iPoint 3D kommuniziert der
Mensch durch simple Gesten mit ei-
nem 3D-Display — beriihrungslos, ohne
3D-Brille oder Datenhandschuh. Was
bisher nur in Science-Fiction-Filmen zu
sehen war, zeigen jetzt die Experten des Fraunhofer-Instituts fir Nach-
richtentechnik, Heinrich-Hertz-Institut HHI. ,Das Herzstlick des iPoint
3D ist eine Erkennungseinheit, nicht viel groBer als eine Tastatur, die
{iber dem Benutzer an der Decke hangt oder im Couchtisch eingebaut
wird. Zwei integrierte Kameras erkennen Hande und Finger in Echtzeit
und {bertragen die Information an den Computer”, erlautert Paul
Chojecki, Wissenschaftler am HHI, die Technik. Sobald der Akteur vor dem Bildschirm
steht und die Hande bewegt, reagiert das System — véllig beriihrungs- und marker-
los. Der kleine Kasten ist mit zwei Firewire-Kameras bestiickt — handelsibliche
Videokameras, die giinstig sind und sich einfach einbauen lassen.

Fraunhofer-Institut fiir Nachrichtentechnik HHI
Tel.: 030/31002-0 ® www.hhi.fraunhofer.de

Matrixcode-Lesung auf Pharmaverpackungen

Eltrotec Sensor liefert die dritte Generation eines Code-Readers der Serie ELCR
4840, der Uber eine intuitive, pull down-gefiihrte Software parametriert werden
kann. Speziell kleine 2D Pharma-
Matrixcodes, wie sie auf Arzneimit-
telschachteln vorkommen, werden
bevorzugt gelesen. Das Lesen auf
Papier, Karton, Kunststoffverpackun-
gen sowie auf glanzend beschich-
tete Materialien stellt fir den Code-
Leser kein Problem dar. True Colour
Farbsensoren erkennen im Wellen-
langenbereich  von 300-950 nm
spezielle Marken und Nanopartikel, um die Echtheit der Produkte zu priifen. Ein Le-
sefeld von 88 x 118 mm bei 200 mm Abstand wird erreicht. Sollen gréBere Entfer-
nungen dberbriickt werden, greift man auf die Embedded Camera Sensoren der
Smart Reader M3-Serie zurlick, die mit verschiedenen Optiken und Beleuchtungen
ausgerlstet werden kénnen.

Eltrotec Sensor GmbH
Tel.: 07161/98872-300 o vertrieb@eltrotec.com o wwwi.eltrotec.com

www.inspect-online.com
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Kompakter, industrieller 3D-Sensor

Der efector pmd 3d ist der erste industrielle 3D-Sensor, der auf einen Blick Sze-
nen und Objekte raumlich erfasst. Er verfiigt iiber 64 x 48 Bildpunkte. Jeder
Bildpunkt dieser Chip-Matrix wertet den Abstand zum Objekt aus. Zeitgleich
erhalt man somit 3.072 Abstandswerte. Das Abbild des Objektes auf der Mat-
rix und die zugehdrigen Abstandswerte entsprechen einem 3D-Bild. Aus diesen
Werten ergeben sich die geometrischen Eigenschaften des Objektes oder der
Szene. Die integrierte Lichtlaufzeitmessung, basierend auf PMD-Technologie,
ermdglicht die Bewertung geometrischer Eigenschaften wie zum Beispiel Volu-
men, Abstand, Fillhohe oder FlachenmaB. Das Besondere: Lichtlaufzeitmes-
sung und Auswertung sind zusammen auf einem Chip integriert.

ifm electronic GmbH
Tel.: 0201/2422-0 o info@ifm.com ¢ www.ifm.de

Sichere Dateniibertragung fiir Roboter und Co.

Bei Torsionsanwendungen mit geschirmten Datenleitungen in Energieketten gibt es haufig Busprotokollprobleme,
verursacht durch EMV-Einstrahlungen oder beschadigte Schirme. Anders bei Glasfaser-LWL-Leitungen: Diese ha-
ben kein mechanisch anfalliges Schirmgeflecht, sind EMV-unemp-
findlich und Ubertragen Hochgeschwindigkeitsbussignale bis zu ei-
ner Lange von 400 m. Nach umfangreichen Tests hat igus dazu jetzt
einen neuen tordierbaren Lichtwellenleiter fiir alle 3D-Bewegungen
in der Energiekette entwickelt, mit dem Anwender die Busprotokolle
stets im Griff haben. Der tordierbare TPE-Lichtwellenleiter Chainflex
CF Robot-LWL ermdglicht hohe Datenraten sowie ein direktes Ver-
legen neben Leitungen mit hohen Leistungen. Aufgrund der beson-
deren Konstruktion mit torsionsoptimierten Ausgleichselementen ist die mechanisch feste LWL-Leitung auch bei
Drehwinkeln von +180° frei im Raum, zum Beispiel an einem Roboterarm, absolut stérsicher.

igus GmbH
Tel.: 02203/9649-0 o info@igus.de ® www.igus.de

Release 2.3 mit zahlreichen neuen Features

Die neueste Release 2.3 der EyeVision Software bringt viele Verbesserungen mit sich, die dem Anwender zusatzli-
che Vorteile bieten. Der Fokus der Weiterentwicklung lag hierbei auf der Uberarbeitung der Konturkorrelation, der
Leseleistung des DMC sowie der Filterbibliothek, die um weitere Filterfunktionen erweitert wurde. Ein weiteres
Highlight ist das neue Anzeigeprogramm EyeView. Im Release 2.3 wurde besonders die Kontur des Einlernmentis
{iberarbeitet und somit der Einlernprozess vereinfacht und die Konturkorrelation prazisiert. Dank dieser Detailver-
besserung ist die Handhabung benutzerfreundlicher. Auch im Release 2.3 gelang eine Verbesserung der Leseleis-
tung im Lesemodus. Ein weiteres Feature ist die Lesequalitatsausgabe, die dem Anwender nicht nur das Leseergeb-
nis, sondern auch die Codequalitat zur Verfligung stellt.

Kompakte CCD & CMOS
Industriekameras fiir jeden
PC mit USB-Anschluss

EVT Eye Vision Technology GmbH D prazise justierte Sensoren

Tel.: 0721/626905-82 ¢ info@evt-web.com ® www.evt-light.com D einfache Prozessanbindung

Uber Digital-1/Os

D Hardware Real-Time Controller
(HRTC) far zeitkritische 1/0- und
Erfassungssteuerung
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Neue 3D-Vision-Technologien ‘

3D-Vision wird am Markt immer wichtiger, speziell fir die
Robotik. Die Bildverarbeitungs-Software Halcon von MVTec
bot bisher bereits viele 3D-Technologien. Das Unternehmen
stellt nun weitere 3D-Vision-Technologien der kiirzlich verof-
fentlichten Version 9.0 vor. So erkennt z.B. das deskriptorba-

Com 0 i e, Coaitle i el i | b

sierte Matching perspektivisch verzerrte Objekte. Dazu wer- b i e e

den bestimmte Punkte detektiert, deren Grauwerte sich
deutlich von ihrer benachbarten Umgebung unterscheiden.
Planare Objekte wie Druckbilder mit Textur kdnnen mit de-
skriptorbasiertem Matching extrem schnell in beliebiger Ro-
tation und Kippung lokalisiert werden. Halcon 9.0 verflgt
{iber ein umfangreiches 3D-Vision-Paket, mit dem 3D-Aufga-
ben schnell und sicher gel6st werden kdnnen.

MVTec Software GmbH

Tel.: 089/457695-0 o info@muvtec.com ® www.mvtec.de e e £ T

www.inspect-online.com

Hnrtt e e o Vi

D integrierte Bayer-Farbumwand-
lung und Bildvorverarbeitung

D Windows- und Linux-
Unterstutzung

D kostenlose Bildverarbeitungs-
bibliothek mvIMPACT Base

D umfangreiche Software-Unter-
stitzung durch mviIMPACT und
viele andere Standard-Pakete

D auch als OEM- und Modul-
Variante verfugbar

MATRIX VISION GmbH
Talstrasse 16 - DE-71570 Oppenweiler
Telefon: +49-7191-9432-0
Fax: +49-7191-94 32-88
info@matrix-vision.de
www.matrix-vision.de
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SDK fiir GigE-Kameras erneut verbessert

Mit dem neuen Software Development Kit fiir die
hauseigenen SVCam-GigE-Kameralinien bietet SVS-
Vistek wieder einige sehr interessante Neuerungen,
die die Einbindung der Kameras in die Kundensoftware
erheblich erleichtern. Die wichtigste neue Funktion ist
das Auto-Tap-Balancing, das ohne Eingriff durch den

Anwender die Helligkeitsunterschiede zwischen den
Bildhalften bei Dual-Tap-Sensoren automatisch aus-
gleicht. Dies geschieht zuverlassig fiir jeden Frame und
bei wechselnden Bildinhalten und Helligkeiten. Die
Multicast- und Broadcast-Funktion stellt die Bilddaten
einer Kamera einer Vielzahl von PCs zur parallelen Be-

arbeitung zur Verfligung. Neben den Entwicklungs-
Umgebungen Borland Builder 6.0 und MS Visual
C*6.0 und 8.0 wird jetzt auch Borland Delphi 7 un-
terstitzt. Auf allen Plattformen erméglicht ein laufféhi-
ges Beispielprogramm im Sourcecode dem Kunden
den schnellen Einstieg.

SVS-Vistek GmbH e Tel.: 08152/9985-57/-56 e sales@svs-vistek.com ® www.svs-vistek.com

Neue kompakte und flexible Code-Lesesysteme

Die neuen stationaren 1D/2D-Code-Leser der Siemens-Division Industry Automation
zeichnen sich durch hohe Lesesicherheit und -geschwindigkeit sowie vielfaltige Kom-
munikations- und Anschlussmdglichkeiten
aus. Anwendungsschwerpunkt der kom-
pakten Code-Lesesysteme Simatic MV440
in hoher Schutzart IP67 ist das Lesen von
Data Matrix Codes, beispielsweise DPM
(direct parts marks), bei schwierigen Um-
gebungsbedingungen im industriellen Um-
feld. Mit flexiblen Beleuchtungsoptionen
asst sich das System an die jeweilige Ap-
plikation anpassen. Typische Einsatzgebiete sind Produktverfolgung, Prozesssteuerung
und Uberpriifung der Markierqualitat in Anwendungen der Automobil-, Verpackungs-,
Pharma-, Tabak-, Kosmetik-, Elektronik- sowie Nahrungs- und Genussmittelindustrie.

Siemens Industry Automation
Tel.: 0911/895-0 ¢ infoservice@siemens ® www.siemens.de

Helleres LED-Ringlicht

Polytec bringt ein neues, helleres LED-Ringlicht auf den
Markt. Die bewdhrte PAH-Ringlicht-Serie von Latab mit
einer Wellenldnge von 630 nm wird durch eine neue
um ca. 1,5-fach hellere und homogenere Serie erganzt.
Das Ringlicht, auf Basis von SMD-LEDs, emittiert bei ei-
ner Wellenldnge von 617 nm (Amber). Weitere Farben
wie WeiB, Blau und Grin sind in Kiirze erhaltlich. Die
Beleuchtungen sind mit Kiihlkdrpern versehen, um so
die Warme unmittelbar abzufiihren. Ein Vorteil liegt
auch darin, dass die Abmessungen der neuen Beleuchtung nahezu mit den bisher
bekannten identisch sind. Unverandert werden die Beleuchtungen mithilfe der be-
wahrten Steuereinheit (Controller) im Dauer- oder Blitzbetrieb verwendet, d.h., die
Intensitatseinstellung erfolgt wahlweise mit internem oder externem Dimmer analog
0-10V, RS232 oder Ethernet.

&3
=

Polytec GmbH
Tel.. 07243/604-0 ¢ info@polytec.de ® www.polytec.de

INTERNATID[\]AI_

MOTION CONTROL

g For full show and conference details,
plus free online registration, go to

www.rohots-vision-show.info
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Find all the solutions you need to
successfully apply robots, vision and
motion control at your company.

Brought to you by
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Prazision aus der Goldstadt

Messverfahren fiir hochgenaue optische Messungen

Zur hochgenauen Messung groBer, kom-
plizierter Geometrien ist eine Kombination
aus hochaufldsender Sensorik und praziser
Mechanik nétig. Je nach Aufgabenstellung,
optischen Eigenschaften des Messobjektes,
Teilezufiihrung und Geometrie kénnen un-
terschiedliche Verfahren zum Einsatz kom-
men. Auf multisensorielle kundenspezifische
Losungen fiir Prazisionsmessmaschinen

hat sich EHR aus Pforzheim spezialisiert.

Die wichtigste Komponente einer Prizi-
sionsmessmaschine ist die Sensorik zur
Messdatenerfassung. Koordinatenmess-
maschinen (KMM oder englisch CMM)
nutzen hier meist taktile, d.h. beriihrende
Sensoren, sog, Messtaster. Immer héufi-
ger werden aber auch beriihrungslos ar-
beitende optische Sensoren eingesetzt.

Gesamtansicht einer Prazisionsmessmaschine
fiir die halbautomatische Vermessung von Syn-
chronringen

£ty InspecT 5/2009

Das géngigste Prinzip ist die Laser-Trian-
gulation. Werkzeugvoreinstellgerédte hin-
gegen setzen im Wesentlichen auf telezen-
trische Messprinzipien. Beide Verfahren
sind kamerabasierend — es werden Bilder
aufgenommen, die anschliefend analy-
siert werden. Man spricht daher von Bild-
analyse oder Bildverarbeitung.

Weitere bhildverarbeitende Messmetho-
den sind die WeiBlichtinterferometrie,
Streifenlichtprojektion, Laser-Mikrometer
und konfokal-chromatische Abstandssen-
soren. In den Prézisionsmessmaschinen
von EHR konnen alle diese Verfahren zu
einer Gesamtlosung kombiniert werden.

Erfassung groBer Messbereiche

Ein Nachteil aller hochaufl6senden Mess-
methoden ist, dass sie lediglich kleine
Messfelder aufweisen. StandardméBige
Werkzeugeinstellgerdte haben telezent-
rische Messaufbauten mit Messfeldern in
der GroBenordnung von etwa 1 cm?. La-
serlinien-Triangulationsgeréte, die etwa
10 pm Auflésung erreichen, haben einen
Messbereich von ungefihr 2 cm. Bei an-
deren Sensoren sieht es dhnlich aus.
Damit konnen Wendeschneidplatten,
Bohrer, Friaser und andere Werkzeuge
mit dhnlichen Dimensionen vermessen
werden, aber keine Objekte, die einige

Dezimeter grof3 sind. Um groBe Messbe-
reiche erfassen zu konnen, sind Mecha-
niken notig, die das kleine Messfeld einer
hochgenauen Sensorik zu einem Messort
verfahren. Da die Positioniergenauigkeit
einer gingigen Mechanik viel zu unge-
nau ist, muss diese von einem inkremen-
talen Wegmesssystem bestimmt werden.

Steuerung und Auswertung

Zentraler Bestandteil jeder Messanlage
ist die Software, die die Einzelkomponen-
ten steuert. Statt einer SPS setzt EHR im
Allgemeinen einen oder mehrere IPCs
ein. Basis der Steuerungs-Software ist
der eigene Systemkern TIVIS, der fol-
gende Aufgaben iibernimmt:

= Aufnahme der Messwerte verschiede-
ner Sensoren oder Kameras,

m Auswertung und Interpretation der
Messwerte,

m Steuerung der Mechanik inkl. Ausle-
sen der inkrementellen Positionsmes-
sung,

= Synchronisierung aller Messdaten,

= Bildverarbeitung,

s Kommunikation zu iibergeordneten
Steuerungen,

s Kommunikation und/oder Steuerung
von Robotern oder anderen Mechani-
ken,

www.inspect-online.com
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Optische Messmethoden: Messprinzipien und Genauigkeiten

Telezentrie

Kamera

I

Objelktiv

I

Beleuchtung o
Unter Telezentrie versteht man den achsparallelen Hauptstrahlenverlauf,
d.h. einen Offnungswinkel von 0°, meistens von Objektiven und Beleuch-
tungen. Vorteil der telezentrischen Objektive ist, dass sich die GroBe der
Objekte im Telezentriebereich (dies ist in etwa der Scharfentiefenbereich
des Objektivs) nicht andert. Daher werden diese Objektive haufig als
Messobjektive eingesetzt, z.B. bei Werkzeugvoreinstellgerdten. Hierbei
leuchtet eine telezentrische Beleuchtung direkt in ein telezentrisches Ob-
jektiv (mit gemeinsamer optischer Achse) und das Messobjekt befindet
sich dazwischen. Der groBe Vorteil dieser Anordnung ist, dass auch spie-
gelnde Objekte vermessen werden kdnnen, da am Objekt reflektierte
Strahlen nicht mehr abgebildet werden. Nachteilig ist, dass erstens ledig-
lich AuBenkontouren erfasst werden kénnen und zweitens die Objektiv-
durchmesser etwa doppelt so groB sind wie das Bildfeld bzw. der Mess-
bereich. Die Messungenauigkeit hangt im Wesentlichen von der
BildfeldgroBe, der Kameraaufldsung und der softwareseitigen Subpixel-
interpolation ab. Typische Werkzeugeinstellgerate mit einer BildfeldgroBe
von knapp 1 cm? und einer 1-Megapixelkamera erreichen Messungenau-
igkeiten von einigen pm.

Laser-Triangulation

Laser l

Kay._

Objektiv

N\

Die Laser-Triangulation ist ein Lichtschnittverfahren, bei dem z.B. eine
gerade Laserlinie auf ein Objekt projiziert und unter einem bestimmten
Winkel (Triangulationswinkel) von einer Kamera aufgenommen wird. Die
Abweichung der Geradheit der Laserlinie im Kamerabild ist ein MaB fiir
die Objekthohe entlang der Linie. Ein Scan aus vielen Linien ergibt ein
Hohenbild (Oberflachenprofil) in X, Y und Z. Die Messungenauigkeit
hangt im Wesentlichen von der Linienlange und der Kameraauflosung
ab. Bei einer Linienlange von etwa 20 mm und einer VGA-auflésenden
Kamera erhalt man eine Messungenauigkeit in der GroBenordnung von
10 pm. Durch geeignete Softwareinterpolation kommt man dann auf
Messwiederholgenauigkeiten um die 1 pym. Die Laser-Triangulation ist
ein sehr gangiges Messverfahren, das robust und kostengiinstig ist. Al-
lerdings ist es ein scannendes Verfahren, so dass entweder der Sensor
oder das Messobjekt verfahren werden muss. Problematisch (optisch
LNicht gutmiitig”) kdnnen spiegelnde oder halbtransparente Oberfla-
chen sein.

Streifenlichtprojektion
Die Streifenlichtprojektion ist ebenfalls ein Triangulationsverfahren, bei
dem viele parallele Linien auf das Messobjekt projiziert werden, die un-

ter einem bestimmten Winkel von einer Kamera aufgenommen und ana-
lysiert werden. Man unterscheidet zwischen dem Codierten Lichtansatz
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(CLA: diskrete Hell-Dunkel-Linien, die Bild fiir Bild enger zusammen rii-
cken; Gray-Code Sequenz) und dem Phasenshiftverfahren (Streifen mit
sinusformiger Helligkeitsmodulation, die seitlich um Viertelperioden ver-
schoben werden). Um daraus ein Hohenbild zu errechnen, sind mehrere
Bildaufnahmen mit geandertem Streifenmuster nétig. Dieses Verfahren
liefert direkt 3D-Daten ohne Scanvorrichtung. Allerdings ist ein Streifen-
projektor notwendig. Die Messungenauigkeit hangt auch hier im We-

Projektor
K.ay ,

I
I
I o
l

sentlichen von der BildfeldgroBe und der Kameraaufldsung ab. Bei einer
BildfeldgroBe von etwa 1 cm? und einer 1-Megapixelkamera sind Mess-
ungenauigkeiten von etwa 10 pm typisch.

Konfokal-chromatische Abstandssensoren

T Bei konfokal-chromatischen Abstandssenso-
ren wird der Farbfehler von Linsen (chroma-
tische Aberration) genutzt, indem weiBes
Licht bei der Fokussierung auf das Messob-
jekt so aufgespalten wird, dass fiir einen Ab-
stand nur eine Farbe scharf abgebildet ist.
Die Farbe des von dem Messpunkt (Durch-
messer ca. 10-100 pm) gestreuten Lichts
wird gemessen und einem Abstand zugeord-
net. Dieses Messverfahren ist hochprazise
- ; und liefert Messungenauigkeiten im Submi-
krometerbereich, selbst bei spiegelnden und
transparenten Oberflachen. Durch die konfokale Anordnung von Licht-
quellen- und Detektionsoptik gibt es keine Abschattung, wie bei Triangu-
lationsmesssystemen. Nachteilig ist, dass dieses Messverfahren bisher
nur punktuell moglich ist.

WeiBlichtinterferometer

WeiBes Licht wird Uber zwei
Wege auf das Messobjekt ge-
lenkt. Bei bestimmten Hoéhen
kommt es zu Uberlagerungsef-
i A fekten (Interferenzen) des Lich-
tes, die von einer Kamera auf-
pa— genommen werden. Fiir diese
. Hohen ist der Abstand bestimmt.
Alle Hohen des Messobjekts er-
halt man, wenn es in der Hohe
verfahren und jeweils ein Bild
aufgenommen wird. Aus allen
Bildern wird dann ein Hohenbild
zusammen gesetzt. Die Messun-
genauigkeit liegt im Submikro-

L
—

meterbereich bei Messfeldern bis

25 cm Es handelt sich um ein
scannendes Verfahren, bei dem mehrere Bilder aufgenommen werden.
Nachteilig ist der groBe und anspruchsvolle Aufbau, der auch eine be-
grenzte Robustheit aufweist.

www.inspect-online.com



m Archivierung von Messwerten oder
sonstigen Daten,

= PaBwortverwaltung,

= kundenspezifische Aufgaben.

Fiir die Auswertung der Messdaten ist
die hauseigene Bildverarbeitungsbiblio-
thek in TIVIS integriert. Zusétzlich dazu
stehen die Bildverarbeitungs-Tools der
maéchtigen Bibliothek Halcon zur Verfii-

gung.

Applikationsspezifisch
gewahlte Verfahren

Mit der beschriebenen Hard- und Soft-
ware-Basis wurden im Hause EHR unter-
schiedliche Kombinationen zu Kunden-
I6sungen zusammengestellt. Besonders
Kurbelwellenfriser sind hier ein an-
schauliches Beispiel fiir die pm-genaue
Vermessung sehr groBer Objekte. Es miis-
sen dutzende kleiner Wendeschneidplat-
ten positionsvermessen und ggf. nachge-
richtet werden. Dazu wurde ein stabiler
Arm an die z-Achse eines Werkzeugvor-
einstellgerdts so montiert, dass der La-
ser-Scanner zentral im Werkzeug positio-
niert ist und von hier aus die einzelnen
Wendeschneidplatten exakt angefahren
werden konnen.

Spezialisiert hat sich EHR auch auf
die Messung von innen liegenden Geo-
metrien. Verzahnungen von Zahnrédern
beispielsweise werden traditionell taktil
durch ,,Auskugeln“ vermessen (Rollen-
map), indem die Eindringtiefe einer Ku-
gel zwischen die Zahnflanken gemessen
wird. Dieses Verfahren ist aufwindig, da

langwierig. Mit den Algorithmen von EHR
werden die Zahnréder ,digital ausgeku-
gelt“: Ein Laser-Scanner erfasst die 3D-
Kontur, in die dann Kugeln desselben Ra-
dius hinein gerechnet werden. Auf diese
Weise sind beide Messmethoden genau
vergleichbar. Nun aber mit dem groBen
Vorteil, diese Messmethode automatisie-
ren und frei von menschlichen Fehlern
durchfiihren zu konnen.

Mit denselben Messdaten konnen
meist auch weitere Messwerte ermittelt
werden, wie z.B. Parallelititen und Plan-
laufe von Flachen, Hohen, Winkel, Durch-
messer, Rundheiten und sonstige bauteil-
bedingte Besonderheiten. Damit ist eine
schnelle und umfassende Qualitidtssiche-
rung gewdhrleistet. Schlecht zugéingliche
Innenbereiche, die mit Standard-Trian-

% AUTOMATION-

Prototyp zur Innen-
vermessung einer Ge-
triebe-Schaltmuffe mit
Lasertriangulations-
Eintauchoptik

gulationssensoren nicht erreichbar sind,
werden mit Spiegelkonstruktionen (oder
Prismen) und getrennten Kamera-Laser-
Komponenten erfasst.

> Autor
Dr. Helge Moritz,
Leiter Vertrieb und Marketing
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» Kontakt

EHR GmbH, Pforzheim
Tel.: 07231/9731-0
Fax: 07231/9731-9
vision@ehr.de
www.ehr.de

| Image-Acquisilion with ADLINKIPCI Ex

Full S

Gl R

i

Higher bandwidth, higher speeds and more...

For more information, search (0, PCle Frame Grabber ) on (500 le
ADLINK ¢ 4" (003

il
P v
H TECHNOLOGY INC.
®

www.inspect-online.com

I Tel: +49-211-495-5552

' Aval

I Fax: +49-211-495-5557

I E-mail: emea@adlinktech.com
© 2009 ADLINK TECHNOLOGY INC. All rights reserved. All products and company names listed are trademarks or trade names of their respective companies.

INspecT 5/2009




-AUTOMATION %

Gut gewickelt

Prazise 3D Stereomesstechnik bei 900°

Im Bochumer Stahlwerk der ThyssenKrupp
Steel AG werden nicht rostende Flachstéhle
und andere Qualitatsstahle produziert. Der
Wickelzustand des gewalzten und aufge-
wickelten Stahlblechs, des Coils, wird mit
einem optischen 3D-Messsystem erfasst. Die
3D-Messungen erfolgen beriihrungslos ohne
zeitlichen Eingriff in die Fertigung und erlau-
ben Riickschliisse auf den Anlagenzustand
und das Materialverhalten der unterschied-
lichen Stahlqualitaten beim Aufwickelvor-
gang. Die Messwerte sollen in Zukunft die
Grundlage fiir objektive Sperrkriterien bil-
den und Informationen zum Anlagenzustand

fiir Prozessoptimierungen liefern.

Als Messsystem kommt das System Coil-
control des Garbsener Unternehmens
Solving3D zum Einsatz. Coilcontrol ist
ein beriihrungslos und vollautomatisch
arbeitendes 3D-Messsystem mit dem der
Wickelversatz an der Stirnseite des Coils
mit hoher Prizision erfasst und klassifi-
ziert wird. Selbst glithend heifle Stahl-
coils mit bis zu 2 m Durchmesser werden
mit einer 3D-Genauigkeit von 0,5 mm
vermessen. Das System besteht aus ei-
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nem frei konfigurierbaren Sensorkopf
mit abgesetztem Auswerterechner. Der
oder die Sensorkopfe mit Kameras und
Laserbeleuchtungssystem kénnen in un-
mittelbarer Ndhe des Coils platziert wer-
den. Bewegliche mechanische Kompo-
nenten sind nicht notwendig und die
Kameras konnen in wassergekiihlten Ge-
hdusen vergleichsweise einfach vor der
Strahlungswiarme der heiBen Coils ge-
schiitzt werden.

Bundtransport an der
WarmbandstraBBe
(ThyssenKrupp Steel
AG, WBW Bochum)

Profilvermessung

Fiir die Messung des Wickelversatzes wird
das Coil mit einer Laserlinie beleuchtet.
Die so markierten Profilpunkte werden
von einem hochauflésenden Stereoka-
mera-System aufgenommen. Der Sensor-
kopf nimmt das gesamte Profil mit einer
Aufnahme auf. Jedes Profil besteht aus
bis zu 1.000 Messpunkten mit einer Tie-
fenauflosung in Relation zur Lidnge des
Profils von etwa 1:5.000.Der Tiefenmess-
bereich, beispielsweise zur Erkennung

Wahrend der Messung wird das Coil wird mit
einer Laserlinie beleuchtet

www.inspect-online.com



COlLcontrol

werden geschiitzt und
sicher im Steuerstand

-
— b -

montiert. Konsequente
Fehlervermeidung mit
Coilcontrol wird durch
die Software vielfiltig
unterstiitzt. Die {ber-
sichtliche graphische
- Darstellung und die inte-
. grierte Klassifikation des
Wickelzustandes  stellt
A die Ergebnisse der Mes-
- sung fiir den Anlagen-
= fiihrer sofort zur Verfii-
gung. Das fehlerhafte

Produkt kann aussor-

Graphische Darstellung der Ergebnisse am Steuerstand

von verlaufenen Bandenden bzw. Band-
anfingen, betrdgt dabei bis zu 1.000 mm.
Ohne dass der Sensorkopf bewegt werden
muss kénnen so Coils mit Breiten von 0
bis zu 2.000 mm vermessen werden.

Die Signaliibertragung vom Sensorkopf
zum Auswerterechner erfolgt mit glasfa-
seroptischen Kabeln, mit denen sich sehr
lange Strecken ohne EinbuBen bei der
Signalqualitét realisieren lassen. Auswer-
terechner, Bedien- und Anzeigeterminal

—
Aviation Labor-/ Biotechnik Healthcare

tiert werden wund bei
Wiederholungen kénnen
frithzeitig GegenmaBnahmen eingeleitet
werden. Zusétzlich verarbeitet Coilcontrol
Datagramme mit weiteren Daten zum
Produkt, wie zum Beispiel der individuel-
len Coilnummer, der Dicke des Walzgutes,
der Breite und Temperatur des Bandes.

Kostensenkung und Qualitatssteigerung

Alle Messwerte werden in einer Daten-
bank gespeichert, die beliebig viele Da-

Messen, Regeln & Automatisieren

ﬁr;zesstechih

Schnell, einfach, direkt - ONLINE!l

PRO-4-PRO.com ist die Online-Branchenplattform des GIT VERLAG.
Monatlich nutzen tGber 80.000 User PRO-4-PRO.com fir ihre berufliche Information
und zur Recherche. Nutzen auch Sie die Vorteile!

B Komfortable Suchfunktion
B Keine Registrierung notwendig
B Branchenspezifische Newsletter

www.PRO-4-PRO.com

www.inspect-online.com

B Téagliche neue Produkte und Anbieter
B Veranstaltungskalender
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tensdtze fiir statistische Auswertungen
bereithélt. Coilcontrol implementiert eine
SQL Schnittstelle zu den gédngigsten Da-
tenbanksystemen. Uber diesen Datenbe-
stand werden die langfristigen Analysen
durchgefiihrt. Aus den Messergebnissen
des Systems konnen so neben der Coil-
form indirekt auch Aussagen zum Zu-
stand der Produktionsanlage abgeleitet
werden. Die frithe Erkennung von Feh-
lern verhindert nicht nur die Ausliefe-
rung minderwertiger Produkte, sondern
reduziert auch direkt Aufwinde im Coil-
lager. Die gespeicherten Werte erlauben
indirekt die langfristige Beobachtung des
Anlagenzustandes. Daraus lassen sich
Parameter ableiten, mit deren Hilfe War-
tung und Instandsetzung besser geplant
werden konnen. Die erwarteten hohen
Potentiale bei Kostensenkung und Quali-
tatssteigerung haben sich bestétigt.

» Kontakt

Solving3D GmbH, Garbsen
Tel.: 05131/907972-0

Fax: 05131/907972-9
coilcontrol@solving3d.de
www.solving3d.de

PRO-4-PRO

PRODUCTS FOR PROFESSIONALS
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Perfektes ZUSammenspiel

3D-Roboterfiihrung, In-line Messtechnik und Datenanalyse sichert Qualitdt im Karosseriebau

Immer mehr Automobilbauer sichern sich
allerhochste Prazision, maximale Verfiig-
barkeit und dazu noch Kostenvorteile:
3D-Roboterfiihrung in Kombination mit
praziser In-line Messtechnik aus einer Hand
fiihrt zu optimaler Passgenauigkeit der
Karosserien. Mit Best-Fit-Verfahren werden
die MaBe der Karosserie bestimmt, die
Bauteile anhand ihrer Geometrie gemessen
und die optimale Position definiert. Fiir die
nachgelagerte In-line Qualitatspriifung und
Messung kommt eine temperaturkompen-
sierte Sensorik zum Einsatz und ein durch-
gangiges Qualitatsmanagement der Pro-
zessmessdaten sorgt fiir schnellstmégliche

Qualitatsmaximierung.

Schnelle Montageprozesse im Automobil-
bau miissen selbst bei wechselnden
Fahrzeugtypen sicher ausgefiihrt wer-
den. Beispiele hierfiir sind die Montage
von Tiiren, Front-, Heck- und Seiten-
scheiben, der Einbau von Glasmodulen
im Autodach bis hin zum Panoramadach.
Hier kommen immer ofter flexible Best-
Fit-Fertigungsverfahren zum Einsatz.
Ziel ist es dabei, die Roboter in ihren Be-
wegungen aktiv zu kontrollieren und zu
regeln, also zu fiithren. Dies reduziert
Nacharbeiten an den Karossen auf ein
Minimum. Integriert ist weiterhin eine
Qualitdtsmessung unmittelbar nach der
Montage. Beide Aufgaben iibernehmen
die vielfach bewidhrten Isra Robot
Guidance Sensoren (RGS) und ihre smar-
ten ,,Briider” vom Typ SGS®P. Sie kénnen
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wahlweise stationdr oder mobil direkt
auf der Roboterhand integriert werden.
Die robusten Sensoren sind so kompakt,
dass sie auch an schwer zuginglichen
Stellen sowie unabhéngig von Oberflidche
und Farbe des Karosserieteils zuverlis-
sig ihren Dienst verrichten.

Kombination aus Mehrlinien-
und LED-Flachenprojektion

Die Sensoren sind aufgrund der Kombi-
nation aus Mehrlinien- und LED-Fli-
chenprojektion hochflexibel. Selbst das
Messen in der Bewegung ist méglich. Die
Mehrlinienprojektion auf Basis des 3D-
Form Matching und die LED-Technolo-
gie gewihrleisten hochste Genauigkeit
in der 2D/3D-Qualitdts- und Koordina-

tenmesstechnik. Daher kommen die Sen-
soren auch bei der Anbringung von
besonders anspruchsvollen Sichtndhten
z.B. am Tiirfalz oder im Bereich von Kof-
ferraum und Motorhaube zum Einsatz.
Sie erreichen Ge-nauigkeiten von besser
als =+ 0,1 mm. und verbinden die exakte
Ortsbestimmung beliebig geformter Fli-
chen mit der Moglichkeit priziser 3D-
Messungen. Im Produktionsverlauf las-
sen sich damit die endgiiltigen Einbau-
positionen dreidimensional auf ihre
Qualitdt untersuchen. Weil mit einem
bildverarbeitenden Sensor sowohl 3D-
Roboterfithrung als auch Inspektions-
aufgaben realisiert werden konnen,
ergeben sich durch diese intelligente
Kombination Kostenvorteile fiir die An-
wender.

www.inspect-online.com
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Messzellenrechner

Die Bildaufnahme und
-auswertung der optischen
Messsysteme erfolgt sehr

schnell. Das Teach-in verlauft
einfach. Fiir alle géngigen
Robotersteuerungen sind
Schnittstellen vorhanden.

In-line Messtechnik:
maximale Zuverlassigkeit

Eine deutliche Erweiterung
und Ergidnzung zu den Best-
Fit-Systemen stellen die Mess-
technik-Pakete aus Messzellen-
rechner, Geometry Gauging
Sensoren (GGS) und Tempe-
raturkompensation fiir die In-
line Qualitdtsmessung dar. Sie
bieten maximale Zuverlissig-

keit bei minimaler Fehlerto-
leranz. Sechs LED-Linien und
das 3D-Form-Matching sor-
gen fiir hochste Prézision.
Die perfekt aufeinander ab-
gestimmten In-line Messsys-
teme eignen sich sehr gut fiir
die Vermessung groBer Bau-
teile wie z.B. Karosserien. So
wurde das flexibel erweiter-
bare In-line Messsystem u.a.
fiir anspruchsvolle Messun-
gen im Karosseriebau der
aktuellen Fiesta-Modelle im
Koélner Ford-Werk direkt in
die Fertigung integriert. Der
Grund: die Systeme punkten
im Vergleich durch Geschwin-
digkeit, Bedienerfreundlich-
keit und Messgenauigkeit. Die

The World of Imag

Processing image data of
FULL Configuration cameras in real-time

Acquiring image data from GigabitEthernet cameras

with less interrupt load and protocol overhead

Processing GigabitEthernet cameras without CPU load
Connecting Power over CameraLlink cameras
Using enhanced functionalities of VisualApplets
Realizing image processing on hardware
with VisualApplets by yourself
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Erkennung von Zusammenhéngen: raumliche Darstellung aller Mess-

abweichungen im CAD-Modell

hohe Robustheit reduziert
Ausfallzeiten.

Das Messsystem liefert so-
fort nach der Installation
verwertbare Ergebnisse und
zeichnet sich wie auch das
Best-Fit  Verfahren durch
hohe Systemstabilitit und -li-
nearitdt aus. Selbst schwer
zugingliche Stellen im Be-
reich von Motorraum, Arma-
turenbrett und Innenraum
sind erreichbar. Auch groBere
Merkmale konnen durch das
Anfahren mehrerer Mess-
punkte mit dem Roboter und
anschlieBender intelligenter
Auswertung einwandfrei und
exakt bestimmt werden.
Fir alle Anwendungen gilt:

1

www.silicon-software.com | info@silicon-software.de | +49.(0)621.789 507 0

hochste Zuverlissigkeit fiir
beste Qualitit.

Die Systeme iibernehmen
vielfiltige Messaufgaben: Sie
reichen von der 3D-Bolzen-
priifung oder der Priifung von
Tiirschlossbohrungen bis hin
zur Bestimmung des Kreis-
mittenpunktes von grofen
Durchlédssen, z.B. im Monta-
gezugang fiir den Tankgeber
oder beim Lingssdulendurch-
bruch. Besonders hervorzu-
heben ist, dass die Priifung
des Kreismerkmals bei Boh-
rungen auch in mehreren
Ebenen mdglich ist, was bei
der Priifung von Mehrfach-
blechen im Schlossbereich

von Vorteil ist. Mithilfe der ex-

4 SILICONSOFTWARE
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Der Weg zu mehr Qualitat: Vollautomatisierte Messzelle zur Kontrolle selbst

schwer zuganglicher Messpunkte

akten Messergebnisse ldsst
sich die Qualitit der Karosse-
rien signifikant steigern.

Von der Messtechnik zur
Produktionsoptimierung

Das ganze Potential der In-
line Messtechnik erschlief3t
sich, wenn aus den ermittel-
ten Messdaten der einzelnen
Stationen (Zellen) wertvolles
Wissen fiir die Produktions-
optimierung entsteht. Dies
itibernimmt - als separate
Softwarelosung oder in Kom-
bination mit der In-line Mess-
technik - die intelligente, pro-
zessiibergreifende Qualitéts-
management-Software Q-Vis.
Die Production Quality Data
Base ist unabhéngig von Sen-
sorik und Robotik auf einem
zentralen Server fiir die un-
terschiedlichen In-line Mess-
stationen installiert. Die Cli-
ent-Programme des modula-
ren Datenbanksystems sind
auf beliebigen Biirorechnern
lauffihig. Das modulare Sys-
tem iiberwacht liickenlos,
visualisiert, analysiert und
optimiert — von der lokalen
Messzelle iiber alle Ferti-
gungslinien weltweit mit lo-
kalem und globalem Zugriff.
Zu den einzelnen Modulen
gehoren unter Anderem ein
Leitstand-, ein Analyse-, ein
Visualisierungs-, ein Berichts-
und ein Managementmodul.
Das Leitstand-Modul préisen-
tiert den aktuellen Qualitéats-
Status und aggregiert die ver-
schiedenen Messdaten: Auf
einen Blick wird erkannt, ob
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ein Messobjekt insgesamt die
vorgegeben Toleranzen ein-
hélt. Mit nur drei Mausklicks
gelangt der Bediener vom vi-
sualisierten Gesamtstatus zu
einzelnen analysierten Mess-
ergebnissen. Schnell kann
der Bediener feststellen, ob
es sich bei einem Fehler um
einen einzelnen Ausreiler
handelt oder gewisse Trends
auszumachen sind. Das Ana-
lyse-Modul {ibernimmt die
Verarbeitung der 2D- und
3D-Messdaten, zeigt schnell
Parameter an, die charakte-
ristisch fiir einen Tag sind,
und analysiert ebenso ldn-
gerfristige Verdnderungen si-
cher. Komplexe mathemati-
sche Berechnungen und Pro-
zessanalysen helfen bei der
Produktionsoptimierung. Das
Berichts-Modul bietet aussa-
gefidhige Statistiken. Das Ma-
nagement-Modul ermdglicht
hochwertige Entscheidungs-
vorlagen.

Als Standardsystem im
Automobilbau bewahrt

Q-Vis ist bereits erfolgreich
als Standardsystem in den
Mercedes-Produktionsstétten
in Rastatt, Sindelfingen, Bre-
men und East London/Siid-
afrika im Einsatz. So werden
z.B. die Messergebnisse mit-
hilfe des Visualisierungs-Mo-
duls mit dem CAD-Modell der
Karosse verglichen und die
so ermittelten Abweichungen
direkt fiir OptimierungsmaB-
nahmen in den Schweilanla-
gen genutzt. Auch Audi in

/|

Schnell, flexibel und hochgenau: Exakte Vermessung auch bei Bohrungen
und Blechen in verschiedenen Lagen

Kompakt und Smart: 3D Sensorik fiir die In-line Messtechnik und Roboter-

fiihrung

Ingolstadt profitiert von den
Vorteilen des Analyse-Sys-
tems. Die intuitiv bedienbare
Programmoberfliche erfreut
sich einer hohen Anwender-
akzeptanz. Dariiber hinaus
iiberlegt derzeit auch Ford,
einen Messzellenverbund auf-
zubauen und das Analysesys-
tem Q-Vis einzufithren und
so die besondere Stdrke der
Kombination aus In-line
Messtechnik und Qualitéts-
management zu nutzen. Mit
der Kombination aus In-line
Messtechnik und Production

Decision Intelligence lassen
sich schnell reagierende und
gut dokumentierte Qualitits-
regelprozesse sofort umset-
zen. Der Nutzen der In-line
Messtechnik wird um ein Viel-
faches gesteigert. Neben den
vielen technischen Vorteilen
der 3D-Roboterfithrung, der
In-line Messsysteme und der
Analyse-Software kommt dem
Anwender die hohe Losungs-
kompetenz von Isra Vision
zugute, die eine schnelle
Amortisation der Systeme
sicherstellt.

» Autor

Robert Werny, Vertriebsleiter Automobilindustrie

» Kontakt

Isra Vision AG, Darmstadt
Tel.: 06151/948-0

Fax: 06151/948-140
info@isravision.com
Www.isravision.com

www.inspect-online.com
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Outsourcing

Lohnmessen mit Bildverarbeitung

Der Qualitats- und Kostennutzen durch den Einsatz von industrieller

Bildverarbeitung in der Produktion ist heute unumstritten. Die Ent-

scheidung fiir eine Investition in diese Technologie kann jedoch auch

abhéngig sein von Kriterien wie der verfiigharen Zeit fiir Recherche

und Auswahl des Systems, der Mittel fiir einen Invest, der Eignung

des vorhandenen Personals, der Integrationsmaglichkeit in den

Produktionsablauf oder der Logistik und des Materialflusses.

Als Entwickler und Hersteller
von Priifanlagen kennt die
Visimation GmbH diese Pra-
xissituationen und bietet — ne-
ben dem Bau von Kunden-An-
lagen — auch die Dienstleistung
,Lohnmessen“ mit Bildverar-

Zusitzlich zu dem rein di-
mensionalen Messen von Geo-
metrien wie Lingen, Durch-
messern und Winkeln, konnen
z.B. auch Oberflichenqualité-
ten, Anwesenheiten, Lage und
Form von Aufdrucken, oder

beitungssystemen an. auch Funktionalititen wie
dsungen - I 2
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Visimation ist Hersteller von derzeit fiinf verschiedenen Grund-

Anlagentypen
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eine Gewindegingigkeit dem
Produkt gleichzeitig als Priif-
merkmal anhaften und auto-
matisch optisch kontrolliert
werden. Merkmale, die iiber
die vielféltigen Moglichkeiten
der Bildverarbeitung hinaus-
gehen, sind idealerweise ad-
aptiv mit in das Priifkonzept
integrierbar.

Messmethoden

Die klassische Methode ein
Bauteil sehr genau optisch zu
vermessen ist die Durchlicht-
aufnahme. Der Umriss des Ob-
jektes kann - je nach optischer
Auflosung - bis auf +/-2-3 pm
exakt vermessen werden. Ge-
rade jiingst wurden mit Ka-
meras wie der JAI BM500 wie-
der hohere Auflosungen bei
akzeptablen Bildfrequenzen
moglich. Die Grenze fiir die
Messgenauigkeit bei opti-
schen, flichigen Verfahren
stellt jedoch oft die schwan-
kende Oberflichen-Rauhtiefe
des Priiflings dar, die in der
Regel im Gesamtbild nicht auf-
gelost werden kann. Soll un-
terhalb dieser Schranke ver-
messen werden, so ist dies mit
taktilen oder pneumatischen
Methoden realisierbar — aller-
dings eben mit der Folge, dass
dies nur um Faktor 10 langsa-

mer geht.
Bei dem deutlich aufwén-
digeren Auflichtverfahren

kann die Oberfliche des Bau-
teils z.B. auf Beschéddigungen,
Fehlstellen und Kratzer oder
auf den korrekten Sitz eines
Aufdrucks kontrolliert wer-
den.

Neben diesen Methoden
fir einzelne zweidimensio-
nale Merkmale verbessern
sich stetig die Moglichkeiten,
mittels des Laser-Lichtschnitt-
verfahrens Objekte dreidi-
mensional zu erfassen. Mit
dem so entstandenen Raum-

Profil lassen sich auch Defor-
mationen an komplexen Geo-
metrien erkennen.

Anlagenkonzepte

Das wesentliche Kriterium
fiir den Teiledurchsatz einer-
seits und die Priifmethoden-
vielfalt andererseits ist die Art
mit der die Priiflinge an den
Messpositionen vorbeigefiihrt
werden. Visimation ist Her-
steller von derzeit fiinf ver-
schiedenen Grund-Anlagen-
typen. Bei Gleitsystemen (GS)
gleiten die Teile auf Glas- oder
Schienenfiihrungen an den
Kameras vorbei und werden
dabei in Bewegung vermes-
sen, wodurch sehr hohe Takt-
raten mit bis zu 6 Teilen/Sek
moglich sind. Ebenso in Be-
wegung und mit gleichen Tak-
traten priift die Glastelleran-
lage (GT). Hier liegen die Teile
ohne weitere Fiihrung flach
auf dem Teller und werden
wie bei einem Karussell an
den Kameras vorbeigefiihrt.

Sollen die Teile z.B. um die
eigene Achse rotiert oder soll
zusétzlich taktil gepriift wer-
den, so eignen sich Linear-
taktanlagen (LT) oder Rund-
taktanlagen (RT). Die Teile
kommen nach jedem Takt
zum Stillstand. Neben den
schnellen optischen Priifun-
gen ist hier eine Vielzahl wei-
terer Priifmethoden realisier-
bar.

Das HighEnd beziiglich
Flexibilitdt stellt der Messro-
boter (MRO) dar. (Fast) Alles
was greif- oder saugbar ist,
kann iiber den Sechs-Achs-
Roboter sehr flexibel den ein-
zelnen Messstationen zuge-
fiihrt werden. Das Entnehmen
von Setzware aus einem Tray
ist genauso moglich wie der
intelligente, Kamera-gefiihrte
Abgriff von lose liegendem
Schiittgut aus einem Jumper.

www.inspect-online.com



Auf Gleitsystem-, Glasteller-, Lineartakt- sowie Messroboter-Anlagen
konnen eine Vielzahl von Priifkriterien optisch, taktil, pneumatisch oder
mit anderen Methoden auch im Lohn gepriift werden

System-Invest oder
Outsourcing?

Sind relativ kleine oder mitt-
lere Serien maschinell zu prii-
fen? Sind die mittelfristigen
Abrufe noch unklar? Liegt der
strategische Fokus auf der
Fertigung? Muss kurzfristig
auf ein Fertigungsproblem re-
agiert werden? Ist kurzfristig
ein steiler Serienanlauf zu be-
wiltigen. In diesen und ande-
ren Féllen kommt das maschi-
nelle Priifen als Dienstleistung
in Form der Lohnmessung in
Betracht.

Auf Gleitsystem-, Glastel-
ler-, Lineartakt- sowie Mess-
roboter-Anlagen konnen eine
Vielzahl von Priifkriterien op-
tisch, taktil, pneumatisch oder
mit anderen Methoden auch
im Lohn gepriift werden. Nach
Abstimmung der Kriterien,
der Anforderungen und der
Machbarkeit konnen Einricht-
Aufwéndungen und Priifkos-
ten kalkuliert werden.

Ist die Wirtschaftlichkeit
gegeben und die passende
Priifanlage vorbereitet, kann
die gewiinschte Priifung der
Teile beginnen. Der Kunde er-
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Der Kunde erhalt nach den Priifldufen vermessene, sortierte und ggf. fertig
verpackte Teile mit entsprechenden Priifprotokollen und statistischen

Auswertungen zuriick

hélt nach den Priifliufen ver-
messene, sortierte und ggf.
fertig verpackte Teile mit ent-
sprechenden Priifprotokollen
und statistischen Auswertun-
gen zuriick.

Die Erledigung von Einzel-
Auftrigen - oder ein dauer-

haftes Outsourcing von Priif-
Aufgaben - oder die Interims-
Losung mit anschlieBendem
Invest in eine eigene Priifan-
lage — dies ist die strategisch/
wirtschaftliche Entscheidung
des Kunden.

» Autor

Dipl.-Ing.(FH) Joachim Kimmerle, Geschaftsfiihrer

> Kontakt

Visimatiom GmbH, Eningen
Tel.: 07121/304580-0

Fax: 07121/890705
post@visimation.de
www.visimation.de

Kappa opto-electronics GmbH
Germany | info@kappa.de | www.kappa.de
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Lotpasteninspektionssystem

Zum Technologie-Forum am 11./12. Februar 2009 prasentiert Viscom mit der
$3088-Il QS die erfolgreiche QuickScan-
Lotpastenpriifung auf einer neuen System-
plattform. Die bewahrte Spezialbeleuch-
tung wird mit einer neuen Sensorik in das
System S3088-Il integriert. Bisher wurde
die S3088-Il als Post-Reflow-AOI mit 8M-
Sensorik angeboten. Nun nutzt Viscom die
Vorziige dieser Systemplattform auch bei
der 2D-Lotpasteninspektion. Durch die In-
tegration eines neuen Sensorkopfes spe-
ziell fiir die Pasteninspektion und einer
neuen hochaufldsenden Zeilenkamera er-
gibt sich insgesamt eine bis zu 50 % erhéhte Scangeschwindigkeit. Damit werden
noch niedrigere Taktzeiten als beim Vorgangermodell erreicht. AuBerdem profitieren
Kunden, die bereits eine $3088-II Post-Reflow einsetzen von den Synergieeffekten
bei Service und Wartung.

Viscom AG e Tel.: 0511/94996-0 ¢ me@viscom.de ® www.viscom.de

Schnelle Paketsortierung auf kleinstem Raum
Siemens hat eine Sortieranlage fiir Logis-
tikzentren entwickelt, die deutlich weniger
Platz beansprucht. Der Clou an dem welt-
weit einzigartigen Verfahren des Systems
Visicon Singulators ist, dass es jeden ein-
zelnen Gegenstand erfasst und individuell
weitertransportiert. Dazu arbeitet die An-
lage mit einem intelligenten Kamerasys-
tem in Kombination mit einem Forder-
bandsystem, das an einer Stelle wahlweise
mit verschiedenen Geschwindigkeiten lau-
fen kann. Siemens Mobility stellte den Visi-
con Singulator kiirzlich auf der Messe Lo-
giMatin Stuttgart vor. Im Visicon Singulator
(also , Vereinzeler") stellt ein Forderband-
system seine Geschwindigkeit fiir jedes
einzelne Paket direkt ein und sortiert so 9.000 Pakete pro Stunde in einem Schritt
ohne Riickfiihrung. Dadurch kann eine Sortieranlage viel kleiner ausgelegt werden.
Das System behandelt die Pakete dabei absolut schonend.

Siemens AG
Tel.: 089/636-00 * contact@siemens.com ® www.siemens.de

Zuverlassige Kontaktlinsenpriifung

Auf der Vision 2008 prasentierte Bi-Ber ein Bildverarbeitungssystem, das in einer
Produktionslinie fir weiche Kontaktlinsen die Qualitatskontrolle Gbernimmt. Die An-
lage, die im Wesentlichen aus einem Industrie-PC und zwei FireWire-Kamerabau-
gruppen mit integrierter LED-Beleuchtung besteht, gewahrleistet eine optimale opti-
sche Abbildung — dadurch werden die transparenten Linsen, die normalerweise nur
mit schwachem Kontrast erscheinen, zuverldssig erfasst und geprift. Das System ar-
beitet mit minimaler Pseudofehler-Rate und verbessert die Gesamtausbeute, da es
Nutzern erméglicht, Prozessparameter zeitnah zu optimieren. Vor dem Blistern und
Verpacken der Kontaktlinsen fihrt das System eine 100%-Priifung durch. Auf dem
angeschlossenen Industrie-PC lauft ein von Bi-Ber entwickeltes Priifprogramm, das
die Ergebnisse protokolliert und wahlweise auch die Fehlerbilder speichert.

Bi-Ber GmbH & Co. Engineering KG
Tel.: 030/5304-1253 e info@bilderkennung.de ¢ www.bilderkennung.de

Perfekt geklebt, alles dicht

pi4 robotics bietet eine 3D-Technologie, die vor dem Auftragen des Klebe- und Dicht-
mittels ein 3D-Bild von einem beliebigen Produkt in Echtzeit aufnimmt. Aus den Daten
wird eine Bearbeitungskontur extrahiert und ein Roboterverfahrprogramm erzeugt.
Vorteilhaft, weil so eine exakte Produktkontur
mdéglich ist und das Roboterteachen entfallt.
Durch die 3D-Datenerfassung kann die Ausrich-
tung des Dosierkopfes ebenfalls im 3D-Raum
erfolgen. Lage und Form eines jeden Produktes
werden erfasst, sodass kleinste Produkt- und
Lageschwankungen in die Dosierkontur einbe-
zogen werden. Des Weiteren ermdglichen die
Daten eine Qualitétsiiberpriifung der Produkte
auf MaBhaltigkeit und Oberfléchenfehler. Das
garantiert, dass nur qualitativ hochwertige Pro-
dukte weiterverarbeitet werden.

pid robotics GmbH
Tel.. 030/70096940 o vertrieb@pid.de ® www.pi4.de

Digitale Messtechnik zur Geschwindigkeitsiiberwachung

Die PoliScanspeed-Systeme von Vitronic werden von den Polizeiprasidien Oberbay-
e Nord, Niederbayern Oberpfalz, Mittelfranken, Schwaben Stid/West und Schwa-
ben Nord eingesetzt. Der Einbausatz fiir die VW-Caddys wurde ebenfalls von Vitronic
geliefert. In Zusammenarbeit mit den jeweiligen Dienststellen und dem Polizeiprasi-
dium Minchen soll der Einbau demnéchst erfolgen. Die Systeme kdnnen alternativ
auch auf dem Stativ betrieben werden. PoliScanspeed misst mehrere neben- oder
hintereinanderfahrende Fahrzeuge gleichzeitig, ordnet VerstoBe eindeutig zu und
dokumentiert diese digital. Die neue, effiziente Geschwindigkeitskontrolle beruht auf
modernster Lasertechnologie und ist unabhdngig von Tageszeit, Wetterlage und Ver-
kehrsdichte. PoliScanspeed trdgt so auch zu mehr Sicherheit in vielen kritischen und
unfalltrachtigen Verkehrssituationen bei, in denen bisherige Systeme nur unzurei-
chend funktionieren.

Vitronic Dr.-Ing. Stein Bildverarbeitungssysteme GmbH
Tel.: 0611/7152-0 e sales@vitronic.de ® www.vitronic.de
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Warmefluss-Thermografie

Vom Laborsystem bis zur industriellen Anwendung — eine Erfolgsgeschichte

Die Warmefluss-Thermografie — oder auch
saktive Thermografie” — basiert auf dem
dreidimensionalen Warmefluss innerhalb
eines zu priifenden Bauteils. Eine Reihe
verschiedener Anregungstechniken kann
diesen Warmefluss iiber den zu priifenden
Bereich durch inhomogene Erwdrmung
des Bauteils erzeugen. Liegen innerhalb
des Materials Fehler vor, ist der Warme-

fluss gestort.

Eine Infrarotkamera bildet die Verinde-
rung der Wéarmestrahlung an der Bau-
teiloberfliche mit hoher zeitlicher und
thermischer Auflésung (iiblicherweise im
Millisekunden- und Millikelvin-Bereich)
ab. Das Infrarotvideo erlaubt Riick-
schliisse — zum Teil auch durch Vergleich
mit mathematischen Modellen der Wér-
meausbreitung — auf den dreidimensio-
nalen Warmefluss und damit auf Fehler,
die in einem Bauteil verborgen sind.
Typische Bauteile sind: Karosseriestruk-
turen, Solarmodule, Turbinenschaufeln,
Bandstahl, lackiertes Blech, mikroelekt-
ronische Schaltkreise, Kohlefaser-Ver-
bundstoffe — die Liste liee sich nahezu
beliebig fortsetzen.

Im Gegensatz dazu wird bei der ,pas-
siven Thermografie® lediglich die von
allen Gegenstinden ausgesendete Wair-
mestrahlung aufgenommen. Dies erlaubt
in einigen Fillen ebenfalls eine Defekt-
detektion, jedoch nur von Defekten, die
an der Bauteiloberfldche liegen.

Warmefluss-Thermografie —
ein zerstorungsfreies Priifverfahren

Neben den bekannten Methoden zur zer-
storungsfreien Priifung (ZfP) wie Ront-
gen-, Ultraschall- und Wirbelstromprii-
fung, hat sich in den letzten Jahren die
Wirmefluss-Thermografie als eigenstén-
diges ZfP-Verfahren auch im industriel-
len Umfeld etabliert. Basis hierfiir ist ins-
besondere die Verfiigharkeit eines breiten
Spektrums leistungsfihiger Infrarotka-
meras und applikationsoptimierter Inf-
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er Weld Inspection

Buchstablich blitzschnell, d.h in weniger als einer Sekunde, durchlauft die von einem Blitz angeregte

Warmewelle das Karosseriebauteil. Gleichzeitig wird ein Infrarotvideo der gegeniiberliegenden Bau-
teiloberflache aufgenommen. Die Thermosensorik-Software steuert die Erfassung der Rohdaten und
ihre Weiterverarbeitung zu verschiedenen Ergebnisbildern (vgl. Uberblendung im Foto). Diese geben
Aufschluss tber die Qualitdt der SchweiBnaht. Doch wie funktioniert dieses Verfahren?

rarot-Optiken (z.B. Mikroskopobjektive).
Daneben wurden die verfiigharen Anre-
gungstechniken weiterentwickelt bzw.
auf die Bediirfnisse der Wéirmefluss-
Thermografie angepasst und optimiert.
Der wesentlichste Schritt zu einem brei-
ten industriellen Einsatz war jedoch die
Entwicklung automatisierter, produkti-
onstauglicher Systeme fiir spezifische
Anwendungen. Hierbei wurden die Vor-
teile der Warmefluss-Thermografie (be-
rithrungslos, zerstorungsfrei, bildgebend,
etc.) fiir einen technisch wie wirtschaft-
lich erfolgreichen Einsatz herausgear-
beitet. Teilweise kann die Wirmefluss-
Thermografie zerstorende Priifmethoden
ersetzen (z.B. ,Hammer-und-MeiB3el-
Test“ bei Schweilverbindungen), teil-
weise steht erst mit der Wirmefluss-
Thermografie iiberhaupt eine geeignete
Priifmethode zur Verfiigung.

Infrarotkameras und -objektive

Die Hauptkomponenten der Messtechnik
sind hochauflésende Infrarotkameras
und lichtstarke Infrarotobjektive. Beide

Komponenten miissen auf den selben
Wellenldngenbereich abgestimmt sein: So
werden Infrarotkameras fiir den kurz-,
mittel- und langwelligen Infrarotbereich
(SWIR, MWIR und IWIR) angeboten, da-
neben Spezialkameras, die zwei benach-
barte Wellenldingenbereiche abdecken: S/
MWIR und sog. Dualbandkameras fiir das
mittel- und langwellige Infrarot. Um
einen schnellen Vorgang scharf abzubil-
den oder allgemein um hohe Bildraten
nutzen zu kénnen, braucht man empfind-
liche Detektoren und lichtstarke Abbil-
dungssysteme. Kameras und Objektive
der Thermosensorik GmbH sind aus die-
sem Grund auf groB3e Blenden (F/2.0 oder
F/1.5) ausgelegt.

Bei der Auswahl der passenden Ka-
mera sind ferner zu beriicksichtigen: Die
fiir die geometrische Auflésung benétigte
Pixelzahl, die zur zeitlichen Auflésung
bendtigte Bildwiederholrate (bei vorge-
gebener BildgréBe) und damit eng ver-
kniipft die erzielbare Integrationszeit
(Belichtungszeit). Nicht zuletzt miissen
AbbildungsmafBstab und der Abstand
zwischen Kamera und Objekt unter einen

www.inspect-online.com
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Prinzipbild Warmefluss-Thermografie
(Grafik: Thermosensorik GmbH)

Hut gebracht werden: Werden Teleohjek-
tive oder Mikroskopobjektive mit Orts-
auflésung bis unter 3 pm bendtigt oder
ist ein Standardobjektiv das Richtige?
Doch es geht noch kleiner: Neben der
einzigartige Palette an Mikroskopobjekti-
ven sorgen Festkdrperimmersionslinsen
und der sich nach allen Seiten ausbrei-
tende Wirmefluss dafiir, dass selbst Wér-
mequellen im Nanometerbereich nach-
gewiesen werden konnen.

Induktionsanregung einer Demonstrationsprobe; Metallrohr mit Kunst-
stoffmantel und Messergebnis

www.inspect-online.com

Anregungstechniken

Der Wahl der passenden Anregungstech-
nik kommt in der Wirmefluss-Thermo-
grafie eine besondere Bedeutung zu: Wel-
che Anforderungen stellen das Priifstiick
und die Priifumgebung? Materialeigen-
schaften wie elektrische Leitfdhigkeit,
Wirmekapazitit und -leitfahigkeit sowie
das Absorptionsvermégen sind hier
ebenso zu beriicksichtigen wie Zuging-
lichkeit, Arbeitssicherheit oder Betriebs-
kosten und Dauerfestigkeit der Anre-
gungstechnik. Zur Auswahl stehen neben
Blitzlampen, Halogenlampen, LED-Arrays
und Lasern auch Erwidrmung unter
Betriebsspannung, Wirbelstromanregung,
Ultraschall, Heif3- und Kaltluft sowie me-
chanische Anregung. Induktions- oder
Wirbelstromanregung gehort zu den be-
rithrungslosen Anregungsmethoden und
ist gerade bei stark reflektierenden me-
tallischen Priifstiicken einer Beleuchtungs-
anregung vorzuziehen.

Das Beispiel in der Abbildung unten
(rechts) zeigt, wie ein mit Kunststoff um-
manteltes Messingrohr mit Bohrungen
die Induktionsanregung durchlduft. Er-
wirmt wird in diesem Fall lediglich das
leitfihige Messingrohr, von dem aus die
Wirmewelle durch den Kunststoffmantel
zur Oberfliche lduft. Das Ergebnisbild
entsteht durch Aneinanderreihung von
vielen widhrend der Durchfahrzeit auf-
genommenen Zeilenbildern und macht
auch die Bohrungen unterhalb des Kunst-
stoffmantels sichtbar.
Fiir elektrisch nicht
leitende Materialien
empfehlen sich in
erster Linie die op-
tischen Anregungs-
techniken: Halogen-
lampen, Blitzlampen,
Laser, LED-Arrays.
Die Anregung durch
Halogenlampen eig-
net sich besonders
zur Lock-in-Thermo-
graphie mit Modula-
tionsfrequenzen bis
maximal 1 Hz. Die
flichige = Anregung
mit Blitzlampen ist
wahrscheinlich  die
verbreitetste Methode,
auch weil seit linge-
rem auf Dreischicht-
betrieb  ausgelegte
Systeme  verfiighar
sind. Mit Blitzlampen
lasst sich hochener-
getisch und impuls-
artig auch in gut
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wérmeleitenden Materialien ein ausrei-
chender Wiarmegradient — und damit ein
ausreichender Wirmefluss - erzeugen.
Laser und LED-Arrays ermdoglichen so-
wohl die schnelle Modulation der Anre-
gungsleistung als auch die geschickte
Wahl der Anregungswellenlinge, ange-
passt auf das Probenmaterial und den
Empfindlichkeitsbereich der IR-Kamera.
Die Laseranregung erlaubt es zusétzlich,
sowohl auf einen Punkt fokussiert als
auch flichig (aufgeweitet oder scannend)
Wirme einzubringen.

Labor- und Anlagensoftware

Die Markterfordernisse haben zwei Ent-
wicklungsrichtungen fiir die Software
vorgegeben: Eine vielseitige Laborsoft-
ware (,Multi Purpose Software“ MPS),
eine Software fiir periodisch angeregte
Messungen (Lock-in-Suite) und Zusatzop-
tionen (Scriptsprache, Software-Entwick-
lungsumgebung...) dienen vorrangig dem
Forschungseinsatz mit stindig wechseln-
den Anwendungsgebieten.

Daneben wurde speziell fiir die Nut-
zung innerhalb der industriellen Produk-
tion die Thermosensorik-Anlagensoft-
ware SCS entwickelt. Sie verfiigt iiber
eine industrieiibliche Feldbus-Schnitt-
stelle und zweierlei Betriebsmodi: Bedie-
nermodus sowie Expertenmodus. Hier-
durch wird einerseits eine Fehlbedienung
im Produktionseinsatz verhindert, ande-
rerseits konnen durch den Experten Pa-
rameter optimiert bzw. jederzeit zusétzli-
che Bauteile neu parametriert werden.

Fachkundige Beratung und Machbar-
keitsstudien im Applikationslabor von
Thermosensorik helfen, die optimale
Kombination aus Kamera, Optiken, Anre-
gungstechnik und Auswertungssoftware
zu finden.

» Autor
Dr. Christoph Déttinger,
Vertriebsleiter

» Kontakt
Thermosensorik GmbH,
Erlangen

Tel.: 09131/691-400

Fax: 09131/691-419
info@thermosensorik.de
www.thermosensorik.de
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Automatische Fokusjustierung

Piezoantriebe fiir die Mikroskopie

In der Biotechnologie sowie in der klini-
schen und pharmazeutischen Forschung ist
Mikroskopie heute ohne Automatisierungs-
technik kaum noch denkbar. Aber auch bei
etlichen Anwendungen in der industriellen
Oberflacheninspektion verlangen sowohl
die groBen Datenmengen als auch die
gewiinschten Durchsatzraten entspre-
chende Lésungen bei Probenhandling und
-positionierung. Nun erreichen handelsiibli-
che Schrittmotoren zwar die notwendigen
Geschwindigkeiten und Auflésungen im
Mikrometerbereich und eignen sich damit
durchaus als Antriebe fiir einen Proben-
Scan in XY-Richtung. Fiir Bewegungen in
Richtung der optischen Achse hingegen
sind weitaus hohere Auflosungen erforder-
lich, gleichzeitig sind langsame Einschwing-
zeiten der Antriebe hier unerwiinscht.
Weitaus bessere Voraussetzungen fiir die
Fokus-Feinjustierungen bieten Piezoan-
triebe. Obendrein lassen sie sich vergleichs-
weise einfach in die Anwendung integrie-
ren und auch ein spateres Nachriisten ist

meist unproblematisch.

In der Mikroskopie gibt es heute viele An-
wendungen, die eine dynamische und pré-
zise Justierung der Probe in Richtung der
optischen Achse erfordern. Dazu gehéren
beispielsweise die Autofokussierung auf
die Topografie der Oberfldche oder die Da-
tenerfassung in unterschiedlichen Brenne-
benen zur computerunterstiitzten Darstel-
lung dreidimensionaler Strukturen. In all
diesen Fillen kommt es darauf an, in mog-
lichst kurzer Zeit mit gréotmoglicher Ge-
nauigkeit zu fokussieren:

Zeitvorteil beim Screening

Ein breites Anwendungsfeld in der Mik-
roskopie hat dabei das sog. Screening.
Darunter versteht man ein systemati-
sches Testverfahren, das eingesetzt wird,
um innerhalb eines definierten Priifbe-

Vorteile und Eigenschaften von Piezoaktoren

Piezoelektrische Materialien wandeln elektrische Energie direkt in mechanische um und umge-
kehrt. Dieser piezoelektrische Effekt wurde im Jahre 1880 durch die Gebriider Curie entdeckt. Fiir
die Positionierung von groBer Bedeutung ist die Bewegung, die entsteht, wenn eine elektrische
Spannung an ein piezoelektrisches Material angelegt wird. Aktoren, die auf dem Piezoeffekt ba-
sieren, bewegen sich im Sub-Nanometerbereich mit hoher Dynamik. Mit klassischen Methoden
konnen Stellwege bis zu 1 mm bei hohen Aufldsungen im Nanometerbereich und hoher Dynamik
mit Scanfrequenzen bis zu mehreren Kilohertz erreicht werden. Da die Bewegung auf kristallinen
Effekten beruht, gibt es keine rotierenden oder reibenden Teile; Piezoaktoren sind dadurch prak-
tisch wartungs- und verschleiBfrei. Sie kdnnen groBe Lasten bis zu mehreren Tonnen bewegen.
Elektrisch wirken sie wie kapazitive Lasten und benétigen im statischen Betrieb keine Leistung.
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Abb. 3: Die Piezo-Z-Antriebe lassen sich aufgrund
ihrer Kompaktheit oft direkt in den bereits
vorhandenen XY-Probenscanner (hier ein Kreuz-
tisch von Marzhauser) integrieren

reichs — dieser besteht meist aus einer
groBBen Anzahl von Proben — bestimmte
Eigenschaften der Priifobjekte zu identi-
fizieren. Typische Applikationen finden
sich in Biotechnologie, medizinischer Di-
agnostik oder Pharmazie. Dabei werden
Gewebe- oder Zellproben einem Wirk-
stoff ausgesetzt und die Verdnderungen
in Abhéngigkeit von der jeweiligen Do-
sierung und der Einwirkzeit beobachtet.
AuBerdem kann die Bestrahlung fluores-
zierender Tracer toxisch auf die Zellen
wirken; ein weiterer Grund, weshalb der
Zeitfaktor beim Fokussieren eine wich-
tige Rolle spielt. Gleichzeitig verlangt der
Handlingprozess nach hohen Durchsatz-
raten der Proben. Auch aus diesem Grund
sind beim Screening moglichst hohe Ge-
schwindigkeiten beim Fokussieren er-
wiinscht.

Speziell fiir solche Problemstellungen
hat die Karlsruher Firma Physik Instru-
mente (PI) Piezoantriebe im Programm,
die sich flexibel und einfach am Mikros-
kop anbringen lassen und den klassischen
Z-Motor — meist ein Schrittmotor — bei sei-
ner Arbeit unterstiitzen (Abb. 1) oder ihn
ersetzen. Dabei wird entweder das Objek-
tiv, der Objektivrevolver oder die Probe
entlang der optischen Achse bewegt. Ist
die erste Probe in den Fokus gebracht,
konnen sich die Brennebenen der nach-
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folgenden Proben von der ersten unter-
scheiden, sei es durch Differenzen in der
Fiillstandshohe oder durch Unebenheiten
am jeweiligen Probenhalter. Um die Qua-
litdt der Auswertung zu garantieren, muss
deshalb bei jeder Probe der Fokus nach-
justiert werden, und zwar mit moglichst
kurzen Einschwingzeiten. Diese Aufgabe
tibernimmt der Piezoantrieb. Die Autofo-
kus-Routinen sprechen beim Nachjustie-
ren also nicht mehr den langsameren
Schrittmotor an, sondern den Piezoan-
trieb. Bei einem maximalen Stellweg von
bis zu 500 pm regelt dieser binnen weni-
ger Millisekunden die Position auf wenige
Nanometer genau.

Dreidimensionale Bilderzeugung

Diese Vorteile des Piezoantriebs lassen
sich auch fiir die dreidimensionale Bilder-
zeugung nutzen. Bei der sog. konfokalen
Mikroskopie werden beispielsweise in der
Diagnostik virtuelle Schnitte durch die
Gewebestruktur erzeugt bzw. die Beschaf-
fenheit der Probe wird durch die Verschie-
bung der Brennebene detektiert. Fiir die
Justage der Brennebene ist auch hier eine
prizise Bewegung der abbildenden Optik
in Richtung der optischen Achse notwen-
dig. Alternativ dazu kann aber auch die
Probe entsprechend bewegt werden.
Beide Verfahren haben ihre Vorteile:

PIFOC-Z-Antriebe fiir das Objektiv
konnen sehr klein und steif gebaut wer-
den. Sie reagieren dadurch mit kurzen
Ansprechzeiten und positionieren durch
die gute Fithrung auch bei verhéltnismé-
Big groBen Verfahrwegen sehr genau.
AuBlerdem sind bei der Probe bewe-
gungsbedingte Storungen auszuschlie-
Ben. Entsprechend ausgelegt konnen die
PIFOC-Z-Antriebe je nach Anforderung
einzelne Objektive oder den ganzen Re-
volver bewegen (Abb. 2).

Es gibt aber auch Griinde, die dafiir
sprechen, beim Fokussieren nicht das
Objektiv zu bewegen, sondern die Probe.
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Abb. 1: Piezoantriebe lassen sich flexi-
bel und einfach am Mikroskop anbrin-
gen und erlauben eine schnelle Feinjus-
tierung des Fokus. Mehrere 100 pm
kénnen so innerhalb von wenigen
Millisekunden auf wenige Nanometer
genau angefahren werden

Abb. 2: Mit PIFOC Z-Antrieben lassen
sich nicht nur einzelne Objektive
justieren, sondern auch der kom-
plette Objektivrevolver

Der wichtigste ist, dass auf diese Weise
das Bild bei der Phasenkontrast-Mikros-

kopie (Differentielle Interferenz-Kon-
trastmikroskopie, kurz: DIC) nicht ge-
schwicht wird. Dazu lassen sich die
Piezoantriebe aufgrund ihrer Kompakt-
heit oft direkt in den bereits vorhande-
nen XY-Probenscanner integrieren (Abb.
3). Ausfiithrungen mit vertikalen Verfahr-
wegen von 0,1-0,5 mm passen z.B. ohne
Adapter in XY-Scanner des Mikroskop-
ausriisters Méirzhduser. Damit kénnen
noch immer alle géngigen Probenhalter
fiir Objekttrdger bis hin zur Mikrotiter-
platte verwendet werden. Die noch im-
mer geringe Gesamthohe des kompletten
XY-Z-Systems erlaubt den Einsatz unter
allen géngigen Mikroskopen und Integ-
ration und Ansteuerung sind so einfach
wie bei einem klassischen Kreuztisch.

» Autoren

Dipl.-Phys. Steffen Arnold,
Leiter ,Markt und Produkte”
Ellen-Christine Reiff,

M.A., Redaktionsbiiro Stutensee
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Physik Instrumente (Pl) GmbH & Co. KG,
Karlsruhe
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www.physikinstrumente.de
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Neue Moglichkeiten

Laser Tracker vereinfacht Kontrolle groBer Gussteile

Die EdelstahlgieBerei von Otto Junker vereinfachte ihren Messprozess mit einem Leica

Geosystems Laser Tracker. Die hohe Qualitat der bearbeiteten Teile spricht dank der erzielten

Messgenauigkeiten fiir sich.

Von drauBlen betrachtet scheint es in der
EdelstahlgieBerei der Otto Junker GmbH
stockdunkel zu sein. ,Dafiir sind die Jungs
hellwach®, sagt Ulrich Tigges lachend und
spielt auf die extrem schwierigen Arbeits-
bedingungen in der GieBerei an, die seinen
Kollegen einiges abverlangen. Tigges ist
Leiter Mechanische Fertigung bei der Otto
Junker GmbH in Simmerath-Lammers-
dorf, einer Eifel-Gemeinde im Siidwesten
Nordrhein-Westfalens, nur einen Stein-
wurf von der belgischen Grenze entfernt.

Das Unternehmen Otto Junker gibt es
schon seit 1924. Urspriinglich baute Otto
Junker nur GieBereiofen. Aus einem Vor-
fithr-Ofen fiir die Kunden entwickelte
sich jedoch iiber die Jahre ein eigener
Geschiftszweig, der unabhéngig von der
Sparte Anlagenbau agiert.

Eigentiimerin der heutigen Unterneh-
mensgruppe ist die Otto-Junker-Stiftung,
die sich der Ausbildung von Ingenieur-
nachwuchs verschrieben hat. ,Fiir ein
Stiftungsunternehmen zu arbeiten ist
schon etwas besonderes®, erklirt Ulrich
Tigges. ,Das Miteinander von Otto Jun-
ker und den Kunden basiert auf ruhigem
Umgangston, gegenseitigem Verstindnis
und offener Kommunikation.*
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Drehteile mit Giber 6 m Durchmesser

Im Lauf der Zeit veréinderte sich das Nach-
frageverhalten der Kunden. Neue Pro-
zesse fiihrten dazu, dass immer héufiger
fertig bearbeitete Gussteile gewiinscht
wurden. Die GieBerei von Otto Junker, spe-
zialisiert auf Edelstdhle und Sonderwerk-
stoffe, ist in der Lage, ein Komplettpaket
anzubieten. Das Kerngeschéft bilden Bau-
teile fiir die chemische und pharmazeuti-
sche Industrie sowie die Lebensmittelin-
dustrie. ,,Gefragt sind vor allem Drehteile®,
erldutert Ulrich Tigges. ,Wir setzen Ka-
russelldrehmaschinen ein, die Teile bis zu
6,30 m Durchmesser bearbeiten.

Bis 2007 verwendete die Otto Junker
GmbH konventionelle Messinstrumente
wie Messschieber oder Mikrometer-
schrauben. Bei Bauteilen mit 6 m Durch-
messer ist das Handling dieser Werk-
zeuge aber extrem aufwindig: Das
Messgerdt muss permanent unterstiitzt
und selbst in der Genauigkeit gehalten
werden. Aulerdem konnten manche For-
men mit konventionellen Mitteln einfach
nicht mehr vermessen werden, beispiels-
weise ineinander laufende Radien und
Schrigen. Hier sind Durchmesser theore-

tische MaBe von Schnitten, die am Bauteil
selbst so de facto nicht existieren und bei
der Messung konstruiert werden miissen.
An dieser Stelle erwachte bei den Verant-
wortlichen von Otto Junker der Wunsch,
mit moderner, softwaregestiitzter Koor-
dinatenmesstechnik diese Konstruktion
direkt am Bauteil auf der Maschine vor-
zunehmen ohne die Produktion extra zu
verlassen - eine immense Zeitersparnis.
Bei den Bauteilen, die die Abteilung Me-
chanische Fertigung verlassen, werden
nur minimale Toleranzen geduldet. Ulrich
Tigges: ,,Die Genauigkeitsbereiche, in die
wir vorstoBen, sind wirklich nicht ohne.
Formteile mit einem Durchmesser von
4 m miissen auf 3/100 mm genau stim-
men. Das alles auch noch in einer sehr
rauen Umgebung ist mit herkémmlichen
Mitteln einfach nicht abzudecken.“

Kurzes Zeitfenster pro Messung

Die Suche nach der richtigen Messlosung
brachte Otto Junker zunichst auf eine
ganz bestimmte Spur. Bei einem Kunden
war schon ldnger ein Messarm im Ein-
satz. Bauteile mit 6 m Durchmesser brach-
ten dieses System aber schnell an seine
Grenzen. Mit Laservermessung war Ulrich
Tigges bereits vertraut: Als friitherer
Mitarbeiter des geodéitischen Instituts
der Rheinisch-Westfélischen Technischen
Hochschule Aachen (RWTH) war ihm das
Verfahren bekannt, allerdings iiberrasch-
ten ihn die Genauigkeiten, die Laser Tra-
cker tatsédchlich erzielen. Mehrere Her-
steller demonstrierten ihre Tracker. Bei
Otto Junker kam allerdings Skepsis auf,
weil eine Anforderung an das neue Sys-
tem nicht erfiillt wurde: Alle Bauteile,
auch kiinftige, sollten mit dem neuen
Equipment abgedeckt werden. Damit
riickte eine Losung von Leica Geosystems
ins Rampenlicht: Die Fahigkeit des kabel-
losen Tasters Leica T-Probe auch ver-
steckte Punkte messen zu konnen, sorgte
bei den Mitarbeitern fiir Begeisterung.
,Vergleichbare Systeme funktionierten
nur mit viel Geduld. Ein Zeitfenster von
etwa 30 Minuten pro Messung war mit
anderen Systemen nicht einzuhalten®, be-
richtet Tigges. Die viel groflere Akzeptanz
der Mitarbeiter fiir die Losung von Leica
Geosystems gab schlieBlich den Ausschlag.
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Otto Junker kaufte zunéchst einen Laser
Tracker, der fiir sechs Freiheitsgrade vor-
konfiguriert ist. Zu einem spéteren Zeit-
punkt soll die Leica T-Probe hinzukom-
men: Tigges und seine Kollegen riisten ihr
Messsystem Schritt fiir Schritt auf.

Kurz nach Lieferung des Systems wurde
eine Abnahmemessung durchgefiihrt. Das
neue System musste dabei erstmals seine
Leistungsfihigkeit unter Beweis stellen.
,Unsere Meister sind es gewohnt, mit
Zehnteln oder Hundertsteln zu kdmpfen
und haben viel Erfahrung. Entsprechend
neugierig waren sie — der Tracker musste
sich in ihren Augen erst einmal bewih-
ren”, erinnert sich Ulrich Tigges. Die Ab-
nahmemessung zeigte, dass der neue Tra-
cker alle Genauigkeiten perfekt einhielt.

Das Training, das von Hexagon Metro-
logy angeboten wurde und an dem die
Teamleiter der Abteilung teilnahmen, be-
gann mit der Theorie iiber das Messgerét
und die Software PC-DMIS. Die anschlie-
Bende Simulation der Praxis gestaltete
sich intensiv. In einem ruhigen Montage-
raum wurde jeder Schritt einmal getiibt:
Wie misst man einen Kreis, einen Kegel
oder einen einzelnen Punkt? Der Trainer
von Hexagon Metrology zeigte wie. In-
zwischen bedienen sechs Mitarbeiter das
System. Das Wissen iiber dessen Funkti-
onsweise wird unter den Kollegen wei-
tergegeben. Die grofite Herausforderung
fiir die Anwender ist, ihre eigene Mes-
sung zu beurteilen. ,Kleine Kegel mit
2,5 m Durchmesser und einem Hohen-
mall von 15 mm bei einem Winkel von
10° sind ganz schwer zu erfassen. Mit ei-
ner Y2“-Reflektorkugel schaffen wir aber
auch das mit sehr zuverlidssigen Ergeb-
nissen. Die graphische Anzeige in der
Software ist eine Riesenhilfe.“

Messprozess folgt Produktion

Der Messprozess der mechanischen Ferti-
gung bei Otto Junker folgt dem Produkti-
onsablauf der Gussteile. Die Bauteile, die
aus der GieBerei kommen, werden nach
zwei bis drei Tagen erstmals aus der Form
gezogen. Es vergehen eine oder maximal
zwei Wochen bis ein Bauteil zur Weiter-
verarbeitung bereit steht. Zunéchst wird
es per Bandmaf grob vermessen und auf
Gussfehler kontrolliert, um ein Untermaf}
zu vermeiden. Mit dem Kran wird das Teil
dann beispielsweise auf die Drehmaschine
gehoben. Jedes Bauteil wird anders aufge-
spannt und anhand des Anrisses ausge-
richtet. Die erste grobe Zerspanung fiihrt
bis auf 3 mm an die Fertigkontur heran.
Nach diesen 20-50 Stunden Laufzeit hebt
der Kran das Gussteil von der Maschine
herunter. Mehrere Tage Ruhezeit folgen,
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Die Messergebnisse, die der Leica Geosystems
Laser Tracker liefert, sind absolut zuverlassig.
Michael Gerards und Ulrich Tigges (rechts) von
Otto Junker priifen die Einhaltung der Toleranzen
akribisch.

um Werkstoffspannungen frei werden zu
lassen: Das Bauteil verdndert wihrend
dieser Zeit seine Form - es muss , gehen®.
Sobald die weitere Bearbeitung beginnt,
kommt der Laser Tracker von Leica Geo-
systems permanent zum Einsatz. Diinn-
wandige Teile mit nur 20 mm Wandstédrke
bewegen sich auf der Drehmaschine. Da-
her werden sie mehrfach gedreht und die
MabBe von beiden Seiten in Bezug zueinan-
der gesetzt. In 0,5 mm-Schritten wird
nachgemessen, ob das Maf3 noch stimmt.
Ab 1,5 mm Anndherung an das Fertigmal3
bis zum endgiiltigen Bauteil benotigen die
Messzyklen zusammen drei bis vier Stun-
den. ,Da koénnen und werden wir kiinftig
auch noch schneller werden, z.B. mit Hilfe
der Leica T-Probe“, so Ulrich Tigges. ,,Wir
haben auch festgestellt, dass wir neben
der Maschine nur sehr schwer messen
konnen. Die bessere Variante ist, wenn das
Bauteil aufgespannt bleibt. Wir haben so
viele Kran- und LKW-Bewegungen in der
Halle — da ist es besser, wenn der Tracker
in der Ndhe der Maschine stehen bleibt.
Um die Maschine herum sind die Boden-
platten ruhiger und dicker.“ Die Abwei-
chungen bewegen sich im Minimal-Be-
reich. Das Bewusstsein, dass das neue
Messsystem zuverldssig funktioniert, war
schnell vorhanden.
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Messung direkt auf der
Karusselldrehmaschine:
Michael Gerards, Meister
fiir Feinwerkmechanik,
prift mit dem Reflektor
rund 30 Punkte auf dem
Gussteil

Fiir den Laser Tracker von Leica Geo-
systems entdeckte das Anwender-Team
immer wieder neue Einsatzméoglichkeiten.
Beim Aufbau einer neuen Drehmaschine
war der Tracker eine groBe Hilfe. Ulrich
Tigges erinnert sich: ,Wir haben den Un-
tersatz der Maschine vermessen, auf dem
die Planscheibe auf einem Olteppich liuft.
Diese Laufbahnen miissen parallel sein
und werden von Hand geschabt. Mit dem
Laser Tracker haben wir eineinhalb Wo-
chen lang die Laufbahn vermessen - und
die Erkenntnisse aus der Messung fiihr-
ten zu einer signifikanten Zeit- und Koste-
nersparnis. Die 63t schwere Scheibe
konnte ziigig in die Maschine eingesetzt
werden.“ Auch fiir die Kontrolle der Ma-
schinen kommt der Leica Geosystems La-
ser Tracker zum Einsatz. Der Verschlei3
des Drehstahls etwa ist ein zu kompensie-
render Faktor. Genaue Messergebnisse
geben dariiber Aufschluss, innerhalb wel-
cher Toleranzen sich eine Maschine {iber-
haupt bewegt.

,Unsere oberste Prioritét ist: Die Pro-
duktion muss laufen®, fasst Tigges zu-
sammen. ,Wir haben immer nur dieses
eine Bauteil in Bearbeitung, daher muss
auch das Messsystem zu 100% funktio-
nieren. Von Hexagon Metrology wurden
wir richtig beraten. Die Préizision der
Leica Geosystems-Losung und die Soft-
ware PC-DMIS waren genau das, was wir
brauchten. Das System erleichtert uns
wirklich den Alltag.“

> Autor
Andreas Petrosino, Marketing Coordinator

> Kontakt

Hexagon Metrology
Marketing&Communications Europe
c/o Leica Geosystems AG
Unterentfelden, Schweiz
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Fax: 0041/62/737-6868
info.eu@hexagonmetrology.com
www.hexagonmetrology.com
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Fiir hochste Oberfléchengute

Qualitat von Bohrern und Frasern rundherum sichern

Rund 60 Oberflachenparameter mit kleins-
ten Toleranzen bestimmen die Geometrie
und damit Standzeit und Bearbeitungser-
gebnis von Bohrern, Frasern und Gewinde-
werkzeugen. Fiir die Qualitatssicherung ist
entscheidend, dass der gesamte Umfang
des Werkzeugs hochauflésend gemessen
wird. Mit dem Einsatz des optischen 3D-
Messsystems InfiniteFocus gelingt es, eine
Schneidkantengeometrie mit hoher Ober-
flachengiite und MaBgenauigkeit zu ge-

wabhrleisten.

Dass die Schneide das Geld verdient, ist
heute Herstellern wie Anwendern von
Bohrern, Frédsern und Gewindewerk-
zeugen wohl bekannt. Hersteller von
Schneid- und Schaftwerkzeugen haben
zwei wesentliche Anforderungen zu er-
fiillen. Zum einen gilt es, ihren Kunden
Werkzeuge mit langen Standzeiten und
herausragendem Bearbeitungsergebnis
zu garantieren. Zum anderen sind sie
gezwungen, unter hochstmoglicher Pro-
zesssicherheit reproduzierbare Qualitéit
bei niedrigen Produktionskosten zu ge-
wiéihrleisten. Fiir die Produktion gilt, eine
vorgegebene Geometrie exakt und kons-
tant zu fertigen. Fiir die Qualitétssiche-
rung heiBt es wiederum, diese Geometrie
vor, wihrend und nach der Fertigung
entsprechend zu kontrollieren und si-
cherzustellen, dass das fertige Werkstiick
dem entsprechenden CAD Datensatz der
Soll-Geometrie entspricht. Da es sich zu-
nehmend um extrem kleine Bauteile mit
sehr engen Toleranzen handelt, kann
dies nur durch den Einsatz von hochauf-
l6senden Oberflichenmessverfahren ge-
wiihrleistet werden.

Die Anwender von Bohrern und Fré-
sern wissen um die Relevanz des Werk-
zeugwechsels. Wird ein Schaft- oder
anderes Schneidwerkzeug wie eine Wen-
deplatte zu spit getauscht, leidet die Ober-
flichengiite des bearbeiteten Werkstoffes.

INspecT 5/2009
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Hochauflosendes optisches 3D Oberflachenmesssystem InfiniteFocus zur Form- und Rauheitsmessung
im Labor und in der Produktion. Schneidkanten werden mit einem Radius ab 2pm, Winkel bis zu einer

minimalen Gr6Be von 20° gemessen.

Alicona, ein fiihrender Anbieter von
optischer 3D-Mess- und Priiftechnik, bie-
tet mit dem hochauflésenden 3D-Mess-
system InfiniteFocus sowohl dem Her-
steller als auch dem Anwender von
Schaft- und Schneidwerkzeugen ein Sys-

/

tem zur vollstindigen Formmessung und
VerschleiBkontrolle in Labor und Pro-
duktion. Beide profitieren von der Tech-
nologie der Fokus-Variation, mit der sie
ihre Qualitétssicherung optimieren und
die Prozesssicherheit steigern.

] 1

InfiniteFocus mit Rotationseinheit um Bohrer, Fraser und Gewindewerkzeuge um 360° zu drehen und
so die Form des Werkzeugs vollstiandig zu messen. So misst der Anwender auch Geometrien wie die

Rundheit oder den Anschnitt seiner Werkzeuge.
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Mit optischem Messsystem
die Geometrie sicherstellen

InfiniteFocus ist ein optisches 3D Messsys-
tem zur hochauflésenden Formmessung
von kritischen Oberflichenparametern
wie Radien und Winkel einer Schneid-
kante. Mit der richtigen Geometrie ge-
wiahrleistet der Hersteller entsprechende
Standzeiten und Bearbeitungsergebnisse
seiner Bohrer und Fréser. Selbst bei der
Messung von komplexen Formen, wie sie
z. B. Gewindebohrer aufweisen, erzielt das
Messsystem eine vertikale Auflésung von
bis zu 10 nm. Der besondere Vorteil von
InfiniteFocus ist dabei, dass mit nur einem
System sd@mtliche Funktionalititen eines
klassischen Oberflichenmessgerites und
einer Koordinatenmessmaschine abge-
deckt werden. Anstatt mehrere Systeme
zu verwenden, misst der Benutzer mit ei-
nem System beides, Rauheit und Form sei-
ner Werkzeuge. Die hohe Auflosung ist
auch bei Geometrien mit sehr groBen
Scanhohen gegeben, was das 3D-Messge-
rét nicht nur ideal zur Messung von mini-
aturisierten Komponenten wie Mikro-
werkzeugen, sondern auch von gréBeren
Bauteilen macht. Selbst bei Topographien

GerategroBen

www.mitutoyo.de

Messmikroskope MF/MF-U

M Einfachere und sichere Bedienung

M Verbesserter Messtisch mit neuen

M Verbesserte optische Leistung von
Mikroskop und Objektiven

www.komeg.de

Volistandige 3D Messung eines Mikro-
zahnrades. Der Einsatz der hochauflésen-
den Technologie der Fokus-Variation
trégt dazu bei, die Einhaltung von
zunehmend kleiner werdenden Posi-
tions-, Form- Lage- und Durchmesser-
toleranzen zu gewahrleisten.

mit Flanken von mehr als 80° wird
die hohe vertikale Auflosung erzielt,
womit auch die Messung von schar-
fen Kanten gegeben ist. Auch geschliffene
und hochglanzpolierte Oberflichen bzw.
einer Kombination aus matten, glinzen-
den und spiegelnden Topographien wer-
den hochauflésend gemessen.

Anwender von Schaftwerkzeugen set-
zen InfiniteFocus u.a. zur VerschleiSkont-
rolle ein. Indem sie fiir die Fertigung den
idealen Zeitpunkt fiir einen Werkzeug-
wechsel definieren, beugen sie stumpfen,
verschlissenen Kanten und damit man-
gelhaften Bearbeitungsergebnissen und
fehlerhafter Ausschussware vor. Dem
Wissen, nach wie vielen Umdrehungen
ein Bohrer oder Fréser ersetzt werden
muss, gehen vergleichende Untersuchun-
gen der Schneidkante voraus. InfiniteFo-
cus misst die Werkzeuggeometrie vor und
nach Gebrauch in der Fertigung. Dabei

CONTROL

registriert das Messsystem die beiden
3D-Datensitze automatisch und berech-
net unabhéngig von der manuellen Jus-
tierung des Werkzeugs automatisch ein
Differenzmodell. Das verschlissene Ma-
terial wird automatisch berechnet und
zusétzlich farblich visualisiert. Durch die
numerische Verifizierung des abgetrage-
nen Materials nach einem gewissen Zeit-
punkt wird genau berechnet, zu welchem
Zeitpunkt und nach welchem Grad der
Abnutzung das Werkzeug gewechselt
werden muss, um ein konstantes Bear-
beitungsergebnis zu erzielen.

Control

Besuchen Sie
uns in Halle 7,
Stand 7502

Mitutoyo

www.inspect-online.com
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InfiniteFocus misst Radien von
Schneidwerkzeugen ab 2 pm, Winkel bis
zu einer minimalen GréfBe von 20°. Diese
Werte machen die Fokus-Variation zu ei-
ner begehrten Technologie, da kein an-
deres Verfahren, weder optisch noch tak-
til, bei derartigen Merkmalen Messungen
in der hohen vertikalen Auflésung von
bis zu 10 nm liefert. Die hochauflésende,
numerische Verifizierung von Form, Lage
und Oberflichenrauheit von zerspanen-
den Werkzeugen gewihrleistet die Ein-
haltung von zunehmend kleiner wer-
denden Positions-, Form- Lage- und
Durchmessertoleranzen. Ublicherweise
sind mindestens zwei Systeme notwen-
dig, um diese Komponenten zuverléssig
und vollstindig zu messen. Mit Infinite-
Focus steht dem Benutzer hingegen ein
System zur Verfiigung, mit dem er Rau-
heit und Form, also Linge, Durchmesser,
Winkel, Neigung, Rundheit etc. mit dem-
selben System misst.

Schaftwerkzeuge um 360° messen

Rund 60 Oberflichenparameter bestim-
men die Geometrie von Schaftwerkzeu-
gen und damit ihre Standzeiten sowie ihr
Bearbeitungsergebnis. Fiir die Messung
der Form ist entscheidend, dass der ge-
samte Umfang des Werkzeugs gemessen
und dreidimensional erfasst wird. Diesen
Anspruch setzt Alicona mit einer optio-
nalen Rotationseinheit um, die das
Werkstiick um 360° dreht. Mit Infi-
niteFocus Real3D misst der

Anwender auch Geometrien

wie die Rundheit oder den Hin-
terschliff an Gewindeflanken, die
durch herkémmliche Messungen
nicht erfasst werden. Entscheidende
Winkel wie der Span- oder Flanken-
winkel werden ebenso gemessen wie

diverse Durchmesser und die Konzentri-
zitédt des Schaftes. Auch Formabweichun-
gen zu einem Referenzkorper werden
automatisch ermittelt. Durch die direkte
Anbindung an einen CAD Datensatz misst
und visualisiert der Anwender Abwei-
chungen zum vordefinierten CAD Modell.
Differenzmessungen von zwei Geomet-
rien bzw. Freiformflichen verifizieren
VerschleiBerscheinungen und die Einhal-
tung von Toleranzen. Das Unternehmen
Bass, Hersteller von Gewindewerkzeu-
gen im Hochprézisionsbereich, iiber Infi-
niteFocus Real3D: ,,Die Moglichkeit, Rau-
heit und Form unserer Werkzeuge mit
nur einem Gerét in hoher Auflésung zu
messen, hat uns iiberzeugt. Wir verwen-
den InfiniteFocus mit Real3D seit dem
letzen Jahr in der Forschung und Ent-
wicklung®, erkldrt Geschéftsfiihrer Mar-
tin Zeller. Das mittelstindische Unter-
nehmen setzt auf innovative Partner: ,,An
Alicona gefillt uns die hohe Innovations-
kraft, eine Eigenschaft, die auch uns am
Markt auszeichnet und die wir von unse-
ren Partnern erwarten. Deshalb freuen
wir uns, die Produkte von Alicona in Zu-
kunft nicht nur im F&E Bereich, sondern
auch in der Produktion einsetzen zu kon-
nen®, so Zeller.

Die Rauheit bestimmt die Ober-
flachengiite, den Spanefluss und die
mechanische Belastbarkeit

,Endlich koénnen wir jetzt
die Rauheit von fein ge-
schliffenen bis polierten
Oberflichen messen!”,
erldautert Thomas
Kogler einen von
zahlreichen Vortei-
len, die seit dem Ein-
satz von InfiniteFocus

zur Qualitdtssicherung gewonnen wur-
den. Der Maschinenbautechniker von
Amada, einem fithrenden Hersteller von
Bandsdgewerkzeugen, Sdgemaschinen
und Abkantwerkzeugen, beschiftigt sich
u.a. mit der Optimierung von Bandsége-
werkzeugen. Die Oberflichenrauheit ist
hier von groBer Bedeutung, da sie iiber
Haftung, Zahigkeit und mechanische Be-
lastbarkeit entscheidet und auBerdem
die VerschleiBfestigkeit erhohen soll.
Kogler: ,Friither haben wir Rauheitsmes-
sungen extern durchfiihren lassen. Das
war immer mit einem hohem Kosten-
und Zeitaufwand und einem gewissen
Unsicherheitsfaktor verbunden. Jetzt
messen wir die Rauheit mit InfiniteFocus
selbst und haben durch die hohe Wieder-
holgenauigkeit der Messungen auch die
entsprechende Sicherheit.*

Die Oberflichenrauheit spielt auch fiir
andere Qualitditsmerkmale eine entschei-
dende Rolle. Je glatter die Oberfliche,
desto besser ist z. B. der Spénefluss. Da-
durch verringert sich die Erhitzung der
Spéne, was wiederum hohere Schnittleis-
tungen bedeutet. Eine hohe Oberfldchen-
giite verringert auch die Gefahr des ,,Ver-
schweiflens”, was im schlimmsten Fall
eine massive Werkzeugbeschidigung zur
Folge hat, die bis zum Bruch des Werk-
zeugs filhren kann. Spezielle Mikrobe-
handlungen sollen Kantenschartigkeit
und damit verbundene Kantenausbriiche
minimieren. Die Rauheit der Oberflidche
entscheidet des Weiteren iiber die
Schichthaftung bei Beschichtungsprozes-
sen. Verfahren zur Oberflichenglittung
werden auch angewendet, um Uneben-
heiten und Téler von Rautiefen auf Werk-
zeugsubstrat auszugleichen. Der schnel-
len,wiederholgenauenundriickfiihrbaren
Rauheitsmessung als qualitdtssichernde
MaBnahme kommt also eine ebenso

Der Benutzer setzt eine Schnittebene (Bild Mitte) und misst in der daraus resultierenden Kontur verschiedenste Geometrien wie den Hinterschliff wieder-
holgenau und riickfiihrbar (Bild links). Stegbreite und Gewindesteigung konnen ebenfalls aus der Kontur gemessen.
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groB3e Bedeutung zu wie der
Rauheit selbst. Durch Ra-
Messungen lassen sich die
Wirkung und Wirtschaftlich-
keit der diversen Verfahren
zur Oberflichenglittung nu-
merisch verifizieren und Pro-
zesse zur Optimierung der
Oberfldche beurteilen.

Amada schétzt in der tégli-
chen Arbeit mit dem 3D-Mess-
system noch einen weiteren
Aspekt: ,InfiniteFocus ist sehr
einfach zu bedienen. Fiir uns
ist das ein wesentliches Krite-
rium, da mehrere Mitarbeiter
mit dem Messgeréit arbeiten.
Da ist es Voraussetzung, dass
man schnell und einfach zu
einem guten Ergebnis kommt
und keine langwierigen Ein-
schulungszeiten in Kauf neh-
men muss!“, so Kogler iiber
die Handhabung des 3D-
Messsystems.

Rauheit optisch messen

Um hochste Oberfldchengiite
bei kleinsten Bauteilgeomet-
rien zu gewihrleisten sind
hochauflésende Messverfah-
ren notwendig. Daher losen
optische Technologien her-
kommliche Verfahren wie tak-
tile Messmethoden mehr und
mehr ab. Die Technologie der
Fokus-Variation zur Form-
und Rauheitsmessung wird
aufgrund der hohen verti-
kalen Auflosung und den Ein-
satzmoglichkeiten in Labor
und Produktion nicht nur in
der spangebenden Industrie
immer gefragter. Das Verfah-
ren liefert genauere Messer-
gebnisse bei kiirzerer Mess-
zeit und steigert somit die
Effizienz der Qualititssiche-
rung. Der Anwender misst mit
bis zu 100 Millionen Mess-
punkten die gesamte Fldche
statt lediglich nur das Profil
einer einzelnen Spur. Zudem
sind die Messungen vollig ver-
schleif}frei. Das Prinzip der
optischen, beriihrungslosen
Form- und Rauheitsmessung
beugt auBerdem diversen Un-
genauigkeiten vor, die fall-
weise bei taktilen Messungen
auftreten, da Form und GrofBe
der Messspitze einen massi-
ven Einfluss auf das Messer-

www.inspect-online.com

gebnis ausiiben. InfiniteFocus
liefert neben den 3D-Messer-
gebnissen auch die zur Ober-
fliche registrierte Echtfarb-
information, die u.a. bei der
Verschlei3analyse erhebliche
Vorteile liefert. Die Fokus-
Variation ist im aktuellen
Entwurf zur ISO 25178 ent-
halten, die erstmals auch op-
tische Messtechniken stan-
dardisiert.

Vertrauen ist gut,
Kontrolle ist besser

Qualitédtssicherung wird nicht
nur in den ,eigenen Reihen“
als kostensparender Faktor
zunehmend bedeutsamer.
Auch in der Wareneingangs-
kontrolle spielt die 3D-Ober-
flichenkontrolle des Rohma-
terials eine wichtige Rolle.
Weifl man z.B., welchen Ra-
Wert Hartmetall vor der wei-
teren Verarbeitung aufweisen
muss, kann mittels entspre-
chender Rauheitsmessung das
Zulieferprodukt schnell und
einfach in automatisierter
Form iiberpriift werden. Die
leichte  Automatisierbarkeit
von Messungen ermdoglicht die
effiziente und verldssliche
Wareneingangskontrolle ohne
hohen Personalaufwand. Der
Anwender kann auch diverse
Parameter wie FErhebungen
und Vertiefungen definieren,
die InfiniteFocus dann auto-
matisch detektiert, misst und
quantifiziert. So tiberpriift er,
ob die Oberfliche Fehler oder
Mingel aufweist.

» Autor
Mag. Astrid Krenn, Marketing
& Communication Manager

» Kontakt

Alicona Imaging GmbH
Grambach, Osterreich
Tel.: 0043/316/4000-700
Fax: 0043/316/4000-711
info@alicona.com
www.alicona.com
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Perfekte oberflache

Automatisierter objektiver Oberflachenpriifplatz mit hoher Flexibilitat bei Daimler AG

GroBer Aufwand wird im Automobilbau im Bereich der Oberflachenpriifung von Karosserie-
einzelteilen und Rohkarossen durchgefiihrt. Erfahrene Priifer finden mit Augen, Handen
und Abziehstein auf den Oberflachen Fehler wie Dellen, Beulen, Welligkeiten, Einfallstellen,
Einschniirungen und Risse und klassifizieren diese hinsichtlich der Lackrelevanz. Problema-
tisch sind hierbei vor allem Fehler, die auf der Blechoberflache schwer erkennbar sind, nach
den weiteren Verarbeitungsschritten KTL und schlieBlich Lack aber sichtbar und somit
kundenrelevant werden. Ferner ist die Oberflachenbeurteilung subjektiv und die Auditnote
kann von Auditor zu Auditor variieren. Es ergibt sich ein Kostenreduktionspotential, wenn
relevante Oberflachenfehler méglichst friihzeitig und objektiv erkannt werden. Am Stand-

ort Sindelfingen nutzt die Daimler AG ein automatisiertes ABIS 1I-Oberflachenpriifsystem

als einen zentralen Auditplatz.

Abb. 2: Priifablauf:

1: Teileauflage am Einlaufband,
2: Inspektionszelle mit ABIS I,
3: Auslaufband mit Anzeige des
Priifergebnisses

(YA InspecT 5/2009

Seit der Betriebsiibergabe im Novem-
ber 2008 wird im Presswerk 2 der Daim-
ler AG Mercedes-Benz Cars (Sindelfin-
gen) ein optisches Oberfldcheninspekti-
onssystem ABIS II genutzt (Abb. 1), das
im Vergleich mit anderen Anlagen bei an-
deren Automobilherstellern den hdochs-
ten Automatisierungsgrad und grofte
Teiledurchsatzkapazitdt aufweist. Beim
Priifablauf (siehe Abb.2) wird am Ein-
laufband ein Bauteil abgelegt (1), fihrt in
die Inspektionszelle ein (2), wird nach
der Lageerkennung (Einzelkamera ist
tiber dem Band montiert) und der Robo-
torbahnanpassung mit dem optischen
Oberfldcheninspektionssystem ABIS II in-
spiziert und schlieBlich (3) auf dem Aus-
laufband aus der Zelle transportiert. Am
Auslaufband wird am grofBen Visualisie-
rungsbildschirm das Ergebnis der Ober-
flicheninspektion angezeigt (Abb. 3). Der
Person, die die Bauteile vom Auslaufband
nimmt, wird am Report auf dem Visua-
lisierungsbildschirm angezeigt, ob das
Bauteil in Ordnung ist, nachgearbeitet
werden muss oder Ausschuss ist. Bei ei-
ner klassischen manuellen Auditierung
mit Abziehstein kann man von mindes-
tens 15 Minuten Aufwand fiir einen kom-
pletten Seitenwandrahmen ausgehen,
mit dem ABIS II System ist die Aufgabe in
weniger als zwei Minuten erledigt.
Kernstiick der Anlage ist in der Zelle
das optische Oberflicheninspektionssys-
tem ABIS II. ABIS steht fiir Automatic Body
Inspection System und ist ein System, das
exakt fiir die Anforderungen im industri-
ellen Umfeld entwickelt wurde. Das Sens-
orkonzept beruht auf der sog. Projected-
Fringes-Technik, bei der ein periodisches
Gitter auf das Objekt projiziert wird und
das Streifenmuster von einer senkrecht
zur Oberfldche stehenden Kamera erfasst
wird. Durch die Anwendung der Ein-Bild
Technik mit extrem kurzer Bildaufnah-
mezeit von 0,1 ms wird gewdhrleistet,
dass Vibrationen und Umgebungslicht,
wie sie im typischen Fertigungsprozess in
den Werkshallen (Presswerk, Karosserie-
bau) immer vorhanden sind, fiir den ABIS
IT Sensor vernachlidssigbar sind. Ferner
sind im Sensor keine beweglichen Teile,
was hohe Beschleunigungen ohne Verlust
der Kalibrierstabilitit sicherstellt. Die in-
tegrierte Klassifikation der Oberflichen-
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Abb. 3: Anzeige am Visualisierungsbildschirm

fehler ist ein entscheidender

Part der Datenauswertung,

um in den nachgelagerten

Entscheidungsprozessen, die

Qualitétskriterien anwenden

zu konnen. Die ABIS Analyse

Systemsoftware  ermoglicht

die Bildung von Fehlermerk-

malen und daraus resultie-
renden Audit-Werten, die von
den Auditioren entsprechend
der kundenspezifischen Pro-
duktqualitdt einstellbar sind.

Denn nicht jeder gefundene

Oberflachenfehler ist kunden-

relevant und muss nachgebes-

sert werden.

Die automatisierte ABIS II
Oberfldcheninspektionsanlage
bei Daimler im Werk Sindel-
fingen wird von den Be-
treibern im Presswerk fiir
verschiedene Aufgabenstel-
lungen eingesetzt:

m Es gilt, die vereinbarten
Oberflichengrenzmuster
abzubilden und so einen
zentralen Priifplatz mit ob-
jektiven Kriterien zu ins-
tallieren.

= Im Falle von Diskussionen
iiber Problemstellen am
Einzelteil kann mit einer
Einzelpriifung ein objekti-
ves Urteil iiber die Qualitét
gewonnen werden.

m Bei einem automatisierten
Betrieb der Anlage sind ra-
tionell durchfiihrbare Ver-
leseaktionen einzelner Ab-
pressungen mdglich. Die
LosgrofB3en konnen hier von
100 bis zu 2.000 Teilen rei-
chen. Um die Anlage ist ge-
niigend Platz fiir Ladungs-
tridger und Staplerverkehr.

m Die Oberflicheninspekti-
onsanlage wird als Stich-
probenpriifung in die
Qualititsregelkreise im
Presswerk integriert und
kann somit schnell Riick-
meldung iiber die Oberfli-

www.inspect-online.com
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chenqualitit nach einem
Werkzeugwechsel ermog-
lichen.

Das Konzept der Anlage, wie
sie jetzt bei Daimler in Sindel-
fingen steht, entstand in enger
Abstimmung mit den Planern
und Betreibern von Daimler
und Mitarbeitern von Stein-
bichler Optotechnik. In den
ersten Layouts (Abb. 4) wurde
z.B. noch ein Rolltor geplant,
in der Realitdt wurde z.B. aus
Vereinfachung des Wartungs-
aufwandes der Lageerken-
nungskamera iiber dem Band
ein Sektionaltor verwendet.
Mit Hilfe der Robotorsimula-
tion wurde die optimale Robo-
terposition, sprich Abstand
zum Band und Hohe des So-
ckels, ermittelt, damit auch
fiir die groBtmoglichen Teile
(Seitenwandrahmen) in jeder
Lage auf dem Band fiir die
Bildaufnahme alle notwendi-
gen Sensorpositionen ange-
fahren werden kénnen.

Eine Besonderheit der
Daimler-Anlage stellt die opti-
onale Erweiterungsmoglich-
keit dar, auch Teile von Kom-
plettkarossen zu inspizieren.
Hierzu wird das Tor geoffnet,
die Rohkarosse vor dem Robo-
ter positioniert und anschlie-
Bend im abgesicherten manu-
ellen Modus der ABIS II Sensor
mit dem Roboter an die zu
priifenden Teile gefahren.
Diese zuséitzliche Betriebsart
ermdglicht somit, auch Ober-
flichen zu priifen, die nach
dem Zusammenbau (ZB) nicht
mehr als Einzelteil auf das
Band gelegt werden konnen.
Seitenwandrahmen, Kotfliigel
und Dédcher kénnen im ZB nur
noch an der Komplettkarosse
inspiziert werden. Hinter-
grund ist, die Anforderungen
die Oberflichenqualitit auch

T
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Abb. 4: Erstes 3D Zellenlayout

nach den einzelnen Prozess-
schritten Einzelteil, ZB und
KTL-Beschichtung zu unter-
suchen und zu verfolgen. Die
Erfahrung zeigte, dass Ober-
flichenfehler, die am Einzel-
teil als nacharbeitsrelevant
gelten, in den nachfolgenden
Prozessen manchmal an Rele-
vanz verlieren. Auch das Ge-
genteil (besonders im Sichtzo-
nenbereich) ist bekannt, dass
anfinglich nicht nacharbeits-
relevante Fehler am Einzelteil
nach der KTL-Beschichtung
deutlich sichtbar werden.

Die ABIS II-Oberflichenins-
pektionsanlage im Presswerk
2 von Daimler in Sindelfingen
hat derzeit den hochsten Auto-
matisierungsgrad, die grofte
Flexibilitdit und Durchsatzka-
pazitit zu bieten. Die Wiinsche
und Anforderungen von Cen-
terleiter Dr. Frank Weber (Lei-
ter Center Presswerk) und
Christoph Schlott (Leiter Qua-
litdtssicherung Presswerk)
wurden im Konzept und Auf-
bau der Anlage umgesetzt. Fiir
den Anlagenlieferanten (und
GU), Steinbichler Optotechnik
GmbH (Neubeuern), ist es eine
schone Bestitigung, wenn der
Kunde zufrieden ist, und wie
Christoph Schlott sagte: ,Die
Konzeption der Anlage bietet
exakt das, was wir uns ge-
wiinscht haben.*

» Autor
Dipl.-Phys., MBM -
Hubert Lechner, N

[

Sales Manager ¢

» Kontakt

Steinbichler Optotechnik GmbH,
Neubeuern

Tel.: 08035/8704-0

Fax: 08035/1010
h.lechner@steinbichler.de
www.steinbichler.de

Z-LASER

Der neue
ZM18 Laser

Laserbeleuchtung for:

- Bildverarbeitung

- 3D Vermessung

- Triangulation

- Oberflacheninspektion
- Positionserkennung

Features:

- 5-30VDC mit Surge-
und Spice- Schutz

- Analoge und digitale
Modulation gleichzeitig
bis zu 10MHz

- Handfokussierbar

- Bis zu 200mW optische
Leistung

- RGB, verschiedene
Wellenléngen

- Industrietauglich, IP67

www.Z-LASER.com
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Im besonderen Fall der Messung von
Oberfldchentopografien sind taktile Mess-
gerdte heutzutage Stand der Technik.
Diese Sensoren erfiillen aber nur bedingt
die messtechnischen Anforderungen hin-
sichtlich Genauigkeit und Tastkraft in der
Mikro- und Nanotechnologie. Auerdem
sind die meisten taktilen Sensoren nicht
in der Lage ausreichend hohe Messraten
zu realisieren.

Aufgrund der hoheren Messgenauig-
keiten, der kiirzeren Messzeiten und der
beriihrungslosen Abtastung gewinnen
optische Messsysteme in verschiedenen
Einsatzgebiete zunehmend an Bedeu-
tung. Ein Beispiel dafiir ist im Bereich
der Rundheits- und Rundlaufpriifung zu
sehen (Abb. 1).

Abb. 3: Die X-Position -
jeder Sonde wird kalibriert "
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Hoch_prézise und
beruhrungslos

Rundheit- und Rundlaufmessung mit Vielstellensensorik

Neuartige Produkte werden heutzutage immer effizienter und Ressourcen schonender

ausgelegt. In vielen Industriebereichen (z.B. Luft- und Raumfahrt, sowie Automobil-

und Medizintechnik) sind hierdurch Produktmerkmale entstanden, welche sich nur durch

Mikro- und Nanotechnologien herstellen lassen. Damit wéchst auch der Bedarf an mess-

technischen Losungen, welche die Qualitdt, Geometrie und Funktionalitédt von diesen

Produkten erfassen miissen.

Messsystem

Das Fraunhofer IPT in Aachen hat ein
System fiir die hochgenaue Messung von
Wellen, Fiihrungen und Walzen ent-
wickelt. Das entwickelte Messsystem ba-
siert auf dem Messprinzip der kurzkohé-
renten Interferometrie und setzt sich aus
einem faserbasierten Fizeau Interfero-
meter und einem Michelson Interferome-
ter zusammen (Abb. 2). Die verwendete
Fasersonde ermdglicht die hochgenaue
Abstandsmessung durch Aufspaltung der
Wellenfront in einen Referenz- und Mess-
strahl sowie anschlieBend die Bestim-
mung des optischen Wegunterschiedes.

Dieser ergibt sich durch Reflektion
des Referenzstrahls an der Faserendfla-
che, wohingegen der Messstrahl erst am
Messobjekt reflektiert wird. Der halbe
Weglingenunterschied entspricht somit
genau dem Abstand zwischen Faser-
sonde und Messobjekt.

Der Wegunterschied wird bestimmt
mittels eines Michelson Interferometers,
indem die Referenz- und Messwelle
durch einem schridg gestellten Spiegel
zur Interferenz gebracht wird. Das Inter-
ferogramm wird durch eine CCD-Kamera
erfasst und in einem PC ausgewertet.

Die Sonde besteht aus einem Licht-
wellenleiter und wird zur Steigerung der
Steifigkeit mit CFK oder Nitinol (Nickel
TItanium Naval Ordnance Laboratory)
umbhiillt [1].

Messaufbau

Auf der Control 2009 in Stuttgart prisen-
tiert das Fraunhofer IPT das vorgestellte
System in Form eines hochprézisen
Rundheit- und Rundlaufmessgerits mit
beriihrungsloser Vielstellensensorik. Die-
ses Messgeriit ist konzipiert fiir die Uber-
priifung von prézisen Bauteilen, mit sehr
hohen Produktionsanforderungen.

SLD 1

s5Lb2

Verkippter
Spiegel
Abb. 2: Messprinzip
des faseroptischen
Distanzmesssystems
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Der Aufbau des Messsystems ent-
spricht einer Flachbett-Gestelltbauweise
mit einer durch einen Gleichstrommotor
angetriebenen Spindel, die das Messob-
jekt rotiert. Die Messung von Priiflingen
mit unterschiedlichen Durchmessern
wird durch eine Kopplungsvorrichtung
sichergestellt.

Eine Synchronisation zwischen Rota-
tion und Messrate wird durch einen En-
coder gewihrleistet. Der Encoder verfiigt
iiber eine Auflésung von 0,1° und arbei-
tet mit einem TTL-Triggersignal. Dies
steuert den CCD-Kameraaufnahmepro-
zess und bestimmt so die Messfrequenz
bzw. die Anzahl an Messwerten.

Drei faseroptische Messsonden wer-
den als Sensorik eingesetzt, die mittels ei-
nes Faserschalters umgeschaltet werden.
Durch die Umschaltung wechselt das Sys-
tem den Lichtwellenleiter bzw. die Mess-
sonde und damit die Messposition in Syn-
chronisation mit der Rotationshewegung.
Die Sonden werden mit Hilfe eines Kalib-
rierkorpers kalibriert und haben somit
eine feste Messrelation. Die X-Position je-
der Sonde wird ebenfalls kalibriert (siehe
Abb. 3) und ermoglicht dann das Fitting
eines Zylinders in die Messdaten.

Auswertung

Das System kann gleichzeitig ein Bauteil
auf Rundheit und Rundlauf iiberpriifen.
Die Messdaten jedes gemessenen Kreises
enthalten die Form-, Welligkeit- und Rau-
heitsinformationen eines Bauteils, sowie
die Dezentrierung des Priiflings. Diese In-
formationen werden nach DIN/ISO 12181-2
und DIN/ISO 11562 ausgewertet [2] und
die Ergebnisse protokolliert (Abb. 4).

Die Messsoftware bietet die Moglich-
keit zur Visualisierung der Einzelschich-
ten als auch die Erzeugung eines 3D-Vo-
lumenmodels (Abb. 3). Die Berechnung
der ZylindrizitdtskenngroBen geschieht
geméll der vorher erwidhnten DIN/ISO
Standards.

Die Rundlaufpriifung beziiglich der
Rotationsachse wird iiber die zwei duf3e-
ren Messsonden ermittelt (Abb. 5).

Ausblick

Fiir eine Steigerung der Robustheit des
gesamten Systems bzw. der Sensorik sind
weitere Entwicklungen im Fraunhofer
IPT geplant. Neben weiteren Untersu-
chungen der moglichen Materialien fiir
die Umbhiillung der faserbasierten Senso-
rik ist auch die Entwicklung von Spezial-
sonden fiir die Rauheitsmessung sowie
die Verkleinerung des Sondendurchmes-
sers geplant.

www.inspect-online.com
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Abb. 5: Die Rundlaufpriifung beziiglich der
Rotationsachse wird iiber die zwei duBeren
Messstellen ermittelt

Ein anderes Ziel ist die Verbesserung
der Faserschalter, d.h. eine Steigerung
der maximalen Umschaltfrequenz. Dies
ermoglicht eine Steigerung der maxima-
len Messrate fiir die einzelnen Sonden
sowie eine Steigerung der maximalen
Anzahl an Sensoren, die fiir die Rund-
laufpriifung eingesetzt werden konnen.

Andere messtechnische Anwendun-
gen von Lichtwellenleitern sind Struktur-
monitoring durch Faser-Bragg-Gitter
(FBG), die fiir die Uberwachung der Zu-
stinde von Geb&duden, Windkraftanla-
genfliigeln, Pipelines und sogar Olfeldern
eingesetzt werden [3]. Als medizinisches
Diagnosewerkzeug konnen faseroptische
Sonden in der optischen Kohédrenztomo-
grafie (OCT) zur minimalinvasiven Mes-
sung von biologischem Gewebe genutzt
werden [4].

[1]1 Depiereux, F., Konig, N., Pfeifer, T. und
Schmitt, R.: ,Fiber-Based White-Light
Interferometer With Improved Sensor
Tip and Stepped Mirror”, IEEE Transac-
tions on instrumentation and measure-
ment, vol. 56, no. 6, 2279-2283 (2007).

[2] Schmitt, R., Konig, N. und Depiereux, F.:
,Faseroptische Rundheitsmessung von

R

Bohrléchern mit kleinem Durchmesser®,
Technisches Messen, 75 (12), 641-646
(2008)

[3] Nakstad, H.; Kringlebotn, J.T.: ,,0il and gas
applications: Probing oil fields“, Nature
Photonics, vol. 2, no. 3, 147-149 (2008)

[4] Reed, W. A.; Yan, M. E.; Schnitzer, M. J.:
“Gradient-index fiber-optic microprobes

for minimally invasive in vivo lowcohe-
rence interferometry“, Optics Letters,
vol. 27, no. 20, 1794-1796 (2002)

» Autoren
Prof. Dr.-Ing. Robert Schmitt

M. Sc. Guilherme Mallmann

-
> Kontakt
Fraunhofer-Institut fiir Produktionstechnologie
IPT, Aachen

Abt. Produktionsqualitat und Messtechnik
Tel.: 0241/8904-472

Fax: 0241/8904-6472
guilherme.mallmann@ipt.fraunhofer.de
www.ipt.fraunhofer.de
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Sensing & Inspection Technologies
phoenix|x-ray

300 kV Mikrofocus
Computer-Tomographie

Soll-Ist-Vergleich

Porenanalyse

Dimensionelles Messen

und 3D Fehleranalyse mit

hochauflésender

Computer-Tomographie

> Erste unipolare 300 kv / 500 W
mikrofocus Rontgenrohre fir
hohe VergréBerung

P Temperaturstabilisierte
Detektoren aus eigener
Fertigung

P Scans stark absorbierender
Bauteile bis zu 50 kg /
500 mm Durchmesser

v|tome|x L 300

[x-ray

GE Sensing & Inspection
Technologies GmbH
phoenix|x-ray

Tel: +49.5031.172-0
Fax: +49.5031.172-299
phoenix-info@ge.com
www.phoenix-xray.com

GE imagination at work
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Hochste Prazision im Bootsbau

Wolz Nautic vertraut bei der Qualitatssicherung im Bootsbau seit Sep-
tember 2006 auf den Laser Tracker von APl und weil dessen Stérken
insbesondere bei Messungen unter beengten Platzverhéltnissen auf
dem Boot zu schétzen. Im Zuge des Bootsbaus reisen Mitarbeiter von
Wolz Nautic zweimal zur jeweiligen Werft. Beim ersten Termin vor Ort
haben die Handwerker Schablonen aus Sperrholz dabei, die exakt dem
Boot angepasst werden. Die Schablonen sind bereits auf der Basis der
CAD-Daten des Bootes vorgefrdst. Die Feinabstimmung muss jedoch
vor Ort erfolgen, da die CAD-Daten oft nicht mit den tatsachlichen Ab-
messungen des Bootes Ubereinstimmen. In der Werft werden dann mit-
hilfe des Laser Trackers die Schablonen vermessen. Basierend darauf
wird das Teakdeck in der Produktionshalle montagefertig hergestellt.
Das Ziel ist dabei, das Deck mdglichst in einem Stiick zu produzieren,
denn jede Verbundstelle ist Gift fir die Optik.

Automated Precision Europe GmbH
Tel.: 06221/729805-0 » marketing@apisensor.eu ® WWw.apisensor.com

Booster mit neuer Optik

Das Gerat eignet sich zur berlihrungslosen Temperaturmessung bei sehr geringen Emissionsgraden (>0,02), z.B.
an blanken Metallen, Satinierwalzen, galvanisiertem Stahl, Aluminiumfolie, Aluminium-Strangguss oder hologra-
fischen Matrizen. Fur die Infrarot Strahlungspyrometer LT13EB +
LT15EB von Heitronics wurde eine neue Optik entwickelt:
PM90WR vereinfacht die beriihrungslose Temperaturmessung an
blanken Metallen und erméglicht jetzt auch die Messung bei gré-
Beren Messdistanzen. Der Messabstand kann zwischen 80 mm
und 110 mm variiert werden. Die neue Optik ist unempfindlich
gegen Schwankungen innerhalb dieser Messdistanz.

Heitronics Infrarot Messtechnik GmbH
Tel.: 0611/97393-0 * info@heitronics.com  wwwi.heitronics.com

Miniaturisiertes Minispektrometer

Hamamatsu Photonics erweitert seine Palette von Minispektrome-
tern um das C10988MA. Dabei handelt es sich um ein miniaturi-
siertes Minispektrometer mit einer GroBe von 28 mm x 17 mm x
13 mm und einem Gewicht von ungeféhr 9 g. Durch die geringe
Anzahl der Komponenten und durch die hervorragende Fertigungs-
genauigkeit ist in der Serienproduktion ein hoher Automatisie-
rungsgrad gewahrleistet, der bisher bei der Herstellung herkdmm-
licher Spektrometer nicht zu erreichen war. Jegliche Art der
Nachjustierung erlbrigt sich. Das C10988MA verflgt Uber einen
spektralen Empfindlichkeitsbereich von 340 nm bis 750 nm. Bei dem neuen Minispektrometer handelt es sich um
eine ultra-kompakte und kostengtinstige Losung fiir tragbare Farbmesssysteme.

Hamamatsu Photonics Deutschland GmbH
Tel.: 08152/375-139 e emtomic@hamamatsu.de ® www.hamamatsu.de

Warmebildkamera fiir Einsteiger
Mit der robusten Wérmebildkamera Fluke Ti9 Electrical kénnen elektrische Anla-
gen schnell auf Fehler Uberpriift werden. Dank der besonders hohen Auflésung
von 160 x 120 Pixeln — dreimal so hoch wie bei den meisten Modellen dieser
Preisklasse — kann die Kamera wichtige Details besser wiedergeben. Dank Fluke Ti9
konnen deutlich mehr Elektriker und Techniker als bisher die Vorteile der Thermografie
auf hohem Niveau nutzen. Die Kamera verfiigt Gber ein Farb-LCD-Display im Wide-
screen-Format, das selbst kleinste Details anzeigt. Anwender brauchen lediglich ein Ob-
jekt anzuvisieren und den Ausldser zu betdtigen, schon ist das gesamte Bild aufge-
nommen. Damit kann wertvolle Zeit eingespart und die Fehlersuche, Instandhaltung und Uberpriifung
elektromechanischer Anlagen beschleunigt werden.

Fluke Deutschland GmbH
Tel.: 069/2222202-00 ¢ info@de.fluke.nl ® www.fluke.de



Computer-Tomograf
GE Sensing & Inspection Technologies bringt mit dem vtome|x L 300 seiner Produktli-
nie phoenix|x-ray ein richtungsweisendes neues CT-System auf den Markt. Es eignet
sich gleichermaBen fiir 2D- und 3D-Untersuchungen als auch fiir prézise dimensionelle
Messungen an Bauteilen, die aufgrund ihres komplexen
Aufbaus nicht zerstérungsfrei mit
optischen oder taktilen Koordi-
natenmessgerdten  untersucht
werden kénnen. Die neu entwi-
ckelte  300-kV/500-Watt-Mik-
rofocus-Rontgenréhre erdffnet
ein weites Anwendungsspekt-
rum fiir CT-Analysen von schwer
zu durchstrahlenden Bauteilen
mit besonders hoher VergroBerung. Erst-
mals wird fiir eine 300-kV-Réntgenrchre eine Detailerkennbarkeit von
bis zu 1 pm erreicht. Zugleich kommt in dem CT-System ein neuer Typ von temperatur-
stabilisierten GE-Digitaldetektoren mit noch hoherer Kontrastauflosung zum Einsatz.

GE Sensing & Inspection Technologies GmbH
Tel.: 05031/172-0 ¢ phoenix-info@ge.com ® www.gesensinginspection.com
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Innovative Nano-Technologie

Leica Microsystems prasentiert eine neue Technolo-
gie fir kontaktfreie 3D-Oberflachenmessungen,
die Aufldsungen bis unter 1 nm erzielt. Das 3D-
Messmikroskop DCM 3D, das erstmals Konfokal-
mikroskopie, Interferometrie und Farbbildgebung in
einem Sensorkopf verbindet, wurde von Leica Micro-
systems und der spanischen Sensofar-Tech
entwickelt. Das DCM 3D wertet die
Mikro- und Nanogeometrie von
Werkstoffoberflachen superschnell,
kontaktfrei und bis auf 0,1 nm ge-
nau aus. Ein konfokales Mikrodisplay,
das in der Leuchtfeldblende positioniert ist,
zwei Lichtquellen und zwei Kameras erzeugen unbe- grenzte
Tiefenscharfe und hochprazise 3D-Ergebnisse. Die LED-Lichtquelle und der Sensorkopf,
der ohne mechanisch bewegliche Teile auskommt, machen das System praktisch war-
tungsfrei.

=

Leica Microsystems GmbH e Tel.: 06441/29-2551
info@leica-microsystems.com ¢ www.leica-microsystems.com

Optisches 3D-Profilometer fiir Oberflachen-
analyse und Diinnschicht-Metrologie

NEU PLu neox von Sensofar

Konfokales/Interferometrisches Profilometer
basierend auf Mikrodisplay-Technologie

Zwei CCD Kameras (SW Kamera fiir Metrologie,
Farbkamera flir Probenbeobachtung in Echtfarben)

Doppelter z-Scanner (Schrittmotor fiir groBe
Strecken, Piezo fiir hohe Auflésung)

Integriertes spektroskopisches Reflektometer
flr Schichtdickenmessung
Zwei LED Lichtquellen

Kompakt, robust und modular .
P Besuchen Sie uns

Control 2009
Halle 7 Stand 7336

[, Schaefer Technologie GmbH
Robert-Bosch-Strasse 31 - D-63225 Langen
M Telefon +49 (0)6103-30098-0 - Telefax +49 (0)6103-30098-29

info@schaefer-tec.com - www.schaefer-tec.com

www.inspect-online.com

SENSOFAR.

Besuchen Sie Sensofar

Control 2009
Halle 1 Stand 1068
www.sensofar.com
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Neue Potentiale bei der Wafer- und Solarzellen-Herstellung

Die beriihrungslose und gleichzeitig duBerst genaue Schichtdicken- und Abstands-
messung mit interferometrisch arbeitenden Messsystemen hat sich bei der Halblei-
ter-Herstellung mittlerweile bewahrt.
Zu dieser Familie gehort auch der
neue CHRocodile-MI5-Sensor von
Precitec Optronik. Technologischer
Kern des neuen Gerdts ist der bereits
im Solar- und Halbleiterbereich eta-
blierte CHRocodile-IT-Sensor. Dieser
durchleuchtet das zu vermessende
Material von nur einer Seite mit In-
frarotlicht. Das von Ober- und Unter-
seite zurlick reflektierte Licht wertet
er anschlieBend mittels Fourieranalyse aus berechnet daraus die exakte Schichtdicke
des Halbleitermaterials. Mit dem neuen CHRocodile MI5 bietet man jetzt eine flexi-
ble Alternative zur mehrkanaligen Vermessung von Wafern und Solarzellen.

Precitec Optronik GmbH
Tel.: 06106/8290-0 e info@precitec-optronic.de ® www.chrocodile.de

Zeitlupe in neuen Dimensionen

Bei der diesjahrigen Handballweltmeisterschaft konnten erstmals extreme Zeitlupen-
aufnahmen mit bis zu 1.500 Bildern pro Sekunde (60-fache Verlangsamung) gelie-
fert werden, um die extreme Kérperbetontheit beim Handball zu zeigen. Zum Ver-
gleich: Eine normale Zeitlupenka-
mera  (SSL/Superslomo-Kamera)
zeichnet eine Sequenz mit 75 Bil-
dern pro Sekunde auf (dreifache
Verlangsamung). Diese Antelope-
High-Speed-Kamera wurde fir mo-
bile Einsétze von der Firma LMC
LiveMotionConcept, Walluff, in Zu-
sammenarbeit mit der dikon Ent-
wicklungs- und Produktionsgesell-
schaft, Gottingen, weiterentwickelt. Insgesamt vier Antelope-HD-Systeme wurden im
Auftrag des Rechteinhabers Sport Five bei der Handball-WM in Kroatien eingesetzt.

dikon Entwicklungs- und Produktions GmbH
Tel.. 0551/504840 o info@dikon-elektronik.de ® www.dikon-elektronik.de
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Das INSPECT ePaper

Hochfrequenz-Vibrometer

Polytec stellt mit seinem UHF-120 Laserdoppler-Vibrometer ein neues
Produkt vor, welches durch ein innovatives Design den Frequenzbe-
reich auf 600 MHz und den Geschwindigkeitshereich auf ber
100 m/s erweitert. Das neue Mess-System ist somit ideal fiir die
Untersuchung hdherfrequenter RF-MEMS oder auch von Ultra-
schall-Transducern mit hoher Genauigkeit. Auch kleine Struktu-
ren wie NEMS oder Systeme mit kurzen akustischen Wellen-
langen wie z.B. SAWs lassen sich aufgrund der kleinen
FokusgroBe des Laserstahls mit hoher lateraler Aufldsung
charakterisieren. Die Mdglichkeit, hohe Geschwindigkei-
ten auflosen zu kdnnen, ermdglicht jetzt auch die Cha-
rakterisierung von Hochleistungs-Ultraschall-Transducern.
Das UHF-120 Laserdoppler-Vibrometer kann auch in Wafer-Proben-
stationen (auch in Vakuumprobenstationen) integriert werden.

£ N

Polytek GmbH
Tel.: 07243/604-0 » info@polytec.de ® vwww.polytec.de

Fernfokussierbares Video-Endoskopsystem

Vizaar stellt mit der Inviz-Vuman-Serie seine neueste Generation von Videoendoskop-
sytemen vor. Patentierte, innovative Technologiefortschritte und einzigartige Funktio-
nen bieten neue Einsatzmdglichkeiten und
echte Kosteneinsparungen. Das weltweit
erste fernfokussierbare Video-Endoskop-
system mit bis zu 15 m Arbeitsldnge und
beweglicher Sondenspitze ermdglicht pra-
zise fokussierte Bilder aus jeder Position.
Eine der vielen Neuheiten und absoluten
Besonderheiten der Inviz-Serie ist die zum
Patent angemeldete , Remote Focus”-LLP-
Technologie. Sie ermdglicht dem Anwen-
der, einfach iiber den mobilen hochaufls-
senden Touchscreen das Bild jederzeit von
null Millimetern Nahaufnahme bis unend-
lich optimal zu fokussieren.

Vizaar industrial imaging AG
Tel.: 07432/98375-0 ¢ info@vizaar.de ® www.vizaar.de
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Seit 2005 gehort der GIT VERLAG mit seinen ePapers zu den
Vorreitern im Online Publishing.

Zusammen mit den Printausgaben, dem Branchenportal www.
inspect-online.com und der Bildverarbeitungs-Community
http://network.inspect-online.com/ bieten wir ein starkes
Programm in Sachen Kommunikation und Information.
Nutzen Sie jetzt auch das INSPECT ePaper.

Lesen Sie zu jeder Zeit und an jedem Ort der Welt die jeweils

aktuelle Ausgabe unseres wunderbaren Magazins am Bildschirm.

Uber alles, was wichtig ist in der Welt der Bildverarbeitung und
optischen Messtechnik.

www.gitverlag.com

Im INSPECT ePaper lesen Sie die aktuelle Ausgabe der INSPECT
in der englischen Sprachversion. In der gewohnt hochwertigen
Anmutung und mit allen Inhalten.

Bequemes Navigieren im ,Heft”, einzelne Seiten ausdrucken,
die Volltextsuche nach Unternehmen oder Produkten und vieles
mehr machen unser ePaper zu einem echten Power-Werkzeug.
Das INSPECT ePaper -
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40

A Passion
For Communication
Since 1969

GIT VERLAG

A Wiley Company

Years



CONTROL

Wellen und Werkzeuge messen ,,wie im Fluge”

Die , OnTheFly-Technologie” wurde bereits im Jahr 2001 von der Firma Werth Messtechnik zum
Patent angemeldet. Nun wurden die ersten Gerte fiir rotationssymmetrische Teile an Endkun-
den ausgeliefert, bei denen diese Technologie auch in Kombination mit der vierten Messachse
(Drehachse) verfiigbar ist. Dadurch werden bisher unerreichte Messzeiten an Wellen und Werk-
zeugen realisiert. Die Bildaufnahme und Auswertung erfolgt in der Bewegung der Messachsen
des Koordinatenmessgerates. Dadurch entfallen die zeitintensiven Start-Stop-Zyklen zur Antas-
tung und der Messablauf wird erheblich beschleunigt.

Werth Messtechnik GmbH e Tel.: 0641/7938-0
marketing@werthmesstechnik.de ® www.werthmesstechnik.de

Topometrisches 3D-System
Die Produktlinie smartScan 3D von Breuckmann hat sich rasch erfolgreich am
Markt etabliert. Nun hat der Hersteller von topometrischen 3D-Messsystemen
diese Produktlinie nach oben hin erweitert: Mit dem smartScan 3D-HE steht
erstmals ein mobiles Mess- und Digitalisiersystem zur Verfligung, welches zum
attraktiven Preis hohe Genauigkeit, exzellente Aufldsung sowie extrem schnelle
Datenerfassung bietet. Damit liefert es innerhalb von Sekunden hochprézise 3D-
L ‘ Koordinaten fiir beliebige Objekte — unabhéngig von deren GréBe und Komple-
xitat. Typische Anwendungen finden sich im Automobilbau, dem Formen- und
Werkzeugbau, der Qualitatstiberwachung beim Produktdesign bis hin zu anspruchsvollen Mess- und Digitalisieraufgaben fir
das Reverse Engineering.

Breuckmann GmbH e Tel.: 07532/4346-0 ¢ info@breuckmann.com ® www.breuckmann.com

Intuitive Software fiir 2D- und 3D-Oberflachenmessungen

Fries Research & Technology stellt das vollstandig Uberarbeitete Programmpaket Acquire Automation vor. Die innovative Soft-
ware (bernimmt die Messgeratesteuerung, flihrt vollautomatisch 2D- und 3D-Messungen an Bauteilen aller Art durch und wer-
tet die gewonnenen Messdaten anschlieBend selbsttatig aus. Dies sind Anforderungen, die bei fortschreitender Miniaturisierung
von Strukturen und Oberflachen immer wichtiger werden — insbesondere in der industriellen Produktionskontrolle. Acquire Au-
tomation verfligt diber eine neue mehrstufige Benutzerverwaltung. Je nach Berechtigung zeigt die Software nur die Schaltfl-
chen und Anzeigen, die fiir den jeweiligen Benutzer relevant sind: Fir den Maschinenbediener sind damit simple One-Button-
Ldsungen mdglich, dem Einrichter stehen alle Mdglichkeiten der leistungsfahigen FRT Multisensor-Messtechnik zur Verfligung.

FRT Fries Research & Technology GmbH e Tel.: 02204/842430 e info@frt-gmbh.com ® www.frt-gmbh.com

Jetzt auch in der Klimakammer

Aicons optisches Messsystem Move Inspect erfasst dynamische Vorgénge dreidi-
mensional und analysiert sie hinsichtlich ihrer geometrischen Veranderung. Dank
einer neuen Klimatisierung ist Move Inspect nun auch fiir Bewegungs- und De-
formationsanalysen unter extremen Temperaturbedingungen, z.B. in einer Kli-
makammer, einsatzbereit. Hier ersetzt das System mechanische Wegaufnehmer,
denn die optische Messtechnik reduziert den hohen Installationsaufwand erheb-
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Laser im Einsatz

Eigene Entwicklung
Eigene Produktion

> 30 Jahre Erfahrung
Gesamtlosungen
Beweglichkeit
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Laserlichtquellen

Laserlichtschranken
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Lasersysteme

lich. Move Inspect basiert auf einem Kamerabalken, der mit Digitalkameras be-
stlickt ist und in verschiedenen Varianten angeboten wird. Die High-End-Ausfiih-
rung ist in der Lage, zeitlich Daten mit bis zu 1.000 Hz zu erfassen. Dabei
meistert das System auch Dauerversuche ohne Probleme, denn die Datenerfas-
sung erfolgt ohne zeitliche Begrenzung.

Aicon 3D Systems GmbH e Tel.: 0531/5800075 e info@aicon.de ® www.aicon.de

Modul fiir die dimensionale Form- und Geometrie-Analyse

Die Business Unit Mountains-Oberflachenanalyse von Digital Surf bietet das neue Software-Modul Advanced Contour, das von jetzt
an zur Mountains Oberflachenanalyse-Software gehért. Das Modul ist eine Komplett-Losung zur Kontrolle der Dimensionen von Pro-
filen, die auf der Oberfléche von Bauteilen gemessen wurden. Dank einer intuitiven Benutzeroberflache, basierend auf Icons, einer
kompletten Reihe metrologischer Funktionen, der grafischen Anzeige von Form-Abweichungen, automatischer Erzeugung von Quali-
tats-Berichten und der Mdglichkeit, Ergebnisse in Qualitdts-Management-Systeme zu exportieren, wird sichergestellt, dass Kontur-
Analyse sowohl genau als auch so direkt und einfach wie maglich ist. Die neue Software ist kompatibel mit Windows XP und Vista,
und wurde fiir die Integration in Form-Mess-Gerate konzipiert.

Digital Surf e Tel.: 0033/3/81504800 e contact@digitalsurf.fr ¢ www.digitalsurf.com

www.inspect-online.com

Wir losen Ihre Probleme und
nutzen dazu Lasersysteme,
optische Sensoren, Optik, Opto-
Mechanik und Messtechnik

I.L.E.E. AG

Laser Innovation

CH-8902 Urdorf

Tel. +4144 736 11 11

Fax +4144 736 1112
office@ilee.ch, www.ilee.ch
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INSPECT: Der Erfolg der Carl Zeiss IMT begann
mit dem ersten CNC-gesteuerten 3D-Koordi-
natenmessgerat, das aus dem 2D-Messmikros-
kop entstanden ist. 1973 kam dies auf den
Markt. Wie viele sind davon heute noch im
Einsatz?

R. Ohnheiser: Von diesen Maschinen der
ersten Generation sind noch ca. 10 Gerite
im Einsatz. Ein grofer Teil davon in Asien
und Indien.

Lange Zeit dominierten die taktilen 3D-Koor-
dinatenmessmaschinen den Markt der dimen-
sionellen Messtechnik. Wann und mit welcher
Zielsetzung hat man sich entschlossen, auch
optische Systeme — Scanner und Sensoren —
zu entwickeln und einzusetzen?

R. Ohnheiser: Auch heute noch dominie-
ren die rein taktilen Koordinatenmess-
maschinen. Speziell in der spanenden In-
dustrie mit Toleranzen im einstelligen
Mikrometerbereich gibt es zur taktilen
Messung keine Alternativen. Etwa 10 %
der jahrlich in der Welt verkauften Sys-
teme sind mit rein optischen Sensoren
ausgestattet. Dann gibt es noch eine
Reihe von Multisensormaschinen, die so-
wohl taktil als auch optisch messen kon-
nen. Aber das Gros der jahrlich beschaff-
ten Messmaschinen wird fiir die rein
taktile Messtechnik verwendet.

1990 fiihrten Sie den Lasertastkopf ein.
Welche Anwendungen konnten damit neu
erschlossen werden?

R. Ohnheiser: Der Triangulationslaser

hatte und hat seine Einsatzgebiete nach
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Interview mit Dr. Rainer Ohnheiser, Vorsitzender der

Geschaftsfiihrung, Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH

wie vor in der Messung oder Digitalisie-
rung von Freiformflichen. Die fiir diese
Anwendung geforderten Messgenauigkei-
ten im hundertstel oder zehntel Millimeter
Bereich reichen fiir diese Anwendungen
dicke aus. Mit zunehmender Datenmenge
durch die Hochleistungssensoren wurden
auch die Anforderungen an die Rechner-
und Softwareleistung permanent erhdht.
Andererseits wurden durch die moderne
Rechner- und Softwareleistung viel genau-
ere und aussagekriftigere Messergebnisse
moglich. Man denke nur an die friiher ein-
gesetzten Soll-Ist-Vergleiche von Schnittli-
nien oder Schnittkurven. Heute werden
flichenmiBige Aussagen verwendet und
die Ergebnisdarstellung iiber Farbaus-
wertung ist heute Standard.

Prézision in der Koordinatenmesstechnik stellt
immer hohere Anforderungen an Gerate und
Hersteller. Beim Umess-Expertensystem spre-
chen Sie vom , genauigkeitsgesteuerten Scan-
ningverfahren”. Was genau sagt dies aus?

R. Ohnheiser: Bei den meisten préizisen
Messungen beeinflusst auch heute noch
die Messgeschwindigkeit einer Maschine
die Messgenauigkeit. Das heift anderer-
seits, dass ein Messtechniker sehr gut
iiber die dynamischen Eigenschaften sei-
ner Maschine und Sensorik Bescheid
wissen muss, um eine optimale Mess-
genauigkeit zu erzielen. Der Anwender
weill genau, welche Fertigungstoleran-
zen seiner Produktion zur Verfiigung ste-
hen. Aber er kennt nicht unbedingt die
dynamischen Einflussgriof3en einer Mess-
maschine. Die wiederum kennen aber
wir fiir unsere Maschinen am besten. Da-

her nehmen wir dem Anwender seine
Unsicherheit dariiber, ob der denn mit
den von ihm gewdihlten Parametern wie
Messgeschwindigkeit, Punktedichte etc.
optimale Messergebhnisse erhalten kann.
Der Anwender sagt, wie genau er messen
will oder muss. Den Rest ibernimmt un-
ser Expertensystem. Die Steuerung der
Geschwindigkeit, der Tastkopfauslen-
kung und des Punkteabstandes wird vom
System so vorgenommen, dass die vom
Anwender vorgegeben Toleranzen mit Si-
cherheit eingehalten werden.

Heute ist Ihr aktuelles Angebot der gemein-
same Einsatz der Messmaschinen DuraMax
mit dem Oberflachenmessgerat Handysurf.
Wo liegen hier die Starken?

R. Ohnheiser: DuraMax und Handysurf
ergidnzen sich eben hinsichtlich der An-
forderungen der Anwender und der Fer-
tigungsverantwortlichen. Neben der Mes-
sung der klassischen Geometrien eines
prismatischen Werkstiickes kommt der
Form- Oberflichenbeschaffenheit der
Teile ebenfalls eine hohe Bedeutung zu.
Eine Messmaschine kann zwar Formen
messen und Trends wiedergeben, kann
aber die Genauigkeit spezieller Form-
und Oberflichenmessgerite nicht errei-
chen. Daher die Kombination dieser zwei
Anwendungen. Optisch und taktil und
speziell auf die Kunststoff-Industrie zu-
geschnitten ist unsere O-Inspect. Das ist
ein klassisches optisches Messgerit fiir
die Durchlicht- oder Auflichtmessung in
optimal abgestimmter Verbindung zum
taktilen Scanning mit unserem Scanning-
Sensor Vast XXT.

www.inspect-online.com
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Objektive, Softwareteile und Messme-
thoden unseres Bereiches Mikroskopie in
Verbindung mit unserem Know-how der
taktilen Messtechnik schufen eine ideale
Symbiose aus Kompetenzen der Carl
Zeiss Gruppe.

Welche Visionen werden die Visionére bei Carl
Zeiss IMT in den nachsten Jahren in Angriff
nehmen?

$

ISION

R. Ohnheiser: Der Ausbau von Systemen
mit neuen, aber bereits begonnener
Technologien steht auf unserer Tages-
ordnung. Da ist z.B. die Computertomo-
graphie mit Metrotom 1500 und der Mik-
rosystemtechnik mit der F25. Die weitere
Optimierung der aktuellen Messtechnik
ist ebenfalls mit hoher Prioritdt in unse-
ren Entwicklungsplidnen. Ahnlich dem
immer noch nicht ausgereizten Otto-Mo-
tor verhélt es sich mit unserer Metrolo-
gie. Man kann immer wieder deutliche
Verbesserungen erzielen, wie z.B. mit ei-
nem komplett neu entwickelten Portal-
Messgeriit, das wir auf der Control 2009
erstmals zeigen. Dem Ausbau der Dienst-
leistungen iiber den klassischen Techni-
schen Service hinaus gilt ein weiteres
Augenmerk. ,Ndher am Kunden® ist mehr
als nur ein Schlagwort. Unsere Messhéiu-
ser fiir Auftragsmessungen weltweit und
unsere drei Fertigungsstandorte in den
wichtigsten Industrienationen zeigen,
wie wichtig diese Themen fiir uns sind.
Die Softwareentwicklung steht immer
besonders im Blickfeld. Die rasante Ent-
wicklung der Rechnerleistungen bietet
herausragende Chancen, erfordert aber
auch rasches und zielgerichtetes Vorge-
hen. Und getreu unserem Selbstverstind-

VISIONARE

nis, dass wir — im Gegensatz zu den meis-
ten Mitbewerbern - alle systemrelevanten
Komponenten wie Luftlager, Antriebe,
Steuerungen, Sensoren und die Software
selbst entwickeln und produzieren, ver-
fligen wir iiber eine ausgezeichnete Inte-
grationsfahigkeit. Zu den unbestreitba-
ren Errungenschaften von Carl Zeiss
gehort es, Optik, Wissenschaft und Tech-
nik auf vielen Gebieten - teilweise mit re-
volutionédren Ideen — vorangebracht und
neue Einsatzgebiete erschlossen zu ha-
ben. Carl Zeiss begeht im Jahr 2009 das
90-jdhrige Bestehen des Bereichs Indust-
rielle Messtechnik. Doch den Grundstein
fiir die Messtechnik in der Industrie von
heute legte Ernst Abbe bereits 1890 mit
der Formulierung des nach ihm benann-
ten Komparatorprinzips.

» Kontakt

Dr. Rainer Ohnheiser,

Vorsitzender der Geschéftsfithrung
Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH,
Oberkochen

Tel.: 07364/20-0

Fax: 07364/954-802

imt@zeiss.de

www.zeiss.de/imt
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egleiter an jederr rt
baren, in zehn Varianten verfugbare
objektive mit integrierter LED-Beleuct .
dabei véllig neue Méglichkeiten. Denn Ilhnen nicht
nur ein kristallklares Bild und verlassliche Messergebnisse,
sie sparen auch Energie und werden vom Gerat automatisch
erkannt. SchlieBlich ist das gesamte IPLEX FX auf einfachste
Bedienung unter den schwierigsten Bedingungen ausgelegt —
damit Sie sich auf die Entdeckungen konzentrieren kénnen,
die lhnen das Videoskop ermdglicht.

Erfahren Sie mehr bei:
Olympus Deutschland GmbH
Tel.: (040) 237733202
E-Mail: industrie@olympus.de
www.olympus.de

Your Vision, Our Future




