
www.inspect-online.com

▶  ▶  ▶  ▶  ▶
  V i s i o n     ▶     A u t o m A t i o n     ▶     C o n t r o l   ◀  ◀  ◀  ◀  ◀

Partner of:

12. Jahrgang  
März 2011

1

76
 9

63

 
Verpackungsinspektion

Schnelle 2D-/3D-BV mit 
Multi-Core-Processing  

Identifikation von Stahl-
produkten mittels oCr

Die Zukunft? BV-basierte 
Code-reader

Schwerpunkt





Ich weiß nicht, wie es Ihnen geht, aber so 
langsam gebe ich auf. Bis vor einigen 
Jahren war es überhaupt kein Problem, 
die eigene Steuerklärung innerhalb eines 
Nachmittags fertig zu bekommen. Mitt-
lerweile haben wir uns jedoch deutlich 
von dem „Bierdeckel“ entfernt, den einst 
Friedrich Merz als langfristiges Ziel für 
die Größe einer zukünftigen Steuererklä-
rung ausgegeben hat. Weder meine Frau, 
noch meine Kollegen oder ich können ru-
higen Gewissens sagen, dass wir wirklich 
zu 100 % verstehen, was wir bei der eige-
nen Steuererklärung in bestem (Un-)Wis-
sen ausfüllen. 

Was hat das mit Bildverarbeitung und 
optischer Messtechnik zu tun, die immer 
noch die Schwerpunkte dieses Heftes 
sind? Ganz einfach: Für den Steuerbera-
ter ist das alles kein Problem, für den 
normalen Bürger ein kaum zu überwin-
dendes Hindernis. Übertragen auf die 
Bildverarbeitung: Für Profis ist alles ganz 
einfach, im Gegensatz zum Laien. Derzeit 
wird viel über nicht-industrielle Anwen-
dungen diskutiert, in die die Bildverar-
beitung in den nächsten Jahren Einzug 
halten wird. Das wird sie sicherlich, die 
Frage ist nur wie schnell? Der Wille vie-
ler (potentieller) Anwender, sich mit 
neuer komplexer Technologie zu beschäf-
tigen, ist überschaubar, d. h. stellt eine 
Hürde auf dem Weg zum erstmaligen 
Einsatz eines BV-Systems in die eigene 
Applikation dar. 

Seit Jahren wird daher von jedem BV-
Hersteller eine intuitiv zu bedienende 
Software geschrieben. Sie soll den An-
wender überzeugen, den Weg in die Bild-
verarbeitung zu wagen. Nur meist ist es 
wie mit der Software, die man für die je-
weilige Steuererklärung überall kaufen 
kann: Richtig verstehen tut man die The-
matik trotzdem nicht. So bleiben dem po-
tentiellen Anwender zwei Möglichkeiten: 

sich mit der komplexen Materie zu be-
schäftigen oder sich an einen Systemin-
tegrator zu wenden, der die Technik für 
ihn versteht. Selbstinstallierende und 
-verwaltende Bildverarbeitungssysteme 
gibt es leider immer noch nicht. „Easy to 
use“ wird in Zukunft noch wichtiger wer-
den, um neue Märkte zu gewinnen. Wie 
komplex die Materie des Machine Vision 
sein kann, haben bereits einige Sensor-
hersteller feststellen müssen. Im Gegen-
satz zu klassischen Fertigungssensoren, 
die sich in hohen Stückzahlen und ohne 
viel Engineering-Aufwand verkaufen las-
sen, verhält es sich mit den Vision Senso-
ren genau andersherum: kleinere Stück-
zahlen bei deutlich höherem Engineering 
Aufwand. Daher ist es auch wenig über-
raschend, dass der eine oder andere Sen-
sorhersteller sich auch schon wieder von 
der Bildverarbeitung abgewandt hat und 
dieses Feld den wirklichen Bildverarbei-
tungsspezialisten überlässt.

Im Endeffekt bleibt mir wohl nicht an-
deres übrig, als dieses Jahr einen Steuer-
berater für meine Steuererklärung zu 
verpflichten, denn wirklich verzichten 
möchte ich auf eine mögliche Steuer-
rückzahlung natürlich nicht. Und mit 
dem Steuerberater ist es wie mit BV-Sys-
temen. Der Einsatz lohnt sich nur, wenn 
der „Return-On-Investment“ gegeben ist.

Viel Spaß beim Lesen dieser Ausgabe.

Dr.-Ing. Peter ebert
Chefredakteur InSPeCt
peter.ebert@wiley.com

Verstehen Sie  
Ihre Steuererklärung?

■ Codes Lesen und Verifizieren
MIL — die Matrox Imaging Library 
Für alle 1D, 2D und Composite Codes 
auch unter schwierigsten Bedingungen
einschließlich Verschmutzungen, Verzerrungen
und anderen Störungen

Code Verification und Code Grading 
Güteprüfung nach den aktuellen Normen 
■ ISO-IEC 15415/16022 
■ AIM/DPM-1-2006 
■ ISO-IEC 15415/18004 
■ ISO-IEC 15415/16023 

■ PCs und Smart Kameras
MIL ist optimiert für alle PC-Plattformen 
mit Windows und Linux in 32/64 Bit und 
ist offen für alle Flächen- und Zeilenkameras 

Matrox Iris GT — die intelligenten Kameras 
für kompakte und hochintegrierte Lösungen 

RAUSCHER
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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DALSA is now Teledyne DALSA
In February 2011, DALSA was acquired by Teledyne Technologies Incorporated. I want to 
share with you the positive nature of this development, both for DALSA and for our customers, 
partners, suppliers, and the imaging industry. 
As an introduction, Teledyne is a leading electronics, instrumentation and engineering focused 
company with headquarters in Thousand Oaks, CA. Publically traded (NYSE:TDY), Teledyne 
had revenue of $1.8 billion in 2010 and 8,300 employees. They have acquired DALSA because 
of our technology and product leadership, valued employees, strong management team, and 
for the opportunities for collaborating in various strategic areas. As part of the Teledyne family, 
we will operate as Teledyne DALSA. 

What can you expect from Teledyne DALSA? Our goal is to build upon our 30 year heritage of 
developing the world’s leading high performance digital imaging and semiconductor solutions 
and to accelerate our level of innovation. My senior executive team and I will continue to focus 
on R&D development but also draw on the capabilities available to us as part of a larger 
organization. This will translate into products and technology that are truly innovative, adding 
even more value for our customers and advancing the imaging industry.
As Teledyne DALSA, we are committed to providing excellent support to all our customers. 
We are also committed to maintaining our operations in their current locations and investing in 
R&D. Our new product pipeline for 2011 is our strongest ever and we will focus on successfully 
bringing these new products to market.

We are entering an exciting new phase in our history, as Teledyne DALSA. Stay tuned!Best Regards,

 

Brian Doody
Chief Executive OfficerTeledyne DALSA

www.teledynedalsa.com



Vertriebsbüro in 
 Frankreich eröffnet 
Der Industriekamera-Herstel-
ler IDS Imaging Development 
Systems hat ein Vertriebsbüro 
in Frankreich eröffnet. Von der 

Hauptstadt Paris 
aus wird Mithri-
date Mahmoudi 
künftig die Dis-
tributoren und 
Kunden in den 
französischspra-
chigen Ländern 
betreuen. Mithri-
date Mahmoudi 

(56) ist bereits seit den 80er Jah-
ren auf dem Machine-Vision-
Markt unterwegs. Er war zuletzt 
Präsident des auf Bildverarbei-
tungsprodukte spezialisierten 
Vertriebsunternehmens Imasys 
und ist mit dem Kameraangebot 
von IDS bestens vertraut. 

www.ids-imaging.de

körber erwirbt Seidenader Maschinenbau
Die Hamburger Körber-Gruppe kauft die Seidenader Maschinenbau GmbH, Markt 
Schwaben (bei München). Seidenader ist ein Hersteller von Spezialmaschinen und 
Applikationen für die Pharmaproduktion. Mit dem Erwerb baut Körber ihre dyna-
misch wachsende Sparte Pharma-Verpackungssysteme unter der Führung von Kör-
ber Medipak weiter aus. „Wir freuen uns, dass wir mit Seidenader, einem innovati-
ven Unternehmen mit sehr interessanten Technologien, unsere Aktivitäten in dem 
Zukunftsmarkt Healthcare weiter ausbauen können“, so Körber-Chef Richard Bauer. 

www.koerber-medipak.com

teledyne technologies  
kauft Dalsa 
Der amerikanische Investor Teledyne 
Technologies und die kanadische Dalsa 
Corporation haben eine Übernahmever-
einbarung geschlossen. Dalsa wird nach 
der Vereinbarung von einer 100 %-igen 
Teledyne-Tochtergesellschaft übernom-
men, die bis Ende Februar 2011 alle öf-
fentlich verfügbaren Aktien zum Preis von 
18,25 CDN-$ pro Aktie erwerben wird. 
Der Gesamtumfang der Transaktion be-
trägt dabei rund 341 Mio, CDN-$. Laut 
Dalsa-CEO Brian Doody wird sich sein 
Unternehmen weiterhin stark auf die 
Forschung und Entwicklung eigener Pro-
dukte konzentrieren und zugleich von 
den erweiterten Ressourcen und Mög-
lichkeiten der neuen Muttergesellschaft 
profitieren. 

www.dalsa.com

Stil und polytec 
 kooperieren
Das französische Unternehmen 
Stil und Polytec wollen in Zukunft 
eng zusammenarbeiten. Beide 
Firmen unterzeichneten einen Ko-
operationsvertrag, der es Polytec 
erlaubt, auf die Chromatic Con-
focal Imaging- und die Confocal 
Spectral Interferometry-Technolo-
gie von Stil zurück zu greifen. Da-
durch wird das Produktportfolio 
von Polytec zur Oberflächenmes-
sung durch Punktsensoren erwei-
tert. Durch diese Kooperation, so 
der bei Polytec zuständige Pro-
duktmanger Dr. Wilfried Bauer, 
können Anwendungen im Bereich 
der Elektronik und Mikroelektro-
nik, Halbleiter, Automotive und 
Mikromechanik sowie der Optik-
Industrie applikationsspezifisch 
von Polytec bedient werden. 

www.polytec.de

aMc jetzt auch in nordamerika vertreten
AMC erweitert seine Präsenz auf Nordamerika und bietet damit amerikanischen 
Kunden und Geschäftspartnern über die bereits erfolgreich eingeführten Market 
Reports hinaus nun auch Dienstleistungen in den Bereichen Vertrieb, Business 
Development und Marketing durch lokalen Support. Die neue lokale Vertretung 
in Colorado Springs ermöglicht AMC jetzt die Gewinnung von noch detaillierte-
ren Informationen zu den amerikanischen Märkten und gewährleistet für ameri-
kanische Kunden und Partner guten Support vor Ort.

www.amc-hofmann.com

Sac kooperiert mit Sony
Das Machine-Vision-Systemhaus Sirius Advanced Cybernetics (SAC) hat eine Koope-
ration mit der Sony Image Sensing Solutions Division zur Migration des XCI Smartka-
mera Konzepts für zukünftige Projektlösungen vereinbart. Erste Projekte werden auf 
der Plattform der XCI-Serie adaptiert. Die Fertigstellung dieser Projekte ist im Früh-
jahr 2011 zu erwarten. Die SAC adressiert damit ein kompaktes Machine-Vision-Sys-
tem für ein breites Anwendungsspektrum in der Pharma-, Elektronik-, Automobil-, 
Nahrungsmittel- und Verpackungsindustrie. 

www.sac-vision.de | www.sonybiz.net/vision

Stemmer Imaging führt am 6. April 
2011 eine Intensiv-Schulung rund um 
das Thema Zeilenkamera-Technologie 
durch. Referenten erläutern den Teil-
nehmern dabei anhand von Applika-
tionsbeispielen, in welchen Anwen-
dungsgebieten Zeilenkameras ihre 
Stärken ausspielen, was bei der Ausle-
gung eines Systems für Line Scan-An-
wendungen zu beachten ist, welche Ka-
mera-Technologien es zur Bilderfassung 
gibt und welche Hardware- und Soft-
ware-Möglichkeiten zur Realisierung 
eines Zeilenkamera-Systems existie-
ren. Grundlagen zu Beleuchtung, Optik 
und Bilderfassung zählen ebenfalls zu 
den Schulungsinhalten. Die ganztägige 
Veranstaltung findet im europäischen 
Schulungszentrum von Stemmer Ima-
ging in Puchheim bei München statt. 
Die Teilnahmegebühr beträgt 395 €. 

www.stemmer-imaging.de

Spectro und SII nanotech-
nology formen allianz für 
Japan
Spectro Analytical Instruments hat 
eine strategische Vertriebspartner-
schaft mit SII Nanotechnology un-
terzeichnet. Die beiden Unterneh-
men arbeiten in Japan ab sofort 
bei der Vermarktung der von Spec-
tro hergestellten optischen Emis-
sions- und Massenspektrometer 
mit induktiv gekoppeltem Plasma 
zusammen. Die Vertriebspartner-
schaft betrifft alle ICP-OES- und 
ICP-MS-Geräte von Spectro, da-
runter das Spectro Genesis, das 
Spectro Arcos und das kürzlich 
eingeführte Spectro MS. Den Sup-
port für die bestehende Kunden-
basis in Japan wird das Unterneh-
men auch weiterhin über seine 
2008 gegründeten japanische 
Tochtergesellschaft erbringen. 

www.spectro.com

Schulung zu zeilenkamera-technologien
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creaform eröffnet niederlassung in Deutschland
Creaform gibt die Eröffnung einer neuen Niederlassung in Deutschland be-
kannt. Die erste europäische Niederlassung wurde 2005 in Frankreich eröff-
net. Im Mai dieses Jahres folgte die Eröffnung der deutschen Niederlassung in 
Leinfelden-Echterdingen bei Stuttgart. Zum Vice-President EMEA und General 
Manager für Deutschland wurde Markus Eickhoff ernannt, der die deutsche 
Niederlassung zur Europa-Zentrale von Creaform ausbauen wird. Eickhoff ver-
fügt über mehr als 12 Jahre Erfahrung in der 3D-Messtechnik und war zuletzt 
als Vice President Sales bei Faro Europe tätig.

www.creaform3d.com

erster europäischer 3D-Documentation congress 
Mit dem 3D-Documentation Congress ruft Faro Europe eine europäische Ver-
anstaltungsreihe zum Thema 3D-Laserscanning ins Leben. Die Erstveranstal-
tung findet am 17. und 18. Mai 2011 in Essen auf dem Gelände des Unesco 
Weltkulturerbes Zeche Zollverein statt. Neben Fachvorträgen und zahlreichen 
Workshops erwartet die Teilnehmer eine umfassende Präsentation der neu-
esten Hard- und Softwarelösungen von Faro Vertriebs- und Entwicklungs-
partnern. Im Zentrum der Veranstaltung, die künftig im jährlichen Turnus an 
wechselnden europäischen Standorten durchgeführt werden soll, steht der Er-
fahrungs- und Informationsaustausch zwischen den Anwendern der verschie-
denen Systeme und Technologien.

www.faro.com

MVtec setzt nvidia-gpus ein
MVTec kooperiert mit Nvidia. Dadurch wird die Entwicklung von neuen Bildverarbei-

tungslösungen ermöglicht, die den Prozess 
der Produktionsüberwachung verbessern 
können. „Maschinen zur Produktionsüber-
wachung sind heutzutage ein integraler 
Bestandteil der Fabrikautomation“, sagt 
Dr. Wolfgang Eckstein, Geschäftsführer von 
MVTec. „Durch den Einsatz von Halcon 10 
in Kombination mit Nvidia-Grafikprozesso-
ren können unsere Kunden die Inspekti-

onsgeschwindigkeit erhöhen und gleichzeitig die Qualitätssicherung verbessern.“

www.mvtec.de

Vitronic spricht chinesisch im web
Ab sofort präsentiert sich die 
Website von Vitronic auch auf 
Chinesisch. Damit ist das Un-
ternehmen inzwischen in fünf 
Sprachen erreichbar. Die neue 
chinesische Website www.vit-
ronic.de/zh ermöglicht es chi-
nesischen Interessenten jetzt 
noch leichter, einen Einblick in 
die Produkte und Services zu 
nehmen. Eingehende Anfragen 
werden von Muttersprachlern auf Chinesisch beantwortet und bearbeitet. Dazu wer-
den sicher auch Fragen zur neu entwickelten Farbzeilenkamera der Produktlinie Vin-
spec solar zählen, die das Unternehmen seit neustem auch in Asien vertreibt. 

www.vitronic.de

 Größtes Sensorprogramm weltweit

 Messbereiche von 2 bis 1000 mm

 Modelle mit integriertem Controller

 Von Low-Cost Einstiegsmodellen bis zur hochpräzisen Spitzenklasse

 Echtzeit-Anpassung an wechselnde Oberflächen (RTSC)

           High-End Serie optoNCDT 2300
 Hochdynamischer Lasersensor der 50 kHz Klasse

 Nanometer-Auflösung

 Winziger konstanter Messfleck ab 7 μm

 Für alle Oberflächen, auch für Spiegel & Glas

 Einseitige Glasdickenmessung

 Miniatursensoren

KONFOKAL-
CHROMATISCHE                    
WEGSENSOREN

DIGITALE LASER                    
WEGSENSOREN

MIT ABSTAND 
DER BESSERE WEG

MICRO-EPSILON Messtechnik
94496 Ortenburg · Tel. 0 85 42/168-0
info@micro-epsilon.de

www.micro-epsilon.de
Hannover Messe

04.04. - 08.04.2011

Halle 8 / Stand D22 
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Neuer Name und neuer Veranstaltungs-
ort: Die Automate 2011 findet dieses Jahr 
vom 21. bis 24. März im McCormick Place 
Building in Chicago, USA statt. Sie gilt als 
die wichtigste Messe Nordamerikas für 
Automatisierung und umfasst die The-
men Robotik, Bildverarbeitung und Mo-
tion Control. Der Bereich „Solutions“ (Lö-
sungen) stellt dabei die vierte Säule der 
Messe dar, dessen Bedeutung die Messe-
leitung mit der Einrichtung des „Integra-
ted Solutions Center“ unterstreicht. Die 

Pavillons werden an prominenter Stelle 
im Eingangsbereich des Veranstaltungs-
orts stehen, wo Systemintegratoren zahl-
reiche Automatisierungslösungen für die 
unterschiedlichsten Industrien vorstellen. 
„Das ist eine wesentliche Veränderung in 
unserem Messe-Konzept. Denn wenn un-
sere Besucher erst einmal gesehen ha-
ben, wie alles zusammenarbeitet, kön-
nen sie sich auf der Messe gezielt nach 
Firmen umsehen, die ihnen helfen ihre 
anwendungsspezifischen Lösungen zu 

entwickeln“, erklärt Jeffrey A. Burnstein, 
Vorsitzender des Automation Technolo-
gies Councils (ATC). Dieser Dachverband 
repräsentiert die einzelnen Verbände Ro-
botics in Automation (RIA), Automated 
Imaging Association (AIA) und Motion 
Control Association (MCA) und ist Veran-
stalter der Automate.

konferenz mit keynotes

Neben dem normalen Messebetrieb orga-
nisiert der MCA auch eine Konferenz, bei 
der Einsteiger und Fortgeschrittene so-
wohl einzelne Seminare als auch ganze 
Tage buchen können, und einen Einblick 
in die Welt der Automatisierung erhalten. 
Im Rahmen der Konferenz finden an den 
ersten beiden Messetagen auch Keynotes 
statt, die für die Besucher kostenlos sind. 
Interessant ist dabei vor allem der Vor-
trag von NASA und GM am 22. März, bei 
dem die Unternehmen über die Entwick-
lung von Robonaut 2 sprechen. Robo-
naut 2, der erste humanoide Roboter im 
All, soll auf der internationalen Raum-
fahrtstation zeigen, inwieweit er in der 
Schwerelosigkeit zurechtkommt und ob 
er die Astronauten bei komplizierten Ar-
beiten sinnvoll unterstützten kann.

eine eintrittskarte, zwei Messen

Die Automate 2011 findet zusammen 
mit der ProMat, Leitmesse für Material-
Handling und Logistik, statt. Interes-
sierte, die die Automate besuchen, erhal-
ten mit ihrer Eintrittskarte kostenlosen 
Eintritt auf die Nachbar-Messe, die in 
den südlich gelegenen Hallen des Messe-
geländes ihre Neuheiten präsentiert.

100 % automation
automate 2011: nordamerikas wichtigste Messe für automatisierung

kontakt 2
automation technologies Council, ann arbor, 
USa
tel.: 001/734/9946088
fax: 001/734/9943338
info@automate2011.com
www.automate2011.com
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Hauptgewinn

Wenn Sie nur eine Gewinnchance haben, setzen Sie auf die Guppy PRO. Der Nachfolger der
erfolgreichen Guppy ist der Hauptgewinn für preissensible plug-and-play Anwendungen.
Noch kleiner mit ihrem ultra-kompakten Gehäuse, noch schneller mit ihrem IEEE 1394b
Interface und bis zu 120 fps – die sechs neuen Guppy PRO Modelle bieten Auflösungen
von VGA bis 5 Megapixeln. Und das alles gibt es inklusive der AVT Smart Features und des
gewohnt anspruchsvollen Qualitätsstandards. Verspielen Sie nicht Ihre Chance, greifen Sie
gleich nach dem Hauptgewinn: www.AlliedVisionTec.com/Hauptgewinn S E E I N G I S B E L I E V I N G



Die EuroID 2011, internationale Fachmesse 
für automatische Identifikation, findet vom 
5. bis. 7 April 2011 statt, dieses Jahr zum 
ersten Mal auf dem Berliner Messege-
lände. Denn ist die EuroID ist umgezogen, 
von Köln nach Berlin. Jens Oliver Mayer, 
Managing Director des Messeveranstalters 
Informa Business Communication (IBC), 
begründet die neue Standortwahl: „Berlin 
beherbergt als Hauptstadt die Unterneh-
mensstandorte vieler Entscheidungsträger 
und hat sich im internationalen Wettbe-
werb als attraktive Ansiedlungsregion für 
Firmen der Hightech-Branche sowie mo-
derne Dienstleister etabliert.“

Die Themen auf der EuroID sind dieses 
Jahr RFID, AutoID, Sensorik, Barcodes, 
2D-Codes, Biometrie, sichere Identität und 
Kartensysteme. Messeveranstalter IBC ist 
überzeugt, dass sich die sichere automa-
tische Identifikation zur Schlüsseltech-
nologie wandelt, vor allem mit dem Hin-
tergrund neuer Identifikationskarten im 
Kfz-, Behörden- und Bankenwesen. „Wir 
sehen im Zusammenspiel von AutoID- 
und Informations- und Systemtechnik 
enormes Potential, um neue Kompetenz-
felder für die Standorte Deutschland und 
Europa zu schaffen.“ erläutert Mayer.

attraktives rahmenprogramm

Konferenzen, Kongresse, Vorführungen 
und Workshops begleiten die EuroID auch 
dieses Jahr wieder, so wird beispielsweise 
im Tracking & Tracing Theatre der Einsatz 
der AutoID-Technologie in der Lieferkette 
von Automobilherstellern vorgeführt. 
Auch der European AutoID-Award wird 
wieder verliehen. Die messebegleitende 

Fachkonferenz „Leaders in Automation 
Identification“ bietet Experten und An-
wendern ebenso eine Austauschplattform 
wie der am 5. April stattfindende Kon-
gress „Sichere Identität“, organisiert vom 
Fraunhofer Innovationscluster Secure 
Identity Berlin Brandenburg. Informatio-
nen zur Identifikationsmarke IUID (Item 
Unique Identification) erhalten Interes-
sierte auf dem IUID-Workshop. Denn seit 
letztem Jahr verlangt das Department of 
Defense (DoD) der USA diese Kennzeich-
nung, der sich zahlreiche NATO-Partner 
angeschlossen haben. IUIDs werden da-
bei untrennbar auf den Objekten aufge-
bracht, damit diese jederzeit innerhalb 
der Einrichtungen von DoD und NATO 
eindeutig identifiziert werden können.

euro ID 2011 geht nach Berlin
7. Internationale Fachmesse und wissensforum für automatische Identifikation

euroID 20
11

kontakt 2
IBC Informa Business Communication GmbH, 
Düsseldorf
tel.: 0211/9686-3000, fax: 0211/9686-4000
stefanie.kluckhuhn@euroforum.com
www.euro-id-messe.de

Jahr für Jahr bildet die Hannover Messe 
den Rahmen für eines der größten In-
dustrietreffen der Welt: Sie umfasst die-
ses Jahr 13 internationale Leitmessen 
und findet bereits vom 4. bis 8. April 2011 
statt. „Alle Schlüsseltechnologien der In-
dustrie“ zu präsentieren, das ist der An-
spruch des Messeveranstalters. Dazu ge-
hören auch Bildverarbeitungslösungen 
und industrielle Markierungs- und Iden-

tifizierungstechnologien. Diese Themen 
finden Interessierte auf dem Ausstel-
lungsschwerpunkt „Identification, Vision 
& Protection“ der Leitmesse Industrial 
Automation in Halle 17. Hier werden 
Technologien zur Produktkennzeichnung 
und -erkennung, zur Produktverfolgung 
und zum Produktschutz vorgestellt. Diese 
Neu-Entwicklungen machen Produktion, 
Logistik sowie Wartung effizienter und 
tragen maßgeblich zur Fehlervermeidung 
und Kostensenkung bei. Der Ausstellungs-
bereich zeigt branchenübergreifende Lö-
sungen: Mit intelligenter Bildverarbeitung 
werden Bauteile erkannt und auf Qualität 
geprüft; mit RFID-Tags, Barcodes sowie 
DataMatrix-Codes werden Produkte iden-
tifiziert und gesteuert. Produktintegrierte 
Kennzeichnungssysteme entlarven Plagi-
ate, zudem sichern Produkt- und Know-
how-Schutzlösungen die Wettbewerbsfä-
higkeit von Unternehmen.

Diese Ausstellung befindet sich im di-
rekten Umfeld ergänzender Technologien, 
wie Produktionslogistik, Maschinen- und 
Anlagenbau, Robotik und Automatisie-
rungslösungen, so dass sich für Ausstel-
ler und Besucher wichtige Synergien er-
geben. Und die resultieren nicht zuletzt 
auch aus dem diesjährigen Top-Thema 
„Smart Efficiency“, das als übergreifen-
des Thema alle 13 Leitmessen verbindet. 
Denn erst das intelligente Zusammen-
spiel von Kosten-, Prozess- und Ressour-
ceneffizienz ermöglicht es Unternehmen, 
langfristig am Markt zu bestehen und in-
ternational wettbewerbsfähig zu bleiben.

Industriemesse von welt
Bildverarbeitungslösungen auf der hannover Messe

kontakt 2
Deutsche Messe, Hannover
tel.: 0511/89-0
fax: 0511/89-32626
info@messe.de
www.hannovermesse.de
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Messe Stuttgart, 8. – 10. November 2011

Best Players go FUTURE
Bildverarbeitung in der dritten Dimension? Kompaktkameras 
mit integrierter Rechnereinheit? Selbst konfi gurierbare Bild-
verarbeitungsapplikationen? Die Unternehmen der Bildverar-
beitungsbranche entwickeln nicht nur Systeme, die die 
Qualitätskontrolle revolutionieren, sondern auch Antworten 
geben auf die großen Herausforderungen der heutigen Zeit. 
Und sie präsentieren ihre wegweisenden Innovationen auf 
der VISION, der Weltleitmesse der Bildverarbeitung.

Wer nicht mitspielt, verpasst die Zukunft.
www.vision-messe.de



Multi-core processing ist bereits seit Jahren in 

aller Munde. Mit der Verfügbarkeit der ersten 

Quad-core-prozessoren wurde schnell klar, dass 

sich auswertezeiten von Machine Vision-an-

wendungen damit auf einfache weise deutlich 

beschleunigen lassen. Bisher verfolgten Ma-

chine Vision-hersteller verschiedene wege, um 

diese Leistungsfähigkeit zu nutzen. Das ziel 

war immer, die prozessorleistung möglichst voll 

auszunutzen. aber der Leistungsgewinn hat 

grenzen, welche durch „amdahl’s Law“ aufge-

zeigt werden.

In diesem Artikel wird eine Reihe von pa-
rallel arbeitenden Machine Vision-Syste-
men beschrieben sowie die fortschrittli-
che Multi-Thread-Architektur und das 
integrierte Thread-Pool-Management 
in Scorpion 3D Stinger. Scorpion Ma-
chine Vision-Systeme ermöglichen sehr 
einfach eine deutliche Steigerung der 
Auswertegeschwindigkeit, allein durch 
entsprechende Verschaltung auf einer 
Hochleistungs-Multi-Core-CPU. Zurzeit 
sind Dual-, Quad- und Hexa-Core-Pro-
zessoren mit zwei, vier oder sechs Ker-
nen verfügbar. Intel nutzt für einige CPUs 
eine zusätzliche „hyper threading pro-
cessing unit“, damit hat der Intel Core i7 
Extreme Edition 980X insgesamt sechs 
Kerne und sechs „hyper threading pro-
cessing units“.

„amdahl’s Law“

Der Leistungsgewinn bei Verwendung 
eines Multi-Core-Prozessors hängt sehr 
stark von Implementierung und Aufbau 
der verwendeten Software-Algorithmen 
ab. Er wird begrenzt von dem paralle-
lisierbaren Anteil der Software, so be-

schreibt es „Amdahl’s Law“. Der Leis-
tungsgewinn ist danach

1
(1– P) + P

S

Dabei ist P der Anteil des Programmteils, 
der parallel verarbeitet werden kann 
und S die Beschleunigung durch Paral-
lelverarbeitung. Mit einem Hyper threa-
ded Hexa-Core-Prozessor ist S = 6. Damit 
beträgt der Leistungsgewinn 3,0 bei P = 
0,8; 4,0 bei P = 0,95 und 6,0 bei P = 1.

Optimierung beim einsatz von Multi-
core-prozessoren

Die Betrachtung dieses Zusammenhangs 
ist wichtig, um die bestmögliche Ausnut-
zung einer Multi-Core-CPU zu erreichen. 
Zunächst gilt es, den sequentiellen An-
teil im System zu eliminieren, um hohe 
Werte für P zu erzielen. Die Erhöhung 
des Faktors S obliegt AMD und Intel. Für 
den Anwender gilt es lediglich, den ent-
sprechenden Prozessor mit zwei, vier 
oder sechs Kernen auszuwählen.

Machine Vision kann hochgradig paral-
lelisiert werden

Sogenannte „hochgradig parallelisier-
bare Probleme“ erreichen Beschleuni-
gungsfaktoren in der Größenordnung 
der Anzahl der Kerne. Wichtige Beispiele 
aus dem Bereich Machine Vision sind:

Aufteilen eines einzigen großen Sys- ▪
tems in eine Anzahl von parallel ar-
beitenden Systemen.

Dieses Verfahren ergibt eine deutliche 
Einsparung an Rechenzeit bei Bildverar-
beitungsanwendungen auf einem PC. Der 
Ansatz wird begrenzt durch die Anzahl 
an Kameras und der Größe des Haupt-
speichers. An jedes System können meh-
rere Kameras angeschlossen werden.

Betrieb mehrerer unabhängiger Bild- ▪
verarbeitungssysteme auf einem ein-
zigen PC;
paralleler Betrieb mehrerer 3D-La- ▪
ser-Triangulationssysteme; 
3D-Stereo Vision, hier benötigt die  ▪
zweite oder dritte Kamera keine zu-
sätzliche Verarbeitungszeit bei Ver-
wendung einer Multi-Core-CPU.

Bis zum Limit
geschwindigkeitssteigerung für 2D- und  
3D-Bildverarbeitung 
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Durch die neu entstandenen Standards 
für GigE-Kameras und Ethernet I/O-Mo-
dule sind die erwähnten Strategien zu-
nehmend einfacher zu realisieren. Mit 
Hilfe von Scorpion Vision wurden mit 
diesen Ansätzen in der Schwer-Industrie 
(Aluminium- bzw. Silizium-Herstellung) 
bereits Systeme für 3D-Messaufgaben mit 
erheblich reduzierten Kosten realisiert.

Bildverarbeitung auf eine Multi-core-
cpu maßschneidern

Es ist eine anspruchsvolle Aufgabe, die 
Leistungsfähigkeit einer Multi-Core-CPU 
für eine gewöhnliche Bildverarbeitungs-
Applikation nutzbar zu machen. Bei der 
Umsetzung scheitern die meisten Kon-
zepte in dem Bestreben, den Wert P in 
Richtung 1 zu erhöhen, da der sequenti-
elle Anteil der Verarbeitung zu hoch ist.

Die wesentlichen Eigenschaften von 
Scorpion 3D Stinger in diesem Zusam-
menhang sind:

Bildaufnahme läuft parallel zur Aus- ▪
wertung;
Bilddarstellung läuft nur, wenn die  ▪
CPU nicht beschäftigt ist;

der Nutzer kann parallele Anteile lo- ▪
kalisieren und diese eigenen Threads 
zuordnen;
Ein-/Ausgänge des Systems können  ▪
durch einen eigenen RunTime-Con-
troller bearbeitet werden.

Ohne eine fortschrittliche Systemarchi-
tektur ist es jedoch nicht möglich, den An-
teil der Parallelverarbeitung zu erhöhen, 
um die Vorteile einer Multi-Core-CPU zu 
nutzen. Dies wird umso schwieriger, je 
mehr Kerne verwendet werden sollen.

Dreifache geschwindigkeitssteigerung 

Betrachtet man ein einfaches System, 
dauert die Bildaufnahme 50 ms, die Sys-
tem-I/O 25 ms und die Bildauswertung 
150 ms; damit beträgt die gesamte Zyk-
luszeit auf einem Single-Core-PC 225 ms. 
P ist in diesem Beispiel 0,66 und die 
mögliche Beschleunigung bei Verwen-
dung eines Quad-Core (S = 4) ist 2, dies 
sind lediglich 50 % der maximal mögli-
chen Beschleunigung.

Mit Scorpion 3D Stinger können so-
wohl die Bildaufnahme als auch die I/O 

des Systems parallel durchgeführt wer-
den. Und wenn P ca. 0,95 beträgt, ist der 
Beschleunigungsfaktor bereits 3,5.

Das bedeutet, dass ein einfaches Sys-
tem, bedingt durch die Systemarchitek-
tur, lediglich 8,8 Auswertungen/s, ein 
fortschrittliches System jedoch bereits 
23 Auswertungen/s durchführen kann. 
Bei dieser Berechnung wurde davon aus-
gegangen, dass Bildaufnahme und I/O 
absolut parallel ausgeführt werden. Das 
Beispiel zeigt, wie fortschrittliche Sys-
temarchitektur die Systemleistung ver-
dreifachen kann. Weitere bedeutende 
Gewinne sind mit modernen Methoden 
erreichbar, wenn z. B. Bildfilter und/oder 
Bildnormalisierung als Teil der Bildauf-
nahme ausgeführt werden.

Methoden der „parallelen Bildverar-
beitung“

Es existieren verschiedene Methoden 
und Abstufungen, auf denen parallel ge-
arbeitet werden kann. Auf der obersten 
Ebene ist es sehr einfach, die paralle-
len Abschnitte eines Systems zu erken-
nen. Auf der untersten Ebene wird es zu-
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abb. 1: toolbox „Vollständigkeitsprüfung“ (lineare Bearbeitung)

abb. 2: toolbox „LocateImage2”
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nehmend schwerer. Bis heute wurde viel 
Forschungsarbeit geleistet, um die par-
allelen Teile eines Programms ausfindig 
zu machen. Tordivel hat einen Testlauf 
auf der untersten Bibliotheksebene von 
Scorpion Vision durchgeführt. Das Er-
gebnis war verblüffend: das Softwaretool 
von Intel fand nur eine Handvoll Funkti-
onen, die parallel betrieben werden kön-
nen.

Die Schlussfolgerung daraus ist, dass 
der Quellcode einer Bildverarbeitung 
nicht ohne weiteres und ohne größere 
Änderungen parallelisiert werden kann. 

Die folgenden drei Methoden können 
erfolgreich zum Parallelisieren eines 
Systems angewendet werden: 

Bildverarbeitungsalgorithmen – Opti- ▪
mierung des Quellcodes;
Bildverarbeitungskomponenten – Op- ▪
timierung des Quellcodes;
Bildverarbeitungsaufgabe – Zuord- ▪
nung von logischen Bausteinen auf 
Threads.

kein erfolg ohne Load-Balancing 

Der wichtigste Faktor ist die ausgewo-
gene Verteilung aller Abläufe, insbe-
sondere der massiv parallelen Anteile. 
Load-Balancing verteilt die Arbeitsbelas-
tung gleichmäßig auf die verschiedenen 
Prozessorkerne, um eine optimale Aus-
nutzung der Ressourcen zu erreichen. 
Betrachtet werden beispielsweise vier 
Anwendungen, die auf zwei Kernen mit 
den jeweiligen Ausführungszeiten von 80 
ms, 120 ms, 180 ms und 240 ms laufen. 
Die Ausführungszeit für einen Kern be-
trägt 620 ms. Das Optimum bei Nutzung 
eines Dual-Core-Prozessors besteht in 
der Verdoppelung der Geschwindigkeit 
auf 310 ms. 

Bei einem  Dual-Core-Prozessor 
kann folgendes nach 160 ms eintre-
ten: Die erste Aufgabe ist abgeschlossen, 
die zweite nach 240 ms und die letzten 
zwei Aufgaben verdoppeln die Geschwin-
digkeit, um nach 330 bis 360 ms abge-
schlossen zu sein. Der Zugewinn ist ty-
pischerweise nur 1,77 und entspricht 
einem 12 %-igen Verlust gegenüber dem 
Optimum. 

Ein Quad- oder Hexa-Core-Prozessor 
vereinfacht für dieses Beispiel die Ar-
beitsweise. Alle Aufgaben laufen auf ei-
nem separaten Kern und sind in 240 ms 
abgeschlossen. Der maximale Zugewinn 
beträgt 2,58 mit einem signifikanten Ver-
lust, verglichen mit dem maximal mög-
lichen Wert. Der einzige Weg, einen grö-
ßeren Zugewinn zu erreichen, besteht in 
der Untergliederung der Aufgabe in meh-
rere Threads. 

Optimales Load-Balancing

Aus dem vorausgegangenen Beispiel 
ist ersichtlich, dass das im Betriebssys-

tem eingebaute Load-Balancing, welches 
nichts über die Ausführungszeiten jedes 
Befehls weiß, eine typische Beschleuni-

abb. 3: toolbox „checkDebrisImage1“ (Schritt 9 aus abb.1)

abb. 4 toolbox „Vollständigkeitsprüfung“ (parallele Bearbeitung)

abb. 5: auswertezeiten des prüfablaufs bei Verwendung von einem bis vier 
prozessorkernen

14    Inspect 1/2011 www.inspect-online.com

    t I t e l S t o r y



SVS-VISTEK GmbH 
82229 Seefeld/Deutschland, Tel. +49 - (0) 81 52 - 99 85 - 0, 
info@svs-vistek.de, www.svs-vistek.de

Supermodels

Camera Type Resolution [pixel] Sensor Size Frame Rate Pixel Size [μm] Lens Mount    

Standard PoE IP67 Monochrome Color

eco618 640 x 480 1/4“ 150 fps 5.6 x 5.6 C/CS-Mount

eco424 640 x 480 1/3“ 124 fps 7.4 x 7.4 C/CS-Mount

eco414 640 x 480 1/2“ 125 fps 9.9 x 9.9 C/CS-Mount

eco415 780 x 580 1/2“ 86 fps 8.3 x 8.3 C/CS-Mount

eco204 1.024 x 768 1/3“ 47 fps 4.65 x 4.65 C/CS-Mount

eco445 1.280 x 960 1/3“ 30 fps 3.75 x 3.75 C/CS-Mount

eco267 1.360 x 1.024 1/2“ 25 fps 4.65 x 4.65 C/CS-Mount

eco285 1.360 x 1.024 2/3“ 34 fps 6.45 x 6.45 C-Mount

eco274 1.600 x 1.200 1/1.8“ 26 fps 4.4 x 4.4 C/CS-Mount

eco655 2.448 x 2.050 2/3“ 10 fps 3.45x 3.45 C/CS-Mount

SVCam-ECO 1

by SVS-VISTEK



gung von 1,77 auf einem Dual-Core-Pro-
zessor bereitstellt.

Unter der Annahme, dass die Ausfüh-
rungszeit jedes Befehls bekannt ist und 
die Fähigkeit besteht, die Aufgabe ma-
nuell zu verteilen, kann die erste und 
vierte Aufgabe auf den ersten Kern und 
die zweite und dritte Aufgabe auf den 
zweiten Kern abgebildet werden. Durch 
diese Maßnahme erhält man eine Aus-
führungszeit von 320 ms und einen Zu-
gewinn von 1,937 oder einen Verlust von 
nur 3 %. 

Um die CPU eines Quad- oder Hexa-
Core-Prozessors optimal verwenden zu 
können, werden mehr Threads zur Ver-
teilung der Last im System benötigt. 

Unter der Annahme, dass alle Aufga-
ben in zwei getrennte Threads aufge-
teilt werden können, sind folgende Zeiten 
auf einem Quad-Core-Prozessor erreich-
bar (unter Zugrundelegung der Aufga-
ben): 40 ms, 40 ms, 60 ms, 60 ms, 90 ms, 
90 ms, 120 ms und 120 ms. Dies kann 
optimal auf einem Quad-Core-Prozessor 
in dieser Weise auf Kern 1 und 2 abgebil-
det werden: 40 ms und 120 ms = 160 ms 
sowie Kern 2 und 3: 60 ms und 90 ms = 
150 ms. Es ergeben sich eine Rechenzeit 
von 160 ms und ein Zugewinn von 3,875 
sowie ein Verlust von nur 3 % zum poten-
tiellen Wert.

Auf einem Hexa-Core-Prozessor ist es 
sinnvoll, die rechenintensive Aufgabe auf 
Kern 1 und 2 zu verteilen, die innerhalb 
von 120 ms abgeschlossen wird und zu 
einem Zugewinn von 5,16 und so zu ei-
nem Verlust von 14 % zum potentiellen 
Wert führt. Diese Zahlen können dadurch 
verbessert werden, dass der größte An-
teil in kleinere aufgeteilt wird. Zusam-
menfassend lässt sich sagen: Die Mög-
lichkeit, den Prozess und die Aufgaben 
aufzuteilen, ergibt eine optimale Ausnut-
zung eines Hexa-Core-Prozessors.

Die Bedeutung der Machine Vision-
Softwareumgebung 

Untersuchungen von Tordivel ergeben, 
dass eine möglichst allgemein gehaltene 
und modulare Softwarestruktur der Bild-
verarbeitung einen großen Nutzen liefern 
kann, um den Vorteil von Multicore-CPUs 
für allgemeine Bildverarbeitungsanwen-
dungen ausnutzen zu können.

In der Toolbox von Scorpion Vision 
wird die Bildverarbeitungsaufgabe als se-
quentielle Abfolge einzelner Teilschritte 
ausgeführt. Die Beispielaufgabe ist hier 
eine Vollständigkeitsprüfung  (Assembly 
verification) mit zwei Kameras.

Die Toolbox, die auf einem einzelnen 
Kern läuft (siehe Abb. 1), besteht aus den 

kontakt 2
tordivel aS, oslo, norwegen
tel.: 0047/23/1587-00
fax: 0047/23/1587-01
sales@tordivel.no
www.tordivel.no

Bearbeitungsschritten 1–16. Dabei ist zu 
beachten, dass die Schritte 4, 5 und 7 bis 
10 wiederum einzelne Toolboxen darstel-
len.

Anfangskonfiguration und Referen- ▪
zierung (1–3) benötigen keine Prozes-
sorleistung;
robuste 360°-Subpixel-Lokalisierung  ▪
(4 und 5) benötigt 224 ms und 381 ms 
= 605 ms;
Inspektion (7–10) benötigt 60 ms +  ▪
117 ms + 61 ms = 238 ms;
Schritt 11 bis 16 benötigt 0,8 ms; ▪
komplette Auswertezeit beträgt  ▪
844 ms.

Wenn man die Aufgabe anhand dieser 
Struktur analysiert, ergeben sich zwei 
große parallele Blöcke:

Lokalisierung der Teile,  ▪
Inspektion. ▪

Betrachtet man den Inhalt der Toolbox 
„LocateImage2” stellt man fest, dass die 
360°-Lageerkennung die längste Aus-
führungszeit benötigt (siehe Schritt 6 
in Abb. 2). Daher erzeugt der Schritt 
„Rough Rotation“ (TemplateFinder3 mit 
Subpixel-Auflösung) interne „work th-
reads“, um ein optimales Load-Balancing 
zu ermöglichen. Zusätzlich kann das Tool 
„RadialArcFinder” parallel verarbeitet 
werden. Vergleicht man die Ausführungs-
zeiten in Bild 1 (224 ms) mit der Gesamt-
zeit in Bild 2 (127 ms) ist dadurch eine 
Steigerung um Faktor 2 erzielt worden. 

Abbildung 3 zeigt Toolbox CheckDeb-
risImage1 (Schritt 9 aus Abb. 1). Die ge-
samte Prüfung ist in acht zu untersu-
chende Objekte aufgeteilt. Jede Inspektion 
umfasst eine „PolygonMatch“-Lokalisie-
rung, gefolgt von einer „Blob-Analyse“.

Die Bearbeitung ist in zwei Blöcke von 
acht Threads aufgeteilt. Die grünen drei-
eckigen Marken zeigen an, dass die Tools 
parallel ausgeführt werden. Verwendet 
man jeweils acht Threads, so reduziert 
sich die Auswertezeit deutlich.

Auf einem älteren Dual-Core-Prozes-
sor ist die Steigerung der Auswertege-
schwindigkeit von 844 ms auf 456 ms 
gleichbedeutend mit einer Steigerung 
von 1,85 und einem Verlust von 7,5 %. Die 
Auswertezeit auf nur einem Kern eines 
neuen i7 Quad-Core-PCs beträgt 600 ms. 
Dies zeigt, dass die Leistungsfähigkeit ei-
nes einzelnen Kerns auch von Bedeutung 
ist und berücksichtigt werden muss. 

Auf vier Kernen beträgt die Zeit typi-
scherweise 180 ms. Eine Aktivierung der 
Hyper-Threading-CPU hat keine Beein-
flussung der Zeiten zur Folge. 

Die Beschleunigung beträgt 3,33 mit 
einem Verlust von 17,5 %. Eine weitere 

Beschleunigung  ist mit einem Hexa-
Core-Prozessor zu erwarten. 

Abbildung 4 zeigt die Ablaufzeiten 
der Vollständigkeitsprüfung auf einem 
Intel i7 mit paralleler Bearbeitung. Zu 
beachten sind besonders die zwei par-
allelen Blöcke „LocateImage1“ und „Lo-
cateImage2“. Zur optimalen Konfigura-
tion des Systems hinsichtlich der Nutzung 
der Kerne ist die zeitliche Rückmeldung 
der Toolbox entscheidend. Folgendes er-
kennt man aus Abbildung 4:

„LocateImage1“ wird innerhalb 95 ms 
ausgeführt, die zeitliche Differenz zu „Lo-
cateImage2“ beträgt nur 20 ms. Vergli-
chen mit den Ergebnissen in Abbildung 1 
(224 ms auf 381 ms) führt die Aufgaben-
teilung zum Erfolg.

Die Prüfschritte der Inspektion sind 
ausgewogen verteilt und zeigen eine gute 
Beschleunigung der Auswertezeit.

Abbildung 5 zeigt die Auswertezei-
ten des Prüfablaufs über den Prüfzyklen 
auf dem Intel7 Multi-Core-Prozessor bei 
Nutzung von einem, zwei, drei und vier 
Kernen. Die Auswertezeiten werden von 
600 ms über 320 ms, 240 ms auf bis zu 
195 ms reduziert. Dies zeigt eindrücklich 
das Leistungsvermögen von Multi-Core-
Prozessorsystemen im Zusammenspiel 
mit einer entsprechenden Softwareum-
gebung wie Scorpion 3D Stinger.

Fazit

Mit Hilfe einer fortschrittlichen Bildver-
arbeitungs-Softwareumgebung wie Scor-
pion 3D Stinger lässt sich mit den am 
Markt befindlichen Multi-Core-Prozesso-
ren eine nahezu lineare Steigerung der 
Auswertezeiten erzielen, ohne die Bild-
verarbeitungs-Applikation neu erstellen 
zu müssen. Dies liefert einen signifikan-
ten Zugewinn an Rechenleistung, wel-
che schnellere und robustere Systeme 
für alle Anwendungsbereiche zulässt, 
wie z. B.: 3D-Robot Vision, 2D- und 3D-
Lageerkennung und Vollständigkeitskon-
trolle  und 3D-Robot Inspektion. Scorpion 
Vision Software wird zukünftig weitere 
Verbesserungen seiner Softwareumge-
bung schaffen, um die Vorteile der Multi-
Core-Prozessoren nutzen zu können. 
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DIESES JAHR IM MAI

23.–26. MAI 2011

Als weltweite Nr. 1 bringt die LASER World of
PHOTONICS alle Key Player aus Industrie und Wissen-
schaft zusammen. Ihre Verbindung von Forschung und 
Anwendung fördert neue Produkte für die Messtechnik. 
Und verschafft Ihnen einen kompletten Marktüberblick 
sowie konkrete Lösungen für die Qualitätssicherung in 
Ihrem Daily Business. Hier werden auf praxisorientierte 
Weise Innovationen und Trends präsentiert, z.B. in 
unseren vielfältigen Application Panels. Gehen auch 
Sie mit uns in Führung und registrieren Sie sich online 
auf www.world-of-photonics.net.

NEUE
MESSE
MÜNCHENwww.world-of-photonics.net
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nen Situationen erkennen können, ist 
ihre Fähigkeit, die Umgebung eines Ob-
jektes, den Kontext, in ihre Bildinterpre-
tation mit einzubeziehen. Dies geschieht 
sowohl auf einer hohen Abstraktions-
eben (z. B. Eingrenzung der Objektarten, 
die in einem Raum zu erwarten sind), bis 
hin zu grundlegenden Verarbeitungsebe-
nen (z.B. die gegenseitige Anregung und 
Verknüpfung von Signalen zu einer Linie 
oder die unterdrückte Wahrnehmung von 

Liniensegmenten innerhalb einer Schraf-
fur). Abbildung 1 zeigt zwei Beispiele, die 
die Bedeutung der Kontextinformation 
in der Bildverarbeitung aufzeigen. Wenn 
von einem kontrastarmen, verrausch-
ten Bild nur noch ein kleiner Ausschnitt 
zu sehen ist, sind Menschen häufig nicht 
mehr in der Lage, das Objekt ohne die 
Einbettung in den Kontext wahrzuneh-
men. Der Mensch ist jedoch fähig, feh-
lende oder unvollständige Information in 

Der Mensch als Vorbild
auf plattform implementiertes Modell des menschlichen  
Sehvermögens ermöglicht leistungsfähige Bilderkennung

abb. 1: kontexte in der Bilderkennung. (a) Der katheter im zentrum des röntgenbildes kann bei nied-
riger Dosis und rauschen nur innerhalb des kontextes wahrgenommen werden (b) wenn das umfeld 
verdeckt wird, ist der katheter unsichtbar. automatisch versucht das menschliche auge Linienseg-
mente (c) zu Linien zusammenzufassen, wie in (d) dargestellt. Diese gruppierung von Signalen ist ein 
wesentlicher Schritt in der Bilderkennung.

es gibt Bilderkennungsaufgaben, die für 

den computer nur sehr schwer zu bewälti-

gen sind, während sie vom Menschen spie-

lend gelöst werden können. warum das so 

ist, haben wissenschaftler an der techni-

schen universität eindhoven erforscht und 

die ergebnisse in die entwicklung einer 

plattform einfließen lassen: der Image-

Boost-plattform. Diese eröffnet eine völlig 

neue art der Bilderkennung.
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Das visuelle System des Menschen ist 
ein bemerkenswert robustes Bilderken-
nungssystem. Es ist in der Lage, eine 
große Bandbreite an Beleuchtungssze-
narien richtig zu interpretieren und geht 
dabei sehr tolerant mit fehlender Infor-
mation um. Ein wichtiger Grund, wes-
halb Menschen Objekte in verschiede-
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Einzigartig:
Der erste industrielle 3D-Sensor, der auf einen Blick 
Objekte oder Szenen räumlich erfasst.
Die Auflösung von 64 x 48 Bildpunkten ergibt 3.072 
Abstandswerte pro Messung für eine detaillierte 
Bewertung der Applikation.

Autark:
Beleuchtung, Lichtlaufzeitmessung und Auswertung 
befinden sich in einem industrietauglichen Gehäuse. 
Ebenso Schalt- und Analogausgänge für die 
einfache Integration in die Steuerungsumgebung.

Einsatzfreudig:
Ideal für unzählige Aufgaben in der Fördertechnik, 
Verpackungsindustrie und in Füllstandapplikationen. 
Leicht zu bedienen durch intuitiv verständliches 
Benutzer-Interface.

ifm-Service-Telefon 0800 16 16 16 4

Die dritte Dimension auf einen Blick.
Abstand, Füllstand oder Volumen optisch
bewerten. Der neue 3D-Vision-Sensor.

ifm electronic – close to you!
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wahrgenommen Daten durch Verknüp-
fungen mit Signalen in einem größeren 
Kontext zu vervollständigen. 

Von einfachen zu komplexen zellen

Das visuelle System des Menschen ist 
seit vielen Jahren Gegenstand der For-
schung. Die Nobelpreisträger Hubel und 
Wiesel entdeckten bereits in den 60er 
Jahren die Wirkungsweise der einfachen 
und komplexen Zellen im visuellen Cor-
tex. Im primären visuellen Cortex wer-
den einfache Zellen aktiv, wenn das Auge 
orientierte Signale erfasst. Für jede Ori-
entierung gibt es eigene einfache Zellen. 
Diese wiederum stehen in Verbindung 
mit komplexen Zellen, die die Informa-
tion der einfachen Zellen zu Orientierung 
und Position orientierter Strukturen ver-
rechnen. Schließlich wird die Informa-

tion der komplexen Zellen verwendet, 
um spezielle Struktureigenschaften zu 
erfassen, wie z. B. die Endpunkte oder die 
Überschneidungen von Linien. Bosking et 
al. haben gezeigt, dass die lateralen Ver-
bindungen zwischen den Zellen des pri-
mären visuellen Cortex dazu dienen, Si-
gnale eines Objektes mit den Signalen in 
dessen Kontext abzugleichen. Wenn dem 
Auge ein Liniensegment oder eine orien-
tierte Struktur präsentiert wird, werden 
außer der direkt aktivierten Zelle auch 
weitere Zellen in dessen kortikalem Um-
feld angeregt. Hinzu kommen noch Zel-
len im weiter entfernten Umfeld, die eine 
Orientierung repräsentieren, welche als 
Teil einer gleichmäßig fortgesetzten Li-
nie interpretiert werden kann. Folglich 
kann die neuronale Reaktion auf ein Li-
niensegment durch seinen Kontext ge-
stärkt oder geschwächt werden.

entwicklung eines mathematischen 
Modells

Viele Jahre Forschung waren erforder-
lich, um ein mathematisches Modell zu 
entwickeln, das diese Mechanismen be-
schreibt und ein solides Framework für 
Algorithmen in der Bilderkennung liefert. 
Kalitzin et al. untersuchten orientierte 
Filter, die invertierbare Bildtransformati-
onen ergeben. Diese bildeten die Grund-
lage der Arbeiten von Duits, van Alm-
sick und Franken, die die umkehrbaren 
Transformationen weiterentwickelten 
und die lateralen, kortikalen Verknüp-
fung zwischen den Zellen modellierten. 
Diese neuartigen mathematischen Kon-
zepte können zur Lösung verschiedener 
Bilderkennungsaufgaben herangezogen 
werden.

transformation in den Orientierungs-
raum

Zunächst werden zweidimensionale Bil-
der in einen dreidimensionalen Orien-
tierungsraum transformiert, wobei die 
ersten beiden Dimensionen den Ort und 
die zusätzliche Dimension die Orientie-
rung eines Signals repräsentieren. Die-
ser sog. dreidimensionale Orientation 
Score eignet sich als Raum für eine Reihe 
von Operationen, die nicht nur den Ort, 
sondern auch die Orientierung eines Si-
gnals aufgreifen und verarbeiten. Da die 
Transformation eines Bildes in den Ori-
entation Score invertierbar ist, kann das 
Ergebnis der Bildverarbeitung wieder in 
die Bildebene zurücktransformiert wer-
den. Einer der Vorteile dieses Ansatzes 
besteht darin, dass Linien, die sich in der 
Bildebene kreuzen, im Orientation Score 
räumlich getrennt verlaufen und so auch 
unabhängig voneinander verarbeitet 
werden können. Abbildung 2 verdeut-
licht das Konzept schematisch.

neues paradigma in der Bildverarbei-
tung

In unserem Gehirn werden Bilder von 
einfachen und komplexen Zellen paral-
lel verarbeitet. Hingegen ist ein Computer 
eine im Wesentlichen sequentiell arbei-
tende Maschine und somit nicht optimal 
für das hier dargestellte mathematische 
Konzept geeignet. Das Unternehmen In-
viso hat basierend auf Field Programma-
ble Gate Arrays (FPGAs) und in enger Zu-
sammenarbeit mit Wissenschaftlern an 
der TU Eindhoven die ImageBoost-Platt-
form entwickelt. Dabei setzten die Ent-

abb. 3: Die ImageBoost-architektur ist speziell für parallel arbeitende algorithmen entworfen worden: 
eine anzahl simpler zellen sind parallel angeordnet und bilden zusammen komplexe zellen. anwen-
dungsspezifische kortikale Modelle erzeugen den eigentlichen Output.

abb. 2: Modellierung des menschlichen visuellen Systems. ein Bild (a) wird mit einem orientierten Fil-
terkern (b) in verschiedenen ausrichtungen gefaltet. Dies resultiert in einem Stapel transformierter 
Bilder (c). Die Orientierungen im ausgangsbild werden so voneinander getrennt wiedergegeben. eine 
neue Dimension wird aufgespannt, wie schematisch in (d) dargestellt.
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abb. 4: rauschunterdrückung mit dem Orientation Score Framework: Das 
linke Bild zeigt das Original, in der Mitte wird das Bild mit rauschen und 
rechts das ergebnis nach der rauschunterdrückung dargestellt. auch kreu-
zende Strukturen im Detail bleiben erhalten.

Die Matrox Imaging Library bietet:

® ®

®

®

Für begrenzte Zeit: Kaufen 
Sie MIL und erhalten 
Sie ZWEI Entwicklungs-
Lizenzen*

Doppelt 
sehen

Mit der Matrox Imaging Library 
(MIL) machen Entwickler der 
industriellen Bildverarbeitung 
was sie am besten können ... 
Anwendungen erstellen

* Beim Kauf von MIL9WINPU2 oder MIL9WINPP2. Das Angebot kann nicht mit anderen rabattierten 
Produkten kombiniert werden. Es gilt nicht für bisherige Einkäufe. Gültig solange der Vorrat reicht.. 

Erfahren Sie mehr über MIL!   
www.matrox.com/imaging/de/products/software/mil/
+49 (0)89 / 621700 
imaging.info@matrox.com

wickler das Konzept des Ori-
entation Scores um, Abbildung 
3 zeigt die Implementierung. 
Die Inviso ImageBoost-Platt-
form eröffnet die Möglichkeit, 
ein neues Bilderkennungspa-
radigma basierend auf dem 
visuellen System des mensch-
lichen Gehirns mit einer State-
of-the-art Hardwareimple-
mentierung in Echtzeit und 
mit unvergleichlicher Bildqua-
lität umzusetzen.

Aufgrund der Tatsache, 
dass ein Modell des mensch-
lichen visuellen Systems zum 
Einsatz kommt, ist ein gro-
ßes Spektrum an Anwendun-
gen möglich. Für die Umset-
zung sind das grundlegende 
Verständnis des mathemati-
schen Frameworks und das 
Know-how für eine effiziente 
Hardware-Implementierung 
erforderlich, um das volle Po-
tential dieses Ansatzes zu mo-
bilisieren. Nicht nur die in-
vertierbare Transformation 
eines zweidimensionalen Bil-
des in einen dreidimensio-
nalen Orientation Score ist 
ausschlaggebend, sondern 
auch die Bildanalyse im drei-
dimensionalen Orientation 
Score selber. Eine Anwen-
dung, die besonders von die-

sem neuen Ansatz profitiert, 
ist die Rauschunterdrückung. 

rauschen unterdrücken

Abbildung 4 zeigt das Beispiel 
eines verrauschten Bildes, das 
mit einem Rauschunterdrü-
ckungsverfahren im Orienta-
tion Score bearbeitet wurde. 
Auch kreuzende Strukturen 
können jetzt detailliert rekon-
struiert werden. Herkömmli-
che Verfahren sind dazu nicht 
in der Lage, da sie maximal 
eine Orientierung pro Bild-
punkt berücksichtigen. Das 
neue Rauschunterdrückungs-
verfahren findet in verschie-
denen Bereichen Anwendung, 
wie z.B. in der Fluoreszenzmi-
kroskopie, bei niedrig dosier-
ten Röntgenbildern, bei digita-
len Aufnahmen in schwachem 
Licht (z.B. Kameras in Mobil-
telefonen oder digitale Spie-
gelreflexkameras mit hoher 
ISO-Einstellung), bei Videoauf-
nahmen mit geringer Beleuch-
tung (z. B. Videoüberwachung 
im Infrarotbereich, Konsu-
mentenkameras) sowie bei 
der Rauschunterdrückung in 
der HDTV-Aufbereitung alter 
Videofilme.

autor 2
Dr.ir. Frans kanters, geschäftsführer

kontakte 2
Inviso B.V., Germert, niederlande
tel.: 0031/615/120326
info@inviso.eu
www.inviso.eu
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allied Vision technologies, hersteller von gigabit ether-

net- und Firewire-kameras, übernimmt rückwirkend zum 

1. Januar 2011 den in Osnabrück ansässigen kameraher-

steller VDS Vosskühler zu 100 %. wir sprachen mit Frank 

grube, geschäftsführer von allied Vision technologies, 

über die gründe der akquisition, das wachstumspotential 

der Bildverarbeitung im nicht-sichtbaren Bereich und über 

die „Make or Buy“-Strategie seines unternehmens.

InSpect: einer der gründe für die akquisition 
von VDS Vosskühler ist die erweiterung Ih-
res produktangebotes im Bereich nIr/LwIr. 
welche Märkte bzw. Branchen haben Sie dort 
konkret im Fokus?

F. grube: Der Markt für industrielle Ins-
pektion entdeckt zunehmend die Vorteile 
der Bildverarbeitung im nicht-sichtba-
ren Spektrum. Bestimmte Inspektionsap-
plikationen sind mit herkömmlichen Ka-
meras für das sichtbare Spektrum nicht 
möglich. So können NIR-Kameras bei-
spielsweise durch einige Kunststoffarten 
hindurchsehen. Darüber hinaus eröffnen 
sich Anwendungen in der Analyse der 
Zusammensetzung von Gegenständen 
und Materialien, indem man das Spekt-
rum durch geeignete Filter weiter unter-
teilt. Diese Applikationen finden sich vor-
wiegend in Medizin bzw. Life Science und 
in der Landwirtschaft. Wir sind davon 
überzeugt, dass sich neben den bereits 
heute bekannten Applikationsfeldern in 
den nächsten Jahren eine Vielzahl neuer 
Bereiche auftun wird – sowohl in der Ma-
chine Vision als auch in vielen anderen 
nicht-industriellen vertikalen Marktseg-
menten.

wie sehen Sie die wachstumschancen für 
diese Märkte?

F. grube: In den kommenden Jahren se-
hen wir hohe Wachstumsraten im zwei-
stelligen Prozentbereich. Wir befinden 
uns erst am Anfang der Erschließung 

„komplementäre 
produkte“
allied Vision technologies übernimmt  
VDS Vosskühler

verschiedenster Applikationen und er-
warten für die nächsten Jahre eine deut-
liche Ausweitung der Einsatzbereiche. 
In einigen Applikationen wird neben je-
der Kamera für das sichtbare Spekt-
rum auch eine Infrarotkamera hängen, 
um die Inspektionsqualität deutlich zu 
steigern. Andere Anwendungen, von de-
nen wir heute noch gar keine Vorstellung 
haben, dass sie automatisiert und zer-
störungsfrei durchgeführt werden kön-
nen, werden für ein weiteres deutliches 
Wachstum sorgen. Ich kann mir expo-
nentielle Wachstumsraten vorstellen, da 
die Erschließung neuer Applikationen 
andere Applikationsgebiete mit sich zie-
hen wird. Wir sehen mit sehr viel Zuver-
sicht auf das Marktwachstum.

kann das wachstum eines kameraherstellers 
zukünftig noch alleine aus dem industriellen 
Bereich erzielt werden?

F. grube: Der Markt für die industrielle 
Bildverarbeitung ist sehr dynamisch. Al-
lerdings bieten nicht-industrielle Anwen-
dungen darüber hinaus ein Riesenpoten-
tial. Warum sollten wir das ignorieren? 
Die Frage ist, welche Position man am 
Markt hat und welche Strategie man ver-
folgt. Allied Vision Technologies ist schon 
heute die Nummer 2 unter den Kamera-
herstellern weltweit. Unser Ziel und unser 

Anspruch ist es, die weltweite Nummer 1 
für Digitalkameras zu sein. Nicht-indust-
rielle Anwendungen haben bereits in der 
Vergangenheit für eine starke Nachfrage 
unserer Produkte gesorgt. Dieser Trend 
wird sich in der Zukunft weiter verstär-
ken. Die Anforderungen von industriel-
len und nicht-industriellen Applikationen 
sind häufig ähnlich und durch die Imple-
mentierung spezifischer Smart Features, 
die ein Alleinstellungsmerkmal für Al-
lied Vision Technologies (AVT) darstellen, 
sind unsere Produkte auch für den nicht-
industriellen Einsatz sehr gut geeignet, 
beispielsweise im Medizin- und Traffic-
Bereich. 

VDS suchte einen starken Vertriebspartner 
für das internationale geschäft. wie groß war 
bisher der internationale umsatz bei VDS?

F. grube: Ich werde Ihnen keine Zah-
len nennen, aber Folgendes kann ich 
sagen: VDS-Vosskühler hatte bisher im 
Vergleich zu AVT einen nur begrenzten 
Zugang zum internationalen Markt. Das 
Unternehmen hatte keine eigenen Ver-
tretungen im Ausland und nur sehr we-
nige Distributoren. Allied Vision Techno-
logies ist mit zwei Niederlassungen in 
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Nordamerika (USA und Kanada), einer 
Vertretung in Asien (Singapur) und Ver-
triebspartnern in über 30 Ländern sehr 
stark aufgestellt. Daraus versprechen 
wir uns natürlich viel für den weltweiten 
Ausbau des VDS-Umsatzes.

Inwieweit hat die krise der letzten Jahre 
diese akquisition gefördert?

F. grube: Die Wirtschaftskrise hat kei-
nen Einfluss auf die Akquisition gehabt. 
Durch die Kundenstruktur von VDS-Voss-
kühler ist sie beinahe ohne Auswirkun-
gen vorbeigegangen. Sowohl Umsatz als 
auch Ertrag sind auf einem konstant ho-
hen Niveau geblieben. Ähnliches gilt auch 
für AVT. Seit Jahren arbeiten beide Unter-
nehmen erfolgreich und profitabel.

Unsere Akquisitionsstrategie richtet 
sich auch nicht auf die Übernahme an-
geschlagener Unternehmen, die billig zu 
haben sind. Vielmehr suchen wir nach 
Unternehmen, die zu unseren Produkten 
komplementäre Produkte erfolgreich ent-
wickelt haben, und die sich im Markt be-
wiesen haben. Das galt für Prosilica vor 
über zwei Jahren und zeigt heute, dass 
auch VDS-Vosskühler passend für unsere 
Strategie ist. Mehrwert können wir auf 
der einen Seite aus der Nutzung unserer 
Vertriebskompetenzen generieren, auf 
der anderen durch die enge Verzahnung 
der Entwicklungsabteilungen, die sich in 
ihrem Know-how sehr gut ergänzen. Wir 
streben auch nach dieser Akquisition ei-
nen umfangreichen Wissenstransfer in 
beide Richtungen an, der unseren zu-

künftigen Produkten noch einmal einen 
Schub verleihen wird.

Sprechen Sie VDS-kunden selbst an, oder wird 
der Vertrieb weiterhin über VDS erfolgen?

F. grube: Es ist noch zu früh, um über 
organisatorische Einzelheiten zu spre-
chen. Der Vertrieb wird aber ein primä-
res Integrationsthema sein. Ziel ist, dass 
VDS-Vosskühler von unserem Vertriebs-
netzwerk profitiert. Wie genau wir das 
organisieren, werden wir dezidiert ana-
lysieren.

wo sehen Sie derzeit noch Lücken im allied-
portfolio?

F. grube: Wir befinden uns in einem sehr 
dynamischen Markt, auch technologisch 
gesehen. Deshalb überprüfen wir perma-
nent unsere Produkt- und Technologie-
portfolios, ebenso wie unsere Produkt- 
und Technologie-Roadmaps. Das Thema 
Infrarot ist auf unserer Roadmap bereits 
seit längerer Zeit und ich bin froh, dass 
wir die Lücke in unserem Portfolio be-
züglich dieser Technologie mit der Akqui-
sition von VDS Vosskühler mit qualitativ 
sehr hochwertigen Produkten so schnell 
schließen konnten. Zurzeit beschäfti-
gen wir uns mit einigen sehr innovati-
ven Technologien, die wir aus technologi-
scher wie aus der Marktsicht analysieren. 
Auch hierbei wird immer die „Make or 
Buy“-Frage berücksichtigt. Welche Tech-
nologien dies sind, kann ich Ihnen aus 
Wettbewerbsgründen nicht verraten. Ich 
kann aber so viel sagen, dass wir an der 
Erweiterung unseres bestehenden Port-
folios arbeiten, was neue Sensoren und 
neue Interfaces betrifft. Des Weiteren 
beschäftigen wir uns mit neuen Techno-
logien, die eher aus anderen Marktseg-
menten stammen und nicht eng mit Ma-
chine Vision zusammenhängen. 

herr grube, wir bedanken uns für das ge-
spräch.

Jürgen Vosskühler (links) übergibt auf eigenen wunsch die geschäftsführung der VDS Vosskühler 
an Frank grube (rechts), geschäftsführer der allied Vision technologies, wird dem unternehmen 
aber weiterhin beratend zur Seite stehen und insbesondere die Integrationsphase begleiten

kontakt 2
allied Vision technologies GmbH, Stadtroda
tel.: 036428/677-0
fax: 036428/677-28
info@alliedvisiontec.com
www.alliedvisiontec.com
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Die anforderungen an automatische Sortieran-

lagen in der Logistik steigen: Schnell sollen 

große Mengen bei hoher Datensicherheit 

verteilt werden. zahlreiche regularien, nor-

men und gesetze verpflichten den anlagenbe-

treiber zusätzlich zur Dokumentation der 

wertschöpfungskette eines produkts, bis hin 

zum endkunden. Für eine effiziente rückver-

folgbarkeit sind intelligente bildgestützte 

ID-Lesegeräte den Laserscannern überlegen.

Alltagssituation an der Supermarkt-
kasse: Der Barcode kann nicht gelesen 
werden. Die Gründe dafür sind vielfältig: 
Der Code ist verblasst, beschädigt, ver-
schmutzt oder verzerrt. Die Kassiererin 
muss dann die Ziffernabfolge des Codes 
manuell eintippen. Derartige Stockungen 
im Codelesen sind in den automatisier-
ten Sortieranlagen in der Logistik und 

der Industrie heute wirtschaftlich und 
qualitativ nicht akzeptierbar. Störungen 
im Lesen von Codes können eine ganze 
Kette von negativen Auswirkungen ver-
ursachen, mit letztendlich höheren Kos-
ten bis hin zu Haftungsfragen.

Über das reine codelesen hinaus

Die vollständige Verfolgbarkeit von Pro-
dukten begleitet uns heute durch alle Le-
bensbereiche. Die moderne Technik von 

1D- und 2 D-Codes ermöglicht es, um-
fangreiche Daten der verschiedensten 
Art auf allen Gegenständen anzubringen 
und deren Information ortsunabhängig 
vollständig und eindeutig zu lesen. So gilt 
es, zukünftige Anforderungen der Codier- 
und Lesesysteme frühzeitig in die Pro-
duktionsstrukturen mit einzuplanen, wie 
beispielsweise die Anforderungen neuer 
Strichcodes, die mehrere unterschiedli-
che Strich- und Lückenbreiten verwen-
den. Immer häufiger werden neben dem 
reinen Code-Lesen weitere Anforderun-
gen bei gleichzeitig immer höherer Fle-
xibilität gefordert. Hierfür erweisen sich 
bildgestützte ID-Lesesysteme den Laser-
scannern in Schnelligkeit, Funktionssi-
cherheit, Anwendungsvielseitigkeit und 
letztendlich Wirtschaftlichkeit deutlich 
überlegen. In der Industrie und im inter-
nationalen Handel ist der Einsatz eines 
sicheren Tracking & Tracing von höchs-
ter Priorität und fester Bestandteil in der 
Lieferkettensicherheit (Supply Chain Se-
curity). Beispielsweise eindeutig identi-
fizierbare Serien- und Chargennummer, 
Produktnummer, Herstellungsdatum, glo-

Lese-wettbewerb
Qualitative und wirtschaftliche  Überlegenheit 
bildbasierter ID-Lesegeräte

Das neue ID-Lesege-
rät von cognex, der 
 DataMan 500: erst-
malig wurde die Bilder-
fassung und Bildverar-
beitung auf nur einem 
chip realisiert, VSoc-
 Vision System on chip.
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bale Trade-ID-Nummer, Inhaltsstoffe, das 
Verfallsdatum und viele weitere Daten. 
Hinzu kommt noch der von hoher wirt-
schaftlicher und strategischer Bedeutung 
bestehende Aspekt von fälschungssiche-
ren Produkten mittels dauerhaft aufge-
brachter Codes. 

Sechs verschiedene codes  
im gleichen Bild

Mit dem DataMan 500 präsentiert Cog-
nex jetzt eine neue Produktfamilie bild-
basierter ID-Lesegeräte. Als Code-Lese-
Software setzt das Unternehmen seine 
IDMax-Software ein, die mit DataMan 

500 extrem hohe Leseraten gewährleis-
tet. Barcodes, die von herkömmlichen 
Laserscannern nicht gelesen werden, 
wie etwa beschädigte, verzerrte, un-
scharfe, zerkratzte, schmale oder kont-
rastarme Codes, werden mit dem neuen 
Gerät garantiert gelesen. Bilderfassung 
und Auswertung erfolgen in Echtzeit 
auf einem Chip, dank VSoC (Vision Sys-
tem on Chip). Der DataMan kann so bis 
zu 1.000 fps erfassen und liest sämtli-
che Codes – sowohl 1D- und 2D-Codes, 
wie etwa Data-Matrix- und QR-Codes, 
als auch bis zu sechs verschiedene Codes 
im gleichen Bild – unabhängig von deren 
Ausrichtung.

Vorteile gegenüber Laserscannern

Der neue Codeleser ist benutzerfreundli-
cher als ein Laserscanner, denn Benutzer 
können damit genau das sehen, was auch 
das Gerät sieht. Entweder in Echtzeit auf 
einem Monitor oder zu einem späteren 
Zeitpunkt mithilfe der Bildarchivierung. 
Er hat keinerlei bewegliche Teile und ist 
deshalb langlebiger und funktioniert zu-
verlässiger als ein Laserscanner.

Die Grundausführung des DataMan 
500 unterstützt sowohl standardmäßige 
C-Mount-Objektive als auch die Optionen 
mit automatisiertem Fokus. Der schnelle 
Autofokus erfolgt mithilfe der Flüssig-
linsentechnologie, was einen überaus 
breiten Anwendungsbereich mit hohen 
Bandgeschwindigkeiten garantiert. Diese 
Technologie ist schnell, zuverlässig und 
bietet gute optische Qualität bei gerin-
gem Stromverbrauch.

Inklusive rückmeldefunktion

Die Rückmeldung fehlerhafter Lesevor-
gänge und deren Visualisierungsoptionen 
einschließlich Bildarchivierung macht 
das Einrichten der Code-Lese-Anwen-
dung einfach und garantiert, dass Lese-
probleme rasch festgestellt, dokumen-
tiert und gelöst werden können.

Stromversorgung und Datenübertra-
gung erfolgen über ein einziges Kabel, 
mit Power over Ethernet. Ferner ver-
fügt der neue DataMan über RS-232-An-
schluss und mehrere E/A-Stellen für die 

Das bildbasierte Lesegerät ist den einge-
schränkten Fähigkeiten des Laserscanners in 
vielen punkten überlegen: Leserate, On-Line-
Visualisierung und zuverlässigkeit.

MATRIX VISION GmbH
Talstrasse 16 · DE-71570 Oppenweiler

Telefon: 071 91/94 32- 0
info@matrix-vision.de · www.matrix-vision.de
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Integration in Altsysteme. Er verbindet 
die Vorteile von bildbasierten Lesegerä-
ten mit der Benutzerfreundlichkeit und 
dem Preis von derzeit üblichen Laser-
scannern. Darüber hinaus bietet Cognex 
weitere modulare Erweiterungen als Zu-
behör an. Beispielsweise Hochleistungs-
Beleuchtung, Produktverfolgung mit-
tels Drehzahlgeber, erweitertes I/O- und 
Kommunikationsmodul sowie ein Spie-
gelsystem zur Bildfelderweiterung.  

Durchsatz erhöhen

In den mit Auto-ID-Systemen ausge-
statteten hochautomatisierten Sortier-
anlagen können schon wenige Zehn-
tel Prozent höhere Leseraten erhebliche 
wirtschaftliche Vorteile erzielen. Ein Bei-
spiel: Eine Großsortieranlage mit einer 
Geschwindigkeit von 1,6 Paketen pro 
Sekunde und 22 Betriebsstunden er-
reicht eine theoretische Tagesleistung 
von 126.760 Sendungen. Bei einer Lese-
rate von 99% werden also 1.267 Pakete 
pro Tag für die manuelle Nachbearbei-
tung ausgeschleust. Würde der Anlagen-
betreiber nun durch die Investition von 
100.000 € in neue Barcode-Lesesysteme 
die Leserate von 99% auf 99,9% steigern, 
würden 1.141 Pakete pro Tag weniger 
ausgeschleust werden. Legt man eine ma-
nuelle Nachbearbeitungszeit von 1,5 Mi-

nuten pro Paket und einen Stundenlohn 
von 12 € zugrunde, dann ergäbe dies ein 
rein auf Personalkosten beruhendes Ein-
sparpotential von 342 € pro Tag und von 
119.805 € pro Jahr. Nach etwa 10 Mona-
ten hätte sich die Investition von 100.000 
€ bereits amortisiert und innerhalb des 
ersten Jahres hätte man bereits einen 
Gewinn von rund 20.000 € erwirtschaf-
tet. Dabei sind andere gewinnbringende 
Auswirkungen wie beispielsweise bes-
sere Anlagenauslastung, weniger Rekla-
mationen usw. noch nicht berücksichtigt.

Die grenzen von Laserscannern

Bei Laserscannern gibt es eine ganze 
Reihe von Problemfeldern. Bei Strich-
codes beispielsweise ein schlechter 
Druck, Defekte, Beschädigungen, ge-
knickte Etiketten, geringer Kontrast, 
Spiegelungen und Reflexionen, Verzer-
rungen und geringe Höhe der Codes wie 
beispielsweise im Scan-Randbereich. Da 
der Laserscanner den Code entlang ei-
ner einzigen Linie entziffert ergeben sich 
durch den zunehmenden Versandmix 
Probleme im Lesen von Codes in belie-
biger Richtung oder orthogonaler Aus-
richtung. Auch beim Lesen von mehre-
ren gleichzeitig dargebotenen Codes gibt 
es große Schwierigkeiten. Laserscanner 
können die immer wichtiger werden-
den DataMatrix-Codes nicht lesen. Der 
Laserscanner liefert zwar die Informa-
tion für fehlerhafte Lesevorgänge, bie-
tet aber keine Möglichkeit der unmittel-
baren oder nachträglichen Analyse der 
Fehlerquelle.

geht noch besser

Dass man auch innerhalb dem seit Jah-
ren weit verbreiteten Markt der 1D- und 
2D-Codes noch einige Leistungssteige-
rungen erzielen kann, beweisen die Soft-
warepakete IDQuick und IDMax, die auf 
der patentierten PatMax Vision-Techno-
logie von Cognex aufbauen. Hinzu kom-
men Entwicklungsumgebungen welche 
die Programmierung entscheidend ver-
einfachen und die Prozess-Implementie-
rung unkompliziert machen. Die äußerst 
fein arbeitenden intelligenten Lesealgo-
rithmen erzielen eine massive Leistungs-
steigerung in Lesegeschwindigkeit und 
Lesezuverlässigkeit. Sie erweitern die 
Anwendungsmöglichkeiten, steigern die 
Systemrobustheit und Systemflexibilität. 

Vision System on chip

Bei dem neuen DataMan 500 wurde erst-
malig die Bilderfassung und Bildverarbei-
tung auf nur einem Chip realisiert, VSoC 
– Vision System on Chip. ein Drittel der 
Chipfläche dient als integrierter Prozes-
sor der direkten Bildverarbeitung. allein 
für den VSoC investierte Cognex mehr als 
10 Mio. US-$ an entwicklungskosten und 
rund 10 Mannjahre. ein Zusammenspiel des 
weltweiten entwicklungsteam von Cognex 
in den USa, Budapest und aachen. In die-
ser technologie stecken inzwischen rund 35 
Patente. 
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kontakt 2
Cognex Germany, Karlsruhe
tel.: 0721/6639-0
fax: 0721/6639-599
info@cognex.de
www.cognex.com

DataMan500 im einsatz: Die Orientierung des Strichcodes spielt für den neuen codelaser keine rolle.
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Der Grund, diesen Arbeitsschritt nicht 
auch zu automatisieren, lag darin, dass 
die spektrale Auflösung von industriellen 
Kameras bisher auf drei Sensoren (Rot, 
Grün, Blau) beschränkt war. Die Folge 
waren erhebliche Beschränkungen bei 
der Farbdarstellung und der Farbmes-
sung. Die Entwicklung von spektral defi-
nierten mehrkanaligen Sensoren ist nur 
mit großem Aufwand möglich, da die eta-
blierte Herstellung mittels Farbcoating 
auf Siliziumsubstraten zu ungenau (to-
leranzbehaftet) ist und nur relativ breit-
bandige Filter ermöglicht. Mit der Ein-
führung von Sensoren, deren spektrale 
Empfindlichkeit deutlich genauer defi-
niert und reproduziert werden kann, las-
sen sich allerdings mehrkanalige spektral 
selektive bildgebende Sensoren herstel-
len, welche für eine spektral aufgelöste 
Erfassung der Vorlage sorgen und ge-
ringe Farbabweichungen wesentlich bes-
ser detektieren können. „Der Trend bei 
industriellen Bildverarbeitungssystemen 
geht klar in Richtung ‚Farbe‘. Im Fokus 
steht die möglichst exakte spektrale Mes-
sung von Farben. So eröffnet die Erfas-
sung der spektralen Eigenschaften von 
Druckfarben durch Inline-Inspektions-
systeme beispielsweise neue Möglichkei-

ten der automatisierten Maschinensteu-
erung und verbessert die Sicherstellung 
der gewünschten Farbwiedergabe“, so 
Markus Schnitzlein, Geschäftsführer 
Chromasens.

Im wissenschaftlichen Bereich der 
spektralen Farbmesstechnik wird von 
vorneherein mit mehrkanaligen Sys-
temen (> 40 Kanäle) gearbeitet. Diese 
spektralen Messungen werden bislang 
aber vorwiegend punktförmig durchge-
führt. Ortsaufgelöste spektrale Messun-
gen sind bis dato nur mit kombinierten 
Kamerasystemen mit speziellen spektra-
len Filtersystemen umsetzbar. Chroma-
sens präsentiert ein hochauflösendes Zei-
lenkamerasystem für den industriellen 
Betrieb, welches mit einer ausreichend 
großen Zahl an spektralen Kanälen ar-
beitet und eine schnelle spektrale Bilder-
fassung ermöglicht, die grundsätzlich für 
jeden Bildpunkt oder (aus Gründen des 
Signalrauschens) für des 10 x 10 Pixel 
große Feld eine spektrale Information 
liefert. „Es konnte anhand von Versuchen 
und Simulationen gezeigt werden, dass 
auf der Basis eines 12-kanaligen CCD-
Kamerasystems – unabhängig von der 
präzisen Auswahl der Filtereigenschaf-
ten – sehr gute spektrale Schätzungen 

möglich sind, die auf typischen Druck-
farben zu Delta E-Werten führen, die im 
Bereich von ΔE < 1 liegen“, so Markus 
Schnitzlein. Eine Genauigkeit, die laut 
Schnitzlein gleichermaßen auf exakten 
mathematischen Verfahren wie der Ein-
beziehung grundlegender Eigenschaften 
der verwendeten Farben basiert. In Zu-
sammenarbeit mit der HTWG Konstanz 
und der TU Chemnitz entstand bereits 
ein umfassendes Simulationstool sowie 
ein Kameramessplatz für eine spektrale 
Charakterisierung der Sensoren (Bildka-
näle).

Vielseitige anwendungsbereiche

Die Einsatzbereiche spektraler Kame-
rasysteme sind vielfältig und reichen weit 
über die beschriebene Nutzung in der 
Druckqualitätskontrolle hinaus. Applika-
tionsfelder sind u. a. in der Sicherheits-
technik, z. B. bei der Echtheitsprüfung 
von Dokumenten oder bei der Material-
sortierung, wenn es um die Verbesserung 
der Messgenauigkeit der Farbwerte von 
Lebensmitteln oder der Bewertung von 
Inhaltsstoffen geht. Auch dem E-Com-
merce könnte die „farbrichtige“ Darstel-
lung der angebotenen Produkte positive 
Impulse geben. Letztlich wird auch die 
Telemedizin in Zukunft von spektralen 
Kamerasystemen profitieren, beispiels-
weise wenn es im Rahmen von Ferndia-
gnosen um die Beurteilungen von Verän-
derungen an der Hautoberfläche geht. 

Farbe bekennen
12-kanalige Spektralkamera für Druckqualitätskontrolle

kontakt 2
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zur Sicherstellung der Druckqualität sind moderne Druckmaschinen heute bereits vielfach 

mit industriellen Bildverarbeitungssystemen ausgestattet. automatisiert können damit die 

vollständige abbildung aller Druckelemente sicher gestellt und eventuelle Fehler, z.B. durch 

Streifenbildung, vermieden werden. Die korrekte Farbwiedergabe spielte im rahmen der 

automatisierten Qualitätskontrolle bislang eine untergeordnete rolle. Die Farbkontrolle 

erfolgte nach ausdruck von testbögen manuell. Mittels separater Farbmessgeräte wurde 

durch den Bediener ein Soll-/Istwert-Vergleich vorgenommen und notwendige nachkalib-

rierungen vorgenommen. ein Vorgang, der zeitintensiv war und üblicherweise mehrere 

Iterationen benötigte.
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auch mit nur einer kamera kann man 3D-Bilder herstellen, wenn man dabei das plenopti-

sche Verfahren einsetzt. Dabei sind eine hohe auflösung und tiefenschärfe wichtige Fakto-

ren – und genau dafür hat jetzt ein kieler unternehmen ein spezielles Mikrolinsen-array 

entwickelt.

Das hier vorgestellte Verfahren basiert 
auf einer „plenoptischen“ Kamera, bei der 
ein spezielles Mikrolinsen-Array vor dem 
Bildsensor angebracht wird. Mit den so er-
haltenen Bildinformationen ist es möglich, 
aus nur einer Aufnahme, durch ein Ob-
jektiv und ohne spezielle Beleuchtung die 
3D-Form der aufgenommenen Szene zu 
berechnen. Dies unterscheidet das plenop-
tische von bekannten Verfahren zur flä-
chenhaften Erfassung von 3D-Daten, wie 
z. B. Shape-from-Shading, Laser Triangu-
lation, Streifenprojektion, Stereokame-

rasysteme und Time-Of-Flight (TOF). Bei 
letzteren ist es entweder notwendig, meh-
rere Aufnahmen nacheinander zu machen 
(Shape-from-Shading, Laser Triangulation, 
Streifenprojektion), mehrere Kameras zu 
verwenden (Stereokamerasystem) oder 
eine aktive Beleuchtung einzusetzen (TOF, 
Streifenprojektion, Shape-from-Shading, 
Laser Triangulation). Das TOF Verfahren 
hat weiterhin die Einschränkungen, dass 
es auf einen bestimmten metrischen Be-
reich eingeschränkt ist und momentan 
nur geringe Auflösungen möglich sind. 

Virtuelle Bilder

Abbildung 1 stellt den prinzipiellen Auf-
bau einer plenoptischen Kamera dar. 
Das Objektiv erzeugt ein virtuelles Bild 
des aufgenommenen Objektes in der Ka-
mera. Jede Linse eines Mikrolinsen-Ar-
rays, das vor dem Bildsensor angebracht 
ist, agiert nun wie eine kleine Kamera 
mit geringer Auflösung, die das virtu-
elle Objekt aus einer leicht anderen Per-
spektive sieht. Der Aufbau ist also ver-
gleichbar zu einem Array von Kameras, 
nur dass bei der plenoptischen Kamera 
das Objektiv die Szene verkleinert, be-
vor es von einem Array von „Mikroka-
meras“ aufgenommen wird. Es können 
nun jeweils Paare von Mikrolinsen-Bil-
dern verwendet werden, um wie bei ei-
nem Stereokamerasystem die 3D-Form 
der aufgenommenen Szene zu berech-
nen. Im Unterschied zu einem Stereo-
kamerasystem ist bei der plenoptischen 
Kamera durch die bekannte, feste Anord-
nung der Mikrolinsen eine Berechnung 
der 3D-Form, bis auf einen Skalierungs-
faktor in der Tiefe, auch ohne zusätzli-
che Kalibrierung möglich. Weiterhin sind 
die Grenzen der Belichtungszeit lediglich 
durch die vorhandene Lichtmenge einge-
schränkt, wodurch es auch möglich ist, 
bewegte Objekte aufzunehmen.

wie die Bilder entstehen

Wie bei einem Stereokamerasystem ist 
eine Berechnung der 3D-Form auch hier 
nur an kontrastreichen Stellen möglich. 
Bei rein homogenen Objekten, die keine 
Oberflächenstruktur aufweisen, funkti-

Die Stunde der Mikrolinse
3D-Datenerfassung mit nur einer kamera

abb. 2: ausschnitt eines rohbildes einer plenopti-
schen kamera.

abb. 3: aufnahme eines Schraubenkopfes mit riss mit einer r5M raytrix kamera. Links das refokus-
sierte Bild und rechts eine rotierte ansicht der berechneten 3D-Form. Der Verlauf der kopfform sowie 
des risses wurde aus nur einem rohbild berechnet.

abb. 1: prinzipieller 
aufbau einer plenopti-
schen kamera
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oniert das Verfahren nur bei gleichzeiti-
ger Projektion eines beliebigen Musters. 
Aus dem Rohbild einer plenoptischen 
Kamera kann nicht nur die 3D-Form der 
aufgenommenen Szene berechnet wer-
den, sondern auch ein „normales“ Bild 
zur weiteren Bildverarbeitung. Die Be-
rechnung eines normalen Bildes nennt 
sich auch „Refokussierung“, da hierbei 
jeder Pixel einzeln fokussierbar ist. Bei 
bekannter 3D-Form der Szene, z. B. aus 
der 3D-Form Berechnung mittels des 
Rohbildes, kann so ein vollständig fokus-
siertes Bild erzeugt werden.

Der durch die Kamera abgedeckte 
Tiefenbereich ist abhängig vom verwen-
deten Objektiv und den Objektiveinstel-
lungen, da er immer zwischen der ein-
gestellten Fokusebene und dem äußeren 
Fokalpunkt des Objektivs liegt. Durch die 
Auswahl eines entsprechenden Objektivs 
kann der verwendbare Tiefenbereich im 
Millimeter- oder Meterbereich liegen, wo-
bei allerdings die Anzahl der unterscheid-
baren Tiefenebenen gleich bleibt. Wie 
viele Tiefenebenen unterscheidbar sind, 
hängt von dem Aufbau der plenoptischen 
Kamera ab. Bei den aktuellen Raytrix Ka-
meras sind das mindestens 20 Ebenen.

Eine Entwicklung der Raytrix GmbH ist 
die Verwendung eines speziellen Mikrolin-
sen-Arrays, das aus Mikrolinsen verschie-
dener Brennweiten besteht. Hierdurch 
wird eine Szene gleichzeitig mit verschie-
denen Fokuseinstellungen aufgenommen, 
was die Schärfentiefe der Kamera stark 
vergrößert. Ein Ausschnitt des Rohbildes 
einer Raytrix Kamera ist in Abbildung 2 
dargestellt. Hier ist einerseits die Mehr-
fachabbildung von Objektpunkten wie 
auch der Effekt der verschiedenen Fokal-
längen der Mikrolinsen gut zu sehen.

ein Viertel der auflösung

Die wesentliche Einschränkung des 
plenoptischen Verfahrens ist, dass die 
effektive Auflösung eines refokussier-

ten Bildes maximal ein Viertel der Sen-
sorauflösung beträgt. Diese effektive Auf-
lösung ist außerdem nicht konstant über 
den gesamten refokussierbaren Bereich, 
sondern nimmt mit größerer Nähe zur 
Kamera ab. Da allerdings Objekte, die 
näher an der Kamera liegen, größer er-
scheinen, wird der Verlust der effektiven 
Auflösung in gewissem Maße durch eine 
größere Abbildung ausgeglichen. Un-
ter bestimmten Umständen kann so eine 
konstante Auflösung im Objektraum über 
den gesamten refokussierbaren Bereich 
bei einem sich verkleinernden Bildaus-
schnitt gewährleistet werden.

Abbildung 3 zeigt die Ergebnisse der 
Refokussierung und 3D-Form Berech-
nung aus einer einzigen Aufnahme eines 
Schraubenkopfes mit einer R5M Raytrix 
Kamera. Die R5M Kamera verwendet ei-
nen 5 Megapixel CMOS Sensor und ein 
Mikrolinsen-Array mit ca. 8.000 Lin-
sen, wobei jedes Mikrolinsen-Bild einen 
Durchmesser von ca. 26 Pixeln hat. Die 
effektive Auflösung des refokussierten 
Bildes links ist ca. 1 Megapixel. Die late-
rale Auflösung der 3D-Rekonstruktion ist 
ca. 0,25 Megapixel. Bei einer stärker aus-
geprägten Oberflächenstruktur ließe sich 
die laterale Auflösung auf bis zu 1 Mega-
pixel steigern. 

große Möglichkeiten

Der entscheidende Unterschied einer 
Raytrix Kamera zu anderen 3D-Aufnah-
meverfahren ist die Möglichkeit, mit ei-
ner Aufnahme, durch ein Objektiv die 
3D-Form einer Szene berechnen zu kön-
nen. Bei Makro-Aufnahmen hat dies u.a. 
den Vorteil, dass im Gegensatz zu einem 
Stereokamerasystem nicht zwei Objek-
tive Platz finden und zueinander kalib-
riert werden müssen. Es ist auch keine 
spezielle aktive Beleuchtung notwendig, 
wenn das Objekt selbst genug Struktur 
aufweist. Um die Technologie für andere 
Tiefenbereiche einzusetzen, ist lediglich 
der Einsatz eines entsprechenden Ob-
jektivs nötig. Dadurch sind neben dem 
Makro- und Mikroskopbereich auch An-
wendungsbereiche wie die 3D Gesichts-
erkennung, Fahrassistenzsysteme, Robo-
tik und viele mehr möglich.
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tiert. Mit dieser Kamera, die M2000CL, 
werden kristallklare Bilder mit einer Ge-
schwindigkeit von bis zu 300 fps aufge-
nommen und damit das Hochleistungs-
Segment der Industrie bedient. Dank 
dieser Kamera wurde das Interesse 
neuer Industrie-Sektoren geweckt, be-
sonders im Nahrungsmittel-Bereich wie 
z. B. die Obstverarbeitung.

Fpga-platine verarbeitet erste  
rohdaten

Der zweite Meilenstein der Crometic sind 
Kameras für die Laser-Triangulation  
mit Gigabit-Ethernet-Interface zu 1.5 MP 
und 2.1 MP. Offiziell wurde die Kamera 
zur Fachmesse Vision vorgestellt. Die 
Kameras sind mit einer FPGA-Platine 
ausgestattet, die eine erste Rohdaten-
Verarbeitung zulässt. Außerdem charak-
terisiert sich die Kamera durch ihre ex-
treme Flexibilität im Read-out: So lassen 
sich binning und sub-sampling einfach 
konfigurieren und je nach Anforderung 
festlegen. Der Vorteil liegt darin, dass der 
Kunde je nach Applikation bestimmt, wel-
che Zonen ausgelesen werden und kann 
nach Bedarf die Aufnahme-Geschwindig-
keit steigern. Bei voller Auflösung liegt 
die Bildauslese jeweils bei 300 fps.  

Faires preis-Leistungs-Verhältnis

Im ersten Semester 2011 liegt der 
Schwerpunkt des Crometic-Entwick-
ler-Teams auf der Kamera mit Gigabit-
Ethernet Interface und besonders in der 
Leistungssteigerung: 600 fps sollen so 
bald bei voller Auflösung möglich sein. 
Ziel der Crometic ist es, die industrielle 
Automation mit einem fairen Preis-Leis-
tungs-Verhältnis und qualitativ hochwer-
tigen und fortgeschrittenen Technologien 
voranzutreiben und allgemein zugäng-
lich zu machen. Aus diesem Grund wurde 
ein eigener, ausbaufähiger CMOS-Sensor 
entwickelt, ohne Kompromisse in Quali-
tät, Ausführung und Leistung, denn die 
Systeme müssen trotz harscher Umge-
bungsbedingungen höchste Präzision lie-
fern und der Diversität organischer Roh-
stoffe Rechnung tragen können. 

Drei Kriterien sollte die neue Kamera 
gerecht werden: Bildqualität, Geschwin-
digkeit und Zuverlässigkeit – und dies zu 
einem erschwinglichen Preis. Der erste 
Meilenstein wurde im November 2009 
mit der Vorstellung des ersten industrier-
eifen 1.5 MP Crometic-Sensors erreicht. 
Im Mai wurde der Sensor in eine Kamera 
mit Camera-Link-Full-8tap-x-8bit Inter-
face gepackt (M1500CL). Dieser Sensor 
schafft die Bild-Akquise mit einer Ge-
schwindigkeit von 300 fps in voller Auf-
lösung und 400 fps mit einer Auflösung 
von 1.536 x 768 Pixeln. Die Pixel Rate be-
trägt 471 MP. Diese Kamera wird bisher 
hauptsächlich in der Holzverarbeiten-

den Industrie verwendet. Eine typische 
Anwendung hierfür wäre die Erkennung 
von Ästen und Unreinheiten an der Holz-
oberfläche mit Vorschubgeschwindigkei-
ten von 20 m/s. Die erkannten Holzfeh-
ler werden in einem zweiten Moment 
ausgekappt. Dieser Prozess ist vollauto-
matisiert und von einem Optimier-Rech-
ner gesteuert. Rauschfreie Bilder spielen 
hier eine wichtige Rolle, da jeder falsch 
erkannte und eingeschnittene Millimeter 
ein Geldverlust für die Sägeindustrie be-
deutet. 

Wenige Monate später wurde eine 
zweite Reihe aus CMOS-Sensoren mit 
2.1 MP und Pixel Rate von 622 MP präsen-

neue perspektive
kamera mit cMOS-Sensor für die 3D-rekonstruktion

kontakt 2
Crometic, Brixen, Italien
tel.: 0039/0472/273-611
fax: 0039/0472/273-711
info@crometic.com
www.crometic.com

Die Vision 2010 war ein guter Ort, um neue entwicklungen vorzustellen. Das tat auch das 

unternehmen crometic: Dort präsentierten seine Ingenieure ihren cMOS-Sensor für indust-

rielle anwendungen im hochleistungsbereich. 

crometics cMOS-kameras sind mit zertifiziertem 
camera-Link Standard oder mit gige-anschluss 
und Fpga-platine erhältlich.

kristallklare und rauschfreie aufnahmen sind eine Voraussetzung für eine erfolgreiche Optimierung in 
der holzverarbeitenden Industrie.
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kleiner Single-chip-Image-
Sensor
Der OVM7690, im Vertrieb Hy-line 
Sensor-Tec, kombiniert die Funktiona-
lität eines Single-Chip-Image-Sensors 
mit integriertem Prozessor und einer 
Wafer-level-Optik. Das Reflow-lötbare 
Gehäuse hat die kompakten Abmes-
sungen von 2.517 x 2.967 x 2.465 
μm, wobei die aktive Camera-Array 
Größe 1.148 x 861 μm misst und die 
Pixel-Größe 1,75 μm beträgt. Das op-
tische Linsenformat ist 1/13“. Der Sen-
sor arbeitet bei einer QVGA-Auflösung 
mit 60 F/s und bei voller Auflösung mit 
30 F/s. Der Stromverbrauch beträgt im 
Standby Mode 20 μA und im Aktiv-
Mode 100 mW, wodurch dieser Sen-
sor besonders für kleine mobile Anwen-
dungen geeignet ist. 

www.hy-line.de/sensor

neue kameraserie vorgestellt
Smartek kommt mit einer neuen Kamera-Serie auf den Markt: Die GigE-Vision kompa-
tible Hardware- und Treiber-Schnittstelle und das kompakte 35 x 35 mm-Gehäuse er-
lauben eine nahtlose Integration in bestehende und kostensensitive Systeme. Die Ka-
meras besitzen vier Aptina CMOS und acht Sony CCD Bildsensoren. Die äußerst geringe 
Auslöseverzögerung von nur ca. 2 µs ermöglicht die Synchronisation von Kamera-Arrays 
mit Blitzsystemen. Industriestandards wie C-Mount, Hirose-Stecker, RJ45-Schnittstelle 
für CAT5e- oder CAT6-Kabel bringt die neue Kamerareihe ebenfalls mit. Vertrieben wird 
sie von Framos.

www.framos.de

ÜBER 700
OBJEKTIVVARIANTEN

AB  LAGER VERFÜGBAR!

SIE SUCHEN PRODUKTE UND BERATUNG?
WIR BIETEN VIELFÄLTIGE OPTIKEN FÜR IHRE AUFGABEN

www.edmundoptics.comNEHMEN SIE FÜR KATALOG, BERATUNG ODER ANGEBOT

KONTAKT MIT UNSEREM VERTRIEBSBÜRO AUF!

USA:  +1-856-547-3488
EUROPA: +49 (0) 721 6273730

ASIEN: +65 6273 6644
JAPAN: +81-3-5800-4751

www.edmundoptics.de

CONTROL
Halle 7 Stand 7505

kameraserie um gige-Model-
le erweitert
Basler führt für seine Aviator-Flächen-
kamera-Serie eine GigE-Schnittstelle 
ein. Sie ergänzen die bereits erfolg-
reich etablierten Aviator-Modelle mit 
Camera Link-Schnittstelle. Die GigE-Ka-
meras sind erhältlich mit Auflösungen 
von 1, 2 (4:3 und HDTV) und 4 Megapi-
xel als Monochrom- oder Farbvariante. 
Die GigE-Schnittstelle bietet einen zu-
verlässigen Datentransport von über 
100 Bildern pro Sekunde bei 1 Mega-
pixel Auflösung (entspricht 100 MByte/
sec) über Entfernungen bis zu 100 m. 
Mit Gehäuse-Abmessungen von 62 x 
62 x 57 mm, progressivem Scan-Aus-
leseverfahren und Global Shutter-Tech-
nologie eignen sich GigE-Kameras sehr 
gut für eine Vielzahl von Anwendun-
gen, darunter Automatisierungstech-
nik, Halbleiter- und Elektronikfertigung, 
Medizintechnik und intelligente Ver-
kehrssysteme. Die Serienproduktion be-
ginnt in Q1/2011.

www.baslerweb.com

www.inspect-online.com Inspect 1/2011    31

V I S I o n    



Data-Matrix-codes sicher erkennen
Mit dem VC Smart Reader bietet 
Vision Components eine Lösung 
zur Erkennung von Data-Matrix-
Codes an. In Kombination mit den 
hauseigenen intelligenten Kame-
ras gewährleistet der VC Smart 
Reader die schnelle und sichere 
Identifizierung von 2D-Codes – 
je nach Kameramodell wird eine 

maximale Bildrate von 150 fps erreicht. Codeerkennung und Lesevorgang werden 
weder von der Größe und Form des Codes, seiner Drehlage (360°-Drehungen sind 
möglich) noch vom Hintergrund (dunkel auf hell oder hell auf dunkel) beeinträch-
tigt. 

www.vision-components.com

Schnell und einfach BV-hardwareerweiterungen testen
Für seine uEye Kameramodelle 
mit I2C-Anschluss bietet IDS jetzt 
eine komfortable Möglichkeit zum 
schnellen und einfachen Testen von 
BV-Hardwareerweiterungen, die 
an diesem Bus angeschlossen sind. 
Der Camera Viewer uEye Demo, der 
zum Lieferumfang aller USB- und 
GigE-Industriekameras des Herstel-
lers gehört, wurde in der neuesten 
Version 3.80 der uEye-Kamerasoft-
ware entsprechend erweitert. Die 
grafische Oberfläche des Software-
Tools bietet nun direkten Zugriff auf 
die I2C-Kommandos. Damit werden 
Hardwaretests von der Software un-
abhängiger und können früher als 
bisher und mit minimalem Aufwand 
durchgeführt werden. 

www.ids-imaging.de/go/ueyesdk

Volle kontrolle über integrierten 
web-Server
Mit EyeWebControl kann der Anwender jetzt von 
jedem Browser aus sofort auf alle Bild- und Er-
gebnisdaten aller EyeSpector-Kameras und Eye-
Vision-Systeme zu-
greifen. Über den 
Web-Server kön-
nen weltweit sicher 
und direkt beliebig 
viele ES-Kameras ange-
steuert werden, um Daten aufzuspielen oder abzurufen. 
Alle Daten können entweder lokal, firmenintern oder so-
gar weltweit zur Verfügung gestellt bzw. abgerufen werden. 
Neben dem direkten Überblick über alle Bild- und Ergebnis-
werte kann der Status der aktuellen Prüfprogramme eingesehen und ggf. Änderun-
gen an dem Prüfprogramm vorgenommen werden. Der Webserver erleichtert dem 
Anwender dabei Zugriff und  Administration der ES-Systeme, da keine spezielle Soft-
ware benötigt wird.

www.evt-web.com

CMC-4000
4 MPixel High Speed CMOS Camera with 400 fps

www.vdsvossk.de

Features
2320 (H) x 1726 (V) pixels with 400 fps

High light sensitivity (QE peak > 55%)

Global shutter

10 bit AD converter

Internal FPN correction

Only 3 W power consumption

New!
Now 400fps

1.5 GiByte/sec.

North/South America Sales: 
800-472-4633 

EMEA/Asia/Pacific Sales:
+44 1279-717170
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Mehr Modelle, mehr auswahl, mehr Flexibilität
Allied Vision Technologies erweitert seine GigE-Kamerafamilie Manta um zwei neue 
Modelle: Mit der Manta G-033 wird die Kamerafamilie nach unten ergänzt. Sie ist 
mit dem Sony ICX414 Sensor ausgestattet. Dieser 1/2-Zoll CCD-Sensor mit VGA-
Auflösung (0,3 Megapixel) bringt eine besonders hohe Lichtempfindlichkeit mit. Am 
oberen Ende der Manta-Serie erhöht die neue Manta G-504 die maximale Auflö-
sung der Kamerafamilie auf 5 Megapixel. Die Manta G-504 ist mit dem hochemp-
findlichen 2/3-Zoll Sony ICX655 Super-HAD CCD-Sensor ausgestattet. 

www.alliedvisiontec.com

kompakte hochleistungs-LeD-Beleuchtung 
High Speed Vision bringt zwei neue LED-Hochleistungsleuchten auf den Markt. Das 
kleinere Modul N2 liefert bei einem Arbeitsabstand von 50 cm eine Lichtleistung von 
mehr als 52.000 lux. Das HiB Modul, bestückt mit vier Hochleistungs-LEDs, bringt 

es bei gleichem Arbeitsabstand 
auf 110.000 lux Lichtleistung. 
Bei Bedarf können die beson-
ders kompakt gebauten LED-
Strahler mit unterschiedlichen 
Vorsatzlinsen geliefert wer-
den, um den Lichtkegel sowie 
die Homogenität an die jewei-

lige Anwendung anzupassen. Die Beleuchtungsmodule lassen sich einfach montie-
ren und auf das Objekt ausrichten. Bei Bedarf können mehrere Module miteinander 
verbunden werden. Über die mitgelieferte intelligente Steuerung können bis zu vier 
Beleuchtungsmodule betrieben und mit verschiedenen Betriebsmodi gesteuert wer-
den. 

www.hsvision.de

helle LeDs sicher verpackt 
Schott hat für die Produktlinie High Brightness LED Light Line ein standardisiertes 

Gehäuse für IP65-Anwendungen 
entwickelt. Damit kann die licht-
starke und energieeffiziente Be-
leuchtungslösung für die indus-
trielle Bildverarbeitung auch in 
staubigen oder feuchten Produkti-
onsumgebungen genutzt werden, 
z.B. in der pharmazeutischen In-
dustrie oder der Holzbearbeitung. 
Die aktuelle Generation der High 

Brightness LED Light Line ist als luft- oder wassergekühlte Version erhältlich. Das 
optionale IP65-Gehäuse ist vorerst auf die wassergekühlte Basisversion in 300 mm 
Länge ausgelegt. Weitere Ausführungen sind auf Anfrage möglich. 

www.schott.com/ligthingimaging

Anzeige

Zelos
Die Kamera-Serie bietet: 

  14 Bit
  GigE Vision/PoE
  bis zu 60 Fps 
(200 Fps mit Binning)

  HD, 2-5 Megapixel,
VGA/WVGA 

  max. Bild-Performance
  max. Langlebigkeit

Der modulare Aufbau ist
perfekt für die Realisierung 
von Kundenserien, egal ob 
die Stückzahl bei 20 oder 
bei 2000 liegt.

art
unsere

Kappa optronics GmbH
Germany  |  info@kappa.de
www.kappa.de

realize visions .

Kappa GigE Vision 
Kameras Zelos: 

Starkes Paket mit
SDK, Software PLUS 
Echtzeit-Recording 

GigE Vision in erstklassiger 
Kamera-Qualität

Kappa präsentiert die GigE Vision 
Kamera-Serie Zelos als starke 
Paketlösung mit SDK, komfort-
abler Steuersoftware und Echt-
zeit-Recording. Alle Zelos Modelle 
basieren auf einer Hochleistungs-
Plattform mit 14 Bit Digitalisie-
rung. Diese Serie überzeugt mit 
den Vorteilen von GigE Vision in 
typischer Kappa Qualität. Rug-
ged Quality, Langlebigkeit und 
herausragendes Farbprocessing 
sind Kappas Stärke. Die Modelle 
mit HD-Aufl ösung, 2-5 Megapixel, 
WVGA und VGA bieten unter-
schiedliche Highlights (z.B. bis zu 
200 fps, PoE, Schutzklasse IP 54). 
Dank hoher Integrationsfähigkeit 
eignen sie sich für ein breites An-
wendungsspektrum für Windows 
wie auch Linux Systeme. Third 
Party Software ist problemlos di-
rekt über GigE Vision/GenICam, 
TWAIN oder mit dem SDK nutzbar. 
Mit kristallklarer Signal qualität, 
sauberer Charakterisie rung und 
präziser Synchronisie rung sind 
die Zelos Kameras auch perfekt 
für 3D Applikationen. 

Software jetzt mit 
Echtzeit-Recording

Alle Zelos Kameras werden als 
Paket mit der Steuersoftware 
KCC Zelos und SDK angebo-
ten. Die Einstellmöglich-
keiten sind nutzerfreundlich. 
Ein echtes Highlight ist das 
neue optionale Echtzeit-
Recording. Damit kön-
nen Livesequenzen (auch 
HDTV) bei voller Auflö-
sung und voller Frame rate 
in Echt zeit komprimiert und 
als hochqualitative Video-
datei gespei-
chert wer den 
(z.B. H.264). 
Die Daten-
menge 
kann über 
verschie-
dene Ein-
stellmöglich-
keiten redu-
ziert wer-
den. 
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see the difference.

light

3D imaging

camera

multi-spectral 
imaging

Chromasens GmbH  
Max-Stromeyer-Strasse 116  

D-78467 Konstanz 
 Phone: +49 7531 876-0  

info@chromasens.de 
www.chromasens.de

neuer codeleser für tracking & tracing
Sick hat einen neuen Codeleser vorgestellt, der besonders klein ist: die Baureihe Lec-
tor 620. Das kompakte und robuste Metallgehäuse in Schutzart IP65 – optional IP67 
– ist um bis zu zwei Drittel kleiner als bei den meisten 2D-Codelesern. Das Lese-
feld von 43 x 67 mm² bietet eine Schärfentiefe von 50 mm bei einem Leseabstand 
von 100 mm. Eine Echtzeit-Decodierung aller mit einer Frequenz von 60 Hz auf-
genommenen Bilder ist möglich. Dies verbessert die Decodierungsleistung und da-
mit das rechtzeitige Erkennen und Beseitigen von Leseproblemen. Laser-Ausricht-
hilfe und Parametrierung sind per Knopfdruck und LED-Anzeige am Gerät möglich. 
Je nach Anforderung ist es zudem möglich, unterschiedliche Benutzerebenen auf der 
Bedienoberfläche einzurichten. 

www.sick.com/de

neue Softwareversion für BOa-Smartkameras
Es gibt eine neue Version der Software für BOA-Smartkameras: Die Version 1700 der Inspect Express-Software bie-
tet neue Funktionen und verbesserte Performance. So wurden bei-
spielsweise die Algorithmen für die 360-Grad-Suche optimiert, die 
optische Zeichenerkennung (OCR) und das 2D-Matrix-Lesen ver-
bessert sowie die Tools für die Kalibrierung ausgebaut. Die neue 
Version enthält darüber hinaus auch eine neue PC-basierte Anwen-
dung für die Wiedergabe von Bildern und Ergebnissen mehrerer 
BOA-Kameras auf demselben Bildschirm. Die Benutzer dieser An-
wendung können damit die Produktion überwachen, Auftragsda-
teien wechseln und die Inspektionshistorie jeder im lokalen Netz 
angeschlossenen BOA prüfen. 

www.dalsa.com 

poe-compact-Vision-System auf Intel-Basis 
Adlink hat die Verfügbarkeit des Compact Vision Systems EOS-1000 bekannt gegeben. Das EOS-1000 bietet vier 
unabhängige PoE (Power-over-Ethernet)-Ports mit einer Datenrate bis zu 4,0 Gb/s. Mit seiner hohen Rechenleis-
tung (Intel Core 2 Duo P8400) und der Unterstützung mehrerer 
Kameras eignet sich das System besonders für Bildverarbeitungs-
Applikationen wie 3D-Vision Roboterführung.
Das äußerst kompakte System (200 x 160 x 85 mm) wurde spe-
ziell für anspruchsvolle Industrieumgebungen und Hochzuverläs-
sigkeitsanwendungen ausgelegt. Um die Langlebigkeit sicherzu-
stellen, wurde es bei der Entwicklung strengen Vibrations- und 
Schocktests unterworfen. Im Betrieb hält das EOS-1000 Vibrati-
onswerten bis 5 g statt. 

www.adlinktech.com/Vision

Vier-Megapixel-cMOS-kamera mit 120 dB Dynamik
Die Photonfocus Vier-Megapixel-Kameras MV1-D2080 von Rau-
scher sind mit dem neu entwickelten A2080-CMOS-Sensor mit der 
Auflösung von 2.080 x 2.080 Pixel ausgestattet. Bei einer Pixel-
größe von 8,0 µm liefert die Kamera eine überragende Bildqualität, 
einen Dynamikumfang von 120 dB und eine hohe Empfindlichkeit 
bis hin zu 1.000 nm.
Die CMOS-Kameras, mit Global-Shutter, Shading-Korrektur, LUTs, 
3x3 Convolver, erreichen eine Geschwindigkeit von 55 Vollbilder/s 
und nutzen damit das Camera Link Base Interface mit 220 MB/s 
maximal aus. Das garantiert eine einfache, kostengünstige und sta-
bile Integration in alle Anwendungen. 

www.rauscher.de
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neues tool erlaubt winkelabtastung
Das Unternehmen Aqsense vervollständigt seine Software-Bibliothek SAL3D 
mit dem Angular Metric Tool. Während bislang auf Förderbändern bewegte 
Teile mit dem Lichtschnitt-Verfahren in einem linearen Scan vermessen und 
dem Metric Tool kalibriert wurden, benötigen zahlreiche Anwendungen eine 
Abtastung mit einem Winkel. Beispiele dafür sind Griff-in-die-Kiste-Applika-
tionen oder die 3D-Erfassung großer Flächen. Die Entwickler legten auch bei 
diesem neuen Tool Wert auf Benutzerfreundlichkeit und eine schnelle Da-
tenverarbeitung. Das Angular Metric Tool liefert als Ausgangswerte ein Set 
von Kalibrierungsparametern, die SAL3D weiterverwenden kann. Auf diese 
Weise erhält der Anwender metrische 3D-Punktwolken, die frei von perspek-
tivischer Verzerrung sind, für hochpräzise Messungen.

www.aqsense.com
neuauflage „Industrielle Bild-
verarbeitung“ verfügbar
Die dritte Auflage des Fachbuchs „In-
dustrielle Bildverarbeitung – Wie op-
tische Qualitätskontrolle wirklich 
funktioniert“ ist lieferbar (ISBN: 978-3-
642-13096-0). Auf der Basis der Erfah-
rung der Autoren (die beiden Gründer 
der NeuroCheck GmbH) bei der Ent-
wicklung industrieller Sichtprüfanlagen 
entstand für den praktischen Einsatz 
der digitalen Bildverarbeitung ein prak-
tischer Leitfaden. Die neue, aktualisierte 
und erweiterte Auflage berücksichtigt 
u.a. die aktuellen Entwicklungen im 
Bereich der digitalen Kameratechnik. 
Weitere Schwerpunkte sind Farbbild-
verarbeitung und die Herausforderung, 
Bildverarbeitungssysteme in die auto-
matisierte Fertigung zu integrieren.

www.neurocheck.com

pyroelektrische Linear-
felder bis 512 elemente
Neu lieferbar von Andanta sind 
jetzt pyroelektrische Linearfel-
der als Hybridsensoren mit bis 
zu 512 Elementen und integrier-
tem CMOS-Multiplexer. Die De-
tektorelemente bestehen aus Li-
thiumtantalat (LiTaO3) mit den 
mechanischen Abmessungen 40 
μm oder 90 μm Breite und 100–
1.000 μm Höhe. Der CMOS-Mul-
tiplexer enthält einen rausch-
armen Vorverstärker für jeden 
Bildpunkt, einen Analogschalter 
sowie einen Ausgangsverstär-
ker. Der Vorverstärker wandelt 
die generierten Ladungen der 
einzelnen Bildpunkte in eine Si-
gnalspannung um. Die Empfind-
lichkeit des Sensors beträgt da-
bei standardmäßig bis zu 0,62 
MV/W, die Rauschäquivalentleis-
tung liegt bei 1,1 nW und die De-
tektivität bei 109 cm √Hz/W.

www.andanta.de

www.net-gmbh.com

21 - 24 March, Chicago

iCubeiSee. iWin.

NET GmbH
Phone: +49-8806-9234-0
info@net-gmbh.com

NET USA, Inc.
Phone: +1-219-934-9042
info@net-usa-inc.com

multiple shutter timing

up to 4 independent ROI´s

our Swiss army

NEW ELECTRONIC TECHNOLOGY

Booth
734
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Viel Leistung pro watt und Volumen
Matrix Visions neue intelligente Kameralösung mvBlueLynx-X setzt auf die OMAP-
3-Prozessorserie von Texas Instruments. Diese Prozessoren besitzen einen leistungs-
fähigen ARM-Cortex-A8 Kern und 
bieten eine effiziente Leistung bis 
zu 1 Gigahertz plus zusätzlichem 
separatem DSP. Der Einsatz des 
ARM-Prozessors ermöglicht eine 
kleine Baugröße. Ohne Objek-
tiv misst die Kamera nur 85 x 55 
x 35 mm (H x B x T). Die Kame-
raserie besitzt 100 Mbit LAN; zwei 
USB 2.0 Schnittstellen, RS-232, di-
gitale Ein- und Ausgänge, Display-
Ausgang sowie eine MicroSD-Kar-
tenschnittstelle. Auch die Auswahl an hochwertigen Global Shutter CMOS-Sensoren 
bietet für jede denkbare Applikation die passende Lösung von WVGA bis SXGA. 

www.matrix-vision.com

LeD-Linienbeleuchtung für zeilen- und Flächenkameras
Vision & Control hat die neue Linienbeleuchtungsserie LLL7 eingeführt. Sie ist nicht 
nur für Zeilenkameras, sondern auch für gezieltes Beleuchten von Szenen für Flä-
chenkameras geeignet. Die LED-Beleuchtungen sind gerichtet, extrem hell (130.000 

Lux) und erzeugen eine gleichmäßig 
ausgeleuchtete Linie. Trotzdem benö-
tigen sie keine kostenintensiven ak-
tiven Kühlelemente. Besondere inte-
grierte optische Bauelemente sorgen 
für Homogenität der Beleuchtung 
(Homogenität > 90%) bei gleichzei-
tig höchster Lichtausbeute. Dennoch 
ist die Baugröße der Beleuchtungen 
mit 9 x 12 mm² Querschnitt extrem 
klein. Das unterscheidet sie grund-
sätzlich von marktüblichen Zeilenbe-

leuchtungen, die häufig eine teure und aufwändige Integration in die Maschine be-
dingen.

www.vision-control.com

Schnelle kamera-Serie
Point Grey erweitert seine Produktpalette um die schnelle Gazelle-Camera-Link-
Serie mit CMOSIS 2 und 4 MP Sensoren. Die ersten Gazelle Kameramodelle der 
2.2 und 4.1 Megapixel Monochromvariante basieren auf den hochempfindlichen 
CMOSIS Global Shutter CMOS Sensoren CMV2000 und CMV4000. Die Camera Link 
Schnittstelle in Base- (2-tap) und Full- (8-tap) Konfigurationen ermöglicht dem 2.2 
MP Modell eine Bildübertragungsrate von bis zu 280 fps bei einer Auflösung von 
2048x1088. Das 4.1 MP Modell erreicht bei einer Auflösung von 2048x2048 bis zu 
150 fps. Mit einem nur 44 x 29 x 58 mm kleinen Gehäuse hat die Gazelle den glei-
chen Formfaktor wie Point 
Greys beliebte Grasshopper-
Kamera. 

www.pointgrey.com

neue zeilenkamera 
e2v erweitert seine Zeilenkamera-Familie Aviiva 2 um zwei neue Modelle mit CCD-
Sensoren mit Auflösungen von 512 Pixeln beziehungsweise 1.024 Pixeln. Damit 
deckt die Produktfamilie nunmehr einen Auflösungsbereich von 512–4.096 Pixeln 
ab und unterstützt sowohl Camera Link- als auch GigE Vision-Interfaces. Die Mo-
delle mit den neuen Sensoren ergänzen die im Jahr 2009 
vorgestellten Kameras mit 4k bzw. 2k Pixeln. Die Kame-
ras bieten einen Dynamikbereich von 68 dB, eine hohe 
Empfindlichkeit bei minimaler Verstärkung von 
164 DN/(nJ/cm²) und eine extrem nied-
rige PRNU (Pixel Response Non Uni-
formity), die 3% nicht übersteigt. Die 
Sensoren lassen sich über ein Camera 
Link-Interface mit einer Pixelrate von 
80 MHz (bei zwei Taps) oder 160 MHz 
(bei vier Taps) betreiben. Darüber hi-
naus ist ein GigE Vision Interface mit er-
weitertem GPIO (General Purpose Input/Output) 
verfügbar, das bezogen auf die Zahl der Pixel pro Zeile die höchsten Zeilenraten auf 
dem Markt unterstützt. 

www.e2v.com

3ccD-kameras für exakte Farbwerte
Hitachi Kokusai Electric Europe stellt erstmals in Europa zwei neue 3CCD Kameras mit 
hochauflösenden 2 Megapixel Sensoren und Mini-CameraLink bzw. Gigabit Ethernet 
Schnittstelle vor. Die beiden Kame-
ras bieten eine Transferrate von 30 
bzw. 15 Bildern pro Sekunde, 8, 10 
und 12 Bit RGB-Ausgang, sechs 
Farben-Vektor-Masking, Langzeit-
Integration bis zu 10 Sekunden, 
einfache Handhabung und eine 
geringe Baugröße von 55 x 55 x 
100 mm. Als Einsatzgebiete bieten 
sich alle Bereiche in der industriellen Bildverarbeitung, Qualitätskontrolle und Mikro-
skopie an, speziell Applikationen, bei denen es auf größtmögliche Auflösung mit ho-
her Farbreproduzierbarkeit bei schnellem Datentransfer zwischen Kamera und Rech-
ner ankommt.

www.hitachi-keu.com

uSB2.0 kamera integriert cMOS-chip
Die iCube USB2.0 Kameraserie von der Firma NET aus Finning präsentiert eine neue 
1,3 MP Kamera (SXGA) mit Global Shutter, Rolling Shutter oder Rolling Shutter 
Mode mit Global Reset bei 25 Frames/s. Über die mitgelieferte Software können 
unabhängig voneinander Position, 
Belichtungszeit, Größe, Verstär-
kung in bis zu vier verschiedenen 
ROI’s eingestellt werden. Ein wei-
terer Vorteil ist der wählbare Zei-
lenmodus (1.000 Zeilen/s), der 
erlaubt, die Kamera als Zeilen-
kamera zu betreiben. Die iCube 
CMOS Kamera kann bezüglich Dynamik und Farbtreue bessere Ergebnisse erzielen 
als ein CCD Modell. Die iCube 4133 ist wie die gesamte Serie als robuste Gehäuse-
kamera mit C-/CS-Mount, aber auch als OEM Modul mit M12 – oder ohne Objektiv-
halter als Farb- oder Monochromvariante erhältlich.

www.net-gmbh.com
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www.baumer.com

 ID-100
Der zuverlässige 1D / 2D Code Reader

Multicode Reader mit Webinterface 

Hervorragende Lesesicherheit auch unter schwierigen Bedingungen

Omni-direktionales Lesen von 1D-/2D- und GS1-Codes

Anlagenintegration über Ethernet, RS485, Digital I/O

Metallgehäuse mit Schutzart IP 67

Weitere Informationen zu  ID-100
www.baumer.com/news/552

gutes klima für kameras
Mit einem mehrstufigen Klimatisierungskonzept macht AutoVimation Kamerasys-
teme tauglich für den Einsatz in technikfeindlichen Umgebungen: Heiz- und Kühl-
module, die einfach von außen auf AutoVimation-Schutzgehäuse montiert wer-
den, erweitern den Einsatzbereich der Kameras und sorgen somit für eine bessere 
Ausfallsicherheit bei Bildverarbeitungssystemen. Für verschiedene Umgebungs-
temperaturen sind eine Reihe von Kühlsystemen erhältlich, die optional auch eine 
Temperatur- und Durchflussüberwachung mit Notabschaltung beinhalten. Je nach 
Ausführung erreichen die Kühlsysteme eine Kühlleistung von 775–3.000 W. 

www.autovimation.com

Linux-kompatibler 
Framegrabber
Der Hochleistungs-Framegrabber 
Radient eCL mit FPGA-basierter 
Vorverarbeitung ist jetzt mit dem 
Open-Source-Betriebssystem Li-
nux kompatibel. Die Matrox Ra-
dient eCL ist eine Einzelboard-
Lösung für Anwendungen mit 
den aktuellen hochleistungsfähi-
gen Camera Link-Kameras. Die 
x8 PCIe-Karte stellt sicher, dass 
die Daten von 85 MHz-Kameras 
mit 10 Ausgängen und höchs-
tem Datendurchsatz zu den Host 
CPUs übertragen werden. Auf-
grund der halblangen Bauart 
passt die Karte hervorragend in 
kompakte Systeme. Matrox Ra-
dient eCL wurde für Anwendun-
gen mit mehreren Kameras opti-
miert und unterstützt bis zu vier 
Base oder bis zu zwei Fullmode 
Camera Link-Kameras. 

www.matrox.com

Intelligente kompaktkameras
Vision Components erweitert den Um-
fang der intelligenten VC nano-Kame-
raserie und präsentiert eine Reihe von 
neuen Modellen für verschiedene An-
wendungsbereiche. Die kosteneffizi-
enten Nanokameras, die wahlweise 
als Platinenkamera oder im Schutzge-
häuse erhältlich sind, erreichen dank ei-
ner beidseitig bestückten Platine höchst 
kompakte Abmessungen von lediglich 
40 x 65 mm bzw. 80 x 45 x 20 mm. 
Eine neue Hardware-Variante macht die 
Integration der Kameras noch leichter: 
Einige Modelle sind mit abgesetztem 
Kamerakopf verfügbar, der nur noch 
22 x 22 x 19,5 mm misst und mit ei-
nem bis zu mehrere Meter langen An-
schlusskabel viel Flexibilität bei der Ins-
tallation erlaubt. Für alle NanoKameras 
einschließlich Optik und Beleuchtung 
ist nun zudem ein IP68-Schutzgehäuse 
verfügbar, das den Einsatz in rauen in-
dustriellen Umgebungen ermöglicht. 

www.vision-components.com

www.inspect-online.com Inspect 1/2011    37

V I S I o n    



produktions- und Logistikprozesse sind eng miteinander 

verknüpft. Denn nur bei einer optimierten Logistik kann der 

produktionsprozess strukturiert ablaufen. Voraussetzung 

dafür ist die lückenlose Materialflussverfolgung. Dass dies 

auch in Stahlwerksanlagen mit hohen temperaturen und 

einer rauen umgebung funktioniert, sorgt ein hersteller, der 

maßgeschneiderte Systeme für die Identifikation von coils, 

Brammen und grobblechen anbietet.

Die optimierte innerbetriebliche Logis-
tik ist ein wesentlicher Bestandteil eines 
qualitativ hochwertigen Produktionspro-
zesses. Die Frage „Wo befindet sich das 
Material in diesem Augenblick?“ kann 
entweder durch eine lückenlose Materi-
alverfolgung beantwortet werden, oder 
durch die Identifikation von Material-
stücken an wichtigen Punkten im Pro-
duktionsprozess. Ersteres erfordert die 
Überwachung aller Transportmittel der 
Fertigungsanlage und ist entsprechend 
aufwendig.

Bei der zweiten Variante erkennen 
Systeme durch das Lesen von Codes, 
RFID-Tags oder Klarschrift, welches Ma-
terialstück sich an der entsprechenden 
Identifikationsstation befindet. Voraus-
setzung dafür ist die Markierung des 
Materials mit einer maschinell lesbaren 
Identifikation. Stahlwerksanlagen stellen 
hier besondere Anforderungen, denn das 
Material hat oft eine sehr hohe Tempera-
tur, eine problematische Oberflächenbe-
schaffenheit und das Umfeld ist extrem 
rau. Um Verwechslungen zuverlässig zu 
vermeiden, muss das Material unmittel-
bar nach der Erzeugung (also nach dem 
Gieß- bzw. Walzvorgang) gekennzeich-
net werden. Die weitverbreitete Barcode- 
oder RFID-Kennzeichnung lässt sich hier 
aufgrund der hohen Materialtemperatu-

ren (800–1.100°C) nicht einsetzen. Des-
halb erfolgt eine Kennzeichnung meist 
durch Farbmarkierung oder Stempe-
lung. 

Die automatische Identifikation die-
ser Kennzeichnungen war lange Zeit 
unmöglich. Bedingt durch die dynami-
sche Entwicklung der industriellen Bild-
verarbeitung können inzwischen jedoch 
OCR-Lösungen realisiert werden, die in 
ihrer Zuverlässigkeit an die Identifika-
tionsergebnisse von Barcodelesern he-
ranreichen. Insbesondere für farbmar-
kierte Materialkennzeichnungen liegen 
gute Erfahrungen vor. Eine zusätzliche 
Sicherheit lässt sich erreichen, wenn die 
farbmarkierte Klarschrift-Kennzeich-
nung mit einem 1D- oder 2D-Code er-
gänzt wird.

angepasste hardware und Software

Ein Kamerasystem zur Identifikation 
von gut sichtbaren Kennungen ermög-
licht eine ständige Qualitätskontrolle und 
permanente Inventur der Materialien. 
Die Herausforderung besteht nicht nur 
darin, hohe Identifikationsraten zu er-
reichen, sondern auch eine schnelle In-
stallation zu gewährleisten, die den Pro-
duktionsprozess kaum beeinflusst.

In Stahlwerksanlagen herrschen hohe 
Temperaturen und eine hohe Staub- und 
Vibrationsbelastung. Die LogoTek-Hard-
ware besteht daher aus hochwertigen 
Industrie-Kameras in strapazierfähi-
gen Schutzgehäusen, oft mit integrier-
ter Kühlung und Luftspülung. Zum Iden-
tifikationssystem gehören weiterhin 
verschiedene Beleuchtungsmittel wie 
Blitzlampen oder Halogen-Quecksilber-
dampflampen, ebenfalls in gekühlten Ge-
häusen, sowie Beleuchtungssteuerungen 
für die Blitzlampen. Den Kern des Sys-
tems bilden Bildverarbeitungs-PCs mit 
hoher Leistung (Quad Core Pentium) in 
robusten Industriegehäusen. Die Bildver-

Verwechslung ausgeschlossen?
Identifikation von Stahlprodukten mit Optical character recognition
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◀ Identifikationsstation für farbmarkierte Vor-
blöcke mit kamera, Blitzbeleuchtung und Be-
leuchtungscontroller
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arbeitungssoftware bietet die Möglichkei-
ten für Fernwartung und Systemchecks. 
Störungen wie der Ausfall von Blitzlam-
pen werden damit schnell erkannt.

zeichentraining für neuronale netze

Die für die Identifikation von Stahlpro-
dukten verwendeten Bildverarbeitungs-
algorithmen müssen unabhängig von 
wechselnden Beleuchtungsbedingungen 
arbeiten und äußerst robust in Bezug 
auf Detailveränderungen der Markierung 
(z.B. dünne oder fette Schrift) sein. Voraus-
setzung für zuverlässige Lese-Ergebnisse 
ist ein optimales Training der simulier-
ten neuronalen Netze auf den Zeichen-
satz. Das Zeichentraining wird von Logo-
Tek durchgeführt und ist ein einmaliger 
Prozess, bei dem es darauf ankommt, alle 
vorkommenden Variationen in der Aus-
prägung der Schriftmerkmale zu erfas-
sen. LogoTek hat die für die industrielle 
Schrifterkennung erforderlichen Algorith-
men in das Bildverarbeitungs-Framework 
IPA integriert. Hier stehen umfangreiche 
Funktionen für Kamera-Ansteuerung und 
Visualisierung zur Verfügung. 

Eine wesentliche Verbesserung der 
Leserate wird durch einen Echtzeit-Ab-
gleich der gerade gelesenen Markierung 
mit der Datenbank aller aktuell gülti-
gen Markierungen erreicht. Die Anzahl 
tatsächlich verwendeter Kennungen ist 
in der Praxis erheblich kleiner als die 
Menge aller theoretisch möglichen Zei-
chenkombinationen. Der Trick besteht 
also darin, unmögliche bzw. bekannter-
maßen nicht vorkommende Markierun-
gen als Identifikationsergebnisse auszu-
schließen. Die Bildverarbeitungssoftware 
kommuniziert deshalb ständig mit einem 
Datenbankserver (MS SQL-Server oder 
Oracle), auf dem alle produzierten Mate-
rialidentifikationen gespeichert sind. 

Realisierte Systeme erreichen ohne 
Datenbankkorrektur Leseraten von 92–
99%. Die Schwankungen sind auf die 
wechselhafte Qualität der Markierungen 
zurückzuführen, welche durch unter-
schiedliche Farbbeschaffenheit und den 
Wartungszustand der Maschinen verur-
sacht werden. Durch Einführung des ser-
ver-basierten Korrekturverfahrens (Da-
tenbank-Abgleich) können die Leseraten 
auf einem hohen Niveau von annähernd 
100% stabilisiert werden.

anwendungsbeispiel:  
Identifikation von coils

Coils sind aufgewickeltes Stahlband und 
entstehen als Ergebnis eines Warm- oder 
Kaltwalzprozesses. Insbesondere kalt-

gewalzte Coils haben einen hohen Wert, 
weshalb Materialverwechslungen ver-
mieden werden sollen. Wird auf dem 
Kaltwalzgerüst ein falsches Coil verar-
beitet, kann dies hohe Folgekosten bis 
hin zu Schadenersatzforderungen von 
Kunden nach sich ziehen. Deshalb wer-
den die Coils im Zulauf des Walzgerüs-
tes manuell überprüft – ein aufwändiger 
und trotzdem mitunter fehlerbehafteter 
Vorgang.

Eine Lösung stellen automatische 
Identifikationssysteme von LogoTek dar: 
Eine  Kamera nimmt vor dem Walzgerüst 
Bilder der Coils auf. Die auf dem Mate-
rial befindliche farbige Klarschriftmar-
kierung wird identifiziert und an das 
Fertigungsleitsystem gemeldet. Bei einer 
Verwechslung wird der Anlagenbediener 
gewarnt, und das Material kann ins La-
ger zurückgeführt werden.

anwendungsbeispiel:  
Identifikation von Vorblöcken

Bei Vorblöcken (Blooms) handelt es sich 
um sog. Langprodukte, welche eine Vor-
stufe zur Herstellung von Stabstahl und 
Draht bilden. Die Vorblöcke werden zu 
diesem Zweck in einem Warmwalzwerk 
gewalzt. Um das Material auf die erfor-
derliche Temperatur von ca. 1.000°C 
zu bringen, durchlaufen die Blöcke ei-
nen Ofen. Die Beschickung des Ofens er-
folgt mit Kranen über ein Übergabe-Bett. 
Hier kann es zu Materialverwechslun-
gen kommen, die sich durch ein automa-
tisches Identifikationssystem zuverlässig 
vermeiden lassen. Problematisch in die-
sem Fall sind die Umgebungsbedingun-
gen. An dieser Stelle hat das Material 
Temperaturen von bis zu 800°C, es ist ex-
trem staubig und die mechanischen Be-

lastungen durch Vibrationen sind enorm. 
LogoTek-Systeme bewähren sich auch 
unter diesen Bedingungen.

Schlüsselfertiges gesamtsystem

LogoTek bietet die hier vorgestellten Sys-
teme als Komplettlösungen mit Markier-
maschinen und Identifikationsstationen 
an. Neben der eigentlichen Bildverarbei-
tung gehört auch das gesamte System-
Engineering einschließlich des mecha-
nischen und elektrischen Designs zum 
Leistungsumfang. Die Material-IDs wer-
den mit Farbmarkiermaschinen aufge-
sprüht oder mit Stempelmaschinen in 
den heißen Stahl gestanzt. Für die Pro-
zessvisualisierung der Markiermaschi-
nen wird eine spezielle HMI-Software 
eingesetzt, in welche die Anzeige von 
Identifikationsresultaten integriert ist. 
Zum Lieferumfang gehört optional auch 
ein Server mit einer Material-Datenbank, 
in der die aktuellen Identifikationsergeb-
nisse abgespeichert werden. Die Systeme 
haben sich im Produktiveinsatz bewährt, 
und für viele Kunden ist inzwischen eine 
Produktion ohne automatische Materiali-
dentifikation kaum noch vorstellbar.

Das Ipa-Framework 
von Logotek mit Ocr, 
kamera-Steuerung, 
kontroll-, kommuni-
kations- und archivie-
rungsfunktionen

autoren 2
Dipl.-Ing. Matthias knoke, geschäftsführer
Dipl.-Inf. Sylvio herrmann, Leiter des Be-
reichs Bildverarbeitung

kontakt 2
logotek GmbH, Marktheidenfeld
tel.: 09391/91823-10
fax: 09391/91823-30
info@logotek-gmbh.de 
www.logotek-gmbh.de
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Bevor getränke zur auslieferung gelangen, gibt es einiges zu kontrollieren – schließlich 

muss die Qualität in jeder hinsicht stimmen. Dazu gehören beispielsweise kontrollen der 

etiketten, des Füllstands und der Verschlüsse. Mehr oder weniger transparente Flaschen 

und Flüssigkeiten, hohe Durchlaufgeschwindigkeiten und eine raue, meist auch feuchte 

Industrieumgebung stellen anspruchsvolle rahmenbedingungen an die Sensorik. Smart 

kameras von Leuze erfüllen sie.

mera LSIS 412i die ideale Lösung. Beson-
ders wegen der integrierten BLOB-Ana-
lyse mit pixelgenauer Auswertung sagt 
Voigt: „Ich wüsste nicht wie man es bes-
ser lösen könnte.“

alles in einem kompakten gehäuse

LSIS 412i Smart Kameras ermöglichen 
eine schnelle, einfache Qualitätssiche-
rung und Identifikation. Sie bieten alle 
notwendigen Komponenten, von der Be-
leuchtung über die Bildverarbeitung, 
Bild- und Programmspeicher, Display, 
Ergebnisanzeige und Schnittstellen in ei-
nem Gehäuse mit kompakter Bauform. 
Damit sind sie leicht auch unter engen 
Platzverhältnissen in Maschinenkon-
zepte zu integrieren. Dank industrietaug-
licher, robuster Ausführung ist die LSIS 
Baureihe auch für die raue und meist 
feuchte Umgebung in der Getränkepro-
duktion bestens geeignet.

Zu den markanten Features gehören 
die motorische Fokusverstellung, die ei-
nen flexiblen Einsatz erlaubt, und die von 
Leuze electronic entwickelte homogene 
Beleuchtung. Dank der motorischen Fo-
kusverstellungen können auch Applikati-
onen mit variierenden Kameraabständen, 
wie etwa bei unterschiedlichen Flaschen-
größen, gelöst werden. Die jeweils ent-
sprechende Fokuseinstellung erfolgt au-
tomatisch über die Programmauswahl 

Flachmänner im Durchlicht
Spirituosen-hersteller setzt zur Flascheninspektion Smart kamera ein

Die Küppersbusch GmbH in Velbert ist 
ein Unternehmen, das seit 1972 Füllma-
schinen für flüssige bis pastöse Produkte, 
Verschließ- und Etikettiermaschinen so-
wie Endkontrollsysteme entwickelt und 
baut. „Automatisierte Mess- und Prüfsys-
teme, wie z. B. Flascheninspektoren für 
den Bereich der Qualitätssicherung, run-
den unser Maschinen- und Anlagenpro-
gramm ab“, erzählt Geschäftsführer Jo-
chen Küppersbusch. Wie die meisten von 
ihm konzipierten Anlagen, werden auch 
diese den jeweiligen Kundenanforderun-
gen angepasst. Die hierfür verwendeten 
Anlagenelemente sind jedoch bewährte 
Module. „Dennoch entwickeln wir im-
mer neue Ideen, um die Qualität und 
Leistungsfähigkeit unserer Anlagen zu 
verbessern“, ergänzt Küppersbusch. Mit 
dieser Zielsetzung wurde auch ein Ins-
pektor für die Endkontrolle von 0,2-Li-
ter-Taschenflaschen mit Spirituosen, sog. 
Flachmänner, entwickelt (Abb. 1). Die 
Kernkomponente hierbei ist ein Kamera-

Kontrollsystem auf Basis der Smart Ka-
mera LSIS 412i von Leuze electronic, die 
mehrere Merkmale gleichzeitig prüft.

„klare“ in transparenten Flaschen

Der neue Flascheninspektor ist für eine 
Kapazität von 10.000 Flaschen pro 
Stunde, also knapp drei Flaschen in der 
Sekunde, ausgelegt. In dieser kurzen Zeit 
ist zu kontrollieren, ob Etiketten vorhan-
den sind, die Füllmenge stimmt und ob 
die Flaschen richtig verschlossen sind. 
„Vor allem die klaren Flüssigkeiten in 
transparenten Flaschen stellen beson-
dere Anforderungen“, erklärt Klaus 
Voigt, der bei Küppersbusch für Entwick-
lung, Konstruktion und Inbetriebnahme 
verantwortlich ist. Insgesamt reicht das 
Spektrum der im Wechsel zu kontrollie-
renden Produkte von ganz klaren, durch-
sichtigen über diffus bräunlichen bis zu 
fast undurchsichtigen Spirituosen. Für 
diese Anforderungen ist die Smart Ka-
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ist die Installation einer spe-
ziellen Software auf einem 
separaten Rechner nicht not-
wendig. Der Zugang zum Ge-
rät erfolgt via Ethernet. 

und muss bei einem Sorten-
wechsel nicht manuell durch-
geführt werden. Außerdem ist 
so die optimale Einstellung re-
produzierbar gewährleistet.

Ebenfalls qualitätsrele-
vant ist die integrierte Be-
leuchtung. Anstatt wie üb-
lich nur LEDs zu verwenden, 
hat Leuze electronic hier-
für zusätzlich eine spezielle 
Optik entwickelt. Sie liefert 
ein rechteckig intensiv und 
gleichmäßig ausgeleuchtetes 
Bildfeld, das in einer Entfer-
nung von 50 bis 250 mm zum 
Prüfobjekt besonders homo-
gen ist. Für Kontrollaufgaben 
im Durchlicht-Verfahren, die 
im Fall der Flachmann-Ins-
pektion notwendig ist, lässt 
sich die integrierte Beleuch-
tung ausschalten und durch 
eine externe Lichtquelle erset-
zen (Abb. 2a und 2b). „Damit 
erkennen wir auch bei klaren 
Flüssigkeiten in transparen-
ten Flaschen die Füllstände“, 
erklärt Voigt. Der Füllstand ist 
als dunkle Linie sichtbar, die 
über die Bewertungskriterien 
der intelligenten BLOB-Ana-
lyse von Leuze electronic si-
cher erkennbar ist.

einfach und zuverlässig

Die „Binary Large Object“ 
Analyse der bei Küppers-
busch verwendeten Geräte-
variante LSIS 412i trägt ent-
scheidend dazu bei, dass 
die gestellten Kontrollauf-
gaben prozesssicher rea-
lisiert werden können. Ein 

sog. BLOB kennzeichnet ei-
nen zusammenhängenden 
Bereich von Bildpunkten (Pi-
xel), deren Lichtintensität 
zwischen definierten Grenz-
werten liegt. Durch Einstel-
lung von BLOB-Merkmalen 
lassen sich einzelne Objekte 
oder Objektgruppen anhand 
ihrer geometrischen Merk-
male sicher erkennen und 
unterscheiden – auch dann 
noch, wenn andere Verfah-
ren bereits fehlerhafte Ergeb-
nisse liefern. Die an Küppers-
busch gestellten Aufgaben, 
beispielsweise die Erken-
nung der Etiketten, der Ver-
schlüsse sowie der dunklen 
Füllstandslinie, sind typische 
Aufgaben der BLOB-Analyse. 
Zur Bewertung von Objekten 
stehen verschiedenste Kri-
terien wie Fläche, Umfang, 
Formfaktor sowie Höhe bzw. 
Breite, Länge, Winkel und 
Mittelpunkt zur Verfügung. 
Eine Fläche ist beispielsweise 
die Summierung der in einem 
BLOB eingeschlossenen Pixel, 
ggf. sogar einschließlich mög-
licher Freiflächen innerhalb 
des BLOBs. Ein Umfang wird 
über die Länge der äußeren 
Konturlinie eines BLOBs in 
Pixel definiert. Die leistungs-
fähige BLOB-Analyse bietet 
die Möglichkeit, diverse Er-
kennungsmerkmale zusam-
menzufassen und mit einer 
Einstellung alle Flüssigkeits- 
und Flaschenvarianten abzu-
decken. „Die Erkennung funk-
tioniert so gut, dass selbst bei 
schwappender Flüssigkeit der 

Füllstand prozesssicher er-
fasst wird“, ergänzt Voigt.

Schnell implementiert

Neben der Funktionssicher-
heit der LSIS 412i freut sich 
Voigt über die einfache Para-
metrierung, die er direkt über 
den Webbrowser erledigt hat. 
Dank der einzigartigen Para-
metrieroberfläche webConfig 

kontakt 2
leuze electronic GmbH + Co. KG, 
owen
tel.:  07021/573-0
fax.: 07021/573-199
info@leuze.de, www.leuze.com

abb. 2a und 2b: Im Durchlicht-Verfahren wird der Füllstand als dunkle Linie sichtbar – hervorgerufen durch die Lichtbrechung an der Flüssigkeitsoberfläche.
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Das Bestimmen der Blickrichtung eines auges eröffnet ein breites anwendungsspektrum 

nicht nur für die Medizintechnik und die Spieleindustrie, sondern auch für Fahrerassistenzsys-

teme. ein echtzeitfähiges, kalibrationsfreies kamerasystem bestehend aus einfacher Linsen-

optik, cMOS Bildsensor und Fpga Baustein mit Bildraten von über 200 Bilder/Sekunde wurde 

von Forschern des Fraunhofer-Instituts für Digitale Medientechnologie (IDMt) entwickelt.

Bisher werden Eye Tracker im Automo-
bilbereich nicht als Assistenzsystem zur 
Warnung vor dem Sekundenschlaf ein-
gesetzt, da die bisher verfügbare kom-
merzielle Technik mehrere sicherheits-
relevante Kriterien nicht erfüllt. Die 
Anforderungen an sicherheitsrelevante 
Assistenzsysteme sind u. a. eine Antwort-
reaktion innerhalb weniger Millisekun-
den, ein Höchstmaß an Zuverlässigkeit 

bei wechselnden Lichtverhältnissen und 
eine sofortige, fahrerunabhängige An-
passung ohne Einlernzeit. Im Prototyp-
stadium wurde der Einsatz von Eye Tra-
cking als System zur Warnung vor dem 
Sekundenschlaf von der Autoindustrie 
erprobt. Die Evaluationsergebnisse wa-
ren negativ. Einige Autohersteller sind 
auf andere technische Lösungswege 
ausgewichen, um im Vorfeld den Müdig-

keitszustand des Fahrers einzuschätzen. 
Dabei wird über Gyro-Sensorik das ab-
weichende Lenkverhalten des Fahrers 
bei Müdigkeit zum Normalverhalten er-
mittelt. In einem anderen Ansatz wird 
das Lenkverhalten aus den Lenkabwei-
chungen relativ zum Fahrspur-Halteas-
sistent bestimmt. Systeme befinden sich 
in der Serie, haben aber Optimierungs-
bedarf. So greift der Kritikpunkt bei der 
Kombination mit einem Fahrspurassis-
tent, dass gerade in kritischen Strecken-
abschnitten ohne Fahrbahnrandmarkie-
rung eine Warnung nicht erfolgen kann. 
Bei den anderen Systemen ist ebenfalls 
keine Voraussage möglich, wann der Se-
kundenschlaf eintritt. 

Erst das kalibrationsfreie Eye Tra-
cking macht den Einsatz als Sekunden-
schlafwarner möglich. Ein System, das 
bemerkt, wann der Fahrer die Augen 
schließt, ist praktikabler. Schließt der 
Fahrer zu lange das Auge, wird eine War-
nung ausgelöst, die akustisch über einen 
Warnton, optisch über eine LED-Lampe 
oder mechanisch durch einen Rüttelme-
chanismus ausgelöst werden kann.

Der aufbau

Der Eye Tracker ist von der Baugröße 
kompakt, da er aus wenigen Einzeltei-
len wie Linsenoptik, CMOS Bildsensor 
und FPGA Baustein besteht. Er findet in 
einem kleinen würfelförmigen Gehäuse 
Platz. Als Nachrüstsatz kann er mittels ei-
ner Halterung am Armaturenbrett befes-
tigt werden. In einer weiteren Designop-
tion wird er komplett in den Rückspiegel 
integriert. Ein zusätzliches Bauteil ist die 
aktive Beleuchtung im nahen Infrarotbe-
reich, die mit Infrarot-LEDs realisiert ist. 
Die LEDs sorgen für eine ausreichende 
Beleuchtung, wobei das IR-Licht für das 
Auge nicht wahrnehmbar ist. So ist das 
System gerade bei Nachtfahrten geeig-
net, aber auch bei schnell wechselnden 
Kontrastverhältnissen wie Blendwirkung 
durch die Sonne, schneller Licht/Schat-
tenwechsel, ist eine konstante Beleuch-
tung durch die IR-LEDs gegeben. Die 
maximale Lichtleistung ist so dimensio-
niert, dass bei Beleuchtung keine Schä-
digung der Netzhaut eintritt. Die Linsen-
optik wird speziell für die Wellenlänge 
der IR-LEDs entworfen und die Linsen-
optik mit Tageslichtsperrfiltern beschich-
tet. Brillen unterschiedlicher Dioptrien, 
Sonnenbrillen, Kontaktlinsen lassen das 
Infrarotlicht transparent durch, so dass 
der Fahrer sich wie gewohnt hinter das 
Lenkrad setzen kann. Der Kontrast wird 
aus den empfangenen Bilddaten algo-
rithmisch nachgeregelt, so dass sich das 

waches auge
kalibrationsfreies eye tracking im auto 

ausgabe 
3D-pupillenposition;  
3D-Blickrichtung; pupillengröße 

Blickrichtungsgenauigkeit < 1° 

Genauigkeit der Pupillenposition im 3D-raum < 1 mm 

Geschwindigkeit 60 fPS 

entfernung zum nutzer entsprechend eingesetztem objektiv 

Bewegungsfreiheit Gesamter Sichtb reich der Kameras 

energieverbrauch < 7 W 

Hardwareschnittstellen USB / ethernet 

Benutzerschnittstelle Grafische Nutzer 
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System auch bei starkem Sonneneinfall 
nach kurzer Zeit einpegelt.

technische Spezifikationen 

Das Eye-Tracker-Modul ist autonom in 
einem platzsparenden Gehäuse unterge-
bracht. Befindet sich die Pupille im Aus-
schnitt der Kamera, wird sie in jedem 
Bild erfasst und ihre Position errechnet. 
Der Eye Tracker ist somit kalibrations-
frei. Nachfolgend sind technische Merk-
male des IDMT Eye Trackers aufgeführt 
(siehe Tabelle). 

Funktionsweise

Forscher des Fraunhofer IDMT haben 
aus der Natur gelernt und Teilaspekte 
des visuellen Systems auf einen FPGA-
Chip übertragen. Die Kamera sieht Kon-
turen in gleicher Weise wie das visuelle 
System, das zur lokalen Konturerken-
nung eine mathematische Transforma-
tion – die Hough-Transformation – nutzt 
[1]. In einem ersten Schritt wurde ein 
neuronales Netz bestehend aus Addie-
rer- und Verzögerungselementen auf-
gebaut. Dieses Netz wurde mit Geraden 
unterschiedlicher Steigung trainiert und 
die Simulation ergab, dass sich die De-
lay-Elemente zu Verzögerungs-/Weiter-
leitungsketten verschalten und die Ad-
dierelemente Koinzidenzen vertikal zur 
Signalausbreitungsrichtung zählen. Das 
Netz führt in den meisten Fällen eins zu 
eins eine numerische Hough-Transfor-
mation auf einer diskreten Matrix aus 
[2]. Im nächsten Schritt wurde die neu-
ronale Verschaltung in ein FPGA imple-
mentiert und somit ist die Hough-Trans-
formation massiv parallel ausführbar. 

Die kreisförmige Pupille wird stereo-
skopisch in den geneigten Kamerapro-
jektionen aus linker und rechter Ka-
meraperspektive als unterschiedliche El-
lipsenformen aufgenommen (Abb.).

In mehreren nacheinander geschalte-
ten Bildvorverarbeitungsstufen wird die 
Außenrandkontur der Pupille berechnet. 
In die Außenrandkontur wird eine ma-
ximal übereinstimmende Ellipse gefit-
tet und die fünf Raumkoordinaten kleine 
Halbachse, große Halbachse, Position 
längs der horizontalen Achse, Position 
längs der vertikalen Achse und Rotati-
onswinkel berechnet. Aus der relativen 
Lagebeziehung der beiden Ellipsen wird 
der Blickbestimmungsvektor ermittelt.

ausblick

Der Eye Tracker ist kalibrationsfrei und 
kann aufgrund seiner kompakten Bau-
weise wirtschaftlich hergestellt werden. 
Das System befindet sich momentan in 
der Testphase, in der die Praktikabilität 
für den Fahrer als Sekundenschlafwar-
ner geprüft wird. Durch die Teilüberein-
stimmung mit dem visuellen System wird 
der Eye Tracker an weitere Fahrerassis-
tenzanwendungen wie die Verkehrszei-
chenerkennung adaptiert.
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neben Metallsuchgeräten und röntgeninspektion finden zunehmend auch optische kont-

rollsysteme in der Lebensmittel-, chemie- und pharmaproduktion anwendung. Durch die 

Lieferung von produkten mit zerknitterten oder schrägen etiketten kann man als hersteller 

schnell einen markenbewussten kunden verlieren. als Berry plastics begann, Becher für die 

groß angelegte Monopoly gewinnspielaktion von McDonald‘s zu etikettieren, installierte 

das unternehmen ein etiketten- und Behälterinspektionssystem, um sicherzustellen, dass 

nur hochwertige produkte ausgeliefert werden.

Die eingesetzte Ein-Kamera-Lösung von 
Mettler Toledo ist darauf ausgelegt, mit 
hoher Geschwindigkeit passierende Be-
cher auf Vorhandensein der Etiketten so-
wie deren Position, Ausrichtung und mög-
liche Knicke zu untersuchen. Fehlerhafte 
Becher können automatisch durch einen 
nachgeschalteten Mechanismus ausge-
schleust werden. Prüf- und Produktions-
daten werden automatisch erfasst und 
in einer Statistik dem Benutzer zur Aus-
wertung, Protokollierung und Weiterver-
arbeitung bereit gestellt. Die bisherige 
stichprobenartige Qualitätskontrolle an 
der Verpackungslinie wird damit über-
flüssig und durch eine 100%-Kontrolle 
ersetzt. Auch das Anlegen von neuen Ar-
tikeln ist denkbar einfach. Zum Einrich-

ten eines neuen Produkts muss ledig-
lich ein Becher mit dem neuen Etikett im 
Lernmodus durch das System geschleust 
werden. Vier Inspektionstools richten 
sich automatisch auf den neu zu über-
prüfenden Bereich aus.

Was zunächst als einfache Prüfauf-
gabe erscheint, kann z. B. durch kont-
rastarme Farbverläufe auf dem Etikett 
erschwert werden. Die Stärke des einge-
setzten CI-Vision-Systems besteht darin, 
selbst für das menschliche Auge kaum 
wahrnehmbare Farb- und Kontrastun-
terschiede eindeutig herauszuarbeiten. 
Dieses bildet die Grundlage für eine sta-
bile und zuverlässige Inspektion. Mitge-
lieferte auswechselbare Kamerafilter 
und verschiedene Lichtquellen tragen 
zur Maximierung des Kontrasts bei sub-
tilen Farbkombinationen bei. Ein Etikett 
mit weißem Hintergrund auf einem wei-
ßen Becher mit ähnlicher Oberflächen-
struktur kann besonders schwierig zu 
überprüfen sein, doch die Techniker ha-
ben gemeinsam mit Berry Plastics auch 
diese Aufgabenstellung gelöst. Von der 
Leistung und der einfachen Bedienung 
des ersten Systems beeindruckt, verwen-
det Berry Plastics mittlerweile sechs CI-
Vision „Etiketten- und Behälterinspekti-
onssysteme“, um höchste Produktqualität 
für McDonald‘s zu gewährleisten.

Zu einer umfangreichen Etikettenkon-
trolle, die neben einer genauen Positions-
erkennung den X-/Y-Versatz sowie den 
Etikettenschiefsitz bzw. Verdrehungsgrad 
überprüft, bieten die Visionsysteme die 
Möglichkeit, im selben Prüfschritt die in-
haltliche Gültigkeit der Etiketten anhand 
von z. B. Schrift-, Logo- und Barcodeprü-
fung (1D wie auch 2D Barcodes) sicher zu 
stellen. Auch kosmetische Aspekte zur Eti-
kettenbewertung, wie eine Oberflächen-

prüfung auf z. B. Doppeletikettierung, Kni-
cke, Risse oder eine qualitative Bewertung 
des Druckbildes von z. B. Mindesthaltbar-
keitsdaten können integriert werden. Ne-
ben den Systemlösungen zur Aufdruckkon-
trolle stehen weitere Standardlösungen 
für z. B. die Kontrolle von Behältern, Ver-
schlüssen, Versiegelungen, Verpackungen 
und Verpackungseinheiten, bis hin zur 
360°-Full-View Inspektion zur Verfügung. 
Die Inspektionssysteme ermöglichen die 
Überprüfung verschiedenster Verpackun-
gen und Produkte bei Durchsatzraten von 
bis zu 2.500 Produkten/min. 

Die CI-Vision Systemlösungen ermög-
lichen die Anbindung mehrerer Kon-
trollpunkte einer Produktionslinie an nur 
einen Terminal: von z. B. der qualitati-
ven Bewertung des Verpackungsrohlings 
über die Inhalts-/Vollständigkeits- und 
Versiegelungskontrolle bis hin zur Eti-
ketteninspektion. Die einzelnen Kontroll-
punkte können zusammengefasst und 
der Prozess als Ganzes betrachtet wer-
den. Produktwechsel werden somit zen-
tral gesteuert und Fehler durch selek-
tieren von falschen Artikeln innerhalb 
der Linie auf ein Minimum reduziert. Se-
rienfehler können so frühzeitig im Pro-
duktionsprozess aufgedeckt werden, 
fehlerhafte Produkte am Anfang der Pro-
duktionskette durchlaufen nicht unnötig 
weitere Produktionsschritte und werden 
frühzeitig ausgeschleust.

Ich liebe es
Optische kontrollsysteme für McDonald‘s trinkbecher
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Manchmal kann eine schlechte Montage auswirkungen auf die produktqualität haben. Die 

sofortige Fehlererkennung ist der beste weg, die Qualität zu verbessern sowie die gesam-

ten produktionskosten zu reduzieren. 

Das Unternehmen Datalogic hat eine 
Lösung vorgestellt, um eine Qualitäts-
inspektion bei Endprodukten nach der 
Montage durchzuführen. Typischerweise 
besteht die Produktherstellung aus meh-
reren Schritten, in denen Komponenten, 
entsprechend spezifischen und vorgege-
benen Prozessen, zusammengefügt wer-
den. Obwohl heutzutage die Automation 
sehr akkurate Prozesse ermöglicht, kann 
manchmal eine schlechte Montage Aus-
wirkungen auf die Produktqualität haben. 
Es ist Tatsache, dass die sofortige Fehle-
rerkennung der beste Weg ist, nicht nur 
um die Qualität zu verbessern, sondern 
auch um die gesamten Produktionskosten 
zu reduzieren. Die Datalogic Automation 
Vision Sensoren Serie DataVS2 ermög-
licht das Überprüfen des Werkstücks oder 
von Baugruppen und deren korrekte Po-
sitionierung auf eine flexible und zuver-
lässige Weise. Dank der großen Auswahl 
an Inspektions-Tools ist es möglich, ein-

fache Verifizierungen wie Anwesenheit/
Abwesenheit, Abmessungen, Position und 
Ausrichtung auszugeben. Darüber hin-
aus erfordert das intuitive und bediener-
freundliche graphische Anwender Inter-
face keine spezifischen Kenntnisse oder 
Wissen in der Bildverarbeitung. Deshalb 
ist es nicht auf Vision-Spezialisten oder 
Systemintegratoren ausgerichtet, viel-
mehr ermöglicht es sogar Anwendern, die 
keine Experten sind, eine Qualitätskon-
trolle zu erstellen, dank der Einfachheit 
und intuitiven Bedienung.

einsatz im gelenkstück

Dream Service und C.M.I. haben ent-
schieden, das Datalogic Automation Pro-
dukt zu verwenden, um ihre Anforderun-
gen bei der Qualitätsinspektion zu lösen. 
Genauer gesagt, benötigen sie eine Posi-
tionsüberprüfung einer kleinen Schiene, 
die korrekt in den Hauptkörper eines me-

tallischen Gelenkteils eingebaut werden 
muss. Die Schiene wird durch einen Ro-
boterarm am Gelenk befestigt und seine 
Hauptaufgabe ist, eine vormontierte Form 
auf einer korrekten Position zu halten. 
Die richtige Verbindung der Sprungfeder 
mit dem Gelenk ist ausschlaggebend, da 
es die korrekte Funktionsweise des gan-
zen Gelenkstücks beeinflussen kann.

weiße Beleuchtung

Um die Aufgabe zu lösen, wurde eine 
weiße LED-Hintergrundbeleuchtung aus-
gewählt und hinter dem Objekt platziert 
(das Förderband wurde in der entspre-
chenden Position unterbrochen). Die Be-
leuchtung verbessert das aufgenommene 
Bild, da es den Kontrast zwischen der Vor-
gabe und dem Hintergrund steigert sowie 
die Außenkontur der Teile hervorhebt. 
Darüber hinaus ermöglicht diese Lichtlö-
sung, Reflektionen oder Blendungen auf 
dem Ziel (diese sind typischerweise auf 
metallischen Objekten vorhanden) zu ver-
meiden und eine sichere Kontrolle selbst 
bei  schmutzigen Teilen. Bei der Inspek-
tionskontrolle ermöglicht ein Merkmal, 
das auf der oberen Seite des Gelenkteils 
angebracht ist, die Teilepositionierung 
mit hoher Genauigkeit. Daraufhin prüft 
die DataVS2 mittels des Positionierwerk-
zeugs, das auf die zwei Außenseiten des 
Gelenkteils ausgerichtet ist, die Anwesen-
heit und Position der Schiene anhand der 
Endteile (welche sich außerhalb der Flä-
che des Gelenks befinden müssen). Da-
durch ist es möglich, alle Teile zu erken-
nen, die nicht korrekt zusammengebaut 
sind (z. B. horizontale Schiene nicht rich-
tig positioniert bzw. nicht vorhanden).

Fazit

Datalogic ist sich sicher, mit dem Da-
taVS2 eine Lösung vorgestellt zu haben, 
die gleichzeitig günstig und leistungsfä-
hig ist. Dies ermögliche es, die Einheit 
bei vielen verschiedenen Anwendungen 
einzusetzen und eine visuelle Inspektion 
der Produktion durchzuführen. Entspre-
chend können die Qualität des Herstel-
lungsprozesses verbessert und die Ge-
samtkosten reduziert werden.

gleich gesehen
Qualitätsinspektion bei endprodukten in der Montage
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DataVS2 prüft die metallischen 
Scharniere am ende des herstel-
lungsprozesses.
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3D-Inspektion von Mehrwegbehältern
Eckelmann hat ein System zur Behälterinspektion mit Namen E See Con-Trol entwi-
ckelt. Dabei wird das Lichtschnittverfahren genutzt, um 3D-Bilder der Behälter zu 
gewinnen. In Bruchteilen einer Sekunde werden diese Bilddaten mit einem Modell 
der Kiste verglichen. E See Con-Trol entscheidet dann, ob es sich um tolerierbare 
Gebrauchsspuren, gravierende Verschmutzungen oder Beschädigungen handelt. Je 

nach Klassifikation wird der Behälter 
ausgeschleust und damit dem Behäl-
terkreislauf entzogen. Bei Bedarf wird 
dazu ein Schadensbericht erstellt, der 
auch gleich die Beweisfotos enthält. 
Auf diese Weise kann der Lebenslauf 

eines Behälters dokumentiert und ggf. nach der Ursache des Schadens gefahndet 
werden. Für beschädigte Behälter kann automatisch ein Reparaturauftrag erzeugt 
und im System hinterlegt werden. 

www.eckelmann.de

neue generation einer kameratechnologie 
Hamamatsu setzt in seinen neuen Kameras auf die TDI-Technik. TDI steht für „Time 
delay integration“ und bezeichnet eine 
Bildaufnahmetechnologie auf Basis einer 
verbesserten Zeilenkamera, die eine hö-
here Empfindlichkeit per effektiver Auf-
nahmezeitverlängerung in Bezug auf eine 
Objektbewegung erzielt. Eine TDI Kamera 
besteht aus mehreren aneinander gereih-
ten Aufnahmezeilen, die synchron zur Ob-
jekt- bzw. Kamerabewegung die Ladungs-
träger in Bewegungsrichtung verschiebt 
und somit infolge einer zeilenweisen 
Mehrfachbelichtung die Signale aufinteg-
riert. Diese hat zur Folge, dass gleichmäßig 
schnell rotierende oder linear verfahrende Objekte mit einer hohen Aufnahmeemp-
findlichkeit und ohne zu verwischen aufgezeichnet werden können.

www.hamamatsu.de

präzision bei der Fehlererkennung
Zwei Kameras statt einer gewährleisten in der neuen Version des Laetus-Farbka-
merasystems Polyphem eine höhere Genauigkeit in der Blisterkontrolle. So werden 
jetzt auf Tabletten mit 5 mm Durchmesser Verun-
reinigungen bereits ab 0,1 mm erkannt. Weitere 
Fehlerquellen bei der Verifizierung werden durch 
die Verwendung von Flächen- statt von Zeilen-
kameras ausgeschlossen. Hintergrund ist die un-
terschiedliche Aufnahmetechnik. Zeilenkameras 
nehmen, ausgelöst durch einen Inkrementalgeber, 
einzelne Zeilen auf, die später zu einer Abbildung 
des zu prüfenden Bereichs zusammengesetzt 
werden. Dabei kann aus den einzelnen Zeilen 
ein optischer Versatz entstehen, der sog. Schlupf, 
durch den beispielsweise runde Objekte oval er-
scheinen. In der Folge werden Objekte fälschlicherweise als fehlerhaft eingestuft und 
aussortiert. Solche optischen Verzerrungen kann es bei einer Flächenkamera, die den 
gesamten Bereich auf einmal aufnimmt, nicht geben.

www.laetus.com

punkt-zu-punkt-Matchen in der räderfabrik
Nach dem erfolgreichen Projektabschluss 
realisieren die John Deere Werke Mann-
heim ab sofort das Punkt-zu-Punkt-Mat-
chen in der Räderfabrik mit einer op-
timierten Bildverarbeitungslösung von 
Neogramm. Die bereits vorhandene Mat-
ching-Station wurde modernisiert. Eine op-
timierte Detektion der Markierungspunkte 
war das Ziel. Zukünftig soll verhindert wer-
den, dass auch Ventile, Lochbohrungen 
oder Verschmutzungen auf dem Rad als 
Markierungen erkannt werden. Die Bildverarbeitungslösung von Neogramm sorgt 
nun für eine höhere Erkennungsrate der markierten Stellen, verkürzte Taktzeiten so-
wie eine flexible Handhabung der Anlage.

www.neogramm.de

Befüllung von Backmischungspackungen überwacht
Für einen Nahrungsmittelproduzenten hat Bi-Ber eine kamerabasierte automatische 
Anwesenheitskontrolle entwickelt, 
die überprüft, ob Faltschachteln mit 
Backmischungen vollständig befüllt 
sind. Grundlage des Machine-Vision-
Systems ist eine intelligente Farbka-
mera von Cognex, die zwischen dem 
zum Befüllen eingesetzten Oberläufer 
und dem Verschließen der Faltschach-
teln in die Produktionsanlage integ-
riert wurde. Die Kamera, die eine Auf-
lösung von 640 x 480 Pixeln bietet, kontrolliert, ob neben der Backmischung und 
weiteren Zutaten auch ein Stapel von 12 Papierformen anwesend ist. Zur Erkennung 
des Formenstapels dient das charakteristische Streifenmuster – ein LED-Ringlicht 
sorgt dafür, dass dieses deutlich sichtbar ist. 

www.bilderkennung.de

Schnelle und zuverlässige aOI der Baugruppenunterseite
Um Baugruppen von unten zu prüfen, bietet Viscom das Inspektionssystem S3016 
an. Dieses Inspektionskonzept kommt insbesondere bei THT- oder Selektiv-Lötstel-
len sowie bei wellengelöteten Bauteilen im 
Lötrahmen zum Einsatz. Mit dem Inspek-
tionssystem S3016 kann die Leiterplatten-
unterseite auch dort zuverlässig überprüft 
werden, wo eine schwere Baugruppe nicht 
gedreht werden kann oder man den Löt-
rahmen nicht ausreichend stabil klemmen 
kann. Ein anderer Grund für die Prüfung 
von unten ist der Wunsch, direkt nach dem 
Wellenlöten inline zu prüfen und die Kos-
ten einer Flipstation ganz einzusparen. Ab 
sofort ist dieses System auch mit 8M-Sen-
sorik erhältlich. So wird die komplette Un-
terseite zuverlässig und schnell inspiziert, 
ohne die Baugruppe drehen zu müssen.

www.viscom.de
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Laser-Sensor für Stranggußsteuerung
Eines der weltweit führenden Stahlunternehmen hat im Rahmen eines Projektes zur 
Prozessoptimierung zusammen mit einer Niederländischen Hochschule verschiedene 
alternative Lösungen für die Längenmes-
sung an einer Stranggießanlage evaluiert.  
Ziel des Projekts war es, eine alternative 
Messtechnik zu finden, welche die Funk-
tion der bisher eingesetzten Messrollen er-
setzen kann, aber die damit verbundenen 
Nachteile vermeidet. Besonderes Gewicht 
hatte die Forderung nach einem extrem 
zuverlässigen und praktisch wartungs-
freien Messverfahren. Man entschied sich 
für das LSV Laser Surface Velocimeter von 
Polytec, das die Projektvorgaben des Stahlunternehmens erfüllte. Das neue Laser-
Doppler-Längenmesssystem mit eingebautem Laser Surface Velocimeter wurde in-
zwischen erfolgreich implementiert und ermöglichte es, alle Projektziele erfolgreich 
zu erreichen.

www.velocimeter.de 

kleinste Fehler an optischen Folien finden
Für moderne Flat-Panel-Monitore oder Displays mobiler Geräte kommen spezielle, sehr hochwertige 
und veredelte Kunststoff-Folien und -Platten zum Einsatz. Diese Folien und Platten werden mit Ex-
trusionsanlagen produziert, anschließend geprägt und beschichtet. Mit Hilfe der Extrusion können 
auch dünnste Folien entstehen. Die Inspektionssysteme von Isra ermöglichen eine 100%-ige In-line-
Kontrolle der herzustellenden Folien und Platten noch während des laufenden Produktionsprozes-
ses in allen einzelnen Verarbeitungsschritten. Das gilt für Hintergrundfolien (Backsheet), Prismenfo-
lien (Prism-Film), TAC-Folien (TAC-Film), Polarisationsfolien (Polarizer-Film), Schutzfolien (Protective 
Film) und anderen. 

www.isra.de

Sechs kameras sehen mehr
Mit dem ProfilControl System PC 6 stellt Pixargus die neue Ge-
neration des weltweit meistverkauften Systems für die Oberflä-
cheninspektion von Profilen vor. Das System prüft Profile mit 
einem Querschnitt von bis zu 75 mm und eignet sich für Pro-
filgeschwindigkeiten bis zu 60 m/min, bei angepasster Abtast-
weite ist es auch für deutlich höhere Geschwindigkeiten geeig-
net. Bereits in der Standardversion liefert Pixargus das System 
mit sechs hoch performanten Zeilenkameras, die im Abstand 
von jeweils 60° um den Umfang des Profils verteilt sind. Die 
sechs Kameras machen es möglich, neben Standardprofilen 
auch kompliziert gegliederte Profiltypen vollständig zu überwa-
chen. Sie erfassen auch Teile des Profils, die Systemen mit weni-
ger Kameras verborgen bleiben.

www.pixargus.de

Falcon LED Lighting Ltd. · Fasanweg 7 · 74254 Offenau
Web: www.falcon-led.de · Phone: 0(049) 7136 9686-0

Advancing Measurements by Light

Komponenten, 
Systeme & Beratung

www.polytec.de/bv
 

Polytec GmbH · 76337 Waldbronn

  LED-Beleuchtung

 Faseroptische Beleuchtung

 Stroboskope

 Kameras

 Hochgeschwindigkeitskameras

 Objektive

 Vision Packages & Software

Industrielle 
Bildverarbeitung
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ein schweizer Süßwarenhersteller setzt bei der Verarbeitung von pastillen und getränkepul-

vern hightech ein: eine neu installierte Verpackungslinie wurde jetzt mit einem röntgen-

prüfsystem versehen. Das unternehmen Ishida hat es entwickelt und gebaut.

Seit 1930 stellt das schweizer Unterneh-
men Hunziker Süßwaren her. Vor kurzem 
strukturierte das Unternehmen die Ver-
packung von Gummipastillen und Geträn-
kepulver in Schlauchbeutel um. Um die 
Effizienz zu steigern, wurden zwei ältere 
Verpackungslinien durch eine moderne 
Anlage ersetzt. Auf der neuen Linie wer-
den Pastillen und Pulver in Beutel ver-
schiedener Formate verpackt. Der Aus-
stoß beträgt bis zu 90 Takte pro Minute. 
Hunziker wollte auch die Produktsicher-
heit optimieren und ein vollautomati-
sches System für die Fremdkörperkont-
rolle integrieren. In den Getränkepulvern 

und Pastillen können z. B. Verunreinigun-
gen durch kleine Plastik- oder Papierteil-
chen auftreten, die im zugemischten Zu-
cker enthalten sind. Im Falle der Pulver 
gilt es zudem, größere Zuckerkristalle 
und Verklumpungen zu entdecken. Frü-
her wurde die Suche nach Fremdkörpern 
mittels eines Siebs und per Sichtkontrolle 
durch die Mitarbeiter praktiziert. Nicht 
nur wegen der deutlich höheren Arbeits-
geschwindigkeit der neuen Linie waren 
diese Vorgehensweisen nicht mehr ad-
äquat. Die Entscheidung resultierte aus 
einer Risikoanalyse der Prozesse bei 
Hunziker. Betriebsleiter Reto Reinli: „Wir 

waren nie mit Klagen oder Schadener-
satzforderungen konfrontiert. Aber man 
sollte ein Risiko minimieren, wenn die 
technische Möglichkeit besteht.“

keine Metalldetektoren

Der Einsatz von Metalldetektoren für 
die Fremdkörperkontrolle kam nicht in 
Frage, weil die Beutel mit einer aluka-
schierten Folie versehen sind. Also sollte 
ein Röntgenprüfsystem angeschafft wer-
den. Besonders wichtig war Hunziker 
eine ausgeprägte Bedienerfreundlichkeit. 
Reto Reinli: „Unsere Mitarbeiter an den 
Verpackungslinien haben geringes tech-
nisches Verständnis und sollen trotzdem 
in der Lage sein, die Geräte nach einer 
kurzen Instruktion zu bedienen.“ Außer-
dem war eine weitgehende Wartungsfrei-
heit gewünscht. Hunziker wandte sich an 
die Itech AG (Rotkreuz) als Schweizer 
Vertretung von Ishida und die Experten 
für Verpackungstechnik empfahlen das 
Röntgenprüfsystem IX-EA-2161. Zu Test-
zwecken präparierte Hunziker zunächst 
Packungen mit Fremdkörpern, die von 
dem System sämtlich entdeckt wurden. 
Im August 2009 wurde das Gerät am 
Ende der Verpackungslinie installiert.

Schnell durchgeleuchtet

Das IX-EA-2161 spürt Verunreinigungen 
aus Metall, Glas, Stein oder Hartgummi 
zuverlässig auf. Die zu prüfenden Pro-
dukte laufen auf einem Transportband 
mit einer Geschwindigkeit von bis zu 60 m 
pro Minute durch die Inspektionskammer. 
Ein Röntgenstrahl wird durch das Prüf-
objekt geleitet und auf der anderen Seite 
von einem Fotodioden-Array aufgenom-
men. Die Dioden geben ein individuelles 
Spannungs- oder Stromsignal aus, das 
anschließend in ein Graustufenbild um-
gewandelt wird. Sind Einschlüsse vorhan-
den, die eine größere Dichte als das Pro-
dukt selbst aufweisen und daher weniger 
Strahlung durchlassen, werden diese als 
dunkle Flecken dargestellt. Hohlräume 
und Risse erscheinen heller, da an diesen 
Stellen mehr Strahlung durchdringt.

auch teilbereiche möglich

Das Röntgenprüfsystem identifiziert 
Fremdkörper auch durch Aluminiumfolie, 
unabhängig von Temperatur, Salz- und 
Wassergehalt des Produktes. Außerdem 
treten Inkonsistenzen wie Hohlräume 
und beschädigte oder fehlende Produkt-
teile deutlich zutage. Mit dem Gerät ist es 
möglich, nur bestimmte Teilbereiche ei-
nes Produktes zu prüfen. So lässt sich z. B. 

Durchleuchtete Bonbons
röntgenprüftechnik spürt Fremdkörper auf
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der Versiegelungsbereich eines Beutels 
von der Untersuchung ausschließen. Eine 
Datenprotokollierung hilft, wiederkeh-
rende Fehlerquellen zu beseitigen und 
erlaubt den Nachweis über ordnungs-
gemäße Produktions- und Verpackungs-
vorgänge. Die Prüfdaten jeder einzelnen 
Verpackung werden gespeichert und sind 
zuverlässig abrufbar. Durchleuchtete Le-
bensmittel werden nicht belastet und un-
terliegen keiner Kennzeichnungspflicht.

rasche produktwechsel erlaubt

Bei der Inbetriebnahme des Röntgenprüf-
systems hatte Hunziker die Feinjustie-
rung der Einstellungen schnell erledigt. 
„Wir konnten sofort produzieren“, erin-
nert sich Produktionsleiter Manuel Jütt-
ner. Optimierungen erfolgen im laufen-

den Betrieb und neue Formate werden 
binnen 10 Minuten erfasst. Bis zu 100 
programmierbare Voreinstellungen er-
lauben einen raschen Produktwechsel. So 
erfordert die Umstellung von Pulver auf 
Pastillen nur einen Knopfdruck. Gesteu-
ert wird das IX-EA-2161 per Touchscreen 
auf einer Windows XP Oberfläche. Ma-
nuel Jüttner lobt die gute optische Dar-
stellung auf dem Bildschirm: „Dank der 
grafischen Umrandungen sieht man auf 
einen Blick, warum das Gerät eine Pa-
ckung ausschleust. Die Bedienerfreund-
lichkeit und die Menuführung sind ausge-
zeichnet.“ Für Reinigungsmaßnahmen ist 
die Edelstahlkonstruktion gut zugänglich 
und das Transportband kann ohne Werk-
zeug entfernt werden. Die Sicherheit des 
Bedienpersonals ist gewährleistet. Eine 
Abschirmung durch mit Blei gefüllte, 

dreifache Kunststoffvorhänge bewirkt, 
dass außerhalb der Maschine kein Rönt-
genlicht messbar ist. Das System schal-
tet automatisch ab, wenn die Gerätetür 
geöffnet wird oder ein Bediener mit der 
Hand in die Prüfkammer greift.

hohe anforderungen

Die Produkte von Hunziker stellen hohe 
Anforderungen an das Röntgenprüfsys-
tem. Die Pastillen bestehen aus einer 
Masse, die sich größtenteils aus Gummi 
arabicum und Zucker bzw. Zuckeraus-
tauschstoffen zusammensetzt. Das Gelan-
tineprodukt weist daher eine hohe Dichte 
auf und es kommt vor, dass im Beutel viele 
Pastillen genau übereinander liegen. Die 
Getränkepulver haben Körner von sehr 
unterschiedlicher Größe, was die Fremd-
körperkontrolle ebenfalls erschwert. Be-
triebsleiter Reto Reinli: „All diese Heraus-
forderungen meistert das Ishida System 
und findet zuverlässig Fremdkörper oder 
Verklumpungen. Die kleinste bisher ent-
deckte Verunreinigung hatte eine Größe 
von nur 0,5 mm!“ Der hohe Sicherheits-
standard wirkt sich im Rahmen der Zerti-
fizierungs-Audits positiv aus und sorgt für 
sehr gute Wertungen im Bereich Fremd-
körperselektion. „Bei künftigen Investitio-
nen, auch bei Anlagen ohne metallhaltige 
Verpackungen, werden wir nur noch Rönt-
genprüftechnik anschaffen“, so Reinli.

autor 2
peter hubert, geschäftsführer

kontakt 2
Ishida GmbH, Schwäbisch Hall
tel.: 0791/94516-0
fax: 0791/94516-99
info@ishida.de · www.ishida.de

Das röntgenprüfsystem IX-ea-2161 ist die letzte Station vor der endverpackung. Die pastillen-Beutel durchlaufen die Fremd-
körperkontrolle.

Fremdkörper Scan mit zoom-Funktion auf dem Bildschirm des röntgenprüfsystems
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Die uS-weltraumorganisation naSa zeich-

net jeden Start ihrer raumschiffe auf, um 

ihn später analysieren zu können – bisher 

mit analoger technik. Das soll sich ändern, 

weshalb die amerikaner tests mit digitalen 

hochgeschwindigkeitskameras und passen-

den Objektiven durchführen. eine kamera 

von pcO mit einem zeiss- Objektiv ist dabei.

Es ist Nacht in Cape Canaveral. Der 
Countdown für den Start des NASA 
Space Shuttles läuft. In weitem Umkreis 
bebt der Boden, plötzlich wird es blen-
dend hell, das Shuttle hebt ab. In einiger 
Entfernung zeichnen Kameras den Start 
für die spätere Analyse auf – zum ers-
ten Mal sind es Digitalkameras. Mit da-
bei: eine Hochgeschwindigkeitskamera 
der PCO und ein Objektiv von Carl Zeiss. 
2009 lud die amerikanische Luft- und 
Raumfahrtbehörde vier Anbieter von di-
gitalen Hochgeschwindigkeitskameras 
ein, den Start eines Space Shuttles zu fil-
men. Einer von ihnen war PCO. Wetter-
bedingt wurde der Start immer wieder 
verschoben. Über eine Woche waren Ka-
meras und Objektive nonstop in Betrieb, 
standen Tag und Nacht draußen, da nach 
dem Aufbau kein Hersteller mehr das 
Gelände betreten durfte. „Alle Systeme 
sind ausgefallen und mussten von Mitar-
beitern der NASA neu gestartet werden. 
Bis auf unsere Kamera pco.dimax mit 
dem Objektiv von Carl Zeiss“, berichtet 
Gerhard Holst, Forschungsabteilungslei-
ter bei PCO.

analog oder digital?

In den vergangenen Jahren haben die 
Vereinigten Staaten über hundert Mal 
ihre Space Shuttles ins All geschickt. Je-
den Start hat die amerikanische Luft- 
und Raumfahrtbehörde gefilmt, um da-
raus zu lernen und die nächsten Flüge 
sicherer und noch zuverlässiger zu ma-
chen. Die Anforderungen an Kameras 
und Objektive sind dabei hoch. So hoch, 
dass die NASA lange mit traditionellen 
Filmkameras arbeitete, weil die Digi-
taltechnik noch bis vor wenigen Jahren 
nicht gut genug war. Das hatte verschie-
dene Gründe. Zum einen waren die ver-
fügbaren Hochgeschwindigkeitskameras 
lange Zeit nicht lichtstark genug für die 
Aufnahmen der Shuttle-Starts. Diese Ka-
meras machen viele hundert Bilder pro 
Sekunde, zum Teil sogar mehrere tau-
send. Dementsprechend kurz ist die Be-
lichtungszeit für jedes einzelne Bild und 
umso entscheidender die Lichtstärke 
der Kamera und des Objektivs. Häufige 
Nachtstarts der Shuttles erschwerten 
die Aufnahmen zusätzlich. „Früher wa-
ren Hochgeschwindigkeitskameras re-
gelrecht blind“, erklärt Holst „aber in 
den letzten Jahren sind die Bildsensoren 
dank zusätzlicher Mikrolinsen sehr licht-
empfindlich geworden.“ Das allein reicht 
allerdings nicht. Auch die Objektive müs-
sen besonders lichtstark sein, da sonst 
nicht genügend Licht auf den Sensor der 
Kamera fällt. Kameras und Objektive 
müssen auch mit extremen Schwankun-
gen in der Lichtintensität zurechtkom-
men. Zu Beginn eines Startvorgangs ist 
alles dunkel, fast schwarz, dann taucht 

das Feuer der Düsen die Szenerie in ein 
gleißendes Licht. Das erzeugt starke Re-
flexe, die schwer zu kompensieren sind. 

zu wenig Megapixel

Der zweite Knackpunkt der digitalen 
Technik war die Abbildungsleistung. Bis 
vor drei Jahren hatten digitale Hochge-
schwindigkeitskameras eine Auflösung 
von höchstens 1.000 x 1.000 Pixel, also 
1 Megapixel. Das reichte nicht aus, um 
den Film zu ersetzen. Bei der Aufnahme 
eines Shuttle Starts stehen die Kameras 
etwa 300 m von der Startrampe entfernt. 
Gleichzeitig sind gerade die Details beim 
Start entscheidend: Löst sich der Befes-
tigungsträger korrekt aus seiner Veran-
kerung? Sind alle Triebwerke gezündet? 
Ist der Hitzeschutzschild intakt geblie-
ben? Nur mit diesen Informationen kann 
die NASA den Start später analysieren – 
kann unter Umständen erklären, warum 
das Shuttle nach dem Start ein Teil verlo-
ren hat oder sogar eine mögliche Katas-
trophe im All verhindern. Um solche Ein-
zelheiten aus einer so großen Entfernung 
wahrnehmen zu können, müssen die Ka-

Sicher ins all
hochgeschwindigkeitskameras und Objektive helfen bei  
analyse des Space Shuttle Starts 

Das carl-zeiss-Objektiv wird manuell eingestellt. 
aufgrund der kurzen Belichtungszeit bei hochge-
schwindigkeitsaufnahmen arbeiten die anwen-
der mit einer möglichst großen Blende. Das ver-
ringert die tiefenschärfe und erfordert deshalb 
ein sehr präzises Fokussieren.  
(Quelle: Carl Zeiss aG)
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meras eine sehr hohe Auflösung haben. 
Heute arbeiten Hochgeschwindigkeitska-
meras mit einer Bildpunktzahl von bis zu 
2.000 x 2.000 Pixeln – und sind den Film-
kameras damit sogar überlegen. Holst: 
„Nicht nur die Kamera ist wichtig. Vor-
aussetzung ist natürlich auch ein Objek-
tiv mit extrem guter Auflösung. Sie muss 
mindestens so hoch sein wie die der Ka-
mera.“ Sonst gehen Informationen verlo-
ren, noch bevor sie den Sensor der Ka-
mera erreicht haben.  

kameras und Objektive trotzen wind 
und wetter

Können digitale Hochgeschwindigkeits-
kameras künftig den klassischen Film 
ersetzen? Vieles spricht dafür, denn ne-
ben den reinen Bildern bietet die digitale 
Technologie einige Vorteile: Die NASA 
könnte die Bilder digital verwalten, sie 
direkt in die Bildverarbeitungssoftware 
einspeisen, ohne sie vorher mühsam ein-
scannen zu müssen. Aber ist die Qualität 
der Bilder inzwischen wirklich ausrei-
chend? Um das herauszufinden, testete 
die amerikanische Luft- und Raumfahrt-
behörde im vergangenen Jahr fünf Ka-
merasysteme von insgesamt vier Herstel-
lern auf Herz und Nieren. Während des 
Tests zeigte sich schnell ein weiteres ent-
scheidendes Qualitätsmerkmal: die Ver-
arbeitung von Kameras und Objektiven. 
„Die Vibrationen beim Start eines Shut-
tles sind enorm“, erklärt der Forschungs-
abteilungsleiter von PCO. „Hinzu kom-
men die hohe Luftfeuchtigkeit und die 
Temperaturschwankungen, denn nachts 
kühlt es in Florida deutlich ab.“ Einmal 
aufgestellt und justiert, liefen die Ka-
meras und blieben draußen, nur durch 
ein kleines Dach vor Witterungseinflüs-
sen geschützt. Denn ab diesem Zeit-
punkt durfte aus Sicherheitsgründen kei-
ner mehr das Gelände betreten. Da die 
NASA den Start des Shuttles mehrmals 
verschieben musste, war die Ausrüstung 
den widrigen Wettereinflüssen über eine 

Woche lang ausgesetzt. Dementspre-
chend robust musste sie sein. „Ein Stan-
dard-Objektiv würde schon durch die 
Erschütterungen beim Start kaputt ge-
hen“, weiß Holst. PCO entschied sich des-
halb für das Makro-Planar T* 2/100 ZF 
von Carl Zeiss. Es zeichnet sich durch 
seine hohe Lichtstärke und eine ebenso 
gute Auflösung aus. Die Entscheidung für 
das Objektiv fiel PCO nicht schwer. „Für 
diesen Einsatz eignete sich kein ande-
res Objektiv“, erzählt der Forschungslei-
ter von PCO. „Neben der Abbildungsleis-
tung kam es vor allem darauf an, dass 
das Objektiv manuell zu bedienen ist und 
einen F-Mount-Anschluss hat, dem Stan-
dard im wissenschaftlichen Umfeld.“ Die 
manuelle Bedienung der Objektive ist 
entscheidend. Aufgrund der kurzen Be-
lichtungszeit bei Hochgeschwindigkeits-
aufnahmen arbeiten die Anwender mit 
einer möglichst großen Blende. Das ver-
ringert die Tiefenschärfe und erfordert 
deshalb ein sehr präzises Fokussieren. 
„Das schafft man nur manuell“, so Holst. 
Er bereut es nicht, dass kein anderer 
Hersteller die passenden Objektive an-
bietet: „Wir konnten uns bei den Aufnah-
men des Shuttle-Starts zu 100% auf die 
Qualität des Objektives verlassen.“

„Sogar die naSa war beeindruckt“

PCO meisterte den Test der amerika-
nischen Luft- und Raumfahrtbehörde. 
Nicht nur war die Kamera die einzige, 
die vor dem Start nicht ausfiel, auch bei 
den Aufnahmen schnitt PCO als einer der 
besten ab. Besonders gute Ergebnisse er-
zielten die Kameraexperten aus Kelheim 
bei der Auflösung. Die Aufnahmen von 
PCO zeigen Details wie z.B. sehr dünne 
Zuleitungskabel, die auf den anderen Bil-
dern nicht zu erkennen sind. „Damit ha-
ben wir sogar die NASA beeindruckt“, 
freut sich Holst. Welche Lehren die ame-
rikanische Luft- und Raumfahrtbehörde 
aus den Tests zieht und ob sie demnächst 
tatsächlich auf digitale Aufnahmen um-

hinter einer der abdeckungen versteckt sich die kamera von pcO. Sie sind auf die Startrampe von 
cape caneveral ausgerichtet. (Quelle: PCo aG)
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christoph Brachner,  
Sales engineer bei pcO

kontakt 2
PCo aG, Kelheim
tel.: 09441/2005-0 · fax: 09441/2005-20
info@pco.de · www.pco.de

Carl Zeiss aG, Jena 
Camera lens Division – Industry optics
tel.: 03641/64-2183 · fax: 07364/20-4045 
lenses4industry@zeiss.de 
www.zeiss.com/lenses4industry 

Die Startrampe des Space Shuttles, hier noch 
ohne Shuttle. (Quelle: PCo aG)

stellen wird, steht in den Sternen. Dort-
hin werden nach 2011 voraussichtlich 
keine amerikanischen Shuttles mehr auf-
brechen, da die NASA beabsichtigt, das 
Programm einzustellen. Doch auch für 
den geplanten Nachfolger, die Raumkap-
sel Orion, und andere Anwendungen im 
Bereich der Luft- und Raumfahrt dürf-
ten die Ergebnisse des Tests interessant 
sein. Denn eines ist jetzt gewiss: Sowohl 
Hochgeschwindigkeitskameras als auch 
industrielle Photoobjektive sind den An-
forderungen gewachsen. 
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ein belgisches unternehmen hat für anwendungen in der Industrie eine neue 

kamera entwickelt, die leistungsfähiger als digitale Video- und herkömmliche 

hochgeschwindigkeitskameras sein soll. wir stellen sie vor. 

Das belgische Unternehmen Tesin hat 
eine neue Industrie-Kamera mit dem Na-
men Cyclocam vorgestellt. Mit ihr soll man 
in der industriellen Produktion schnell 
Probleme aufspüren und beseitigen kön-
nen. Sie wurde speziell für Unternehmen 
mit schnellen, zyklischen Abläufen wie 
Einbinden, Abfüllen oder Verpacken ent-
worfen. Es sind aber auch herkömmliche 
Hochgeschwindigkeitsaufnahmen mög-
lich. Die Einstellung der Parameter und 
die Wahl der aufzunehmenden Bilder 
sind zeitraubende Schritte bei der her-
kömmlichen Hochgeschwindigkeitsana-
lyse schneller Phänomene. Durch die Cy-
clocam-Kamera, so der Hersteller, wird 
dieser Prozess stark vereinfacht.

ein einzelner zyklus

Die Bewegungen werden sofort auf dem 
LCD-Schirm wiedergegeben. Zudem ist 
die Cyclocam in der Lage, nur das We-
sentliche auszusuchen. Es ist möglich, 
auf dem Schirm nur die für einen einzel-
nen Zyklus einer Maschine – oder die Be-
trachtung eines bestimmten Problems – 
wichtigen Abschnitte darzustellen. Dazu 
muss der Nutzer die Geschwindigkeit der 
Maschine sowie die Kadenz der zu spei-
chernden Bilder kennen. Mittels einer 
Markierung legt er anschließend die si-

gnifikanten Bilder des Zyklus’ fest, die er 
analysieren möchte. So kann es vorkom-
men, dass z. B. von 100 Bildern die ers-
ten und letzten 25 nicht von Bedeutung 
sind. Die Stellung der Markierung kann 
später während der verzögerten Darstel-
lung der Bilder auf dem Schirm verän-
dert werden. 

kein Download nötig

Die Kamera verfügt über eine patentierte 
Echtzeit-Funktion. Diese ermöglicht die 
Wiedergabe der signifikanten Aufnah-
men eines einzelnen Abschnitts des Zy-
klus während eines jeden Zyklus. Dies 
geschieht durch das Abspielen des ein-
zelnen Abschnitts über die vollständige 
Dauer. Die interessanten Teile werden 
mit anderen Worten über die Gesamt-
dauer ausgefiltert, während die unin-
teressanten Teile weggelassen werden. 
Dank ihrer neuen Fähigkeiten können 
mit der Cyclocam-Kamera Bewegungen 
sofort betrachtet und auch angepasst 
werden, ohne dabei Bilder zur weiteren 
Analyse auf den PC downloaden zu müs-
sen. Änderungen der Produktparame-
ter der zu inspizierenden Maschine sind 
in Sekundenschnelle auf dem Schirm 
sichtbar. Herkömmliche Hochgeschwin-
digkeitsaufnahmen sind jedoch mit der 

Cyclocam ebenfalls möglich. Auch hier-
für wurden interessante Zusatzfunktio-
nen, wie der Multi-Trigger und die Mög-
lichkeit, im Aufnahmemodus zu bleiben 
während man im Abspielmodus bereits 
aufgenommene Bilder anschauen kann, 
hinzugefügt. 

kompakt mit Batterie

Cyclocam ist kompakt (110 x 50 x 
190 mm), arbeitet mit Batterien und ist 
mit einem CMOS VGA-Sensor von 640 x 
480 Pixeln ausgestattet. Das Gerät kann 
60 bis 50.000 Bilder pro Sekunde auf-
nehmen. Sein Speicher (1,2 oder 4 GB) 
erlaubt Aufnahmen von 5 bis 1.000 Se-
kunden. Sie gilt als einfach zu bedienen 
und zudem bezahlbar. Cyclocam könnte 
in einer ganzen Palette von Bereichen 
eingesetzt werden, beispielsweise in der 
Getränke- und Nahrungsmittelindust-
rie, Pharmaindustrie oder in Instandhal-
tungsbetrieben. Ein Einsatz in der Au-
tomobilindustrie ist aber auch jederzeit 
denkbar, beispielsweise für das Filmen 
von Crash-Tests. 

gut im Bild
hochgeschwindigkeitskamera für die Verpackungsindustrie

Mit der cyclocam-kamera 
können Bewegungen so-
fort betrachtet und auch 
angepasst werden, ohne 
dabei Bilder zur weiteren 
analyse auf den pc down-
loaden zu müssen.

kontakt 2
tesin n.V., Belgien
tel.: 0032/9/24800-86 · fax: 0032/9/24800-87
info@tesin.be · www.cyclocam.de
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präzisionsinspektion eines riesenteleskops  
Die Universität Cranfield in Großbritannien arbeitet derzeit mit Hilfe 
hochpräziser Messsysteme von Hexagon Metrology an der Herstellung 
von sieben Spiegelelementen für das größte Teleskop der Welt. Der 
Hauptspiegel des am Boden stationierten Teleskops der Europäischen 
Südsternwarte (ESO) wird einen Durchmesser von 42 m aufweisen und 
aus 1.000 sechseckigen Spiegelelementen mit 1,5 m Breite und nur 5 
cm Stärke bestehen. Das E-ELT ist vier- bis fünfmal größer als die derzeit 
größten optischen Teleskope und kann 15-mal mehr Licht bündeln. 

www.hexagonmetrology.com 

Objekte schneller positionieren 
Vor kurzem hat Aicon das optische Messsystem Move-
Inspect HR vorgestellt. Ab sofort kann dieses Messsys-
tem auch zum Ausrichten und Positionieren von Objek-
ten eingesetzt werden. Mit ihm können alle Messpunkte 
auf einmal kontrolliert werden. Das ist möglich, da Aicons 
optisches Messsystem beliebig viele Messpunkte gleich-
zeitig erfassen und korrigieren kann. Das System nutzt 
ein dreidimensionales Referenzsystem, das sich an festen 
Punkten orientiert. Das können z. B. die CAD-Daten eines 
Objekts sein, oder aber ein definiertes Bezugssystem ei-
nes festen Objekts. MoveInspect HR weiß also jederzeit, 
wo sich der Prüfling im Vergleich zum Referenzobjekt im 
Raum befindet.

www.aicon.de

präzises koordinatenmesssystem
Das Koordinatenmesssystem Fetura VMS von Linos zeichnet sich laut Hersteller durch einfache Bedienung 
und Programmierung sowie hohe Messgeschwindigkeit aus. Kernstück des Systems ist das Zoom-Objektiv: 
Die Verstellung über den gesamten Vergrößerungsbereich 12,5:1 erfolgt in 0,8 Sekunden, 10-mal schnel-
ler als bei herkömmlichen Zoom-Objektiven. Das Ergebnis sind sehr kurze Messzyklen und hohe Vergröße-
rungs- und Wiederholgenauigkeit. Gesteuert wird das Bildverarbeitungsmessgerät durch die Messoftware 
PowerMetrix. Die enthält alle Werkzeuge für eine präzise Bildaufnahme, Koordinatenmessung und geome-
trische Berechnungen. Besondere Merkmale des Messsystems sind der Multipoint Autofokus sowie die Co-
lor Edge Detection. 

www.linos.com

Mobiles Scansystem
Wenzel hat seine neuen Blu-Scan-Sensoren vorge-
stellt. Sie projektieren bei einer Laserstärke von 50 
µm eine deutlich feinere Linie als die vorherige Ge-
neration der roten Laser-Sensoren. Dadurch wird 
eine bessere Auflösung erzielt sowie eine höhere To-
leranz gegenüber kritischen Oberflächenstrukturen. 
Weitere Vorteile sind die verbesserte Leistung, die 
konstante Dicke der Laserlinie über den gesamten 
Messbereich und die Verringerung der Speckle-Ent-
stehung aufgrund kürzerer Wellenlängen. Der An-
wender steigere so seinen Messdurchsatz bei verbesserter Datenqualität.

www.wenzel-group.com
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neuer 3D-Scanner vorgestellt
Mit dem messarmlosen tragbaren 3D-Scanner 
Metrascan und der Dual-Kamera-Sensor C-Track 
780 können exakte Messungen in Labor und Fer-
tigungsbereich durchführt werden. In Kombina-
tion mit der ebenfalls messarmlosen und tragba-
ren Handyprobe verbessert dieses umfassende 
und leistungsfähige Prüfsystem die Zuverläs-
sigkeit, Geschwindigkeit und Vielseitigkeit von 
Messvorgängen. Der Dual-Kamera-Sensor C-
Track 780 ist mit hochwertiger Optik sowie einer 
speziellen Beleuchtung ausgestattet und kann 
alle Reflektoren innerhalb des Betriebsbereichs 
messen. Neben dem Tracking des Referenzmo-
dells des Gesamtsystems sorgt C-Track 780 für 
die exakte Positionierung, führt eine fortgesetzte 
Bilderfassung und -übertragung durch, beleuch-
tet Reflektoren, kommuniziert drahtlos mit dem 
Metrascan, verwaltet den Datenaustausch mit 
dem Computer und speichert die Sensorparame-
ter.

www.creaform3d.com

3D Oberflächenmessung mit angaben zur Messunsicherheit 
Mit InfiniteFocus bietet Alicona ein 
hochauflösendes optisches Ober-
flächenmesssystem, das zu jedem 
Messwert Angaben zur Messunsi-
cherheit liefert. Es basiert auf der 
Technologie der Fokus-Variation. 
Das Verfahren beinhaltet bei jeder 
Messung eine Abschätzung der 
Messunsicherheit, indem zu jedem 3D-Messpunkt die geschätzte Wiederholbarkeit mit angegeben wird. Das 
erleichtert Anwendern, Messungen besser beurteilen zu können. Die Zusatzinformation über die Messunsi-
cherheit ist oft der ausschlaggebende Parameter, um z. B. Bauteilkonformitäten numerisch zu bestimmen. 

www.alicona.com

neuer Lasersensor für anspruchsvolle anwendungen
Mit drei neuen Sensoren erweitert Baumer seine Familie OADM 13 der Distanz messenden Lasersensoren. 
Bei ihnen wurde die Sensitivität des Empfängers er-
höht, so dass Messungen nun auch auf extrem licht-
absorbierende Oberflächen möglich sind. Schwach re-
flektierende Materialien wie schwarzes Papier oder 
Gummi, aber auch stark glänzende Oberflächen wie 
Kunststoffteile oder lackierte Bleche waren bisher eine 
große Herausforderung. Bei derartigen Bedingungen 
können nun die neuen OADM 13 Sensoren eingesetzt 
werden, die einen Reflexionsgrad von bis zu 0,5 % 
verarbeiten können. Zum anderen wurde die Fremd-
lichtsicherheit durch Softwareoptimierungen auf über 
100 kLux gesteigert. So sind zuverlässige Messungen 
unter jeglichen Umgebungsbedingungen möglich. 

www.baumer.com

Multiple-color-Sensoren für In-Line-Farbmessung
Mazet hat jetzt einen neuen Multiple-Color-Sensor vorgestellt: Die neue Produktfamilie 
MMCS6 basiert auf den bewährten Technologien der kompakten und preis-/leistungsop-
timierten Halbleitersensoren mit integrierten Interferenzfiltern. Mit dem MMCS6 kann mit 
sieben spektralen Kennlinien im Spektrum von 380–780 nm eine Farbmessung auf Ba-
sis spektraler Schätzung realisiert werden. Die Bewertung einer Farbe findet bei diesem 
Sensor nicht auf der colorimetrischen, sondern auf 
der radiometrischen Ebene statt. Als Ergebnis er-
hält man zunächst nicht den Farbort, sondern das 
Spektrum einer Farbe, die dann zur Berechnung 
des Farbortes herangezogen werden kann. Der 
Vorteil einer solchen Messung besteht in der we-
sentlich höheren Informationsdichte in Bezug auf 
die Farbmessung. 

www.mazet.de

neue Drei-Megapixel-kamera 
vorgestellt
Mit der WinCamD-XHR Strahlanalyseka-
mera, einer Drei-Megapixel-Kamera, ermög-
licht Laser 2000 direkte Messungen bereits 
am 30-Mikrometer-Fokus. Weiterhin werden 
durch den verwendeten 16 Bit-Wandler M²-
Messungen genauer, da die rauschnahe Be-
strahlungsstärke außerhalb der 1/e²-Grenze 
besser aufgelöst werden kann. Eine Software-
Vollversion ist im Lieferumfang enthalten.

www.laser2000.de
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Machine Vision Laser mit 1 w Leistung
Mit 400 mW Leistung erzeugt der Machine Vision Laser 
Flexpoint MVgiga von Laser Components eine Linie bei der 
Wellenlänge 638 nm. Doch dies stelle erst der Anfang dar: 
Schon bald soll eine Version mit einer Ausgangsleistung von 
1 W verfügbar sein. Der MVgiga gibt eine feine und fokus-
sierbare Linie mit homogener Leistungsverteilung entlang 
der Linie aus. Die Versorgungsspannung kann zwischen 4,5 
bis 30 VDC liegen. Durch unterschiedliche Eingangsspan-
nungen ändern sich die Eigenschaften des Lasers nicht. 
Optional ist es möglich, den Laser über eine Steuerleitung 
in der Leistung einzustellen bzw. zu triggern. 

www.lasercomponents.com

neue Software für hochauflösende röntgeninspektionssysteme 
Die neue Phoenix x|act Inspektionssoftware von GE Measurement & Control Solutions ist ab sofort für alle hoch-

auflösenden Phoenix|x-ray  Microme|x und Nanome|x 180kV 
Röntgensysteme sowie für den pcba|analyser verfügbar. Dieses 
neue leistungsstarke Softwarepaket ersetzt die bisherige Phoenix 
quality|assurance Software und kann sowohl für die manuelle Ins-
pektion als auch für die vollautomatische, CAD-basierte Röntgenin-
spektion von Lötstellen in elektronischen Bauteilen verwendet wer-
den. Weitere Softwarefunktionen sind ab der Version x|act operator 
verfügbar. Hierzu zählen u. a. die einfache CAD-basierte Program-
mierung, die Einblendung der CAD-Daten in das Live-Inspektions-
bild, das automatische Speichern von Inspektionsergebnissen, -bil-
dern und des Röntgenübersichtsbildes. 

www.ge-mcs.com/phoenix

Infrarot-kameraserie mit neuen Mikroskop-Objektiven
Die SC5000-Serie von Flir gibt es, je nach Applikation, als sehr schnelles, als hoch auflösendes Modell und in einer 
Ausführung als Basiskamera. Die SC5000-Serie misst im 
Bereich von -20 °C bis +3.000 °C und ist mit GigE- und 
CamLink-Schnittstellen ausgestattet. Mit ihrer kleinsten 
einstellbaren Integrationszeit von 1 µs erlaubt sie auch 
die Messung sehr schneller bewegter Prozesse bei hoher 
Bildqualität, wie z. B. bei Airbagauslösungen. Mit den neu 
vorgestellten Mikroskopoptikvorsätzen eignet sie sich für 
Messaufgaben im Bereich Leiterplattendesign und Mik-
rosystemtechnik. Eingebunden in den Flir-Mikroskoptisch 
und der neuen, fünffach vergrößernden Mikroskopoptik 
(Modell G5), sind dabei Ortsauflösungen von 3 µm pro Pi-
xel möglich – ohne Einschränkung der Dynamik oder der Messgenauigkeit. 

www.flir.de

Messtechnik
Werkstoffprüfung
Analysegeräte
Optoelektronik
QS-Systeme
Organisationen
Industrielle 
Bildverarbeitung

2011
ERFOLG DURCH QUALITÄT

3. – 6. Mai
STUTTGART

A 8

Tel. +49(0)7025.9206 - 0 · 

www.control-messe.de

www.schall-virtuell.de

Laserdistanz-Sensoren weiterentwickelt
Panasonic hat die CCD/CMOS-Empfangselemente seiner Laserdistanzsensoren weiterentwickelt – nun kann das 
vom zu messenden Objekt zurück gestrahlte Streulicht sicher erkannt und nahezu farb- und oberflächenunabhän-

gig in ein elektrisches Signal umgewandelt werden. Mit 
der digitalen Anzeige in mm, drei digitalen Ausgängen 
und zwei analogen Ausgängen (4-20 mA, 0-10 V) bietet 
sich der HL-G1 für hochgenaue Messungen mit in der In-
dustrie üblichen Auswertungsmöglichkeiten an. Er ist ver-
fügbar für hochgenaue Messungen mit 30 mm +-3 mm 
bis zu 120 mm mit einem Hub von +-60 mm. Die Ein-
stellung des Sensors erfolgt mit Hilfe von Funktionstasten 
oder über serielle Kommunikation. 

www.panasonic-electric-works.com
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Interview mit Bernd Franz,  
geschäftsführer der Framos gmbh

InSpect: herr Franz, Sie haben Framos vor 
genau 30 Jahren gegründet. welche Idee 
steckte damals hinter der Firmengründung?

B. Franz: Ich habe Framos vor 30 Jahren 
gegründet, um High Tech Produkte nach 
Deutschland zu bringen. Dabei lag mein 
Fokus auf neuartigen, innovativen Pro-
dukten – so kamen wir auch zum Thema 
Bildverarbeitung.

Sie fokussierten sich ja nicht von anfang an 
auf die Bildverarbeitungsbranche. was bewog 
Sie 1982 zu diesem Schritt?

B. Franz: 30 Jahre später könnte man 
einfach behaupten, das war ein großer 
Plan. Ehrlich gesagt kamen wir zu dem 
Thema, da es mich gestört hat, dass die 
ersten technischen Entwicklungen, vor 
allem im Bereich Sensorik, aus Deutsch-
land kamen und dann in Japan technisch 
und vor allem preislich optimiert wur-
den. Deutschland hat, meiner Meinung 
nach, das Marktpotential nicht erkannt 
und mit seiner teilweise etwas schwer-
fälligen Struktur geschlafen. Deshalb 
habe ich mir gedacht: Warum pushen wir 
dieses Thema nicht selber und unterstüt-
zen junge Entwickler in Europa? Ab den 
90er Jahren wuchs ein heute sehr erfolg-
reicher deutscher Mittelstand in der Bild-
verarbeitung heran und ich hoffe, wir 
konnten einen Teil dazu beitragen.

welche wandlung hat die Firma in den 30 Jah-
ren durchgemacht? In welche richtung haben 
Sie Ihr portfolio erweitert? welche Märkte 
wurden neu entschlossen?

B. Franz: Wenn ich so zurück denke, ist 
unser Unternehmen natürlich nicht wie-
derzuerkennen. Wir sahen und sehen uns 
als Promotor der europäischen Bildver-
arbeitungsindustrie und haben in dieser 
Rolle viele Veränderungen durchge-
macht. Zu Beginn haben wir uns primär 
auf die Unterstützung von Kameraent-
wicklern fokussiert und hier eine Reihe 
an Dienstleistungen aufgebaut. Durch 
vermehrte Kundenanfragen haben wir 
unser Portfolio Schritt für Schritt erwei-
tert. So sind wir in Europa einer der we-
nigen Anbieter im Markt, der ein Vollsor-
timent – vom Sensor bis zur konkreten 
Bildverarbeitungslösung – anbietet. Der-
zeit erweitern wir zudem unsere Soft-
ware- und Hardware-Entwicklungskom-
petenz. Denn es ist unsere Erfahrung, 
dass unsere Kunden am erfolgreichsten 
sind, wenn sie sich auf ihre Kernkompe-
tenz konzentrieren können. Wichtig ist 
uns dabei vor allem eines: langfristige 
partnerschaftliche Kundenbeziehungen. 
So bieten viele unserer Kunden ihre Pro-
dukte auf unserer Vertriebsplattform an, 
oder nutzen unsere Lager- und Logistik-
services.

Parallel zur Portfolio-Erweiterung 
konnten wir Schritt für Schritt den euro-
päischen Markt erschließen. Mit Büros in 
Deutschland, Italien, England und Frank-
reich sowie Repräsentanten in Spanien 
und Russland decken wir alle wichtigen 
Märkte für die Bildverarbeitung in Eu-
ropa ab. Auf Basis dieses Erfolgs haben 
wir derzeit Märkte außerhalb Europas 
im Blick, vor allem den asiatischen, aber 
auch den südamerikanischen Raum.

Sie initiierten mit einigen Branchenfreunden 
einen expertentreff, das ccD Forum. Inwie-
weit beeinflussten Sie dadurch die entwick-
lung der Bildverarbeitungsindustrie in eu-
ropa? existiert dieses austauschforum noch 
heute?

B. Franz: Ja, Anfang der 90er Jahre ha-
ben wir mit dem CCD Forum unsere lo-
sen Treffen institutionalisiert. Das Forum 
ist als technische Austauschplattform 
konzipiert, und so konnten die anwesen-
den Experten technische Details und 
Ideen diskutieren und vor allem die Ent-
wicklung von CCD Kameras beschleuni-
gen. Die meisten bekannten Kameraher-
steller waren an den Foren beteiligt. Das 
Forum existiert weiter als Imaging Fo-
rum, allerdings in kleineren und speziali-
sierten Diskussionsgruppen, um der brei-
ten Auffächerung an Bildverarbeitungs-
applikationen gerecht zu werden.

was waren aus Ihrer Sicht die Meilensteine in 
der entwicklung der industriellen Bildverar-
beitung?

B. Franz: Zurückblickend hat die Firma 
Sony mit ihren CCDs den Grundstein für 
bezahlbare und hochqualitative industri-
elle Bildverarbeitungssysteme gelegt. 
Der in den 90er Jahren entstandene 
deutsche Mittelstand war ein weiterer 
wichtiger Schritt, mit dem sich die Bild-
verarbeitung mit innovativen und zuge-
schnittenen Konzepten etablieren konnte. 
In den letzten fünf Jahren sehen wir die 
Entwicklung der CMOS Technologie so-
wie eine zunehmende „Industrialisie-
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kontakt 2
framos GmbH, Pullach
tel.: 089/710667-0
fax: 089/710667-66
info@framos.eu
www.framos.eu

rung“ der Kamerahersteller als wichti-
gen Meilenstein.

Framos ist ein Familienunternehmen. Seit 
2007 ist Ihr Sohn im unternehmen. was sind 
die Stärken dieser unternehmensstruktur?

B. Franz: Als Familienunternehmen legen 
wir ein besonderes Augenmerk auf team-
orientiertes und loyales Miteinander und 
eine gewisse Bescheidenheit, die sich im 

gegenseitigen Zuhören zeigt. Als innova-
tiver und flexibler Bildverarbeitungs-
partner steht aber auch die Leidenschaft 
für die Bildverarbeitung im Mittelpunkt. 
Als Dienstleister achten wir besonders 
auf eine objektive Herangehensweise so-
wie Service und Qualität.

Die nachfolgeregelung bzw. der generations-
wechsel kann sich als problematisch erwei-
sen. wie meistern Sie als Familie diesen wech-
sel?

B. Franz: Wir stecken ja noch im Prozess, 
aber mein Sohn ist mittlerweile für fast 
alle Themen verantwortlich und ich ziehe 
mich Schritt für Schritt zurück. Der Ge-
nerationswechsel ist und war nicht ein-
fach, wir meistern ihn aber vor allem 
durch klar definierte Rollen. So hält mein 
Sohn die Fäden in der Hand und ich fun-
giere primär als Berater und Unterstüt-
zer. Fehler muss man ja selber machen, 
sonst kommt man nicht weiter. Wichtig 
war mir aber auch, dass mein Sohn eine 
Karriere außerhalb der Firma gemacht 
hat und so authentisch bei unseren Mit-
arbeitern rüber kommt.

herr Franz, Framos wurde durch Sie zu dem 
unternehmen, das es heute ist: ein führendes 

Bildverarbeitungsunternehmen in europa. was 
würden Sie jungen unternehmern raten, die 
heute ihren erfolg im Bildverarbeitungsge-
schäft suchen?

B. Franz: Ich sehe die Bildverarbeitung 
erst am Anfang ihrer Erfolgsgeschichte – 
deshalb hoffe ich, dass viele junge Unter-
nehmen in unserer Branche wachsen. Da 
es schon viele Hardware-Spieler gibt, 
würde ich mich auf ein bestimmte Soft-
ware- oder System-Nische fokussieren 
und mich auf meine Kernkompetenzen 
konzentrieren. Eine strategische Part-
nerschaft mit einem etablierten Spieler 
könnte ebenfalls hilfreich sein, um den 
Markteintritt zu schaffen.

herr Franz, vielen Dank für das gespräch.

Hellseherin
Mit dem LSIS 462 i gibt es jetzt den Allrounder in 
unserer Smart Kamera Familie mit BLOB-Analyse und 
Code-Lesung in einem Gerät.

  Sichere Erkennung von Objekten

  Liest die wichtigsten 1D- und 2D-Codes

  Liest gedruckte und direkt markierte Codes

  Extrem lichtstarke, homogene Objekt-Beleuchtung

  Einfachste Online Bedienung mit webConfi g

Leuze electronic GmbH + Co. KG – In der Braike 1 – D-73277 Owen
www.leuze.de

NEU
Code-Lesung und

BLOB-

Analyse
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Zurzeit gilt die anzeigenpreisliste  
vom 1. oktober 2010
2011 erscheinen 7 ausgaben 
„InSPeCt“
Druckauflage: 20.000
(4. Quartal 2010) 

abonnement 2011
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EMVA Business Conference 2011 
9th European Machine Vision Business Conference 
May 13th and May 14th, 2011 
Amsterdam, The Netherlands
International platform for networking and business intelligence. 
Where machine vision business leaders meet. 

www.emva.org 
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Teledyne DALSA Smart 
Cameras are ideal for 
Color/Mono applications:

  Packaging
- Bottle cap color and label   
  confirmation

 
in blister pack

  
 

  interior parts 
- Verify order of color wires  

  

Teledyne DALSA Smart Cameras are designed and 
 

BOA

BOA Next generation 
Smart Camera

engines combine 

Embedded 
point-and-click 
software - easy 

DALSA is now Teledyne DALSA
www.teledynedalsa.com/boa/mar/i2011


