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Wieder daheim

Daheim, ein schones Wort, das Vertrautheit verspricht
und ein gutes Gefiihl in mir auslost.

Mit meinem Wechsel auf den
Stuhl des Chefredakteurs der
INSPECT ist fiir mich ein Stiick
einstiger Vertrautheit zuriickge-
kehrt, denn ich bin dem Thema
Bildverarbeitung wieder niher
geriickt.

Die Bildverarbeitung hatte
mich tiber fast zwei Jahrzehnte
hinweg beruflich in ihren Bann
gezogen. Erst als tiiftelnder
Anwender in den Geowissen-
schaften, dann professionell in
Vertrieb und Marketing auf der
Seite der Anbieter und schlieB3-
lich als Zeitschriftenmacher mit
der GIT Publikation ,Imaging & Mi-
croscopy”. Die Bildverarbeitung hat
mich personlich interessiert und ihre
praktisch realisierte und theoretisch
vorstellbare Einsatzbreite hat nie
aufgehort, mich zu faszinieren. Mit
den Erfahrungen und Eindriicken,
die sich mir einprégt haben, blieb et-
was hingen, das man nicht einfach
mit dem Mantel an der Garderobe ab-
geben kann. Nach einigen Jahren der
Abstinenz, widhrend derer ich mich in
andere Themenfelder hineingearbeitet
habe, bin ich jetzt wieder daheim, bei der
Bildverarbeitung.

Jeder Wechsel bringt Neues, bringt
Herausforderungen, bringt Chancen.
Die INSPECT bedeutet fiir mich alles
drei. Vision, Automation und Control, die
Hauptrubriken unserer INSPECT, enthal-
ten viel Vertrautes, das ich in der Mate-
rial- und Werkstoffkunde, in der Medizin
und den Biowissenschaften oder in Ver-
bindung mit Fragestellungen der Quali-
tdtskontrolle kennengelernt habe. In den
deutlichen Unterschieden steckt die neue
Faszination fiir mich, in den verwende-
ten Technologien und den unglaublich
vielschichtigen und anspruchsvollen L6-
sungsansitzen aus den ,Hexenkiichen®
der Experten. Im Rahmen meiner eige-
nen Erfahrungen hatte mir der Einsatz
automatisierter Mikroskope und Kreuz-
tische schon eine Idee von dem gegeben,
was Vision, Automation und Control be-
deuten koénnen. Ich hatte aber auch er-
kannt, dass beim Schritt heraus aus dem
Labor und hinein in die industrielle Um-
gebung die Karten neu gemischt werden.

Trotz aller Unterschiede zwischen La-
bor- und Feldanwendungen gibt es na-

www.inspect-online.com

W

Sy

tirlich auch die groBe und stabile
Klammer. Es ist die Herausforde-
rung, das menschliche Sehen ein
Stiick weit nachzuvollziehen. Und
genau hier entfaltet sich die
unwiderstehliche  Anzie-
hungskraft des Themas.
Egal, aus welcher Per-
spektive und mit wel-
cher Zielsetzung man an
diese ungeheure physio-
logische Leistung heran-
geht.
Einen Nagel mit weni-
gen Schlidgen in eine hol-
zerne Tischplatte zu trei-
ben, ist eine menschliche
Leistung, die niemanden be-
sonders beeindruckt, sofern
der Tisch nicht aus der Zeit
Ludwig XIV stammt. Ebenso
schaffen es die meisten, ei-
nen randvollen Suppentel-
ler vom Topf zum Tisch zu
tragen. Den Fliissigkeitsspie-
gel immer fest im Blick behal-
tend. Verbindet man dem Himmern-
den jedoch die Augen, und schaut beim
Transport der Suppe starr auf den vor
sich liegenden Tisch, so werden beide Ak-
tionen zu einem echten Abenteuer fiir die
ungliicklichen Testpersonen. Betrachtet
man dann noch die entstandenen Kolla-
teralschiden, versteht man unmittelbar,
wie unglaublich komplex die Leistungen
der Auge-Hirn-Kombination sind.

Ich habe jetzt das Themenfeld der IN-
SPECT vor Augen und mit der Unterstiit-
zung eines erstklassigen Teams freue ich
mich auf das Neue, die Herausforderun-
gen und die Chancen. Mir wurde zudem
glaubhaft vermittelt, dass die Commu-
nity, mit der ich jetzt tun habe, ausge-
sprochen angenehm sei, aber sehr genau
und kritisch hinschaue. Nichts anderes
wiirde ich von Experten aus diesem fei-
nen und intelligenten Feld der Technolo-
gie und der industriellen Anwendungen
erwarten.

Ich freue mich, wieder dabei sein zu
diirfen und wiinsche Thnen mit unserer
Ausgabe 1 eine informative und erhel-
lende Lektiire.

Bernhard Schroth
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Startklar far
High Speed
Bildverarbeitung

NEU

High Speed Kamera
B Mikrotron EoSens 4CXP
4 Megapixel Auflésung
2336 x 1728 Pixel, 7 x 7 um
500 Vollbilder/s,
bis zu 1000 Bilder/s in Full-HD
bei kleiner ROI Gber 100.000 Bilder/s
CoaXPress Interface

Framegrabber fiir CoaXPress
B Matrox Radient eV-CXP
4 unabhangige CXP-6 Links
Link Aggregation fUr bis zu 25 Gbps
Power-over-CoaXPress (PoCXP)
onboard FPGA fUr Vorverarbeitung

High Performance Computer HPC
B Matrox Supersight e2 Serie
in einem einzigen 19 Gehause
— bis zu 4 vollwertige PCs mit je
2 Xeon Sechskern Prozessoren,
48 GB SDRAM, 250 GB HDD, ...
— zusétzlich 10 freie PCle x16 Slots
— schnellste Transfers Uber
PCle Gen 2 Backplane

Ei RAUSCHER

Telefon 0 8142/4 48 41-0 - Fax 0 8142/4 48 41-90
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Echte Control Freaks — iiber
alles wollen sie Bescheid wissen, |
alles wird gecheckt und alles
wollen sie perfekt steuern.

Aber bei unserer taglichen Arbeit
gilt es oft, diese Attitiiden zu nutzen. ‘
Deshalb haben wir die mvBlueLYNX-X
entwickelt. Aufgrund der hohen Rechen-

leistung und der umfangreichen Sensorpalette
sind dieser intelligenten Kamera keine Aufgaben
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zu komplex, keine Details zu un-
zu schnell. Durch ihre vielfaltigen

System einfach integrieren, und
. dort begniigt sie sich mit kleinem

' Arbeitsraum und geringem Strom-
= verbrauch. Die mvBlueLYNX-X - mit

YR R\ TV,

N

bedeutend und keine Tatigkeiten %

niedrigen TCO* - ist eben ein echter Nerd der |
begeistert: www.mv-control-freak.de
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HEE NEWS

Viscom verkauft Desktop-AOI an Mosca Elektronik

(v.l.n.r.): Torsten Pelzer (Vertriebsleiter Europa, Viscom AG), Roman Henn
(Geschaftsfiihrer, Mosca Elektronik und Antriebstechnik GmbH) und Rudolf
Kappel (Systeme fiir Elektronikfertigung, Viscom Reprasentant)

Viscom hat auf der Productronica ein Desktop-AOl vom Typ $2088-1l an Mosca Elek-
tronik verkauft. Mosca ist spezialisiert auf die Entwicklung, Fertigung und den Ver-
trieb von Steuerungen fiir DC- und EC-Motoren. Eine zuverldssige Qualitatssiche-
rung ist hier unabdingbar. Die sehr gute Priiftiefe war das wesentliche Kriterium fiir
Roman Henn, Geschaftsfiihrer der Mosca, sich fiir Viscom zu entscheiden. Die Ver-
tragsunterzeichnung fand noch auf der Messe, gemeinsam mit Viscom-Représentant

Rudolf Kappel, statt. www.viscom.de

Drager und Jenoptik erweitern ihre Zusammenarbeit

Drager Safety kooperiert mit der Jenoptik-Sparte Optische Systeme. Ziel der Zu-
sammenarbeit ist die Entwicklung, Fertigung und Lieferung optoelektronischer
Systeml6sungen. Grundlage fiir die langfristige strategische Zusammenarbeit ist
ein im 4. Quartal 2011 abgeschlossener Kooperationsvertrag. Jenoptik wird fiir
Drdger integrierte optoelektronische Module, Systeme und Gerdte entwickeln und
fertigen. Fester Bestandteil sind u.a. Strategieworkshops, in denen beide Partner
ihre technologische Kompetenz einbringen, um Entwicklungsprojekte aufzusetzen.
Die erste konkrete Projektvereinbarung wurde bereits getroffen. Sie hat ein Ge-
samtvolumen im unteren einstelligen Millionen-Euro-Bereich und erstreckt sich
zunéchst auf einen Zeitraum von drei Jahren. www.jenoptik.com/os

Automatica: Bildverarbeitung wird dreidimensional

3D-Bildverarbeitung wird zunehmend von den wichtigen Automatisierungstreibern
Automobilindustrie, Halbleiterfertigung und Robotik gefordert. Deswegen sind sich
die Veranstalter der Automatica 2012 schon jetzt sicher, dass es ein wichtiges Thema
auf der Messe in Miinchen sein wird. Sie wird vom 22. bis 25. Mai stattfinden. Schon
jetzt haben knapp 30 Unternehmen aus dem Bereich Bildverarbeitung angemeldet.
Zusatzlich werden auf dem Forum in Vortragen aktuelle Trends vorgestellt und deren
Praxistauglichkeit diskutiert. www.automatica-munich.com

Preis fiir wissenschaftliche Optik-Forschungsprojekte

Edmund Optics vergibt den ,, Edmund Optics European Research & Innovation Award
2012", einen Preis zur Férderung von Forschung und Innovation in den Bereichen
Optik bzw. Imaging. Studenten, Doktoranden, wissenschaftliche Mitarbeiter und
Professoren aus Europa, die direkt an &ffentlichen Forschungsprogrammen fiir die
Entwicklung und Verwendung von Optiken beteiligt sind, werden ermutigt, sich an-
zumelden und um den Preis zu bewerben. Die Gewinnsummen werden in diesem
Jahr um 20 % auf weltweit 80.000 US-$ erhoht. Edmund Optics unterstiitzt europa-
ische Forschungsprojekte mit drei Produktpreisen im Wert von 7.000€, 5.000€ und
3.000€. Zusatzlich werden die drei Gewinner zur Vision 2012 nach Stuttgart einge-
laden. Die Anmeldung erfolgt iiber die Website. Der Einsendeschluss fir Bewerbun-
gen ist der 30. Juni 2012. www.edmundoptics.com/research

6 m Inspect 1/2012

Steinbichler: Wachstum in 2011
SteinbichlerOptotechnik hat die Zahlen fiir das Jahr 2011 veréffentlicht. Die Geschéfts-
leitung ist zufrieden: , Wir konnten ein zweistelliges Wachstum von 32 % erzielen. Da-
fiir verantwortlich waren vor allem die Erdffnungen der Niederlassungen in Portugal,
Frankreich und GroBbritannien sowie unsere neuen Produkte Comet 5 Eco und Comet
L3D, sowie die Photogrammetrie. Hervorzuheben sind die Comet-Sensoren, deren Ver-
kaufe von 2010 auf 2011 um beeindruckende 126 % gestiegen sind”, fasst Dr. Marcus
Steinbichler, Geschéaftsfiihrer der SteinbichlerOptotechnik GmbH, zusammen.
wwwisteinbichler.de

Gutes Jahr fiir Prazisionsoptik Gera

Das Unternehmen Prazisionsoptik Gera ist mit dem letzten Jahr zufrieden: 2011 hat
man erstmals die 10 Mio. € Umsatzgrenze Uberschritten und liegt damit ca. 15 % Giber
dem Vorjahresergebnis. Die Zahl der Mitarbeiter stieg auf 118. Das bislang beste Er-
gebnis der Firmengeschichte beruht auf Zuwachsen in allen Unternehmensbereichen.
Zum Ergebniswachstum beigetragen hat besonders die (iberproportionale Nachfrage
nach kompletten, kundenspezifischen optischen Systemen fiir die Verwendung in der
Halbleiterindustrie, im Maschinenbau und der Medizintechnik. Mit einem Exportanteil
von Uber 56 % wird der GroBteil des Umsatzes im Ausland erwirtschaftet. Dabei spie-

len Auftrage von amerikanischen Kunden eine wichtige Rolle. WWW.pog.eu

Laser World of Photonics ab Herbst 2012 in Indien

Die Messe Miinchen baut im Herbst 2012 das internationale Netzwerk der Photo-
nikmessen Laser World of Photonics weiter aus: Im September 2012 wird erstmals
die Laser World of Photonics India stattfinden. Die neue Fachmesse, die kiinftig jahr-
lich durchgefihrt werden soll, findet vom 14. bis 16. September 2012 in Mumbai
auf dem Bombay Exhibition Centre (BEC) statt. Das BEC ist Indiens groBtes privates
Messegeldnde und das einzige Geldnde in Mumbai. www.photonicsindia.net

Mikrotron: Verstarkung des Vertriebspartnernetzes in Italien
Seit dem 1. Januar 2012 ist die Firma Instrumentation Devices mit Sitz in Como/
[talien neuer Vertriebspartner von Mikrotron in UnterschleiBheim bei Miinchen. Da-
mit wird das Netzwerk in Italien um einen zusatzlichen Partner fiir den Verkauf und
die Vermarktung der Mikrotron High Speed Kameras und Systeme erweitert. ,Wir
arbeiten international in dber 40 Landern mit starken und zuverldssigen Firmen
zusammen und freuen uns dariiber, mit Instrumentation Devices ein neues Mit-
glied in der Mikrotron-Familie aufnehmen zu kdnnen”, sagt Jirgen Zimmermann,
Geschaftsfiihrer der Mikrotron GmbH. Die Firma Instrumentation Devices wird in
Italien zukUnftig Mikrotron Kameras in den Bereichen Automotive, Aerospace und
wissenschaftliche und industrielle Forschung und Entwicklung verkaufen.
www.mikrotron.de

Videor: Umsatzstarker Januar
Mit dem besten Monatsergebnis der Fir-
mengeschichte ist Videor in das neue Jahr
gestartet. Mit iiber 8 Mio. € war der Januar
2012 der umsatzstarkste Monat in der tiber
35-jahrigen Geschichte des Unternehmens.
Ein Mix aus Projektgeschaft und Standard-
lieferungen (iber alle Geschaftsbereiche
hinweg haben laut Geschéftsfiihrer Jiirgen
Hagenlocher Geschéftsfihrung diesen be-
sonderen Erfolg méglich gemacht.
Www.videor.com

Photonic Sense mit neuem Geschaftsfiihrer

Linus Zoller ist neuer Geschaftsfiihrer von Photonic Sense. Der bisherige Geschafts-
fuhrer Hendrikus Nijssen verlieB das Unternehmen zum Jahresende und stellt sich
neuen beruflichen Herausforderungen. www.jenoptik.com/os
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Wir sind USB. Kein anderer Hersteller hat so viel Erfahrung
in der Entwicklung und im Einsatz von USB-Industriekameras.
In der neuen Generation unserer ukye Kamerafamilie mit
USB 3.0 stecken die Erkenntnisse von einem Jahrzehnt
USB-Technologie. Denn Erfahrung macht den Unterschied.

www.ids-imaging.de/usb3
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Bildverarbeitung fiir franzésisches Lkw-Maut-System

Das Ecotaxe-Maut-Projekt ist eine fahr-
leistungsabhiingige Steuer fiir Lkw auf
franzosischen Nationalstraen. Auf insge-
samt 15.000 km wird fiir alle Lkw iiber
3,5 t eine Nutzungssteuer erhoben. Die
Kontrolle erfolgt dabei mit unterschiedli-
chen Mitteln, sowohl mobil, per Handge-
réit, iiber transportable Systeme als auch
stationér. Die Umsetzung des Projekts be-
gann bereits 2011, die Fertigstellung ist
fiir Mitte 2013 geplant. Der landesweiten
Einfiihrung der Maut auf Nationalstra-
Ben wird dabei eine Testphase im Elsass
vorausgehen. Vitronic liefert die Kame-
rasysteme fiir die mehr als 170 Kontroll-
briicken des Lkw-Mautsystems. Der Ver-
trag in zweistelliger Millionenhohe ist ein
weiterer Hohepunkt fiir die deutschen Ex-
perten fiir Verkehrsiiberwachungs- und
Mautsysteme, deren Umsatz inzwischen
zu ca. zu 50% aus dem Bereich Verkehrs-
technik kommt. ,,Ich bin stolz darauf, dass
wir nach Deutschland und Australien nun
in einem weiteren Land zur Umsetzung ei-
nes GroBprojekts im Mautbereich beitra-
gen konnen®, so Dr.-Ing. Norbert Stein,

Die neuen TollChecker freeflow-Systeme (links) iiberwachen rund 1.000 Fahrspuren in ganz Frankreich.
Zum GroBenvergleich die seit 2005 bei der deutschen Lkw-Maut im Einsatz befindlichen Systeme (rechts).

Geschiftsfilhrender  Alleingesellschafter
von Vitronic. Die TollChecker freeflow-Sys-
teme der neuesten Generation werden da-
bei rund 1.000 Fahrspuren in ganz Frank-
reich iiherwachen. Die Systeme basieren
auf einer Technologie, die bereits seit 2005
bei der deutschen Lkw-Maut im Einsatz
ist und im flieBenden Verkehr vollauto-
matisch Fahrzeuge detektiert, klassifiziert

und iiber das Nummernschild identifiziert.
Dabei wird mittels laserbasierter Messung
ein 3D-Modell generiert, anhand dessen
die Achsen gezihlt und alle weiteren zu-
sdtzlich relevanten Informationen, wie z.B.
Fahrzeughohe oder Vorhandensein eines
Anhéngers, ermittelt werden konnen.

www.vitronic.de

Positive Bewertung der RobotVision Applikationen

Studie: Statistics & Trends
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3D erschlieBt Potentiale bei RobotVision

Diese und die folgenden Aussagen basieren auf der Befragung

fiihrender Unternehmen aus den Bereichen Robotik, Automa-

tion und Machine Vision im Rahmen der Marktbefragungen
~Robot Vision“ und ,,Griff in die Kiste“. Erfragt wurden neben

Technologien, Algorithmen und Zukunftstrends auch Applika-

tionen, Mirkte sowie eingesetzte Bildverarbeitungssysteme,

Komponenten und verwendete Handlingsysteme.

Die Analyse der Daten liefert Erkenntnisse hinsichtlich der
Einsatzmoglichkeiten und Verbreitung von Technologien, Ap-
plikationen, Komponenten und Produkten sowie deren Poten-
tial fiir die Zukunft:

m 2D-Robot-Vision-Applikationen werden durch die 3D-
Technologien nicht verdrédngt, sondern ergéinzt. Bei der
Applikation Pick&Place bewerten beispielsweise 50 % der
Unternehmen das kiinftige Potential von 3D als hoch. Bei
2D sind dies nur 27 %.

m 53% der Befragten erwarten bei der Kombination aus Ro-
bot Vision und 3D-Inspektion das héchste Wachstumspo- sind Handlingsapplikationen, Palettieren-/De-Palettieren
tential aller Applikationen. und Griff in die Kiste.

m Im Bereich der Halbleiter und der Elektronikindustrie ist m Die am stirksten verbreitete 3D-Technologie fiir 3D Best
3D-Robot-Vision von deutlich geringerer Bedeutung ge- Fit Assembly ist die Triangulation (75 % der Anbieter und
geniiber 2D-Pick&Place, 2D-Robot-Vision & Inspektion so- Anwender in diesem Bereich).

wie 2D Assembly. I
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Hohe Erwartungen: 53 % der Befragten sehen in der Kombination aus
Robot Vision und 3D-Inspektion das héchste Wachstumspotential.

m Die hiufigsten Anwendungen im Bereich der Logistik

» Kontakt

m Visual Servo wurde von den Befragten als die wichtigste Ro- )
AMC Hofmann, Heppenheim, Tel.: 01577/5306969, www.amc-hofmann.com

bot-Vision-Technologie im Bereich Entertainment benannt.

8 m Inspect 1/2012 www.inspect-online.com



Blitzschnell und absolut prazise. Mit ihrem hochempfindlichen Global Shutter CMOS
Sensor und der ultra-schnellen Schnittstelle ist die Bonito die ideale Kamera fiir
automatisierte High-Speed-Inspektionen und hochauflésende Motion-Capture
Applikationen. Bei 4 Megapixeln liefert die Bonito nahezu 400 fps. Wahlen Sie eine
kleinere ROI und erzielen Sie noch hohere Bildraten. Nutzen Sie die zwei 10-Tap
Camera Link Full+ Anschliisse und die Bonito ist bereit zum Schuss. Erfahren Sie
mehr unter www.AlliedVisionTec.com/SharpShooter
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Neues Kamera-Konzept lasst Anwendern hinsichtlich Individualisierbarkeit freien Lauf

Das neue Open-Hardware-Konzept von Visiosens und Framos 6ffnet Anwendern neue Wege.

Denn auf der Plattform kdnnen sie ohne Einschrankung das eigene Know-how in Form von

Algorithmen in die Kamera implementieren und so auf der Basis von Qualitat und Erfahrung

des Herstellers eigenen Mehrwert generieren.

Die Anforderungen an Kameras durch
die On-Board-Bildverarbeitung steigen
stetig. Kamerafamilien, die in erster Linie
auf Standardisierung ausgerichtet sind,
stoBen damit an die Grenzen ihrer Ein-
satzmoglichkeiten. Das neue Open-Hard-
ware-Konzept von Visiosens hingegen
setzt auf maximale Individualisierbarkeit
und gibt Anwendern damit die Moglich-
keit, vorhandene Ressourcen variabler
und besser ausschopfen zu kénnen. Aus
Anwendersicht liegen die Schwerpunkte
dabei in den Bereichen:
m Bildverbesserung (Farbkorrektur,
Rauschminderung, HDR, usw.),
m Bildvorverarbeitung (Binarisierung,
Debayering, usw.),
= Datenreduktion (Komprimierung,
Bildausschnitte, usw.),
s Erkennungsaufgaben (Objekterken-
nung, Mustererkennung, usw.).

Neben leichter Integration legt das neue
Konzept den Fokus vor allem auf die
freie Programmierbarkeit sowie die Ver-
wendung von bestehender IP (Intellec-
tual Property) und IP von Drittanbie-
tern. ,Genau auf diese Anforderungen
ausgerichtet, bietet die Erweiterung un-
serer VF-Familie um das Open-Hard-
ware-Konzept eine maximale Anwen-
dungsqualitit. Die Effizienz nimmt durch
die direkte Verfiigharkeit des Kunden-
Know-hows in der Kamera deutlich zu“,
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betont Lutz Brekerbohm, Geschiéftsfiih-
rer bei Visiosens.

Die Basis hierzu stellt ein Spartan-
6-(LX45T)-FPGA von Xilinx mit angebun-
denem DDR2-Speicher (128 MB) - beide
im Auslieferzustand ungenutzt. So konnen
sie durch den Kunden individuell einge-
setzt und via JTAG oder SDK (Kamerain-
terface) programmiert werden. Die Ent-
wicklung des FPGA-Designs kann hierbei
uneingeschriankt in der bewidhrten Ent-
wicklungsumgebung des FPGA-Herstel-
lers Xilinx stattfinden. ,Darin liegt der ent-
scheidende Fortschritt“, so Brekerbohm.
,Steht dem Anwender das Processing
Board vollstindig zur Verfiigung, bleiben
die Grundfunktionen wie Sensor-Para-
metrierung und Interfacing, die von einer
Kamera erwartet werden, unberiihrt. An-
passungen oder Kompromisse mit den
Einstellungen seitens des Kameraherstel-
lers sind nicht mehr erforderlich.

Beliebig erweiterbar

Das Bauprinzip ist denkbar einfach: Zwi-
schen den Sensor als Frontend und das In-
terface als Backend kann ein drittes Board
mit dem frei programmierbarem FGPA
platziert werden. Standardisierte Basis-
IP-Cores fiir die Anbindung von Frontend
und Backend ermdoglichen es dem Anwen-
der, sich auf die Integration seiner Algo-

rithmen zu konzentrieren. Selbst ein spé-
terer Wechsel der Schnittstelle oder des
Bildsensors sind ohne Anderung der Algo-
rithmen moglich. Auf Wunsch kénnen zu-
dem kundenspezifische Bildsensoren und
Schnittstellen integriert werden. ,Die be-
liebige Erweiterbarkeit des Systems liefert
ebenfalls einen entscheidenden Beitrag zu
mehr Individualitit und mehr Produktivi-
tédt“, ergidnzt Brekerbohm.

Fiir System-Designs, die bei der Ent-
wicklung den Einsatz eines Entwick-
lungsboards von Xilinx erfordern, steht
optional ein Adapter bereit. Uber die
standardisierten Schnittstellen besteht
so die Moglichkeit, alle Board-Varianten
der VF-Plattform mit dem Entwicklungs-
board von Xilinx zu verbinden.

Das Open-Hardware-Konzept erlaubt
dem Kunden somit eine modulare Wei-
terentwicklung seiner Produkte. Ausge-
hend von einer der bewidhrten VF-Ka-
meras kann er durch Hinzufiigen von
weiteren Processing-Boards schrittweise
die Verarbeitungskapazitit und Funkti-
onen ausbauen. Durch dieses Konzept
konnen zahlreiche BV-Anwendungen mit
einem einheitlichen Ansatz gelost wer-
den. Damit lassen sich Systembriiche
und Stérungen nachhaltig vermeiden.

Autor
Werner Weber, Marketing Framos
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. Markteintritt neuer
Kamerahersteller erwartet”

Dr. Ronald Miiller, Produktmanager bei
Framos, rechnet mit dem Markteintritt
neuer Kamerahersteller, die der Branche
sowohl technologisch als auch wirtschaft-
lich Riickenwind verleihen sollen. Doch wie
erreicht und hélt ein Hersteller wie Visio-
sens mit bestehenden Produkten seinen

technischen Vorsprung?

INSPECT: Bei der Visiosens-VF-Kamera-Platt-

form wird hinsichtlich Software-Schnittstelle
und Software groBer Wert auf Einheitlichkeit
gelegt — warum?

R. Miiller: Bildverarbeitungsmodule in
Hard- und Software sind meist kleine,
aber dennoch wesentliche Bausteine von
groBBeren Systemen. Hersteller profitie-
ren ebenso wie Systemintegratoren von
einer einheitlichen Software-Schnitt-
stelle, da sie selbst nach der Integration
in das Gesamtsystem noch immer flexi-
bel hinsichtlich Auswahl der Kamera-
Hardware sind. Die funktionsreiche Soft-
ware-Schnittstelle und die wachsende
Bandbreite an Kameravarianten der VF-
Plattform stellen so ein hohes MafB3 an
Effizienz in der Modul- und Systement-
wicklung sicher.

Stichwort Schnittstelle: Die VF-Kamera-Serie
verfiigt jetzt iiber USB 3.0. Halt der Super-
Speed-Standard, was er verspricht?

R. Miller: USB 3.0 verspricht primér
eine enorme Bandbreite von bis zu
5 Gbit/s. Allerdings haben wir noch keine
Kamera testen konnen, mit deren Sen-
sor man diese Bandbreite hétte voll aus-
schopfen konnen. Unter welchen Um-
stinden sich die theoretisch machbaren
5 Gbit/s erreichen lassen, muss die Pra-
xis zeigen. Das Sensor-Portfolio der VF-
Kamera-Plattform profitiert aber schon
jetzt von der neuen Technologie, da sich
bei gleichem Sensormodell deutlich ho-
here Bildraten erzielen lassen. Zu unse-
ren USB-3.0-Kameras bieten wir eben-
falls sog. Repeater an, die Kabellingen
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bis zu 16 m ermdoglichen. So gehen wir
davon aus, dass USB-3.0-Kameras heu-
tige Marktanteile von GigE-Vision-Kame-
ras erobern werden.

Welche BV-Trends — neben USB 3.0 — werden
denn die Branche in den kommenden Jahren
noch beschéaftigen?

R. Miller: Es wird weiter primédr darum
gehen, neue Anwendungsfelder fiir die
Bildverarbeitung zu erschlieBen. Dies ist
zum einen durch neue Sensor-Technolo-
gien moglich, die noch hohere Bildraten,
Auflosungen und Empfindlichkeiten er-
lauben - und das am besten alles gleich-
zeitig. Diese Technologien haben wir be-
reits vor Augen und diese werden sich
stetig weiterentwickeln.

Zudem konnen neue Anwendungen
durch die Reduktion der Komponenten-
und Systemkosten fiir Hardware und
Software erschlossen werden. Das Open-
Hardware-Konzept, das Visiosens auf der
Vision 2011 vorgestellt hat, ebnet hier den
Weg. Die Integration einer fiir den Anwen-
der frei programmierbaren Recheneinheit
in die Kamera gestattet vollig neue und
kostenoptimierte Systemarchitekturen.

Drittens befiirchte ich im Zuge der
fallenden Preise fiir Kamera-Hardware
und dem damit verbundenen Kampf um
Stiickzahlen und Kostenreduktion eine
gewisse Konsolidierung der Hersteller-
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landschaft und des Produktportfolios. Zu-
dem erwarte ich den Markteintritt weite-
rer neuer Kamerahersteller, die mit neuer
Technik und flexiblem Produktportfolio
die Bildverarbeitungsbranche technisch
und wirtschaftlich voranbringen.

Wenn Sie sich zukiinftig den Markt mit neuen
Kameraherstellern teilen miissen, wie errei-
chen Sie dann mit Ihren Produkten wie bei-
spielsweise der VF-Kamera-Plattform einen
technischen Vorsprung?

R. Miiller: Ebenso wie andere Kamera-
hersteller, baut Visiosens auf die jahre-
lange Erfahrung und fachliche Exzellenz
seiner Hardware- und Software-Ingeni-
eure. Ich bin sicher, dass sich die Pro-
duktlinien der Hersteller im Hinblick auf
den vielseitig auslegbaren Begriff der
Bildqualitét nicht viel schenken. Jedoch
erreicht Visiosens bei verschiedenen An-
wendungen in seinen Kameras mit Apt-
ina-CMOS-Sensoren teils eine mindes-
tens ebenso hohe Sensitivitit und ein
Signal-Rausch-Verhiltnis wie andere
Kamera-Modelle auf CCD-Basis.
Entscheidend sind hier jedoch meist
vielmehr systemische Eigenschaften, wie
die enorme Flexibilitit der Plattform. So
kann der Kunde schon heute eine Visio-
sens-VF-Kamera in mehr als 140 Varian-
ten (bei gleichem Bildsensor) bestellen.
Sie haben die Moglichkeit, aus verschie-
denen Gehéuse- und Bordlevel-Varianten,
unterschiedlichen Schnittstellen, Mounts,
Filtern usw. zu wiéhlen. Weiterhin sind
die 1/0-Funktion und das Geh&duse mit
seinen integrierten Montagemdglichkei-
ten auf die maschinelle Bildverarbeitung
zugeschnitten. Trotz aller Variantenviel-
falt bendtigen Kunden héufig eine spezi-
elle Losung, die es auch bei uns nicht von
der Stange gibt. Doch da die VF-Kamera-
Plattform von Haus aus auf maximale Fle-
xibilitdt ausgerichtet ist, kann Visiosens
kundenspezifische Anpassungen schnell
und kosteneffizient auch fiir kleine Stiick-
zahlen realisieren. (agry)

» Kontakt

Framos GmbH, Pullach
Tel: 089/710667-0

Fax: 089/710667-66
info@framos.de
www.framos.de
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.Der Markt fordert glinstige Losungen - das ist in

Ob bildbasierte Barcode-Lesegerate laserbasierten Systemen geféahrlich werden kénnen, ob

die Kosten immer entscheidend sind und wie sich der Bildverabeitungsmarkt entwickeln

wird, dariiber sprachen wir mit zwei Bildverarbeitungsexperten von Cognex: Dirk Rathsack,

Vice President Europe, und Torsten Zéller, Marketing Communication Manager Europe.

INSPECT: Herr Rathsack, als Sie vor einem Jahr
dem Markt das bildbasierte Barcode-Lese-
gerdt Dataman 500 vorstellten, kiindigten Sie
zeitgleich das Ende von laserbasierten Lese-
systemen an. Wie nah ist denn heute das Ende
der laserbasierten Systeme?

D. Rathsack: Uns war schon vor einem
Jahr klar, dass es sich hier um einen Pro-
zess handelt, der sich nicht von heute
auf morgen vollziehen wird. Die Einfiih-
rung des Dataman 500 sollte eine neue
Ara einlduten — und ich denke, dies ist
uns auch gelungen. Eines der Haupt-
ziele unserer Laserkiller-Kampage war
es letztendlich, den Markt ein wenig
wachzuriitteln und aufzuzeigen, dass es
neue Technologien gibt, die altbewéhrte
durchaus ablésen kénnen und aus unse-
rer Sicht auch werden.

Welches Feedback haben Sie denn von
Kundenseite erhalten?

D. Rathsack: Wir haben sehr, sehr viel
Resonanz vom Markt bekommen. Zudem
haben wir mit zahlreichen Kunden ge-
sprochen, die groBes Interesse an dem
Produkt, aber noch mehr an der dahin-
terstehenden Technologie gezeigt haben.
Und wir haben schon einige Kunden in
Europa, aber auch in Amerika iiberzeu-
gen konnen. Das heilit, die Ansiitze sind
vielversprechend und der Markt ist be-
reit fiir ein Produkt wie den Dataman.
Daher wurde gerade der neue Dataman
300 vorgestellt, der wesentlich mehr
Forderungen des Marktes erfiillt als der
Dataman 500.

Der Markt, von dem Sie gerade sprachen, ist
teils sehr preissensitiv. Sie begegneten diesem
preisaggressiv. Verfolgen Sie auch zukiinftig
die Strategie, ein Vision-System zum Preis
eines laserbasierten Systems anzubieten?

D. Rathsack: Uber die Jahre wird die
Technologie immer preisgiinstiger wer-
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den. Ich bin der Meinung, dass die Ten-
denz zu einem sehr preissensitiven
Markt vorhanden ist und der Druck
letztendlich die Richtung vorgibt. Das
heilt man muss mdoglichst preiswerte
Losungen anbieten, was aber in erster
Linie nicht unser Ansatz ist. Die Aus-
sage, ein Bildverarbeitungssystem zum
Preis von einem laserbasierten System
anzubieten, war wichtig, um dem Kun-
den zu vermitteln, dass wir fiir das Pro-
dukt nicht das Fiinffache von dem jet-
zigen Peis verlangen. Aber die Kosten
waren letztendlich nicht unser vorran-
giges Verkaufsargument. Wir versuchen

Dirk Rathsack, Vice President
MVSD Sales & Service Europe, Cognex

dem Kunden den Wert und die Vorziige
eines Bildverarbeitungssystems zu ver-
kaufen. Priméres Ziel ist es daher, dem
Kunden die Verbesserung seiner Losun-
gen vor Augen zu fiithren. Erst im zwei-
ten Schritt wollen wir durch den Preis
iiberzeugen.

Was kann der Kunde denn von dem Dataman
300 erwarten?

T. Zoller: Auf jeden Fall ein modular auf-
gebautes Gerédt. Zum Beispiel kann der
Kunde vor Ort unterschiedliche Beleuch-
tungsmodule integrieren. Diese bestehen
aus verschiedenen LEDs, die automa-
tisch die optimale Beleuchtung einstel-
len. Zudem sind die Geréte jetzt mit ei-
nem C-Mount- und S-Mount-Anschluss
ausgestattet, iiber die entsprechende
Objektive aufgesetzt werden konnen. Es
wird auch eine Linse geben, die iiber ei-
nen automatischen Autofokus verfiigt.
Und wenn die Schutzhiille den Data-
man umschlieft, erreichen wir Schutzart
IP65. Kurz gesagt, bekommt der Kunde
mit dem Dataman ein modulareres Le-
sesystem, das individueller an die Aufga-
benstellungen angepasst werden kann.

D. Rathsack: Zwei wesentliche Dinge kann
man noch erginzen. Das ist zum einen
die Bedienbarkeit. Denn der grof3e Unter-
schied zwischen dem DM 300 und seinen
Vorgéngern ist, dass er viel mehr Funkti-
onen vereint und so einfacher zu bedie-
nen ist. Der zweite Aspekt neben Easy-to-
use ist das hohe MaB an Flexibilitdt. Wie
bereits angesprochen, sind im DM 300
Beleuchtungen integriert, die im DM 500
noch nicht vorhanden waren. Sie haben
verschiedene Maoglichkeiten, sich {iber
Linsen flexibel auf die jeweilige Appli-
kation einzustellen und das Bauteil oder
das Produkt individuellen Bediirfnissen
anzupassen.

Eine Besonderheit des Dataman war ein
Vision-on-the-Chip-System, das Sie extra
dafiir entwickelt haben. Die Kosten beliefen
sich auf etwa 10 Mio. US-$. Bleibt das System
mit Blick auf die Entwicklungskosten wirklich
nur der Logistikbranche vorbehalten?

D. Rathsack: Der Chip ist nicht nur fiir
die Logistikbranche entwickelt worden,
sondern wird auch in weiteren Produk-
ten Einzug halten. Vor kurzem haben wir
beispielsweise das Produkt In-Sight 500
auf den Markt gebracht, das sozusagen
eine Abwandlung des Dataman 500 ist
und sich mehr fiir die Automatisierungs-
branche eignet. Letztendlich kann die-
ses neue System dafiir eingesetzt wer-
den, um Bildverarbeitungsaufgaben mit
bis zu 500 fps auszufiihren. Auch wenn
aus unserer Sicht das Geschwindigkeits-
spektrum — wenn man sich den heutigen
Markt betrachtet — unschlagbar ist, stre-
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erster Linie Nicht unser Ansatz”

ben wir jetzt keine eigene Chip-Entwick-
lungslinie an. Das wére viel zu aufwéndig
und am Ende auch viel zu kostenintensiv.

T. Zéller: Des Weiteren sind die Erkennt-
nisse aus der Dataman 500-Entwicklung
auch in die Software-Entwicklung einge-
flossen. Fiir all unsere Lesesysteme ha-
ben wir ein ganz neues Barcode-Tool
bzw. einen Algorithmus entwickelt, der
schon auf der Sampler-Ebene ansetzt,
um den Code besser lesen zu kénnen. So-
mit erreichen wir eine 20-fach schnel-
lere Decodierungszeit als die schnellsten
heute am Markt erhiltlichen Geréte.

Wenn wir gerade iiber Entwicklung spre-
chen, kénnen wir zu kurz zu lhren Kooperati-
onen mit Automatisierern wie B&R und Keba
schwenken. Wollen Sie so die Zusammenarbeit
mit der Branche vorantreiben?

D. Rathsack: Unsere Kunden sind auch
die Kunden von B&R oder eben Keba.
Und diese wollen nun mal nicht erst

Tosten Zoller, Marketing Communication
Manager Europe, Cognex

mit dem einen und dann noch einmal
mit dem anderen iiber Produkte spre-
chen, um am Ende selbst herausfinden
zu miissen, wie man die einzelnen Pro-
dukte am besten kombinieren kann.
Der Kunde ist an Lésungen interessiert.
Daher versuchen wir seit Jahren ver-
stirkt, mit unseren Marktbegleitern,
die in das gleiche Kundensegment hi-
neinliefern, zusammenzuarbeiten, um
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den Kunden bessere Losungen anbie-
ten zu kénnen.

Stichwort Automatisierung — wie erfolgreich
sind denn Vision-Sensoren in der Automatisie-
rung fiir Sie als Hersteller wirklich?

D. Rathsack: Da Vision-Sensoren in der
Automatisierung immer mehr eingesetzt
werden, lohnt es sich auf jeden Fall. Der
Trend geht hier ganz klar nach oben, da
Kunden immer komplexere Applikatio-
nen haben, fiir die Vision-Sensoren bes-
ser geeignet sind als klassische Senso-
ren. Allerdings wird es nie so sein, dass
Vision-Sensoren den Markt abdecken
werden. Das ist weder fiir den Kunden
noch fiir den Lieferanten wirtschaftlich,
da hier letztendlich hohere Preise zu
Buche schlagen. Dennoch haben Vision-
Sensoren in der Sensorik ihren Platz -
und der wird sich sukzessive vergroBern.

Beim Dataman setzt Cognex auf eine einfache
Bedienbarkeit. Ein weiterer Trend in der Bild-
verarbeitung ist neben Easy-to-use 3D. Welche
Produkte fiir die dritte Dimension haben Sie
aktuell in Ihrem Portfolio und welche werden
das Programm zukiinftig noch erganzen?

D. Rathsack: 3D ist sicherlich ein Trend.
Wenn man allerdings schaut, wie viele
wirklich funktionierende 3D-Applikatio-
nen es am Markt gibt, reduziert sich das
Ganze schnell auf eine Handvoll. Das ist
aber normal - immerhin handelt es sich
hier um eine neue Technologie. Diese
regt zwar die Fantasie vieler Ingenieure
an, doch ist die Frage, ob sich der Trend
umfassend im Markt mit vielen unter-
schiedlichen Applikationen durchsetzen
wird? Und das ist eher fraglich, da es
sich hier um ein hochkomplexes Thema
handelt. Doch der Markt ist vielverspre-
chend, sodass wir hier stark investieren.
Im vergangenen Jahr haben wir mit 3D-
Locate ein softwareseitiges Tool entwi-
ckelt, mit dem wir erfolgreich am Markt
agieren.

» Kontakt

Cognex Germany Inc., Karlsruhe
Tel.: 0721/6639-00

Fax: 0721/6639-599
info@cognex.de
www@cognex.de
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Kleiner Halm mit groB3er Wirkung

Smart-Vision-Losung fiir Trinkhalmkontrolle an Getrankekartons

Sind in der Getrénke- und Verpackungsin-
dustrie Trinkhalme auf Primarverpackungen
nicht an der richtigen Position und stehen
seitlich hinaus, kommt es zu Stérungen bei
der Sekundarverpackung wie dem Kartonie-
ren. Doch die Erfassung der genauen Lage
transparenter und in Folie verschweiBter
Trinkhalme vor oftmals vielfarbigen Deko-

ren gestaltete sich bislang nicht so einfach.

Bis vor kurzem kontrollierte in den Mol-
kereien der Milch-Union Hocheifel eG
(MUH) noch eine kamerabasierte Losung
die Lage der Trinkhalme an den Getrén-
kekartons. Diese aber war zum einen
teuer in der Anschaffung und zum ande-
ren verursachte sie zusétzliche Kosten im
laufenden Betrieb, da fiir jedes neue De-
kor an den Primérverpackungen meist
auch die Bildauswertung der Kamera
und die digitalen Eingéinge fiir den au-
tomatischen Chargenwechsel neu ange-
passt werden mussten. Bei mehr als 30
verschiedenen Dekoren, die iiber die Li-
nie fiir Halbliterpackungen mit Trinkhal-
men laufen, entsteht ein hoher Zeit- und
Kostenaufwand. Alternative Losungen mit
3D-Laserscannern arbeiten bezogen auf
Dekor und Trinkhalm zwar farbunabhén-
gig, kosten jedoch ein Vielfaches von Ka-
mera- oder Smart-Vision-Losungen. Da-
her suchte MUH nach einer zuverlédssigen
und zudem bezahlbaren Losung und stief3
auf das Unternehmen Baumer. Nachdem
Peter Bratsch von der Abteilung Verpa-
ckungstechnik Aseptic bei der MUH seine
Anforderungen spezifiziert hatte, wurde
eine Smart-Vision-Losung préasentiert.
Die finale Integration der neuen Trink-
halmkontrolle in den bestehenden Trink-
halm-Applikator konnte durch die von
den MUH-Mitarbeitern getroffenen Vor-
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bereitungen in nur wenigen Stunden ab-
gewickelt werden. Fiir den Umbau wurde
die Technik des bestehenden Trinkhalm-
Applikators, wie Spannungsversorgung
und Signaleingéinge des alten Kamerasys-
tems, eins zu eins tibernommen.

Dekorunabhéangiger Betrieb

,Die neue Losung lduft nun seit einigen
Monaten problemlos. Das ist bei Projek-
ten, in denen neue Technik erstmals zum
Einsatz kommt, alles andere als selbst-
verstdndlich®, freut sich Andreas Bartzen
vom Service Aseptic bei der MUH. Etwas
iiber 12.000 Verpackungen pro Stunde
passieren seitdem in sechseinhalb Ta-
gesschichten (bei einem 24-Stunden-Ar-
beitszeitmodel) die Trinkhalmkontrolle.
Die problemlose und prozesssichere Prii-
fung von iber drei Millionen Verpackun-
gen in den ersten drei Monaten seit der
Installation spricht fiir die Zuverldssig-
keit der neuen Technik.

Bevor die Verpackungen den Bereich
der neuen Trinkhalmkontrolle passieren,
werden sie auf dem Forderband in einen
definierten Abstand gebracht. Ein Sensor
triggert beim Vorbeifahren der vereinzel-
ten Verpackungen die Bildaufnahme. Da-
mit das stindige Blitzen der eingesetzten

& &

Power-LED-Beleuchtung die MUH-Mitar-
beiter im unmittelbaren Arbeitsbereich
nicht permanent stort, schiitzt eine Ab-
deckblende den Bildaufnahmebereich ge-
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gen Einblicke von auBlen. ,Der Clou dabei
ist, dass mit der speziell angeordneten
Beleuchtung nur der Trinkhalm selbst in-
direkt beleuchtet und der Hintergrund
dabei vollig ausgeblendet wird. Damit ist
die Losung dekorunabhingig®, erklért
Bartzen. ,Uber das Triggersignal kann
die Aufnahme prézise zur Packungskante
referenziert werden und ob ein Trink-
halm vorhanden ist und richtig sitzt, wird
in weniger als 30 ms erkannt.“ Packun-
gen mit falsch positionierten Trinkhalmen
werden am Trinkhalm-Applikator direkt
nach der Kontrolle ausgeschleust.

Lésung: Vision-Sensor und
modifizierte Standardbeleuchtung

Herz der Trinkhalmkontrolle ist der Vi-
sion-Sensor VeriSens vom Typ XF100M-
03W10EP sowie eine von Baumer spezi-
ell modifizierte Standardbeleuchtung. Der
kompakte Vision-Sensor hat eine Auflo-
sung von 752 x 480 Pixel. Zudem kénnen
im High-Speed-Modus 100 Inspektionen
pro Sekunde ausgefiihrt werden, im High-
Resolution-Modus sind es bis zu 50 Ins-
pektionen pro Sekunde. Der Sensor kann
bis zu 255 verschiedene Merkmalspriifun-
gen mit jeweils 32 Merkmalen speichern.

Da der Vision Sensor VeriSens standardmaBig
tiber Schutzart IP 67 verfigt, konnen die MUH-
Mitarbeiter die Anlagen einfach reinigen und sind
zudem flexibel bei der Wahl des Installationsortes.

:
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,Flir unsere Zwecke ist es natiirlich prak-
tisch, dass die Schutzart IP 67 bei dem Vi-
sion-Sensor zum Standard gehort®, betont
Bartzen. ,Somit kénnen wir einfach reini-
gen und sind zudem sehr flexibel, was die
Wabhl des Installationsortes betrifft. Uber-
zeugt hat auch die bedienerfreundliche
Software Application Suite, mit der sich
der Vision-Sensor sehr einfach nach unse-
ren Vorgaben parametrieren lisst.“

Uber die TCP/IP-Schnittstelle des Sen-
sors wurde fiir die Inbetriebnahme ein
Notebook angeschlossen. Die Parameter
der Merkmalspriifungen wurden in der
Bediensoftware erstellt und anschlieend
direkt auf den Vision-Sensor aufgespielt.
Seither arbeitet das System PC-unab-
héngig. ,Unmittelbar nach der Inbetrieb-
nahme haben wir noch einen Parameter
der Merkmalspriifungen nach unseren
Wiinschen angepasst, um die Empfind-
lichkeit etwas zu reduzieren. Seither lauft
die Trinkhalmkontrolle geméaf3 dem Motto:
einbauen und vergessen®, freut sich Bart-
zen. Sollten in Zukunft Anpassungen no-
tig sein, kann Bartzen diese ebenfalls
iiber die einfach zu parametrierende Ap-
plication Suite selbst vornehmen. Zudem
fallen keine weiteren Wartungs- und Ser-
vice-Kosten an, wenn neue Dekore ins
Sortiment aufgenommen werden. Denn
das System muss weder neu angepasst
noch umgestellt werden.

Ergidnzt wird der Vision-Sensor {iiber
eine externe Beleuchtung des Typs VXB
80BL8W. Diese Beleuchtung wurde von
Baumer so auf die Bediirfnisse der MUH
abgestimmt, dass nur die Details der
Trinkhalme hervorgehoben werden, was
fiir den dekorunabhingigen Betrieb der
Trinkhalmkontrolle von grofem Vorteil
ist. Zudem werden Beleuchtungen dieses
Typs auch gern fiir Durchlichtanwendun-
gen eingesetzt. Sie benotigen kein exter-
nes Netzteil und werden elektrisch in die
Zuleitung des Vision-Sensors eingebun-
den. Damit ist gleichzeitig die Spannungs-
versorgung wie auch der korrekte An-
schluss des Triggersignals sichergestellt.

Autoren
Udo Sekin, Branchenmanager Verpackung/
Food & Beverage, Baumer
Nora Crocoll, Redaktionsbiiro Stutensee

Kontakt
Baumer GmbH, Friedberg
Tel.: 06031/6007-0
Fax: 06031/6007-70
sales.de@baumer.com
www.baumer.com

Panasonic
ideas for life

s 39S

WENN ES AUF JEDES
DETAIL ANKOMMT...

Kompakte Kamera-Komponenten fiir maximale
HD Qualitat. Die neuen, auf CMOS basierenden
Module von Panasonic sind unentbehrlich

fiir alle, die in den Bereichen Uberwachung,
Industrie, Forschung und Medizin hachste
Anspriiche an die Videotechnik stellen.

o FullHD bis zu 1080p

o Brilliante Farbwiedergabe

* Analoge -und digitale Videoausgange
o Integrierte Optik mit Autofokus

 10x optischer und 16x digitaler Zoom

o Zusdtzliche HD Standbilder iiber USB

* Automatische Tag/Nacht-Umschaltung
o Fernsteuerung iiber RS232

und weitere innovative Highlights,
die Spezialisten begeistern.

GP-MH310

Tel.: +49 40 8549 2606
E-Mail: info.medicalvision@eu.panasonic.com
www.panasonic.de/medizinprodukte




W mmVISION

Licht zur rechten Zeit

Vorkonfiguriertes Mehrkanalsystem erfasst mehrere Beleuchtungen mit einer Zeilenkamera

Bei der automatischen optischen Oberflacheninspektion wird eine stabile Fehlererkennung
oft erst mit der Kombination unterschiedlicher Beleuchtungen erméglicht. Eine effiziente
Losung dafiir ist die zeitlich versetzte Erfassung mehrerer Beleuchtungen mit nur einer

monochromen Zeilenkamera. Das neue Multichannel-lllumination-System erméglicht dies

auf Basis von Standard-Komponenten.

Zum Multichannel-lllumination-System zahlt

auch eine neu entwickelte, einfach zu bedienende
Software-Oberflache, um das System zu parametrieren.
Quelle: iStock/Schott

16 = Inspect 1/2012

Kratzer, Blasen, Einschliisse, Beschich-
tungsfehler, Pinholes — jeder Fehler in
Werkstoffen wie Glas, Metall, Kunststoff,
Holz und Papier benétigt eine besondere
Beleuchtung, unter der er von Oberfli-
cheninspektionssystemen mit hinreichen-
der Wahrscheinlichkeit detektiert werden
kann. Enthélt das Priifobjekt mehrere
Fehlerarten, lassen sich geforderte De-
tektions- und Klassifikationsraten héufig
erst durch die Kombination von verschie-
denen Beleuchtungsarten wie z.B. Hell-
und Dunkelfeldbeleuchtung, gerichtetes
und diffuses Licht oder Licht unterschied-
licher Wellenldngen erreichen.

Bisherige Umsetzungen bringen je-
doch gewisse Nachteile mit sich. Der
naheliegende Ansatz, fiir jede Beleuch-
tungsform eine separate Kamera einzu-
setzen, ist wenig effizient. Denn zu den
hohen Investitionskosten fiir die Hard-
ware ist zudem noch ein groBerer Bau-
raum notwendig. Diese beiden Eigen-
schaften verhindern oft, dass bestehende
Anlagen nachtréglich um- oder nachge-
riistet werden konnen. Zudem steigt der
Aufwand fiir die Einrichtung und War-
tung. Gleiches gilt fiir die Komplexitit
der Software, da die Ergebnisse verschie-
dener Bildquellen miteinander verrech-
net werden miissen. Einsparpotential
bietet die Verwendung von Farbzeilen-
kameras, die mehrere, farblich verschie-
dene Lichtszenarien gleichzeitig erfassen
konnen. Nachteil dieser Losung hingegen
ist die eingeschriankte Flexibilitéit, z.B. in
Bezug auf Wellenldngen, Belichtungszei-
ten, Kanalanzahl oder Timing.

Eine Alternative ist das zeitlich ver-
setzte Aktivieren von verschiedenen Be-
leuchtungen in Verbindung mit einer
hierzu synchronen Bilderfassung durch
eine einzelne, monochrome Zeilenka-
mera. Bislang existierte jedoch keine
kommerziell verfiigbare Standard-Hard-
ware. Die eigene Entwicklung einer ent-
sprechenden Spezialelektronik machte
diesen Ansatz fiir viele Anwender schnell
unwirtschaftlich.

Acht-Kanal-Losung mit
Standard-Hardware

Diese Liicke schlie3t nun das neue Mul-
tichannel-Illumination-System: Als zent-

www.inspect-online.com
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Tough Workers.

,BlackLine" - so heiBt der neve Standard, den wir fiir unsere Kameras entwickelt haben. Darunter verstehen
wir herausragende Merkmale wie ein besonders robustes, nur aus zwei Teilen bestehendes Gehiuse.
ZLusammen mit dem Objektiv-Tubus wird ein Schutz der Klasse IP67 erreicht. Die ,BlackLine” ist absolut
hochwertig ausgestattet mit industriellen 8- und 12-pin M12 Steckern fiir Gig-E und 1/0-Konzept. So
werden aus unseren Serien ,ECO” und ,EVO"” richtig harte Arbeiter, die auch in den rauhesten Umgebungen
erstklassige Ergebnisse liefern. Momentan verfiighar von 0,4 MP (VGA) bis 8 MP - in 40 Modellen.

Informieren Sie sich auf www.svs-vistek.de/blackline und erfahren Sie mehr iiber die vielen
weiteren Features der ECO und EVO ,BlackLine”, den beiden Kamera-Serien von SVS-VISTEK, die in dem
neuen Standard erhililich sind.

&

SVS-VISTEK

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

Hiir Scale your vision.
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Theorie und Praxis: Um Fehler in Werkstoffen zu erkennen, erfasst eine monochrome Zeilenkamera
mehrere Beleuchtungen zeitlich versetzt.

Multichannel
IMlumination System

'
|
§

rales Steuerelement dient ein Standard-
Framegrabber der Firma Silicon Software.
Die Basis bildet ein von Schott neu konzi-
piertes FPGA-Applet. Dieses schaltet zeit-
lich versetzt bis zu acht Beleuchtungen
und synchronisiert parallel dazu die va-
riablen Belichtungszeiten der Zeilenka-
mera. Dabei steht es dem Anwender frei,
das Timing-Verhalten aller Signale sehr
flexibel an seine Anwendung anzupassen.

Das entstehende Mischbild der einzel-
nen aufgenommenen Zeilen wird noch im
Framegrabber so umsortiert, dass effizi-
ent ohne zusétzliche Prozessorbelastung
auf die Einzelbilder zugegriffen werden
kann. Es werden alle in der Industrie iib-
lichen Funktionen fiir Zeilen- und Bildt-
rigger wie etwa die TTL-Synchronisation
samt Impulsteiler sowie Vor- und Riick-
laufkompensation zur Verfiigung gestellt.
Unterstiitzt werden Camera-Link-Zeilen-
kameras, fiir neue Interface-Standards
wie Camera Link HS, CoaXPress lédsst
sich das FPGA-Applet auf andere Hard-
ware-Plattformen portieren.

Eine weitere technische Vorausset-
zung fiir die Multichannel-Technik ist,
dass die eingesetzte Kamera empfind-
lich und schnell genug ist, um bei der
zur Verfiigung stehenden Lichtintensitét
zeitlich versetzte Mehrfachbelichtungen
zu ermoglichen.

Bei vielen Anlagen zur Oberflichen-
inspektion miissen viele Kameras paral-
lel eingesetzt werden, um die geforderte
Inspektionsbreite zu realisieren. In die-
sem Fall synchronisiert ein Framegrab-
ber auch alle anderen Framegrabber,
die sich auch in anderen PCs befinden
konnen. Dazu werden zwei der acht am
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Framegrabber verfiigharen Ausgéinge
verwendet (LineSync, FrameSync).

Parametrierung mit
grafischer Benutzeroberflache

Die zahlreichen Parameter mit den da-
hinter liegenden Abhéngigkeiten machen
das Einrichten eines solchen Systems zu
einer komplexen Aufgabe, die nur mit
umfangreichem Hintergrundwissen iiber
das Applet realisierbar ist. Eine erhebli-
che Erleichterung fiir die Anwender ver-
spricht hier die neu entwickelte, einfach
zu bedienende Software-Oberfliche. Die
Zuordnung der Ausgidnge sowie der ex-
akte zeitliche Ablauf der Schaltzeiten fiir
die Beleuchtungen und die Kamerabe-
lichtung lassen sich mikrosekundengenau
in einer Tabelle definieren. Der daraus re-
sultierende Signalverlauf an den digita-
len Ausgingen bzw. des CL-CC1-Signals,
das zur Steuerung der Kamera verwendet
wird, wird grafisch dargestellt. Alle Ein-
stellungen werden in eine Konfigurations-
datei geschrieben, die zur Initialisierung
des Framegrabbers verwendet wird.

Das umfangreiche Software-Develop-
ment-Kit (Windows und Linux) erleichtert
die Integration in eine eigene Software-
Umgebung. Fiir die meisten am Markt er-
héltlichen Bildverarbeitungshibliotheken
wie Common Vision Blox, Halcon, MIL, Lab-
View und Heurisko sind bereits Schnittstel-
len verfiigbhar, ein GenTL Producer ist in
Vorbereitung. Viele Parameter lassen sich
so auch zur Laufzeit anpassen, z.B. die
gezielte Regulierung der Lichtintensitét
(Pulsbreite) eines einzelnen Kanals.

Diese Losung ldsst sich optional mit
der lichtstarken High Brightness LED
Light Line von Schott einschlieBlich der
notigen Hardware zur Verteilung aller
Signale in Form einer Connector-Box er-
ginzen. So konnen Anwender aus einer
Reihe von aufeinander abgestimmten
und zugleich standardisierten Hard- und
Software-Komponenten bedarfsgerecht
auswidhlen, um eigene Multichannel-
Applikationen kostengiinstig und ohne
lange Entwicklungszeiten zu realisieren.

Fortsetzung folgt...

Das  Multichannel-Tllumination-System
bietet Potential fiir viele Anwendungen.
So diskutieren Anwender die Einsatz-
moglichkeiten bei der multispektralen
Bildgebung, um etwa die Leistungsfihig-
keit von Anlagen zur Materialsortierung
durch die Kombination unterschiedli-
cher Wellenlédngen zu steigern. Auch 3D-
Anwendungen mit Zeilenkameras lassen
sich leicht realisieren, da Licht aus ver-
schiedenen Richtungen sequenziell im
Durchlauf geschaltet werden kann.

> Autor
Michael Stelzl, Projektleiter
Sondermesstechnik

» Kontakt

Schott AG, Mainz

Tel.: 06131/66-7840

Fax: 06131/66-7850
info@schott.com
www.schott.com/lightingimaging
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WAS BEDEUTEN HOHERE CODE-LESERATEN FUR SIE?

Hohere Leseraten erh6hen die Effizienz, senken die Kosten
und ermoglichen eine Riickverfolgbarkeit.

Das neue bildbasierte Code-Leseystem DataMan® 300 erreicht
hohere Leseraten durch:

¢ Intelligente Einstellung — reguliert automatisch, mittels
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Ein Bildverarbeitungssystem, das Auf-
I6sungen im Mikrometerbereich liefern
soll, braucht Komponenten, die aufein-
ander abgestimmt sind und ihren Zweck
optimal erfiillen. Doch manchmal set-
zen die verfiigharen Komponenten enge
Grenzen. Qioptiq hat sich daher im Hin-
blick auf hoch auflésende Anwendun-
gen mit Zeilensensoren der Problematik
der Beleuchtungs-Einkopplung in den
Strahlengang gewidmet. Bei Makro-Ob-
jektiven fiir Sensoren bis zu 2/3 ist es
seit Jahren {iiblich, dass auch Versionen
mit Beleuchtungs-Einkopplung zur Ver-
fligung stehen. Fiir unkritische Abbil-

neu definiert

Objektive mit integriertem Strahlteilerprisma fiir Zeilenanwendungen

dungsmaBstibe und Auflésungen bietet
fast jeder Beleuchtungsanbieter auch
koaxiale Auflichtmodule, die zwischen
Objekt und Objektiv positioniert wer-
den, an.

In Verbindung mit optischen Ver-
groBBerungen >1 und hohen Auflésun-
gen im Bereich von 5 pm und darunter
ldsst sich dieser Ansatz nicht mehr um-
setzen. Simulationen haben gezeigt, dass
die Strahlteilerplatten, die unter 45° zur
optischen Achse eingebaut werden, ei-

| Ohne Strahiteiler |

| Mit Strahiteiler |

Abb. 1: Vergleich der MTF-Kurven des inspec.x L 4/105 3.5x — einmal ohne und einmal mit Strahlteiler.
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nen enormen Astigmatismus einbrin-
gen, der die optische Abbildung negativ
beeinflusst. Dieser Astigmatismus ldsst
sich komplett eliminieren, wenn statt der
Platte ein Strahlteilerprisma verwendet
und dieses beim Design des Objektivs be-
riicksichtigt wird. Das Prisma stellt fiir
den Abbildungsstrahlengang allerdings
eine Linse mit relativ groer Mittendicke
und unendlichen Radien dar.

Bei den beugungsbegrenzten inspec.x
L-Objektiven in Kombination mit langen
Zeilensensoren fiihrt das Prisma folglich
vor allem am Rand zu deutlich schlech-
teren Abbildungsleistungen. Abbildung 1
zeigt im Vergleich die MTF-Kurven des
inspec.x L. 4/105 3.5x — einmal ohne und
einmal mit Strahlteiler. Die MTF-Kurven
sind fiir weifles Licht, ein Prisma mit 12
mm Dicke und eine Bildh6he von 33 mm
gerechnet und zeigen die MTF fiir 6,25
Ip/mm, 12,5lp/mm, 25lp/mm und 50 lp/
mm auf der Bildseite. Bei der Vergrof3e-
rung von 3,5x ergibt das auf der Objekt-

www.inspect-online.com



Abb. 2: Aufnahme eines USAF-
Testcharts mit einer Dalsa Pi-
ranha HS 12k im Area-Modus
mit Beleuchtung bei 430 nm.
Das Element 6 der Gruppe 7
kann noch aufgel6st werden,

mm mit dem verwendeten
System bei einem Field-of-
View von 17,8 mm aufgelést
werden.

seite eine Auflosung von 175
Ip/mm. Gerade bei Anwen-
dungen, fiir die die Objektive
der inspec.x L-Reihe einge-
setzt werden, ist dieser Ab-
fall in der Abbildungsqualitét
ungiinstig. Man konnte aber
die Objektive mit 3x, 3,5x und
5x VergroBerung so weit op-
timieren, dass die beugungs-
begrenzte Abbildungsqualitdt
wieder erreicht wird.

Auflosungen nahe dem Mi-
kroskop

Da die Anforderungen an die
Genauigkeit des Prismas und
die Positionierung im Strah-
lengang bei den geforderten
Auflésungen erheblich sind,
hat der Hersteller ein Pris-
men-Modul entwickelt, das
perfekt auf die inspec.x L-
Objektive abgestimmt ist. Es
lasst sich einfach am Objek-
tiv anbringen und bietet zu-
dem eine azimutale Ausrich-
tung. Das Modul bietet die
gewohnte industrietaugliche
Qualitét, ist fiir die Verwen-
dung von Lichtleitern opti-
miert und verfiigt iiber eine
universelle Schnittstelle, an
der mit einem Adapter han-
delsiibliche Linienbeleuch-
tungen befestigt werden kon-
nen.

Erste Anwendungen bei
Kunden ergaben gute Test-
ergebnisse — sowohl fiir die
Abbildungsqualitit des Ge-
samtsystems als auch fiir die
einfache Handhabung die-
ser beispielhaften  Prézisi-
onsoptik-Komponente. Abbil-
dung 2 zeigt die Aufnahme
eines USAF-Testcharts mit ei-
ner Dalsa Piranha HS 12k im
Area-Modus mit Beleuchtung
bei 430 nm. Das Element 6
der Gruppe 7 kann noch auf-

was bedeutet, dass 228 Ip/ — IIIII|

=1 "I_

gelost werden, was bedeutet,
dass 228 lp/mm mit dem ver-
wendeten System bei einem
Field-of-View von 17,8 mm
aufgelost werden. Damit las-
sen sich scannende Anwen-
dungen realisieren, die in
Auflésungsregionen  vorsto-
Ben, die bisher Mikroskopen
vorbehalten waren.

Fazit: Hochaufl6sende
Zeilen-Anwendungen még-
lich

Die Kombination aus inspec.x
L-Objektiven mit dem neuen
Prismenmodul ermoglicht
hochauflosende  Zeilen-An-
wendungen mit koaxialer
Hellfeldbeleuchtung in Ver-
bindung mit Standardobjekti-
ven. Durch die Einbeziehung
des Strahlteilerprismas in das
optische Design der Objektive
wird eine beugungsbegrenzte
Abbildung mit 3x, 3.5x oder
5x VergroBerung fiir Zeilen-
sensoren bis zu 82 mm Léinge
erreicht. Trotz des einfachen
Aufbaus fiir den Anwender
und der robusten mechani-
schen Ausfithrung werden
keine Kompromisse hinsicht-
lich der Abbildungsleistung
eingegangen.

> Autor
Thomas Schéffler, Leiter Markt-
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So schlieBt sich der Kreis

Entwicklungs-Tool unterstiitzt 3D und GPU

Die Forderung in der Bildverarbeitung
lautet: in kurzer Zeit fiir wenig Geld kom-
plexe Anwendungen entwickeln. Bislang
scheiterten die Projekte entweder an den
Kosten oder an fehlendem Expertenwissen

— bislang.

Die VisionServer-Framework-Software
ist ein leistungsstarkes, software-ba-
siertes Tool, das die Entwicklung und
Bereitstellung von Machine-Vision-Ap-
plikationen beschleunigt. Zudem vereint
sie die meisten computerbasierten Vi-
sion-Software-Tools, Anwenderfreund-
lichkeit und Verbindungsfihigkeit mit
bildgebenden Gerédten und andere Hard-
ware. Wihrend sich die Machine-Vision-
Technologie stindig verbessert und die
Nachfrage stetig wichst, sollen System-
integratoren, Entwickler und Wissen-
schaftler den Zeitaufwand fiir die Ent-
wicklung und das Testen neuer Software
gering halten — ohne dabei Kompro-
misse bei der Software-Qualitdt einzu-
gehen oder den fiir ein Projekt vorgese-
henen Zeitrahmen und/oder das Budget
zu iiberschreiten. Wie iiberall spielen
auch bei industriellen Priifsystemen, au-
tomatisierten Steuerungsanwendungen
oder neu entstehenden Absatzmérkten
fiir Bildverarbeitung die Kosten eine
entscheidende Rolle. Mit Blick auf Pro-
jekte sind sie sogar ausschlaggebend,
denn letztendlich entscheiden die Kos-
ten, ob sich ein Projekt gewinnbringend
entwickelt und auf dem Markt behaup-
ten kann.

Systementwickler versuchen durch
den rasanten Fortschritt hinsichtlich
Leistungsfihigkeit bildgebender Tech-
nologien, inshesondere bei Hardware,
die Grenzen des Machbaren immer wei-
ter zu verschieben und anspruchsvolle
Projekte zu realisieren. Der Arbeitsauf-
wand ist folglich hoher, um aktuelle Ent-
wicklungen auch wirksam einsetzen zu
konnen. Beispiele sind u.a. 3D oder pro-
grammierbare Grafikprozessoren, die
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mit einem Bruchteil der Kosten, die bei
traditionell genutzter Hardware wie FP-
GAs entstehen wiirden, die Rechnerleis-
tung verbessern.

Libraries erfordern Expertenwissen

Gerade im Bereich der Mehrfach- oder
hochauflésenden Kamera-Systeme
wird die PC-basierte Vision-Plattform
aufgrund ihrer Leistung und geringe-
ren Kosten proprietdren Smart Kame-
ras vorgezogen. Die Verbreitung von
Smart Kameras beruht auf deren An-

wenderfreundlichkeit — ein Aspekt, der
computerbasierten Software-Tools bis-
lang fehlte. Urspriingliche Software
von IBV-Anwendungen kommt oft-
mals in Form von Tool-Libraries, wie
z.B. OpenCV, MVTec Halcon und Cog-
nex VisionPro, vor. Der Fokus dieser Bi-
bliotheken liegt auf der Funktion und
Leistung individueller, untergeordneter
Bildgebungs-Tools wie Struktursuchern,
Linienfindern sowie Filtern, von denen
es mehrere Hundert oder mehr in ei-
ner einzigen Library geben kann. Diese
setzen oftmals das Wissen eines erfah-
renen Programmierers voraus, der in

Eine von VisionServer
Framework generierte

Benutzeroberflache zur
Inspektion der Néhte von
Zuckertiiten.

www.inspect-online.com



ey

Framework Entwicklungsumfeld, das den Project Explorer und den Editor fiir den grafischen Funkti-
onsbaustein fiir den Algorithmus zur Bildbearbeitung zeigt.

der Lage ist, die unterschiedlichen Tools
wirksam miteinander zu verbinden. So
soll ein anwendbarer Algorithmus ge-
neriert werden, der zur Losung der in-
dustriellen Bildgebung genutzt werden
kann. Zudem stellen die Libraries oft-
mals gar nicht oder nur in begrenztem
Umfang Informationsquellen zur Wei-
terentwicklung von User-Interfaces, Da-
tenlogs, Berichtsystemen und anderen
Komponenten zur Verfiigung. Dies ist je-
doch ein wichtiger Aspekt bei der Ent-
wicklung vollstindiger kundenorientier-
ter Anwendungslosungen.

Konzentration auf das Wesentliche

VisionServer von ControlVision schlief3t
durch eine Framework-Software die
bisher unterschétzte Liicke zwischen
der industriellen Bildgebung und dem

ALYSIUMTECH

Harnessing Cable Innovations

Automatisierungsmarkt bei gleichzei-
tiger Anwenderfreundlichkeit und Fle-
xibilitdt. Das Konzept einer Frame-
work-Software hat sich als erfolgreich
erwiesen und wird in groBem Umfang in
anderen Anwendungsgebieten, wie der
Entwicklung von Internetseiten, einge-
setzt.Vorteilhaft ist, dass der Schwer-
punkt auf anwendungsspezifischen In-
halt, visuelles Design und Konnektivitit
gelegt werden kann, anstatt sich vor-
rangig um die zugrundeliegenden Da-
tenstrukturen und Codes zu kiimmern.
Frameworks wie VisionServer unter-
stiitzen die Wiederverwendung bisher
genutzter Codes, stellen Tools zur (Wei-
ter-)Entwicklung der Leistungsfahigkeit
zur Verfiigung und Standardstrukturen
fiir Anwendungen bereit.

VisionServer, das Ende vergange-
nen Jahres vorgestellt wurde, zeigt,
wie leistungsfihig und flexibel ein Tool

VISION mm =

sein kann. VisionSoftware unterstiitzt
3D, GPU und .NET Framework 4.0 und
stellt gleichzeitig eine SQL-Datenbank
und ein industrielles HMI zur Verfii-
gung. Die aktuelle Version fiihrt zu si-
gnifikanten Verbesserungen im Be-
reich der Schnellentwicklung, sodass
Entwickler nun von systemweiten Su-
chen, Navigation, Auto-Vervollstindi-
gung und weiteren kontextsensiblen
Bedienelementen profitieren. Durch die
Drag&Drop-Funktion von VisionServer,
verbunden mit unmittelbaren grafi-
schen Funktionsblocks fiir bildgebende
Algorithmen, wird Anwenderfreund-
lichkeit geschaffen, die es Integratoren
ermoglicht, sich auf Bereiche der erwei-
terten Konfiguration zu konzentrieren
statt den Fokus auf Coding-Feinheiten
zu legen. Dadurch werden sowohl die
Entwicklungszeit wie auch die entste-
henden Kosten reduziert.

Durch die modulare Plug-In-Archi-
tektur kann VisionSoftware mehrere
Bildgebungs-Libraries aufnehmen und
gleichzeitig ein offenes API fiir kunden-
entwickelte Funktionen und Kommuni-
kationstreiber unterbringen. Neben Ka-
meras und Smart Kameras unterstiitzt
die Software auch 3D-Bildgebungsge-
rite, PLCs und weitere industrielle Aus-
riistungen, wie Codierer und ID-Lesege-
rite.

» Autor
David Berry, Managing Director

» Kontakt

ControlVision, Auckland, Neuseeland
Tel.: 0064/9/8280-500

Fax: 0064/9/8280-520
info@visionserverframework.com
www.visionserverframework.com

Assembly Highlights:
USE3.0 to 8M
CameralinkHs™ High Flex
CameraLink™ to 150
13948 to
GigE IPET/
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Embedded Vision —
die Zukunft der Bildverarbeitung?

Expertenrunde auf der Vision 2011

Seit mehr als einem Jahrzehnt geistert der Begriff Embedded Vision durch die Bildverarbei-

tung. Viele Anwender haben ihn bereits gehdrt, konnen sich aber nichts Konkretes darunter

vorstellen. Was sich hinter Embedded Vision verbirgt, wo die Herausforderungen liegen

und welche Hiirden es zu iiberwinden gilt, war Thema einer Expertenrunde.

,Vor 14 Jahren haben wir den ersten
Embedded-Vision-Computer auf der Vi-
sion gezeigt — heute gibt es uns noch im-
mer”, stellt Carsten Strampe, Geschéfts-
fiilhrer Imago Technologies, fest, und
unterstreicht so, dass man mit Embed-
ded-Vision-Systemen erfolgreich am
Markt bestehen kann. Strampe ist davon
iiberzeugt, dass die Erfolgsgeschichte
Embedded Vision jetzt erst richtig be-
ginnt. Auch Mikael Bodin, Business Unit
Manager Vision bei Sick, und Kamalina
Srikant, Product Marketing Manager NI
Vision Hardware & Software bei Nati-
onal Instruments, betonen, dass sie mit
den Embedded-Vision-Produkten ihrer
Unternehmen sehr erfolgreich am Markt
agieren und die Umsiitze zukiinftig wei-
ter wachsen werden. Die zukiinftigen
Potentiale erkldrt Jeff Bier, Griinder der
Embedded Vision Alliance, anhand eines
einfachen Beispiels: Heutige Luxusautos
sind mit kamerabasierten Sicherheits-
systemen ausgestattet, die letztendlich
nichts anderes sind als Embedded-Vi-
sion-Systeme. In den kommenden Jah-
ren werden diese Kamerasysteme auch

p—
industrial
VISION Days
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(v.l.n.r.): Kamalina Srikant (National Instru-
ments), Carsten Strampe (Imago Technologies),
Mikael Bodin (Sick), Jeff Bier (Griinder der Em-
bedded Vision Alliance)
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in preisgiinstigere Modelle vordringen,
sodass in 10 bis 15 Jahren praktisch alle
Neuwagen solch ein System an Bord ha-
ben werden. Aktuell laufen jahrlich rund
65 Millionen Autos vom Band.

Uneinigkeit bei Definitionsfrage

Bei der Frage, was sich hinter Embed-
ded Vision verbirgt, gehen die Meinun-
gen der Experten auseinander. Doch
auch wenn fiir den einen bereits eine
Microsoft-Kinect-Spielkonsole oder ein
Smart Phone ein Embedded-Vision-Sys-
tem darstellt, hat man sich auf eine De-
finition geeinigt. Embedded Vision um-
fasst die gesamte Bildverarbeitung

(Hard- und Software), die innerhalb ei-
nes Gehduses platziert ist. Kurz gesagt:
ein Stand-alone-System mit integriertem
Rechner und Betriebssystem. Gerade im
Maschinenbau sieht Carsten Strampe
den Trend zu kompakten Systemen, die

immer mehr Funktionen in einem Ge-
hiuse vereinen. ,Viele Leute denken bei
Embedded Vision nur an kleine Systeme.
Wir haben aber Kunden, die mit mehre-
ren Highspeed-Kameras und einem Em-
bedded Multicomputer auch grofle Ap-
plikationen 16sen.“ Fiir Mikael Bodin ist
von Vorteil, dass Vision-Sensoren durch
Embedded-Systeme zukiinftig noch leis-
tungsfihiger werden, z.B. im Bereich der
Roboter-Positionierung. Dies ermdoglicht
den Zugang zu vollig neuen Mirkten,
die bisher aufgrund der hohen Anschaf-
fungskosten fiir PC-basierte Losungen
nicht in Frage kamen.

Auch fiir autonome oder Service-Ro-
boter ergeben sich vollig neue Moglich-
keiten. Sie konnen beispielsweise an Stel-
len eingesetzt werden, die fiir Menschen
schwer zugénglich sind und an denen
der Roboter autark entscheiden muss,
was vor Ort zu tun ist, stellt Kamalina
Srikant weitere Einsatzgebiete vor. Sie
unterstreicht, dass sich durch Embed-
ded Vision zahlreiche Vorteile fiir den An-
wender ergeben, da einzelne Komponen-
ten nun ganz individuell fiir die jeweilige
Applikation zusammengebaut werden
konnen. Unbestritten ist, dass Embed-
ded-Systeme wesentlich besser geeig-
net sind, um Real-Time-Aufgabenstellun-
gen zu losen als klassische BV-Systeme.
,Genau aus diesem Grund benutzen ei-

www.inspect-online.com
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nige Anwender kein PC-System*, ergéinzt
Carsten Strampe.

Um die Potentiale von Embedded Vi-
sion zu erschlieen, wurde 2011 die Em-
bedded Vision Alliance (www.embedded-
vision.com) gegriindet. Griinder Jeff Bier
definiert die Ziele der Organisation da-
hingehend, dass mittels Embedded Vision
auch ginzlich neue, nicht-industrielle
Mirkte, wie z.B. Medizin oder Weiterbil-
dung, angegangen werden sollen. Welche
Moglichkeiten sich dabei ergeben, be-
schreibt er anhand einer aktuellen An-
wendung: ein Stift, an dessen Spitze eine
IR-Kamera sitzt. Schreibt man damit
auf spezielles Papier, ist es moglich, alle
handgeschriebenen Notizen direkt auf
einen Computer zu iibertragen. Dieses
Produkt kostet weniger als 100 US-$ und
basiert letztendlich auf einem Vision-Sys-
tem. Falls es gelingen wiirde, andere Vi-
sion-Systeme derart giinstig anzubieten,
wiirden sich vollig neue Moglichkeiten
fiir die Qualitdtskontrolle von Produkten,
die bisher preislich nicht zu realisieren
waren, ergeben.

Herausforderung:
Vision-Systeme fiir BV-Laien

Die Grenzen fiir Embedded Vision erge-
ben sich zum einen durch technische Be-
grenzungen, die z.B. aus der Hitzeent-
wicklung der Komponenten resultieren,
die immer mehr Leistung auf immer klei-
nerem Raum bringen miissen. Allerdings
ist sich Mikael Bodin sicher, dass die Ent-
wicklung der Mikroelektronik hier zeit-
nah einen Fortschritt ermdéglichen wird.
Vor allem die rasanten Entwicklungen im
Bereich der GPUs und FPGAs erlauben
beeindruckende  Prozessperformance-
Steigerungen, betont Kamalina Srikant.
Fiir Carsten Strampe bestehen die Gren-

zen dagegen vorwiegend in den Kopfen
der Entwickler, die sich mit der Anwen-
dung von Embedded-Systemen schwer-
tun, obwohl die sich in normalem C++
programmieren lassen. Fiir Jeff Bier ist
problematisch, dass Vision heute immer
noch ein Thema von Experten fiir Exper-
ten ist und die Anzahl der Vision-Exper-
ten stark begrenzt ist. Die Frage ist: Wie
schafft man es, dass Nicht-Vision-Exper-
ten, wie z.B. Maschinenbauer oder Medi-
ziner, zukiinftig in der Lage sind, Embed-
ded-Vision-Systeme zu nutzen bzw. zu
entwickeln? Die Kunst besteht darin, zu-
kiinftige Vision-Systeme so einfach zu ge-
stalten, dass auch Nicht-Vision-Experten
sie benutzen und bedienen kénnen. So
sollte auch ein Verfahrenstechniker zu-
kiinftig in der Lage sein, ein Vision-Sys-
tem fiir seine Anwendungen entwickeln
zu konnen, ohne vorher fiinf Jahre Bild-
verarbeitung studieren zu miissen. Die
Frage bleibt, ob Embedded-Kameras nur
durch groBe OEM-Anwender program-
miert werden konnen oder ob sich zu-
kiinftig auch kleine Ingenieurbiiros da-
mit beschiftigten diirfen. Ziel muss es
sein, dass jeder Ingenieur eine solche
Kamera fiir seine Vision-Applikation be-
dienen kann. Allerdings betont Jeff Bier,
dass man heute noch sehr weit von die-
sem Punkt entfernt sei. Ohne langjidhrige
Erfahrung in der Bildverarbeitung, Linux
und C++-Kenntnissen diirfte es dem An-
wender schwer fallen, sinnvolle Appli-
kationen selbst zu entwickeln. Gerade
unter diesem Aspekt lobt Jeff Bier die Be-
miithungen im Bereich High-Level-Pro-
grammierung mit schematischen Block-
diagrammen, wie z.B. LabView, bei denen
der Anwender keine Zeile C++ sieht, um
an sein Ziel zu gelangen.

Der einfachste Beweis, dass 3D-Embed-
ded-Vision-Systeme funktionieren, ist die
Kinect-Konsole von Microsoft. Fiir knapp
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200 Euro bekommt man in jedem Elektro-
nikhandel einen 3D-Sensor, der zwar nicht
fir ein industrielles Umfeld entwickelt
wurde, aber fiir zuhause ausreicht.

Variation der 3D-Anwendungen
erforderlich

Mikael Bodin weil3 auch, dass 3D-Vision
immer stdrker in die Industrie vordrin-
gen wird. Voraussetzung hierfiir ist, dass
die Systeme einfach zu bedienen seien
und dass Embedded-Systeme hierbei
eine entscheidende Rolle spielen werden.
Man muss sich aber bewusst sein, dass
unterschiedliche Mirkte unterschied-
liche Anforderungen stellen. So erklért
Jeff Bier, dass er sehr oft gefragt werde,
wie viel Leistung ein Vision-System ha-
ben muss. Die Antwort héingt alleine von
der Anwendung ab. Man solle iiberlegen,
ob es nicht auch nicht-industrielle An-
wendungen gebe, die mit einfachen und
deutlich billigeren Losungen zu adressie-
ren seien, und welche Marktpotentiale
hier verborgen sind.

Was ist aber notwendig, damit Embed-
ded-Vision-Systeme noch erfolgreicher
am Markt agieren? Kamalina Srikant ist
iiberzeugt, dass Software Tools wie gra-
phische Programmierumgebungen es
dem Anwender zukiinftig noch einfacher
machen, Embedded-Vision-Systeme ein-
zusetzen. Carsten Strampe fehlt noch ein
klares Bekenntnis der Anwender, was de-
ren Anforderungen an Embedded-Vision-
Systeme seien. Fiir Mikael Bodin sind die
einfache Bedienbarkeit und die Moglich-
keit, Advanced-Vision-Funktionen in die
Sensoren zu integrieren, der Schliissel
zum Erfolg. Auch Jeff Bier betont, dass
der Erfolg dieser Systeme ganz entschei-
dend von der Bedienbarkeit, aber auch
den Kosten abhédngen wird.

Kontakt
www.embedded-vision.com
www.imago-technologies.com
WwWw.ni.com
www.sick.com
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um Kabellangen voraus

Mit Camera-Link-Framegrabbern und Ecco-Verfahren Kabellangen von 10 m iiberwinden

Wer kennt das nicht: Passt die Kabellange, ist die Geschwindigkeit,

der Preis oder die Datenqualitdt das Problem — oder andersherum.

Doch ein neues Verfahren in Kombination mit Framegrabbern

verspricht Abhilfe.

Der Camera-Link-Standard
bietet Herstellern von Ma-
chine-Vision-Losungen zahl-
reiche Vorteile. Nach heuti-
gem Stand liegen die grof3ten
in dem breiten Spektrum

kompatibler = Komponenten,
ihrer Robustheit sowie dem
Preis. Bei Anwendungen,

die mehr als 10 m (6 m fiir
85 MHz-Kameras) Kabel-
linge benoétigen, wie z.B. ei-
nige Robotik- oder Web-An-
wendungen, bei denen grof3e
Teile inspiziert werden miis-
sen, stoBt diese Technolo-
gie jedoch an ihre Grenzen.
Diese 10m-Grenze zu {iber-
winden ist keine einfache Auf-
gabe. Zudem sind momentan
verfiighare Losungen meist
sehr teuer. Systemintegrato-
ren konnen zwar auf weitere
Standards wie GigE Vision
oder CoaxPress zuriickgrei-
fen, doch ist beispielsweise
GigE Vision mit 80 MB/s fiir

kritische = High-End-Anwen-
dungen nicht geeignet. Ca-
mera-Link-Anwendungen
liefern mit 850 MB/s die bes-
sere Qualitit und stabile, vor-
sehbare  Bilderfassungszei-
ten. Nachteil bei dem bislang
noch kaum verbreiteten Co-
axPress-Standard sind die
wenigen kompatiblen Kompo-
nenten, die zudem sehr teuer
sind. Auch optische Fasern
oder Repeater sind eine Mog-
lichkeit, die 10m-Grenze zu
iiberwinden - aber auch diese
sind meist nicht giinstig.

Mit Ecco zu mehr Lange
und Geschwindigkeit

Eine Losung fiir das Kabel-
langen-Problem bietet Eu-
resys mit einer komplett
ausgestatteten Reihe Camera-
Link-Framegrabber:  Grab-
link Full, DualBase und Base.

Camera Link Frequency vs Cable Length
‘with Grablink Full, DualBase or Base featuring ECCO
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Mit dem Ecco-Verfahren konnen Kabellange und Taktfrequenz um 30 % ge-
steigert werden. Bei Camera-Link-Base- und Medium-Anwendungen kdnnen
diese 30 % noch iiberschritten werden (siehe griiner Bereich).
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Das Ecco-Verfahren (Exten-
ded Camera Link Cable Ope-
ration) ergédnzt dabei die bis-
herige Produktpalette. Hinter
dem Verfahren steht eine
Technik zur Kompensierung
des Bitversatzes fiir Daten so-
wie eine Sampling-Methode,
die einen hohen Durchsatz er-
moglicht. Dieser neu in den
Grablink-Karten verfiighare
Modus macht es moglich, mit
normalen Camera-Link-Ka-
meras und -Kabeln weit {iber
die bisherigen Kabellingen
und Geschwindigkeiten zu ge-
hen. Durch das Ecco-Verfah-
ren konnen die neuen Grab-
link-Karten, abhéngig von der
Taktfrequenz und der Kabel-
qualitdt, mit 30% ldngeren
Kabeln arbeiten. Zudem kann
bei gleicher Kabellinge die
Taktfrequenz um 30% gestei-
gert werden. Je nach Camera-
Link-Anwendung konnen
diese 30 % noch iiberschritten
werden, so z.B. bei Camera-
Link-Base- und Medium-An-
wendungen.

Ein Beispiel soll verdeut-
lichen, welche Mdoglichkeiten
die Grablink-Karten in Kom-
bination mit dem Ecco-Ver-
fahren bieten. Camera-Link
arbeitet mit Taktfrequenzen
bis 85 MHz, sodass die ma-
ximale Kabelldinge auf 5,9 m
beschrinkt ist. Der maximale
Bitversatz fiir solch ein Ka-
bel betrigt 50 ps/m. Bei Grab-
link mit Ecco kann das 5,9 m
lange Kabel durch ein 10m-

Kabel ersetzt werden, dessen

gesamtes Bitversatz-Budget
750 ps nicht iiberschreitet.
Kurz gesagt: Man kann mit ei-
nem ,schlechten® Kabel mit
750 ps Bitversatz-Budget, was
50% tiiber den von Camera-
Link tolerierten 50 ps/m liegt,
die maximale Taktfrequenz
von 85 MHz erreichen. Eine
konventionelle Camera-Link-
Implementierung wiirde un-
ter den gleichen Bedingun-
gen wahrscheinlich nicht bis
65 MHz arbeiten konnen.

,Die Ecco-Technologie ist
auf der Vision in Stuttgart
auf groBes Interesse gesto-
Ben. Zudem wird sie bereits
in Applikationen eingesetzt,
um Kosten fiir Repeater ein-
zusparen. Andere Kunden
konnten ihr System moder-
nisieren und nachriisten und
so weitaus schnellere Kame-
ras verwenden“, fasst Marc
Damhaut, CEO von Euresys,
die Nachfrage in Worte. Unter
anderm sind die Euresys-Pro-
dukte in Deutschland unter
www.svs-vistek.de erhéltlich.

» Autorin
Muriel Ancion,
VP Communications

> Kontakt

Euresys, Angleur, Belgien
Tel.: 0032/4/3677288
Fax: 0032/4/3677466
info@euresys.com
WWW.euresys.com

www.inspect-online.com



2D ist gut, 3D ist besser

Reduzierte Komplexitat durch 3D-Stereo-Vision-System

Bildverarbeitung ist komplex — und 3D
macht es nicht einfacher. Ein neues System
beweist, dass es nicht komplex, sondern

nur einfach sein kann.

Bildverarbeitung zu vereinfachen ge-
staltet sich mit 3D-Stereo-Vision als sehr
einfach. Selbst wenn 3D nicht notwen-
dig ist, kann die 2D-Verarbeitung da-
durch erheblich verbessert werden, so
Robert Blenis, CEO von Quantum Vision.
Denn 3D optimiert die 2D-Bearbeitung
und macht sie zudem effizienter. Zum
Beispiel konnen 3D-Tiefeninformationen
aus einem Bildteil herausgefiltert wer-
den, die nicht im Zielbereich liegen. Was
iibrig bleibt, sind nur die notwendigen
Pixel. Hierdurch wird die Komplexitét
der Objektidentifikation und des Objekt-
standorts reduziert, die Bildbearbeitung
beschleunigt und die Robustheit der Ap-
plikation verbessert.

Das Hammerhead-System von Quan-
tum Vision verldsst sich bei Stereo-
Vision nicht auf Mehrfachkameras, son-
dern vereint die gesamte Verarbeitung
in einem einzigen System. Das benut-
zerfreundliche, robuste System eignet
sich fiir zahlreiche Anwendungsberei-
che, wie Sicherheit und Uberwachung,
Pick&Place-Roboter, Fahrzeugfiihrung,
Qualitdtssicherung, Sortierverfahren,

Materialhandhabung und optische Mes-
sung.

Technik im Detail

Auf einer GroBe von 15,24 x 6,01 x 3,55
cm vereint das System zwei Bildsen-
soren, integrierte Umweltkontrolle fiir
Anwendungen bei kalten Temperatu-
ren, Ethernet, POE, RS-232, RS-422/485,
USB sowie einen industriellen digita-
len E/A. Die Synchronisation des linken
und rechten Bildsensors iibernimmt au-
tomatisch die Hardware. Die Bildgeber
konnen zwei 1,3 Megapixel Graustufen-
Imager, zwei 3,1 Megapixel Farb-Imager
oder eine individualisierte Version mit
zwei 5 Megapixel Farb- oder Graustufen-
Imager sein. Das System ist typischer-
weise so konfiguriert, dass beide Linsen
die gleiche Brennweite benutzen. In ei-
nigen Anwendungsbereichen ist es je-
doch besser, unterschiedliche Linsen zu
benutzen, um eine groBere Tiefenschéirfe
zu erzielen oder um unterschiedliche
Auflosungen fiir verschiedene Arbeits-

VISION mm =

entfernungen herzustellen. Fiir extreme
Umgebungen ist eine wasserfeste Ver-
sion erhiéltlich, einschlieBlich integrier-
ter Heizung fiir Applikationen bei niedri-
gen Temperaturen.

Das Hammerhead-System lduft un-
ter Linux 2.6 auf einem ARM CPU und
benutzt ein DSP fiir gesteigerte Bildver-
arbeitungsleistung. Das SDK unterstiitzt
Entwicklung in C/C++ unter Benutzung
der Open Source GNU-Toolkit sowie Py-
thon. Standard-Kommunikationsproto-
kolle wie FTP, HTTP, XML-RPC, Telnet
und SSH werden unterstiitzt. Die Sys-
teme werden mit der kompletten Quan-
tumVision-Bildverarbeitungs-Bibliothek
geliefert. Typische 2D-Algorithmen um-
fassen 1D- und 2D-Barcodes, lineare Ab-
messungs-Tools und Musterabgleich.

» Kontakt

Quantum Vision, Roswell, USA
Tel.: 001/770/337-7531
info@qvcorp.com
WWW.qvcorp.com

Applikationsspezifische Kameraserien

Kappa optronics GmbH
Germany | USA | France | Australia
www.kappa.de

realize visions

www.inspect-online.com
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Photonfocus erganzt mit der schnellen 3D-Kamera 3D03 die Produktpa-
lette an 3D-Kameras in Richtung hoher Triangulationsraten. Die Kamera MV1-
D2048x1088-3D03-760-G2-8 basiert auf dem CMOSIS CMOS-Bildsensor
CMV2000 und besitzt eine Vollauflésung von 2.048 x 1.088 Pixeln. Wie schon
bei den bewahrten Produkten 3D01 und 3D02 ist in dem neuen Kameramodell
der Peak-Algorithmus von Agsense zur subpixelgenauen Bestimmung der Posi-
tion der Triangulationslinie im FPGA der Kamera integriert. Neben einer hohen
Triangulationsrate von bis zu 8450 Lichtschnitten pro Sekunde bei einer Trian-
gulationshéhe von 32 Pixeln kénnen gleichzeitig zwei Hohenprofile simultan er-
fasst werden. Zusatzlich kénnen noch 2D-Informationen ausgewertet werden.
Damit sind vielfaltige Konfigurationen von Linienlasern und 3D-Kameras még-
lich. Das senkt die Systemkosten in den Triangulationssystemen, da vielfach zwei
Kameras zur Triangulation und ggf. noch weitere Kameras fiir die 2D-Informatio-
nen eingesetzt werden. www.photonfocus.com

Hamamatsu Photonics erweitert das Angebot an
MPPC-Arrays und -Modulen mit neuen mono-
lithisch hergestellten Arrays. Durch diese kom-
pakte Bauweise kann eine héhere Ortsaufldsung
bei minimalem Raumverlust erzielt werden. Die
neuen MPPC-Arrays verfligen (iber 16 Kanale (4x4
MPPCs) und sind in SMD (S11828-334M) und
PWB (511827-3344MG) Gehausen erhéltlich. Die
aktive Flache der einzelnen MPPCs betragt 3 x 3mm?. Die Anzahl der APDs pro Kanal
liegt z.B. bei 3.600 mit einer Detektorflache von jeweils 50 pm und typischen Dun-
kelstrdmen von 3 pA. Die Arrays kénnen (iber einen FPC Ausgang ausgelesen werden
(S11829-3344MF und $11830-3344MF). Zusatzlich ist ein MPPC-Array mit 64 Kana-
len (8x8 MPPCs, S11834-3388DF) erhaltlich. www.hamamatsu.de

Tell the difference

Und entscheiden Sie sich flr dieses offene System als technisches
Herzstick lhrer Anlage. Mit dem individuellen Konfigurationstool
bauen Sie |hr eigenes Know-How aus — und sichern Ihren Vorsprung.

Geratevorstellung auch in lhrer Region.
Infos und Anmeldung +43 316 461664 0
info@chemical-imaging.com

Ein Produkt der EVK

ECI=

www.chemical-imaging.com
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Ab Version 3.14 seines Software Deve-
lopment Kits stellt VRmagic fiir alle Ka-
meramodelle eine einfache Bildverarbei-
tungsbibliothek flir maschinelles Sehen
zur Verfiigung. Die Bibliothek enthalt
hoch entwickelte Algorithmen fiir Auf-
gaben wie Objekterkennung, Blobseg-
mentierung oder Barcode-Reader. Der
gesamte Code ist fir den DSP des Da-
Vinci SoC der intelligenten Kameras von
VRmagic optimiert, lduft aber auch auf
dem ARM Core sowie auf dem PC unter
Linux und Windows (x86). Demo Source Codes fir DSP und USB/PC sind in dem
SDK enthalten. Die VM_LIB steht flr nicht-kommerzielle Zwecke und zur Entwick-
lung von Applikationen mit Komponenten des Herstellers kostenlos zur Verfligung.
Soll eine Applikation in einem Produkt vertrieben werden, kénnen Lizensierungen
vereinbart werden.

WWW.vrmagic.com

Matrix Visions neue intelligente Kameralo-
sung mvBluelynx-X setzt auf die OMAP
3 -Prozessorserie von Texas Instruments.
Diese Prozessoren besitzen einen leis-
tungsfahigen ARM-Cortex-A8 Kern und
bieten eine effiziente Leistung bis zu ei-
nem Gigahertz plus zusatzlichem separa-
ten DSP. Der Chip ermdglicht eine kleine
BaugroBe. Ohne Objektiv ist die Kamera
nur 85 x 55 x 35 mm (H x B x T) klein. Die
Kameraserie besitzt 100 Mbit LAN; zwei USB 2.0 Schnittstellen, RS-232, digi-
tale Ein- und Ausgange, Display-Ausgang sowie eine MicroSD-Kartenschnitt-
stelle. Die Auswahl an hochwertigen CCD- und CMOS-Sensoren bietet fiir jede
denkbare Applikation die passende Losung von VGA bis 5 Mpixel. Als Objektiv-
halter ist S-Mount Standard; C- und CS-Mount Objektivhalter sind als Option
erhaltlich. Firr eine leichtere Handhabung und eine garantierte Bildqualitat ist
eine integrierte Beleuchtung optional erhaltlich. Varianten mit IP65 stehen zur
Verfiigung. Im Lieferumfang ist eine Software Development Kit (kurz SDK) DVD
mit einer Linux-LiveCD enthalten. www.matrix-vision.de

MaxxVision erweitert sein Produktport-
folio im Bereich PTZ-(Pan-Tilt-Zoom)-Ka-
meras um neue deckenmontierbare Full-
HD- und SD-Modelle der EVI-Serie von
Sony. Die Kameras mit Schwenk-Neige-
Funktion eignen sich ideal fiir Berei-
che wie Videoconferencing, Medical und
Broadcast. Die beiden neuen Full HD Mo- |
delle sind mit HD-SDI- (EVI-H100S) oder {
DVISchnittstelle (EVI-H100V) ausgestat- o

tet. Die EVI-H100S verfiigt zusatzlich Gber
ein VBS-Interface und liefert SD-Bilder im PAL oder NTSC-Format. Das 20x optisches
Zoomobjektiv der beiden Kameras deckt einen Bildwinkel von 55.8° (Wide) bis 2.9°
(Tele) ab. Die minimale Lichtempfindlichkeit des 1/2.8" Exmor™ CMOS Sensors be-
tragt 0,5Ix und liefert damit selbst bei schlechten Lichtverhéltnissen hochaufgeldste
Bilder in 1.080p bei 30fps (optional: 720p @ 60fps). Mit aktiviertem ICR arbeitet
der Sensor sogar bis 0.095 Ix. Die eingebaute Bildumkehrfunktion (E-Flip) ermdglicht
eine Montage an der Decke. WWW. maxxvision.com

www.inspect-online.com



Olympus hat das Videoskop Iplex
UltraLite eingefiihrt. Dieses Gerdt
ist fir Inspektionseinsatze in beeng-
ten und rauen Untersuchungsum-
gebungen konzipiert. Es wiegt nur
7009. Das Videoskop ist mit einem
Bildprozessor von Olympus ausge-
stattet. Aufgezeichnete Bilder kon-
nen auf einer SD- oder SDHC-Karte
als hochqualitative JPEG-Standbilder
und MPEG-4-Filme gespeichert wer-
den. Die auf Symbolen basierende in-
tuitive MenUftihrung soll die Bedienung und Navigation des Videoskops einfach
machen. Die Tasten kdnnen einhandig bedient werden. Durch das Driicken von vor-
eingestellten Direktzugriffstasten kann die Abwinklung der Endoskopspitze einge-
stellt, Bilder aufgenommen, Helligkeit angepasst und Text eingegeben werden. Der
Anwender kann die Abwinklung der Endoskopspitze mit dem Iplex UltraLite schnell
und prazise ansteuern. Die Endoskopspitze reagiert sofort und wird genau abge-
winkelt. So wird der Inspektionsort exakt angesteuert. Das ermdglicht eine schnelle
und effiziente Inspektion. www.olympus.de

VC Smart Inspect, der neue Vi-
sion-Sensor von Vision Com-
ponents, ist eine Bildverarbei-
tungslésung  flr industrielle
Umgebungen. Mit einem 700
MHz-Prozessor und einer Re-
chenleistung von 5.600 MIPS
ist der Sensor auBerst schnell
und leistungsfahig. Zur Pro-
gramm- und Datenspeicherung stehen 32 MB Flash und 128 MB DDRAM zur Ver-
fiigung. Das Gehause mit Abmessungen von lediglich 140 x 70 x 35 mm beinhaltet
neben der intelligenten Kamera auch eine leistungsstarke High Power LED-Beleuch-
tung. Die seitlich angebrachte Beleuchtung sorgt dafiir, dass auch schwierige Ober-
flachen zuverldssig geprift werden. Wie alle intelligenten Kameras von Vision Com-
ponents fiihrt auch der VC Smart Inspect samtliche Bildverarbeitungsaufgaben

Matrox Radient eV-CXP mit CoaXPress
(CXP) Interface fiir die Bilderfassung von
hochauflosenden und schnellen Kameras der
neusten Generation. Mit diesem Framegrabber
konnen Sie:

Bilder von mehreren Kameras gleichzeitig
erfassen iber vier unabhdngige CXP-
Anschliisse mit jeweils bis zu 6,25 Gbps

Daten mit bis zu 25 Gbps erfassen durch
die Kombination der vier CXP-Anschliisse

selbststandig und ohne einen externen PC aus und leistet somit weit mehr als her-
kdmmliche Vision-Sensoren. Die Gerate kénnen beispielsweise dort eingesetzt wer-
den, wo der Einsatz von PC-basierten Bildverarbeitungssystemen zu teuer bzw. zu
kompliziert wére. www.vision-components.com

Mit der neuen Produktreihe der
kompakten Imaging Module
fiihrt Jenoptik ein flexibel konfi-
gurierbares Baukastensystem fiir
kundenspezifische  Bildverarbei-
tungsldsungen ein. Je nach Ein-
satzzweck und Kundenwunsch
kdnnen die Imaging-Module in
Konfiguration und Bauweise va-
riieren und sind flexibel an An-
forderungen der Kunden anpassbar. Alle Produkte der Imaging Module Fami-
lie zeichnen sich laut Hersteller durch ihre Kompaktheit, die hohe Bildqualitat

Daten zuverldssig zum Hostspeicher
iibertragen iiber das PCle® 2.0 x8 Interface
mit geniligend on-board Zwischenspeicher

Verkabelungen vereinfachen durch
Unterstiitzung von Power over CoaXPress
(PoCXP)

Laden Sie unser White Paper!
“Is CXP right for you?”:
www.matroximaging.com/cxpwp

und den attraktiven Preis aus. Eine individuelle Applikationsberatung fiir Kunden
erleichtert die gezielte Auswahl der Komponenten. Dariiber hinaus kénnen die
Jenoptik-Mitarbeiter nahezu jede Kundenanforderung umsetzen. Anwendungen
sind medizintechnische und wissenschaftliche Gerate, industrielle Anlagen und
die Prozess- und Qualitatskontrolle in der Produktion.  www.jenoptik.com/im

matroximaging.com
+49 (0) 89 621700
imaging.infodmatrox.com
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Linux-basierte
Multisensor
Kamera

- Frei programmierbar

- Linux Betriebssystem

- Eine API fiir Kamera & Host
- 300 MHz ARM9 Prozessor

- 600 MHz DSP mit 4800 MIPs
- 256 MB RAM

- 512 MB Flash-Speicher

- Pixelsynchrone Sensoren
- Global Shutter

- Fast Ethernet

-Trigger und Strobe

- USB Host und RS232

- General Purpose I/Os

- Analog Video Ausgang

- HDMI Ausgang (Option)

-WVGA Aptina CMOS Sensors
- 1,25 MP Sony CCD ICX445

Mehr Informationen unter:

ra VRmagic GmbH
Augustaanlage 32
LJ 68165 Mannheim

VRmagic  Germany

Phone +49 621 400 416 - 20
Fax +49 621 400 416 - 99

www.vrmagic-imaging.com
info.imaging@vrmagic.com
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Basler beginnt mit der Serienproduktion der ndchsten ace Fla-
chenkamera-Modelle mit Gigabit-Ethernet-Schnittstelle. Die Mo-
nochrom- und Farbkameras acA645-100gm/gc und acA780-
75 gm/gc arbeiten mit den beliebten Sony CCD-Sensoren ICX 414
und ICX 415. Die acA645-100 Modelle (ICX 414) liefern schnelle
100 Bilder pro Sekunde bei VGA-Auflésung. Die acA780-75 Mo-
delle (ICX 415) erreichen 75 Bilder pro Sekunde bei CCIR-Auf-
[6sung. Alle Kameras bieten eine hervorragende Bildqualitét,
eine Flle niitzlicher Funktionen und sind mit C-Mount- oder CS-
Mount erhaltlich. Die beiden Sony-Sensoren ICX 414 und ICX 415 sind weit verbreitet in Analogkameras. Die
Kameras haben den gleichen kompakten 29 x 29 mm Footprint wie die meisten Analogkameras, sodass sie
diese problemlos ersetzen kdnnen. Gleichzeitig bieten sie alle Vorteile einer Digitalkamera und eignen sich
fir eine Vielzahl von Anwendungen, z.B. in den Bereichen Fabrikautomation, Elektronik, Robotik oder Medi-
zintechnik. www.baslerweb.com

Die EyeVision-Bildverarbeitungssoftware von EVT un-
terstltzt jetzt auch eine der kleinsten USB-Kameras
der Welt — die Pico-USB Kamera von Ximea. Mit den ’
MaBen von 16 x 16 x 13 mm (W x H x D) ist diese
kompakte USB-Kamera besonders fiir platzsensitive
Anwendungen in der Produktion geeignet. Damit un-
terstltzt EyeVision nun alle Ximea-Kameras mit den
Anschliissen USB, FireWire und Camera Link und bie-

tet optimale Hardwareauswahl fir neue Dimensionen in der Bildverarbeitung. Zusatzlich zur Hardware-Erweite-
rung bietet die neue EyeVision 2.5 UR Softwareversion einen DirectX Camera Support. Die DirectX-Sammlung von
Software-Komponenten deckt nahezu den gesamten Multimediabereich ab. Somit sind alles USB Kameras, die von
Windows unterstiitzt werden, verfigbar. www.evt-web.com

Die kompakten, autark arbeitenden Vision-Senso-
ren der Produktfamilie Checker von Cognex wurden
mit einer Reihe neuer Funktionen und Zubehdr er-
weitert. Die neuen Bildverarbeitungs-Werkzeuge fir
hohe Taktraten vergroBern das breite Spektrum viel-
seitiger Anwendungen effizienter Bildverarbeitung
fir alle Branchen. Der Checker verfiigt ab sofort iber
ein neues, musterbasiertes Positionierungswerkzeug,
das eine 360°-Drehung zuldsst, um Objekte unabhangig von ihrer Position auf der Produktionslinie zu lokali-
sieren. Ein weiteres neues Positionierungswerkzeug erméglicht eine Vielfalt an wichtigen Anwendungen, wie
etwa das Priifen von Hohe und Schieflagen von Verschliissen, der Etikettenposition, des Fiillstands, der Bahn-
position sowie der Anordnung von Komponenten. Neues Zubehdr sind optional farbige Beleuchtung und Filter
fiir die Checker-Bildverarbeitungssensoren. WWW.cognex.com

Mit dem MAC502 bringt Pepperl+Fuchs einen neuen stationdren Univer-
sal-Code-Leser auf den Markt, welcher alle géngigen 1D- und 2D-Codes
(26 verschiedene Codesymbologien) bei sehr hohen Bewegungsgeschwin-
digkeiten von bis 10m/s bei 30 Lesungen/s lesen kann. Beide Code-Leser
bieten eine sehr groBe Schérfentiefe und kénnen damit Codes in einem
Abstand zwischen 60mm und 190 mm ohne mechanische oder elektroni-
sche Anpassungen sicher auswerten. Durch das groBe Lesefeld von bis zu
110 x 70 mm kénnen sowohl kleine Data Matrix-Codes als auch groBe Bar-
codes sicher erfasst werden. Zum Parametrieren und Bedienen der Code-
Leser muss man nicht langwierig eine Konfigurationssoftware installie-
ren, vielmehr dient hierzu eine moderne Web-Bedienoberflache, die ein im
Code-Leser integrierter Web-Server zur Verfiigung stellt. Voraussetzung ist,
dass der Code-Leser Uber die integrierte Ethernet-Schnittstelle an das Firmennetz oder einen PC angeschlossen ist.

www.pepperl-fuchs.de




Telezentrische Objektive bis 16 Megapixel

Die TD-Serie von Lensation umfasst telezentrische Objektive, die
in Anwendungen mit besonders groBen Arbeitsabstanden ein-
gesetzt werden konnen. Verfigbar sind drei verschiedene Typen
mit Arbeitsabstanden von 256, 400 und 470 mm und VergroBe-
rungsfaktoren von 0,38, 0,24 und 0,1, die fiir den Einsatz mit
Sensoren mit Aufldsungen von 16, 12 oder 4 Megapixeln kon-
zipiert sind. Speziell in Inspektions- und Messanwendungen, bei
denen der Abstand zur Kamera schwankt, liefern sie zuverldssige
Messwerte — bei herkémmlichen Objektive wiirden die Ergeb-
nisse je nach Abstand schwanken. Sie eignen sich besonders fiir
die Vermessung von Formteilen in der Kunststoff- und Metallextrusion.

Vision-App fiir Smart Cameras vorgestellt

Das erste kommerzielle Angebot fiir Bildverarbeitungs-Apps
wurde von Tordivel vorgestellt. Durch die Einbindung von
Softwareprogrammen (Apps) aus Tordivels App-Angebot
kénnen OEMs nun sofort und kosteneffizient eigene Bild-
sensoren fiir bestimmte Aufgaben mit den intelligenten Bild-
verarbeitungskameras von Sony Europes Image Sensing So-
lutions Division realisieren. Das App-Angebot ist unter www.
scorpionvisionappsforsony.com zuganglich. Darin findet sich
eine wachsende Zahl von Apps, von denen viele kostenlos
als Download zur Verfiigung stehen. Das App-Angebot ver-
eint gangige Anwendungsszenarien. Die ersten erstellten
Applikationen dienen zur Ausrichtung von Bauteilen, Farber-
kennung, Lageerkennung eines Objekts und zum Barcode- X

VISION mm =

www.lensation.de
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Scannen. Diese erhaltlich und kompatibel zu Sonys Smart-
Kameras. Tordivel wird im Laufe des Jahres 2012 jeden Monat Zwei
hinzufiigen.

CMOS-Bildsensoren mit 1,3 Megapixeln

e2v stellt mit zwei neuen CMOS-Sensoren seine neue Ruby-Produkt-
familie vor. Sie basieren der Sapphire-Familie von e2v und bieten die
gleichen Vorteile: eine PixelgréBe von 5,3 pm, eine Quanteneffizienz
(QE) von mehr als 80% sowie eine hohe Empfindlichkeit und Per-
formance im nahen Infrarotbereich (>50% bei 850 nm). Beide Bild-
sensoren ermdglichen eine Senkung der System-Beleuchtungskosten
oder gestatten Aufnahmen mit Outdoor-Kameras bei sehr schlechten
Lichtbedingungen. Da die Sensoren in Bezug auf das Gehduse, die An-
schlussbelegung und die Softwareschnittstelle mit der Sapphire-Fami-
lie von e2v tibereinstimmen, kénnen Kunden basierend auf einer einzi-
gen Hard- und Softwareentwicklung eine ganze Palette differenzierter
Kameraprodukte fir den industriellen Einsatz anbieten. www.e2v.com

Winkelgehause schiitzt Kameras mit 90°-Blickwinkel
Autovimation prasentiert die neuen Aluminium-Winkelgehduse der Ch

fir Kameras mit seitlicher Blickrichtung, die die Integration in verschiedenste

Industrieanwendungen erleichtern und IP66-Schutz gewahrleisten. Ver-
fugbar sind zwei Varianten: Die Ausfihrung mit Fenster eignet
sich fir Sensor- oder Boardkameras mit S-Mount-Objektiven und
maximalen Abmessungen von 70 x 150 x 40 mm. Alternativ steht

mit C-Mount-Objektiven zur Auswahl, das fir Abmessungen bis
70 x 150 x 70 mm konzipiert ist. Dank eines modularen Aufbaus

konnen die Gehduse auf Wunsch auch in SpezialgréBen hergestellt werden.
Die Kameras werden im Gehduse auf einer Montageplatte angebracht, die

auf Nachfrage auch passend fiir die Montagegewinde verschiedenster

‘f -
auch ein Winkelgehéuse mit Tubus fiir Sensor- und Boardkameras r'(";

bis vier neue Apps zu dieser Sammlung
WWW.Scorpionvision.com

amaleon-Serie =

-

[t

&

Modelle

gefertigt wird. Eine groBe M25-Kabelverschraubung erméglicht die Durchfiihrung

mehrerer Kabel mit Steckern bis 21 mm Durchmesser.

www.autovimation.com

Wahre Starke
schafft Vertrauen
und Sicherheit

Sichern Sie Ihren Erfolg und profitieren
Sie von unserem breit gefacherten
Programm an Spitzenprodukten, unserer
Kompetenz und Leistung.

di-soric — lhr starker Partner
fiir Industrieautomation

Beleuchtungen

Sensoren und Sicherheitstechnik

Besuchen Sie uns ngs\,em
Halle 9 — Stand D53 s

© 2012 di-soric | Anderungen vorbehalten
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LED-Technik fiir homogene Flachenbeleuchtung
Z-laser Optoelektronik bietet fir ver-
schiedene Industriezweige (Medizintech-
nik, Mobelindustrie, Architekturldsungen)
kundenspezifische OEM-Moodlight-Kom-
ponenten an (Elektronik, kundenspezifi-
sche LED- und Kunststoffkomponenten).
Ein wichtiger Aspekt der homogenen
Farbflachen ist die geringe Bautiefe ab 4
mm. Das PMMA (Polymethylmethacrylat)
ist durch ein spezielles Verfahren zudem
chemikalienbestandig und kratzfest. Frei
wahlbare optische Mdglichkeiten (trans-
parent, Milchglaseffekt in gewtinschter
Abstufung bzw. Opazitdt) lassen dem
Nutzer im Produktdesign eine Vielzahl an Mdglichkeiten offen, um das Produkt aus-
zustatten. Je nach Anforderung kénnen verschiedene Steuerungsprofile abgerufen
werden, z.B. firr stimmungsvolle Beleuchtung in einem kréftigen Farbton oder quer
durch die Farbpalette oszillierend. www.z-laser.com/led

Vision-Sensor fiir die optische Inspektion von Objekten
Der neue Vision-Sensor 02V der Ifm elec-
tronic flr die Verpackungs-, Fertigungs-
und Qualitatskontrolle priift Objekte auf
Anwesenheit, GroB3e, Position oder Voll-
standigkeit. Wahrend die Ublichen Vision-
Sensoren Bauteile anhand fester Kon-
turen Uberprifen, bietet der neue Vision-
Sensor 02V den Vergleich anhand varia-
bler Merkmale. Statt einer starren Kontur
legt der Benutzer relative Merkmale fest,
anhand derer der Sensor ein Objekt oder
eine Szenerie bewertet. Innerhalb frei ein-
stellbarer Toleranzen ermittelt der Sensor
Eigenschaften wie z.B. die Flache eines
Objektes (Anzahl der Pixel), die innere und duBere ObjektgroBe einer unregelma-
Bigen Objektgeometrie, die Rundheit oder Kompaktheit oder die Anzahl vorhande-
ner Locher. Darliber hinaus lassen sich auch die Grauwerte zur Bewertung nutzen.
www.ifm.com

Mehrkamera-System mit acht USB 3.0 Industriekameras

Der Industriekamera-Hersteller IDS Imaging Development Systems présentiert
das weltweit erste Mehrkamera-System mit acht USB 3.0 Industriekameras.
Alle acht Kameras der neu entwickelten Serie USB 3 uEye CP senden (iber ein
einziges USB 3.0 Kabel Da-
ten an den angeschlossenen
Rechner. Dabei liefert jede
einzelne zuverlassig 25 Bil-
der pro Sekunde bei einer
Aufldsung von 1,3 Megapi-
xel. Somit werden insgesamt
250 MByte Bilddaten pro Se-
kunde an den Rechner (iber-
tragen. Trotz des hohen Da-
tenaufkommens  verzeichnet
der Rechner jedoch nur eine
geringe CPU-Auslastung von etwa 20%. Das System zeigt, wie einfach sich
Mehrkamera-Systeme mit den neuen USB 3.0 Kameras von IDS realisieren las-
sen. Die kompakte Kamera ist daher nicht nur flexibel in herkémmlichen Indus-
trieanwendungen einsetzbar, sondern besonders fiir bisher schwer realisierbare
3D- und Mehrkamera-Systeme geeignet. www.ids-imaging.delusb3

8-Megapixel-Kameras mit GigE Vision Interface

JAI'hat neue GigE Vision Versionen seiner industrietauglichen 8-Megapixel-CCD-
Kameras eingeflihrt. Wie die Anfang des Jahres vorgestellten Camera Link Aus-
fiihrungen beruhen die AM-800GE (Monochrom) und AB-800GE (Farbe) auf dem
Kodak KAI-08050 Quad-Tap-Sensor und bieten so eine attraktive Kombination
aus Auflésung, Bildgenauigkeit und hohen Bildraten. Die Kameras realisieren
eine volle Auflésung von 3.296 x 2.472 bei 10 Bildern pro Sekunde fiir die Aus-
gabe von 8 Bit im Monochrom- oder Raw-Bayer-Format. Die 10-Bit- und 12-Bit-
Ausgabe sowie verschiedene Optionen fiir kamerainterne Farbinterpolation, ein-
schlieBlich YUV 4:2:2-komprimierte oder RGB-komprimierte Formate mit 24-Bit
(8-Bit pro Farbe) (nur AB-800GE) sind ebenfalls wahlbar. Www.jai.com
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LED-Beleuchtung mit kleinem EinbaumaB

Polytec wird auf der Control vom 8. bis 11. Mai in Stuttgart eine neue Koaxialbe-
leuchtung fiir besonders groBe Flachen vorstellen. Die LED-Beleuchtung der Latab-
Reihe kann — wie alle anderen
Leuchtképfe der Serie — sowohl im
Dauerlicht- als auch im Strobos-
kop-Modus betrieben werden. Die
Helligkeit im Stroboskopbetrieb ist
dabei bis zu sechsmal gréBer. Po-
lytec bietet auch passend abge-
stimmte Latab-Controller, die ei-
gens fir diese Beleuchtungsreihe
entwickelt wurden. Neben fiinf
verschiedenen GroBen mit Licht-
durchléssen zwischen 25 x 25 und 145 x 145 mm sind auch die Lichtfarben Rot,
WeiB, Blau, Griin sowie Infrarot und Ultraviolett verfligbar. Koaxiale Beleuchtung
wird dann eingesetzt, wenn in der industriellen Bildverarbeitung diffuses Licht ben6-
tigt wird, um beispielsweise hochreflektierende Oberflachen homogen auszuleuch-
ten und Reflexionen zu vermeiden. www.polytec.de/latab

Neue Board-Level-Kameraserie vorgestellt

Mit der neuen Board Level Kameraserie MXG bietet Baumer eine Losung fir Applika-
tionen, die entsprechend hochflexible Komponenten benétigen. Die raumlich abge-
setzte Sensorplatine ist mit 28 x 28 mm kaum gréBer als ein Zwei-Euro-Stiick. Uber
eine Flexprint ist sie mit der Systemplatine verbunden. So lassen sich die Kameras
auch in kleine und verwinkelte Baurdume individuell in anndhrend jede mechanische
Konstruktion integrieren. Die neue Kameraserie erstreckt sich iiber acht Modelle —
jeweils vier Monochrom- und Farbkameras mit Aufldsungen von VGA bis 4 Mega-
pixel. Neben den leistungsstarken CCD Sensoren von Sony wird auch — erstmals in
einer Board Level Kamera — ein 4 Megapixel CMOS Sensor von CMOSIS zum Ein-
satz kommen. Das
erste Kamera-
modell der neuen
Serie, mit  VGA
Aufldsung,  wird
auf der Vision vor-
gestellt und dber-
trdgt 140 Bilder/s.
www.baumer.com

www.inspect-online.com



Telezentrische Objektive vorgestellt

IBE Optic hat seine S-Serie an telezentrischen Objektiven erweitert. Es sind nun viele
zusatzliche Versionen verfiigbar. Insgesamt umfasst die komplette Serie die Familien
1258, 12512, 72516 und TZS24. Jede Familie besteht aus Mitgliedern far 1/3", 1/2"
und 2/3" Sensoren. Alle Objektive sind mit Fixblende und festem Fokus ausgestat-
tet. Mechanische Schnittstellen sorgen fir eine sichere Anbindung an eine Anlage.
Idealerweise kann auch der hintere Konterring dazu verwendet werden das Objektiv
mechanisch zu fixieren ohne Spannungen auf das Objektiv zu erzeugen. Kundenspe-
zifische Anpassungen (Blende, Arbeitsabstand, etc.) sind méglich. Als Zubehér sind
Befestigungsbdcke oder Schellen, vorgesetzte, koaxiale Auflichteinheiten, Ringlichter
sowie telezentrische Durchlichtbeleuchtung auf Anfrage erhaltlich.
http://ibe-optics.com

Neue Hostadapter-Karte mit USB 3.0
Point Grey hat die U3-PCIE2-2P01 Hostadapter-Karte vorgestellt. Dabei handelt
es sich um eine PCl Express Gen 2.0 USB 3.0 Low-Profile-Karte mit integriertem
Fresco Logic FL1009 Extensible Host Controller Interface (xHCI) Chip. Die serielle
Schnittstelle PCle Gen 2.0 x1 sorgt fir eine Datenibertragungsgeschwindigkeit
von 5Gbit/s, und die Hardwarearchitektur des FL1009 bietet eine deutliche Leis-
tungssteigerung gegentiber anderen erhéltlichen Chipsatzen. Jede U3-PCIE2-2P01
Karte verfiigt {iber zwei SuperSpeed USB-Ports, einen internen Stromanschluss zur
Gewahrleistung einer zuverldssigen Stromversorgung der angeschlossenen USB 3.0
Gerate und sowohl iiber Standard- als auch Uber Low-Profile-Bleche. Point Grey bie-
tet auch einen eigenen USB 3.0 xHCI Low-Level-Treiber an, der optional anstelle der
Treiber des Chipsatz-Herstellers verwendet werden kann, um die Streaming-Leistung
und die Bus-Diagnose flir Point Grey USB 3.0 Kameras zu verbessern.
www.ptgrey.com

Kamera fiir harte Bedingungen
Allied Vision Technologies hat mit der Serienfertigung der ersten vier Modelle
der Prosilica GT Kamerafamilie begonnen. Die Prosilica GT wurde speziell fir
harte Betriebsbedingungen und wechselnde Lichtverhdltnisse entwickelt. Die
Prosilica GT1290, GT1380, GT1600 und GT2450 bieten Aufldsungen von 1 bis
5 Megapixel mit hochwertigen Sony EXview HAD CCD-Sensoren mit Progressive
Scan. Dank der Precise Iris Objektivsteuerungsfunktion (P-Iris) kénnen Schér-
fentiefe, Belichtungszeit und Gain optimiert werden. Der DC Auto lris Standard
ermdglicht die Kontrolle von preiswerten Objektiven aus dem Sicherheitsmarkt.
Mit dem Precision Time Protocoll (IEEE 1588) kdnnen Kameras und andere Sys-
temkomponenten am  Ethernet-Netz-
werk miteinander synchronisiert werden.
Die Chunk Data Funktion liefert Meta-
daten (ber die erfassten Bilder — etwa
Gain- und Belichtungseinstellungen so-
wie AOL. Insgesamt ist sie fir den Ein-
satz im AuBenbereich besonders geeig-
net sind — etwa fiir die Verkehrs- und
Sicherheitsiiberwachung, Aufklarung so-
wie Luft- und Raumfahrt.
www.alliedvisiontec.com
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Datasensor GmbH

Data-Matrix Barcodes lesen... ohne Probleme

Der Matrix 210 ™ ist der neue Data-
sensor/Datalogic 2D & 1D Leser. Er
bietet extreme Leseleistung und integ-
riertes Ethernet in einem ultra-kom-
pakten Gehause. Dank des WVGA-
Bildsensors, der Aufnahmen von bis

zu 60 Bilder pro Sekunde und der
leistungsstarken internen Beleuch-
tung, bietet der Matrix 210 ™ extrem
dynamische Lesefdhigkeiten. Das
On-Board-Ethernet macht die Uber-
tragung und das Lesen von Daten

und Bildaufnahmen effektiver. Diese
konnen einfach und schnell auf exter-
ne PCs oder Server, fiir die Speiche-
rung oder auch fiir die Offline-Prozess-
Analyse hochgeladen werden. Kom-
paktheit, gerade — 90 ° Lesefenster,
ermdglichen eine perfekte Kontakt-
lesung und eine
einfache mecha- @
nische Integra- . ’
tion in engen

Raumen.

Installation und
Wartung sind

Tegernseer StraBe 75 ¢ D-83624 Otterfing
Tel.: 0049 8024 90277-0

Fax: 0049 8024 90277-99
info@datasensor.de ® www.datasensor.de

BILDVERARBEITUNG

FUR DIE LEBENSMITTEL-, GETRANKE-
UND VERPACKUNGSINDUSTRIE

Entdecken Sie, wie leistungsfahige

Bildverarbeitungs-Systeme Ihre Prozesse

optimieren und Sie weiterbringen.

Profitieren Sie von unserer Kompetenz,
den Spitzenprodukten fihrender Hersteller
und einem Service, der Sie starker macht.

» Sortieren & Klassifizieren
» Lokalisieren & Identifizieren
» Lesen & Priifen

» Messen & Zahlen

Imaging is our passion.

extrem einfach dank der X-PRESS ™-
Schnittstelle mit fiinf LED-Balken-
anzeige und der Multifunktions-Taste
fiir den sofortigen Zugriff auf relevan-
te Funktionen wie Ziel, Setup, maschi-
nelles Lernen, Test-Modus. Neben

der Barcode-Lesung bietet der Matrix
210 ™ mit neuen OCR-und OCV-
Funktionalitaten eine Verbesserung
und Erweiterung der Identifizierung.
OCR und OCV sind wichtige Schliissel-
Funktionalitaten, um neue relevante
Geschaftsmdglichkeiten in den
Bereichen Pharma, Lebensmittel &
Getranke, Dokumenten-Handling

und der Tabakindustrie zu 6ffnen.

N

weles throvgh deseclion )

Besuchen Sie uns:

» ANUGA FOODTEC 2012, Koln,

27.- 30. Marz 2012, Halle 6.1, Stand E056

Telefon +49 89 80902-0
www.stemmer-imaging.de

STEMMER®

IMAGING

InspecT 1/2012 m 35



HEEAUTOMATION

Auf Position

gebracht

Infrarot-Beleuchtung im Hygienic Design

Um zu priifen, ob Gefliigelhalften richtig in
der Verpackung liegen, werden meist
Kamerasysteme eingesetzt. Doch das beste
System niitzt nichts, wenn die passende
Beleuchtung fehlt. Daher nutzt ein
Maschinenbauer IR-Beleuchtungen, um
perfekte Voraussetzungen fiir die Kontrolle

der Transportschalen zu schaffen.

Die Anforderungen der Lebensmittel-
industrie an die stetig wachsende Zahl
der Automatisierungskomponenten sind
hoch. Zudem gelten in diesem Produk-
tionsumfeld strenge Regeln hinsichtlich
Arbeitsgeschwindigkeit, Schutzarten und
Hygienevorschriften. Im beschriebenen
Beispiel werden Gefliigelhilften, vor-
nehmlich Génse und Enten, in semitrans-
parenten Transportschalen verpackt,
bevor diese anschlieBend mit Verpa-
ckungsfolie umschlossen und etikettiert
werden. Die Gefliigelhilften miissen
richtig in der Transportschale liegen, da-
mit die Kontur des Gefliigels mit einem
Kamerasystem auf ihre korrekte Be-
schaffenheit gepriift werden kann. Eine
leistungsstarke Infrarot-Beleuchtung
mit einem Wellenléingenbereich von 850
nm schafft gute Voraussetzungen fiir
die Priifung. Denn die langwellige Licht-

Edi-soric s
. AAS |
i \____——————-_______'/

Y =

strahlung kann die Transportschale so-
zusagen durchstrahlen und die genaue
Kontur sowie Lage der Gefliigelhilfte als
Abbild in die Kamera projizieren. Das
Bildverarbeitungssystem erhilt so ein
exaktes Abbild der Lage des Produktes in
der Transportschale sowie die Moglich-
keit, aufgrund der beleuchteten Kontur
weitere Priifungen vorzunehmen. Zum
Beispiel kann gepriift werden, ob Geflii-
gelschlegel iiber den Rand der Trans-
portschalen hinausragen und folgende
Verpackungsfolien beschidigen kénnen.

Herausforderung Edelstahl:
Hygienisch, aber kein Warmeleiter

Eine Herausforderung stellen hier die
notwendigen Schutzarten sowie Hygie-
neverordnungen dar. Eine derartige Be-

leuchtungskomponente mit einer akti-
ven Leuchtfliche von 350 x 170 mm ist
starken Beanspruchungen hinsichtlich
der Reinigung mit alkalischen sowie &t-
zenden Reinigungsmitteln ausgesetzt.
Auch eine Gesamtreinigung der Ma-
schine mit Wasser muss im hygienischen
Umfeld in Abstinden durchgefiihrt wer-
den. Zudem ist sicherzustellen, dass die
Beleuchtungseinheit die beim Maschi-
nenhersteller geltenden Richtlinien hin-
sichtlich Hygienic Design erfiillt. Das
heiB3t die in der Gefliigelverpackung ein-
gesetzte Beleuchtung darf weder scharfe
Kanten noch Ecken aufweisen, in de-
nen sich Reste von Reinigungsmitteln
oder Lebensmitteln ansammeln konnen.
Ebenso muss sie mit einem speziell mit
dem Gehéduse verschwei3ten Anschluss-
stecker sowie Distanzhalter ausgestat-
tet sein. Diese sorgen bei der Reinigung

-

-

Das Gehéuse der Beleuchtung wurde aus Edelstahl V4A gefertigt, da sdmtliche verwendeten Materialien FDA-konform sein miissen.
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. . . . » Autor
LED-Beleuchtungen fiir den industriellen Einsatz Markus

Damaschke,
Di-soric lights sind je nach Modell im Versorgungsspannungsbereich von 10 bis 35 V DC uneingeschrankt Manager
ohne Lichtleistungsveranderung einsetzbar und kénnen mit Metallpotentiometern eingestellt werden. Durch Vision/ID .

Schutzarten bis IP 69K, robuste Metallgehduse, externe Trigger und den Anschluss iiber standardisierte M12-
Steckverbinder sind die Beleuchtungen vielféltig einsetzbar. Verwendet werden nur LEDs mit hoher Lebens-
dauer und hoher Lichtleistung. Fiir den Betrieb der Beleuchtungen sind keine zusatzlichen Beleuchtungskon-
troller und geregelten Netzteile ndtig. Neben den Standard-Lichtfarben weiB, rot, griin und blau sind auch
Beleuchtungen in Infrarot und UV-Technologie erhaltlich. Di-soric GmbH & Co. KG, Urbach

des Umfelds der Beleuchtung
dafiir, dass kein Wasser- oder
Reinigungslosungsstau ent-
steht.

Da sdmtliche verwendeten
Materialien FDA-konform
sein miissen, kommt als Ge-
hidusematerial nur Edelstahl
V4A in Frage. Allerdings ist
Edelstahl kein guter War-
meleiter. Diese Eigenschaft
ist vor allem bei einer licht-
starken LED-Beleuchtung
von Bedeutung, da die in der
Verpackungsmaschine  be-
notigten Schutzarten keine
Wirmediffusion durch Luft
zulassen. Aus diesem Grund
hat sich Di-soric vor Auf-
legung des Beleuchtungs-
programms in  Edelstahl
detailliert mit dem Thermo-
management und der War-
meabfuhr iiber das Gehduse
auseinandergesetzt. Ergeb-
nis: Durch gezieltes Leis-
tungsmanagement und eine
in die Beleuchtung einge-
brachte Warmeabfuhr kann
die durch den Betrieb der IR-
LEDs entstehende Wirme an
das Gehiduse abgefiihrt wer-
den. Diese MaBBnahmen fiih-
ren zu einem sicheren und
langen Betrieb der Beleuch-
tung. Zudem werden so die
bendtigten Schutzarten bis
hin zu IP69k erfiillt.

Die Beleuchtung ist aber
auch erhdéhten mechani-
schen Beanspruchungen
ausgesetzt. Ziel des Verpa-
ckungsanlagenherstellers
war daher eine mechanisch
robuste Losung, die auch ei-
ner mechanischen Reinigung
der Leuchtfliche von Hand
mit Schwamm oder Lappen
standhdlt. Hierfiir sorgt eine
Grundplatte aus 5 mm Edel-
stahl, die Abdeckscheibe be-
steht aus PMMA in einer
addquaten Stdrke. Auch Ab-
deckscheiben als Leuchtfld-

www.inspect-online.com
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» Kontakt

Tel.: 07181/9879-0
Fax: 07181/9878-179
info@di-soric.de
www.di-soric.com

che aus Einscheibensicher-  wendung nicht benétigt wur-
heitsglas sind moglich, die  den.
aber in der vorliegenden An-

Baumer

Passion for Sensors

Flexibility
Freedo

Solutio

MXG Board Level Kamera.

Neugierig?
www.baumer.com/cameras

Wir stellen aus: Control 2012 Stuttgart, Halle 1, Stand 1720, vom 08.-11.05.2012
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Der Kombination auf der Spur

3D-Inspektion von Zahlen- und Buchstabenkombinationen auf Metall

Qualitatskontrolle im Bereich Automotive ist unabdingbar. Das gilt fiir Zulieferer und Automobilhersteller gleichermaBen.

Die Priifaufgaben sind dabei ebenso vielfaltig wie die zu priifenden Materialien. Ein auf Streifenlichttopometrie basieren-

des 3D-System erfiillt die Forderungen nach Schnelligkeit, Prazision und Effizienz.

Im folgenden Beitrag geht es um die
dreidimensionale Erkennung von Zah-
len- und Buchstabenkombinationen, die
in Metall geprigt bzw. gestanzt wurden.
Dieses Priageverfahren wird bei verschie-
denen Automobilteilen wie Motoren und
Fahrgestellteilen angewandt. Die Schrif-
terkennung kann damit z.B. zur Typer-
kennung oder Sortierung oder aber zur
bloBen Uberpriifung der korrekten Kenn-
zeichnung eines Teils eingesetzt werden.

Bisher wurde in der Regel versucht,
die Aufgabenstellung mit 2D-Kameras
und aufwindiger, filigran angeordneter
Beleuchtung zu losen. Varianzen in der
Teilepositionierung sowie in der Form
und Textur der Oberfldche fithrten dabei
zu hohen Fehlerkennungen bzw. zu sog.
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Pseudofehlerraten. Bisherige Ansétze
mit 3D arbeiteten optisch mit Hilfe von
Spiegeltechnik und Kameras oder mit
Lasertriangulations-Sensoren. Diese An-
sitze sind jedoch aufwéndig und storan-
fillig. Aufgrund der geforderten immer
hoheren Lesesicherheit und -geschwin-
digkeit kommen diese Ansétze nur be-
dingt oder fiir die Automobilindustrie gar
nicht in Frage.

Ein System — drei Informationen

Um dieser Problematik zu begegnen, hat
das Unternehmen SAC Sirius Advanced
Cybernetics das 3D-System Pulsar entwi-
ckelt. Es ermdglicht, verschiedene Bau-

teile beriihrungslos in allen drei Dimen-
sionen (dx, dy, dz) zu vermessen sowie
erhohte oder vertiefte Zahlen- und Buch-
stabenkombinationen prizise und zuver-
ldssig zu erfassen und zu interpretieren.

Das Verfahren basiert auf dem Prinzip
der Streifenlichttopometrie und ermit-
telt iiber intelligente und hochoptimierte
Auswertealgorithmen sowohl die exak-
ten 3D-Daten als auch die Textur und
Oberflichenbeschaffenheit der Bauteile.
Die Standardlosung ist durch den Ein-
satz von nur einer Kamera platzsparend
und robust. Da sich das System in einem
speziellen Schutzgehiuse — optional mit
Kiihlung - unterbringen lédsst, kann Pul-
sar auch unter schwierigen Produktions-
bedingungen eingesetzt werden. Zudem
vereint es 2D- und 3D-Messverfahren.

Den Kern bildet ein LED-basierter
Musterprojektor. Die Bildsequenzen der
von dem Projektor kodierten Lichtmuster
werden von einer hochauflésenden, digi-
talen Spezialkamera erfasst. Hierfiir ist
ein Stillstand des Priiflings von 0,3 Sekun-
den notwendig. Storeinfliisse wie Bildrau-
schen, Reflexe oder auch durch die Optik
bedingte Bildverzeichnungen werden im
Rahmen der vollautomatisch ablaufen-
den Bildvorverarbeitung bereits wihrend
des Bildeinzugs minimiert bzw. korrigiert.
Nachdem die Schrift dreidimensional er-
fasst wurde, nimmt der einfach zu konfi-
gurierende Bildverarbeitungsinterpreter
Coake in Kombination mit dem Zusatzmo-
dul Bookworm die eigentliche Schrifter-
kennung vor. Hierfiir werden die von der
Kamera erfassten Zeichen mit den vorher
eingelernten Schriftzeichen verglichen,
eine Auswertung vorgenommen und die
gelesenen Daten an das iibergeordnete
Steuerungssystem weitergegeben.

Fiir ein optimales Leseergebnis, d.h.
eine Lesesicherheit von 99,9%, ist bei
einem Blickfeld von 200 mm eine Pré-
getiefe von 0,5 mm ausreichend, was
0,25% des Blickfeldes entspricht. Die
Schriftart sollte idealerweise eine ma-
schinenlesbare sein, z.B. OCR-A, OCR-B
oder FE-Schrift. Es kann aber auch jede

www.inspect-online.com



Sonderschriftart individuell
eingelernt werden.

Storfaktoren erkennen
und beriicksichtigen

Neben der dreidimensiona-
len Darstellung der Schrift-
zeichen liefert das 3D-System
auch ein hochauflésendes
Texturbild, d.h. ein echtes Ab-
bild der Oberfliche. Dadurch
konnen Storfaktoren wie z.B.
Schmutz oder Rost erkannt
und ggf. bei der Auswertung
beriicksichtigt werden. Dies
stellt gerade bei metallischen
und rauen Oberflichen ei-
nen Vorteil gegeniiber zweidi-
mensionalen Messverfahren
dar. Weiterhin ist es dem Be-
dienpersonal mdglich, nicht
eindeutig oder gar nicht er-
kannte Zeichen manuell zu
korrigieren, z.B. bei den oft
nicht eindeutig zu unterschei-
denden Ziffern 6 und 8, nach-
dem Pulsar darauf hingewie-
sen hat. Dies verringert die
Pseudofehlerrate und erhoht
damit die Effizienz der Pro-
duktion.

Das 3D-System Pulsar er-
kennt Zahlen- und Buchsta-
benkombinationen auf me-
tallenen Bau- und Werkteilen
unterschiedlicher Art. Es eig-
net sich aber auch fiir Ver-
messungsaufgaben z.B. im
Bereich von elektronischen
Bauteilen, Steckerpins usw.
Es ist dabei sowohl als Off-
line- wie auch als Inline-Sys-
tem einsetzbar.

www.inspect-online.com
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<« Das 3D-System Pulsar » Autorin

basiert auf dem Prinzip Sarah Klug, Marketing- und

der Streifenlichttopome- PR-Managerin bei SAC

trie, das iiber intelligente

und hochoptimierte Aus- > Kontakt

wertealgorithmen sowohl SAC Sirius Advanced Cybernetics GmbH,
Karlsruhe

die exakten 3D-Daten als
auch die Textur und Ober-
flachenbeschaffenheit der

Tel.: 0721/60543-000
Fax: 0721/60543-200

sales@sac-vision.de
Bauteile ermittelt. www.sac-vision.de

MEHR ALS NUR EIN KATALOG

WIR MACHEN OPTIK.

TECHSPEC®
Telezentrische Objektive

Uber 140 von EO hergestellte Objektive
Standig auf Lager fiir lnren OEM-Bedarf.

Bendtigen Sie einen Katalog, Beratung oder ein Angebot?
Kontaktieren Sie noch heute unser Vertriebsbiiro!

5§ Edmund

optics | worldwide

USA: +1-856-547-3488 ASIEN: +65 6273 6644
EUROPA: +49 (0)721 6273730  JAPAN: +81-3-5800-4751

www.edmundoptics.com/imaging
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Die Spreu vom Weizen trennen

Bildverarbeitung sorgt in Landwirtschaft fiir hdhere Ertrage

Sich wandelnde Klimabedingungen, steigende Kosten fiir 6lbasierte Diingemittel und die
zunehmende Nachfrage nach Bio-Anbaumethoden sorgen fiir Veranderungen in der Land-

wirtschaft. Die Folge: Neue und effizientere Technologien sind gefordert. Zwei Beispiele

zeigen, wie Kameras die Wirtschaftlichkeit der Landwirte erhéhen kénnen.

Der Anbau von Obst und Gemiise entwi-
ckelt sich mehr und mehr zu einer Wis-
senschaft, die von genausten Abldufen
geprigt ist. Wird ein Produkt geerntet,
muss es der Lieferant in Klassen eintei-
len und fiir jeden Kunden sortieren. Zu-
dem dient die Einstufung einer lingeren
Haltbarkeit. Denn durch die richtige Sor-
tierung werden beschédigte Friichte, die
das Reifegas Athylen (C,H,) abgeben und
damit eine ganze Losgrofe verderben
konnen, identifiziert. Bildverarbeitungs-
systeme ermoglichen hier, Obst und Ge-
miise genauer und schneller zu sortieren
und einzustufen.

Beispiel 1: Sortieren von
Obst- und Gemiise

Der niederldndische Verfahrenstechni-
ker Ellips verbaut in seinen Anlagen ein
System mit Firewire-Kameras von Sony,
das bei Obst- und Gemiiselieferanten in
Argentinien, Australien, Italien, Israel,
Stidafrika und Spanien eingesetzt wird.
Die Kameras sind mit einer Lichtquelle
und einem PC verbunden, auf dem eine
eigens entwickelte Software lduft. Ein-
satzgebiete sind die Sortierung von Ap-
feln, Birnen, Zitrusfriichte, Kirschen, Pa-
prika, Tomaten, Spargel und Kartoffeln.
Aber auch bei kleineren Chargen von
Datteln, Beeren und Wurzelgemiise kann
das System eingesetzt werden.

Um sicherzustellen, dass keine ver-
dorbene Ware iibersehen wird, werden
die Daten wihrend des Transports der
Friichte auf Rollen, die jedes Produkt un-
terhalb der Kamera einzeln um 360° ro-
tieren lassen, erfasst. Nach der Analyse
und der Einstufung des Produkts wird es

www.inspect-online.com



automatisch weitergeleitet, um zum ge-
wiinschten Kunden zu gelangen oder es
wird als Abfall aussortiert.

Frither wurde Obst nur nach dem
Gewicht beurteilt und eingeteilt. Bei
nicht kugelférmigem Obst, wie z.B. Bir-
nen, gestaltete sich dies problematisch.
Das erste Bildverarbeitungssystem ent-
wickelte Ellips im Jahr 1989, um den
Durchmesser von bis zu drei Friichten
pro Linie und pro Sekunde zu bestim-
men. Bis zu sechs Linien konnten damit
auf einmal iiberwacht werden.

Das System wurde weiterentwickelt
und verwendet heute die Farbkamera-
Module XCD-U100 (1.600 x 1.200 Pixel),
XCD-SX90 (1.280 x 960) oder XCD-V60
(VGA) mit leistungsfihigen Sensoren, um
eine hohere Genauigkeit, Geschwindig-
keit und Fehlererkennung zu gewéhr-
leisten. Heute lassen sich Friichte mit
einer Geschwindigkeit von 30 Stiick pro
Sekunde und Linie iiber 16 Linien hin-
weg einstufen und sortieren. Dabei wird
das Obst gepriift und an 55 Ausginge
weitergeleitet. Das System {iberwacht
zudem eine Vielzahl von Variablen, von
der Griinfirbung der Kartoffeln (verur-
sacht durch Sonnenlicht) bis hin zur To-
maten-Braunfiule, Grée und Flecken.

Das Kamerasystem kann auch direkt auf
dem Feld eingesetzt werden, so wie auf
einer Farm in den USA, die mit Ellips-
Technik das Obst direkt widhrend der
Ernte sortiert.

Beispiel 2: Gefliigelhof

In Gefliigelhofen werden die Kamerasys-
teme eingesetzt, um die Brutstitten zu
iiberwachen. Da die Brutzeit die emp-
findlichste Lebensphase eines Huhns
(Kiikens) ist, muss die Temperatur des
Brutplatzes stets perfekt sein. Denn nicht
lebensfihige Eier im Inkubator kénnen
die Temperatur beeinflussen und so Kii-
ken zu friith bzw. zu spét schliipfen las-
sen, was deren Uberlebensrate senkt. Die
Identifizierung, das sog. Durchleuchten,
ist wihrend des gesamten Brutvorgangs
erforderlich, um festzustellen, welche
Eier lebensfihig sind. Dieser Vorgang er-
fordert ein hohes Mal} an Konzentration
- zumal 50 Milliarden Hiihner jedes Jahr
fiir die Nahrungsversorgung aufgezogen
werden. Der Aufwand fiir diese Kontrolle
veranlasste die Gefliigelhdfe, nach zuver-
lassigen technischen Alternativen fiir das
Durchleuchten zu suchen.

AUTOMATION mmE m

Das franzosische Unternehmen Vi-
sio Nerf entwickelte daher ein automa-
tisches Durchleuchtungssystem, das eine
eigens entwickelte CPU und ein Beleuch-
tungssystem mit einer XC-EI50-Nah-In-
frarot-Kamera von Sony kombiniert. Es
ist in der Lage, eine Reihe von Standard-
Ei-Sorten wie Truthahn, Ente, Fasan und
Huhn zu analysieren. Das System durch-
leuchtet iiber 50.000 Eier pro Stunde
und kann je nach Sorte und Inkubations-
trdger bis zu 150.000 Eier pro Stunde
verarbeiten, was einem Vielfachen des-
sen entspricht, was erfahrene Priifer
leisten konnen.

» Autorin

Myriam Beraneck,
verantwortlich fiir das
Marketing bei Sony

> Kontakt

Sony Deutschland GmbH, Kdln

Tel.: 0221/29262-216

Fax: 0221/2575609211

info@sony.de
http://www.image-sensing-solutions.eu/

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

Sichere Erkennung von Objekten

Teach-Button zum Einlernen von Objekten und
automatische Nachfiihrung der Segmentierung
bei sich &ndernden Lichtverhéltnissen

Liest die wichtigsten 1D- und 2D-Codes

Extrem lichtstarke, homogene Objekt-Beleuchtung
Einfachste Online Bedienung mit webConfig

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

& Leuze electronic

the sensor people
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Alles Gute kommt von oben

Smartkameras fiir Lastpendeldampfungssystem in Hafenterminals

STS-Containerbriicken (Ship-to-shore) gehdren zu den wichtigsten Investitionen in Hafen-
terminals. Containerbriicken transportieren das Frachtgut vom Schiff zu den landgebunde-
nen Transportmitteln: eine kostspielige, zeitaufwéandige und potentiell gefahrliche Arbeit.
Eine Moglichkeit zur Verbesserung ergibt sich durch Automatisierungen der Umschlagpro-
zesse in Hafenterminals, eine andere durch Investition in Hightech Be- und Entladeausriis-
tungen. Dies ist auch im Interesse der Hafenbetreiber, denn kiirzere Liegezeiten der Schiffe

erhohen die Effizienz der Umschlagprozesse.

Die Klassifizierung der Containerbrii-
cken erfolgt nach ihrem Automatisie-
rungsgrad. Konventionelle Krananla-
gen werden manuell bedient, wobei die
Kranfiihrer hochqualifiziert sein miis-
sen. Sie verbringen eine lange Zeit in
den Kabinen und fithren immer wieder
die gleichen Aufgaben aus. Dabei kon-
nen Ermiidung, Langeweile und Un-
achtsamkeit zu Unféllen fiihren, zur
Beschidigung der Fracht oder Verzoge-

Die Ladung héngt an einer Laufkatze, die sich
entlang eines horizontalen Tréagers bewegt. Ein
Greifgerat bewegt den Container vom Schiff zu
den Transportmitteln an Land. Quelle: MVLZ
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rung der Ladevorgédnge. Bei Container-
briicken hiingt die Fracht an einer Lauf-
katze, die sich an
einem horizonta-
len Trédger (Brii-
cke) bewegt. Eine

Matrox Imaging smart camera
(in weather proof enclosure)

Greifeinrichtung o
(Spreader) ,greift” den Con- ik
tainer und bewegt ihn vom ¢
Schiff zu dem Verkehrsmittel o

an Land. Da die Container im-
mer schneller, aber dennoch sicher
transportiert werden miissen, sind
die Krine zunehmend mit automa-

tischen Uberwachungs- und Steu- /

erungssystemen  ausgestattet. /
Dadurch wird ein Schwanken /
der Ladung verhindert und /
der Greifer kann optimal rj’
positioniert werden. Sys- /
teme fiir die automati-
sche Lastpendelddmp- Vi
fung sorgen dafiir, y
dass der Bediener
nicht alleine verant- |
wortlich ist fiir die
Vermeidung uner- -~
wiinschter Bewegung
der Fracht. Unfille auf-
grund von Bedienerfeh-
lern werden dadurch sel-

source
tener. AuBerdem werden (gncrane spreader)

gefihrliche und wunkont-

rollierte Schwingungen der

Last aufgrund verzogerter oder zu hef-
tiger Reaktionen durch den Kranfiihrer
reduziert.

\ Working distance 3- 50 m

MNear infrared (NIR]
lights

Das Bildverarbeitungssystem beruht

auf der Smartkamera Matrox Iris. Die
NIR-Lichtquellen an den Greifgeraten
werden als Markierung verwendet. Die
Position des Mittelpunktes zwischen

den Markierungen wird kontinuierlich an
die SPS-Steuerung iibermittelt.

Quelle: MVLZ
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Bildverarbeitung fiir
Lastpendelddampfungs-System

MicroView & LingZhi Image Tech Cor-
poration (MVLZ) aus Peking, China,
hat ein automatisches STS-Lastpendel-
ddmpfungssystem mit industrieller Bild-
verarbeitung entwickelt. Im Briicken-
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kran befinden sich ein Visionsystem,
eine Glasfaser-Kommunikationsver-
bindung, ein auf einer SPS-basieren-
des Regelungs- und ein elektronisches
Steuerungssystem. Die industrielle Bild-
verarbeitungslosung basiert auf der
Smartkamera Matrox Iris. Zusétzlich
umfasst das System ein 12 mm Objek-
tiv mit einem Nahinfrarot (NIR) Passfil-
ter, eine spezielle NIR-Beleuchtung und
Kabel.

Die Smartkamera ist an der Lauf-
katze montiert. Die NIR-Lichtquellen,
die sich an den Greifgerédten befinden,
werden als Markierung verwendet. Die
Kamera erfasst kontinuierlich Bilder
der Markierungen und berechnet den
Mittelpunkt zwischen zwei Markierun-
gen in Echtzeit. Diese Information wird
tiber eine RS-232-Verbindung iibertra-
gen, intern auf Glasfaserverbindung
und dann zuriick auf RS-232 konver-
tiert, um die lange Entfernung zwischen
der Smartkamera und der SPS-Steue-
rung zu iiberbriicken. Die Position des
Mittelpunktes wird kontinuierlich an
die Steuerung iibermittelt. Diese gibt
Befehle an das elektronische Steue-
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AUTOMATION mm m

rungssystem weiter, das die Bewegung
der Laufkatze so regelt, dass die Pen-
delbewegung des Containers reduziert
wird. Der Arbeitsabstand zwischen
Smartkamera und Spreader liegt zwi-
schen 3 m und 50 m. Der Bildwinkel der
Kamera betrdagt 28°. Der Greifer befin-
det sich immer im Gesichtsfeld der Ka-
mera. Bei einem Arbeitsabstand von
50 m wird eine Systemgenauigkeit von
10 mm erreicht. Die Priiffrequenz der
Laufkatze liegt bei 20 Hz.

Das Visionsystem erfiillt ideal die An-
forderungen des STS-Systems an Genau-
igkeit und Steuerung der Taktfrequen-
zen. Xing Xiao, Managerin Technischer
Support bei MVLZ, erldutert: ,Im System
gibt es keinen Platz fiir ein herkémmli-
ches PC-basiertes Visionsystem, aufler-
dem bendétigt die SPS-Steuerung nur die
Position der Markierungen. Eine Smart-
kamera kann all diese Aufgaben {iber-
nehmen: Erfassen, Verarbeiten und Aus-
gabe der Ergebnisse iiber den RS-232
Port. Wir verwenden NIR, weil es unemp-
findlich ist gegeniiber schlechtem Wetter,
wie Regen. Eine leistungsstarke Licht-
quelle ist notwendig, damit die Markie-
rungen im Vordergrund bleiben und alles
Weitere im Sehfeld als Hintergrund ein-
geordnet wird.”

Die Anwendung wurde mit dem Ma-
trox Design Assistant entwickelt, einer
integrierten Entwicklungsumgebung
(IDE), die mit der Smartkamera ausge-
liefert wird. Mit dem Design Assistant
konnen Anwender eine industrielle Bild-
verarbeitungsanwendung durch die Er-
stellung eines Ablaufdiagramms entwi-
ckeln, anstatt Programme oder Skripte
zu schreiben. ,Die Software der Smart-
kamera kann man unkompliziert ver-
wenden und hochqualifizierte Program-
mierer werden auch nicht benétigt. Wir
haben einfach den seriellen Port initia-
lisiert, das Rohbild erfasst, die Teilchen-
analyse ausgefiihrt und die Daten zum
seriellen Port geleitet.” erldutert Xiao
abschlieBend. Das STS-System zur Last-
pendeldédmpfung wird in den Hafenter-
minals wie z.B. Zhenjiang (Provinz Gu-
angdong) oder Haikou (Provinz Hainan)
in China eingesetzt.

> Autor

Matrox Imaging, Miinchen
Tel.: 089/62170-0

Fax: 089/6149743
imaging.info@matrox.com
www.matroximaging.com
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Jede Aufnahme ein Kunstwerk!

Das Hochgeschwindigkeits-Kamerasys-
tem pco.dimax HD vereint innovative
CMOS- und Elektronik-Technologie! Fir
herausragende Ergebnisse in industriellen
Anwendungen und im Offboard-Einsatz
bei Automobil-Sicherheitsversuch! Die
pco.dimax HD erzielt mit ihrer Dynamik
(12 Bit) eine erstaunliche Bildrate

(1469 Bilder/s) bei voller Auflésung
(1920x 1080 Pixel) und ausgezeichneter
Bildqualitat.

pCoO.

www.pco.de
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Entscheidende Millimeter

Hochprazise, robuste Roboterfiihrung fiir die Automotive-Industrie

Das menschliche Auge erkennt genau, ob der Abstand von der Fahrzeugtiir, der Motor-

haube oder der Windschutzscheibe zum Rand bzw. zum Ausschnitt gleichmaBig ist. Der

Montageroboter muss also so positioniert sein, dass die ideale Fiigeposition eines Bauteils

im Ausschnitt erzielt wird. Doch wie passt man das Verhalten des Roboters an duBere

Einfliisse wie Form- und Lagetoleranzen dynamisch an?

Bisher waren halbautomatische Hand-
ling-Geréte fiir das Einbauen und Fii-
gen verantwortlich. Doch die modulare
Bauweise in der Endmontage stellte den
OEM vor Herausforderungen beziiglich
Erreichbarkeit, Form- und Lagetoleran-
zen. Um sicherzustellen, dass die Bau-
teile an der richtigen Position sitzen, wur-
den stichprobenartig Automobile aus der
Produktion entnommen und anhand defi-
nierter Merkmale die Form- und Lageto-
leranz von Bauteilen ermittelt. Als Weiter-
entwicklung wurden zur Prozesskontrolle
relativ messende, stationdre Inline-Sys-
teme integriert. Diese bemerken, wenn
Fahrzeuge nicht toleranzkonform sind.
Beim vollautomatischen Verbauen
oder Fiigen wurde der Roboter im Pro-
zess mit nominalen Werten korrigiert,
ohne die realen Formtoleranzen des
Fahrzeugs oder des zu fiigenden Objek-
tes zu beriicksichtigen. Die Losung: Den
nominalen Wert unter Beriicksichtigung
der realen Gegebenheiten in der Ferti-
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gung zu ersetzen und durch eine itera-
tives, Fehler minimierendes Verfahren
das Fiigeergebnis zu optimieren. Das hat
den Vorteil, dass Variablen wie Tempera-
turdrift der Manipulator-Kinematik, Un-
genauigkeiten, wie der Verschleil des
Roboters, und auch Bauteiltoleranzen
im Fiigeprozess reduziert und optimiert
werden konnen. Das zusétzliche Gewicht
der Sensoren im Greifer wird durch
den Qualitdtsgewinn und die reduzierte
Nacharbeit ausgeglichen.

Fremdlichteinfliisse ausblenden

Werfen wir zuerst einen Blick auf die
Messsensoren. Hier ist der géingigste Weg
das auf dem Triangulationsprinzip ba-
sierende Lichtschnitt-Verfahren, bei dem
Kamera und Linienlaser in einem festen
Winkel angeordnet sind. Dies ermoglicht
sowohl die 2D- als auch 3D-Auswertung
der Bilddaten. Die unterschiedlichen Ober-

flichen, Gestalten und Farben werden al-
gorithmisch sicher beherrscht. Durch die
Steuerung der Laserintensitéit und der re-
dundanten Linien kénnen normale Fremd-
lichteinfliisse — zusétzlich auch durch ent-
sprechende Filter — ausgeblendet werden.
AnschlieBend folgt eine intelligente
Verarbeitung der Daten auf Industrie-
PCs, die in einen klimatisierten Mess-
schaltschrank integriert sind. Géngige
Bussysteme iibernehmen die Kommuni-
kation mit der SPS und der Robotersteu-
erung. Bei Anbietern mit registrierten
Messsystemen ist es notwendig, iiber ein
externes Messmittel wie Theodolit oder
Lasertracker, Kalibriermerkmale auf-
windig einzumessen. Zusétzlich miissen
die Sensoren in der Zelle im Anschluss
kalibriert und registriert werden. Der
Abgleich der Koordinatensysteme ist not-
wendig, damit sich die Sensoren auf den-
selben Koordinatenursprung beziehen
wie der Roboter, damit dieser entspre-
chend geregelt oder korrigiert werden
kann. Neben den hohen Anschaffungs-
kosten oder den Leihgebiihren fiir Perso-
nal und Material entsteht zudem ein ho-
her Aufwand bei der Inbetriebnahme der
Systeme. Dieser kostenintensive Prozess
ist auch bei einem moglichen Austausch
durch einen Defekt oder Umbau eines
einzelnen Sensors im Messaufbau notig.
Im Hinblick auf die heutigen Anforderun-
gen der Automobilindustrie fiir die War-
tung und Instandhaltung von Sensorsys-
temen ist das ein vermeidbarer Faktor.

www.inspect-online.com



S

Laserschnittverfahren fiir Gap & Flush im Roh-
bau/Karosseriebau am Beispiel der vorderen Tiir.
Die Messung wird vor der Anschraubung des
Bauteiles durchgefiihrt.

Externe Messgerate durch vorkalib-
rierte Sensoren iiberfliissig

Das greifermontierte Sensor- bzw. Bild-
verarbeitungssysteme Inos HP Fit stellt
eine Losung dar, die durch das Einlern-
verfahren (Training) und den Einsatz
vorkalibrierter Sensoren ein exaktes Ein-
messen mit externen Messmitteln iiber-
fliissig macht. In einem vollautomati-
sierten Prozess von rund fiinf Minuten
Dauer wird der Zusammenhang zwi-
schen Roboterbewegung und Messergeb-
nissen der Sensoren erlernt. Der identi-
sche Ablauf ermdglicht bei Sensorausfall,
Sensortausch oder Kollision, dass das
System 15 Minuten spéter wieder pro-
duktionsbereit ist.

Dieses Verfahren basiert vereinfacht
ausgedriickt auf einem Gleichungssys-
tem, das iiber eine Jakobi-Matrix gelost
wird. Die nominale Positionskorrektur
fiir den Roboter wird zuriickgerechnet.

Es sind mehrere Iterationsschritte not-
wendig, um die Positionsungenauigkei-
ten des realen Systems aus Fahrzeug,
Anbauteil und Roboter in die nominale

Position zu bringen. Durch dieses Ver-

fahren konnen die iiblicherweise ge-

forderten Fiigegenauigkeiten der Auto-
mobilindustrie von +0,3mm bei einer

Sensorgenauigkeit von +0,1 mm sowie ei-

ner Messpunkt-Verfiigbarkeit von 99 %

problemlos erreicht werden.

Der Einbau und das Fiigen der
Scheibe verlaufen in folgenden Schritten:
= Roboter fihrt in Vorhalteposition zum

Greifen der Scheibe (etwa 30mm iiber

der Scheibe).

m Das Messsystem fiihrt eine Regelung
aus, um die ideale Greifposition zu
finden.

m Roboter fihrt in Greifposition und
greift die Scheibe durch Aktivierung
des Greifmechanismus.

= Roboter fihrt in vordefinierte Vor-
halteposition iiber der Karosse (etwa
30mm iiber der Karossenoffnung).

m Das Messsystem regelt in die richtige
Fiigeposition bezogen auf den Karos-
senausschnitt (mehrere Iterationen
parametrierbar je nach Genauigkeits-
anforderungen).

= Roboter fihrt mit definierter Bewe-
gung in den Ausschnitt und fiihrt den
Einbau durch.

= Bevor der Roboter die Scheibe im
Greifer abblést, fithrt HP Fit die Kont-
rollmessung durch.

Eine hohere, der Applikation anpassbare

Aufléosung der Kameras, optimierte Be-

leuchtungstechniken zur Kontrastierung

der Merkmale, gestiegene Verarbeitungs-

Der modulare Baukastenaufbau des Triangulationssensors iSens bietet dem Anwender ein hohes MaB
an Flexibilitat.

www.inspect-online.com
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Zum Unternehmen

Inos entwickelt Automatisierungs-Losun-
gen, u.a. Systeme mit eingebauter In-
telligenz sowie entsprechende Dienst-
leistungen. Das Unternehmen verleiht
Industrierobotern  sensitive  Féhigkeiten.
Dieses Sehen und Fiihlen wird aber auch
ohne Roboter zur flexiblen, Sensor-basier-
ten, 100%igen Qualitatssicherung einge-
setzt. Ziel ist eine flexible und intelligente
Automatisierung, die sich selbst iber-
wacht (Null-Fehler-Produktion) und auf
Veranderungen der Produktionsbedingun-
gen flexibel reagiert. Den Schwerpunkt der
bisherigen Geschaftsfelder bildet die Auto-
mobilindustrie. Seit dem Jahr 2010 koope-
riert Inos mit der Grenzebach-Gruppe und
verfligt so iber ein weltweites 24/7-Ser-
vice- und Vertriebsnetzwerk — auch fiir
schnelle Ersatzteillieferung und Training
vor Ort.

geschwindigkeiten der Prozessoren und
eigens entwickelte industrieerprobte BV-
Bibliotheken machen das System verfiig-
bar, wartungsfreundlich und flexibel in
der Anwendung. Die komplexe Interak-
tion von Sensor, BV-System und Roboter
wird fiir den Anwender zu einem einfach
bedienbaren System, das er iiber Para-
metrierung zum vollautomatischen Ver-
bau seines Bauteils nutzt. Das Ergebnis
sind stabile Prozesse, die innerhalb der
Toleranzen liegen, sodass das Spalt- und
Biindigkeitsmall von Fugen auch unse-
rem Auge richtig erscheint.

» Autoren

Emanuel Reinecke und
Michael Bolsinger,

beide Key Account Manager

A"

» Kontakt

Inos Automationssoftware GmbH,
Stuttgart

Tel.: 0711/6868-9700 |
Fax: 0711/6868-9709
inos@inos-automation.de
www.inos-automation.de

Grenzebach Maschinenbau GmbH,
Asbach-Baumenheim/Hamlar

Tel.: 0906/982-2000

Fax: 0906/982-2108
info@grenzebach.com
www.grenzebach.com
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...und Action!

Neue Kameratechnik kann 3D-Bilder zentral erfassen und verarbeiten

Wenn die Extremkletterer Alexander und
Thomas Huber eine neue, spektakulare
Route bezwingen, sind natiirlich immer
auch Kameras dabei. Das ZDF entschied
sich dieses Mal dazu, die Kletterszenen mit
einer neuartigen 3D-Kamera aufzunehmen.
Die besitzt zwar zwei remotefahige
Kamerakaopfe, verarbeitet die Daten aber
ohne Zwischenschritt zentral in der Steue-
rungseinheit und eignet sich damit auch fiir

den industriellen Einsatz.

Die Huberbuam, Alexander und Tho-
mas Huber, Extremkletterer und Briider,
sind auf der ganzen Welt fiir ihre spek-
takuldren Kletterprojekte bekannt. Als
neue Herausforderung haben die beiden
die ,Karma® gewihlt, eine Route an der
Steinplatte in der Ndhe von Berchtesga-
den. Das ZDF begleitete die beiden bei
ihrem Kletter-Projekt — exklusiv und in
3D. Dafiir setzte der Sender eine vollig
neue Kamera ein, die, so der Hersteller
der Kamera, ,mit echter 3D-Technolo-
gie“ arbeitet. Denn alle anderen Verfah-
ren, ob Laser-Triangulation, Streifen-
licht-Projektion oder Stereo-Vision mit
zwei Kameras, sind nur mit Hilfe von
,Kriicken“ — wie Streifen- oder Punktab-
gleich — in der Lage, dreidimensional zu
sehen und zu messen. Letztlich erfassen
zwei Kameras zwei Bilder und berech-
nen daraus ein 3D-erscheinendes Bild.
Anders die 3D-Kameraplattform ProCam
von Solectrix, die aus einem einzigen fle-
xiblen Kameramodul besteht. Die Platt-
form arbeitet mit zwei remotefdhigen
Kamerakopfen, deren Daten sie dann
aber ohne Zwischenschritt zentral in ei-
ner Steuerungseinheit verarbeitet. Dass
hierbei nicht zuerst mit zwei verschie-
denen Systemen erfasst wird, deren in-
dividuell verarbeitete Daten dann wieder
abgeglichen und zusammengerechnet
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Der Extremkletterer Alexander Huber in der ,Karma”, einer Route an der Steinplatte in der Nahe der

Loferer Alm

werden miissen, erhoht, so Jiirgen Stei-
nert, Geschéftsfithrer und Vertriebsleiter
von Solectrix, ,naheliegendermaflen die
Verarbeitungsgeschwindigkeit der Daten
— und reduziert gleichzeitig die Fehler-
anfilligkeit“. Dabei konnen die im Pro-
Cam-Zentralmodul eingehenden echten
3D-Bilder direkt weiterverwendet oder
fiir bestimmte Applikationen auch un-
mittelbar mit Verarbeitungsalgorithmen
hinterlegt werden. Bei den hardwaresei-
tig zu bewiltigenden immensen Daten-
mengen kommt dem Entwickler-Team
bei Solectrix die Erfahrung in den Be-
reichen Hochleistungsdatenverarbeitung
und -layout fiir Datenraten bis 10 GBit/s
zu Gute.

Exakt zeitsynchron

Die Verarbeitung der Bilder geschieht —
im Unterschied zu den herkoémmlichen
3D-Aufnahmen mit zwei Kamerasys-
temen — embedded, also exakt zeitsyn-
chron in der zentralen Steuerungsein-
heit. Bis zu 60 Bilder pro Sekunde in
HD-Auflésung (1.920 x 1.080) werden in
Echtzeit verarbeitet — was die ProCam-
Plattform dem Hersteller zufolge weitaus
leistungsfidhiger macht als bisher verfiig-
bare Kamerasysteme. Nun arbeitet das

[ 'ff:\ .

Solectrix-Team daran, die Leistungsfi-
higkeit seiner Plattform auch fiir indus-
trielle und medizinische Anwendungen
nutzbar zu machen. Die Weiterentwick-
lung der 3D-Hochleistungskamera fiir
unterschiedliche Anwendungen in der
Uberwachungs-, Robotik- und Medizin-
technik erfolgt im Rahmen eines For-
schungsprogramms des Bundesminis-
teriums fiir Wirtschaft und Technologie
(BMWT).

Integriertes Farbmanagement

Ob kiinstlicher Gelenkkopf, Prézisions-
zahnrad, Robotersteuerung oder Pleuel-
stange: Genutzt werden sollen die hohe
Bildqualitdt und die groBe Lichtstirke,
zusammen mit dem Farbmanagement
des Kamerasystems. Letztere kann je-
des bendtigte Bildbearbeitungsschema
direkt in die Kamera integrieren — und
bei Bedarf per Knopfdruck wechseln.
Damit konnen beispielsweise Program-
mierungen vorgenommen werden, die
bestimmte Bereiche herausheben und
andere Bereiche des Bildes als kontrast-
arme Bilder darstellen oder ganz aus-
blenden. Klassische industrielle Anwen-
dungsbereiche wie Schrifterkennung,
Oberflichenerkennung und -iiberprii-
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fung, Anwesenheitskontrolle, Vollstin-
digkeitspriifung, Ebenheitspriifung oder
Geometriekontrolle werden dadurch
moglich. Die 3D-Technologie ermoglicht
zudem prézise Abstandsmessung in allen
drei Raumdimensionen, sei es fiir Uber-
wachungs- oder Qualitidtssicherungs-
zwecke.

Messtechnik in Farbe erhoht da-
bei den Bedienkomfort und bietet groBe
Vorteile bei problematischen Oberfld-
chen und schwierigen Lichtverhéltnis-
sen. Dariiber hinaus kénnen die Daten
iiber eine Schnittstelle im System des An-
wenders direkt bearbeitet werden — nur
verzdgert durch die anfallende Rechner-
zeit. Die ProCam kann je nach Objektiv
vom mikroskopischen Bereich iiber den
Makro-Bereich bis in die Weitwinkelauf-
nahme hinein eingesetzt werden. Aus-
gestattet mit einem 2/3-Zoll-CCD-Sensor
unterstiitzt sie C-Mount und B4-Mount
Objektive. So eignet sich Kamera mit ei-
nem Weitwinkel zur Videoaufzeichnung
und Vermessung groBer Bauteile, wéh-
rend sie mit dem 2/3-Zoll-Objektiv ge-
nauso gut kleine Details genau im Blick
hat. Vom Schiffsrumpf bis zum medizi-
nisch relevanten kiinstlichen Gelenkkopf
kann so alles in dritter Dimension doku-
mentiert und vermessen werden.

Vorteile der Kamera

Ein entscheidender Vorteil der Kamera
ist der abgesetzte Kamerakopf mit den
beiden Objektiven. Damit eignet sich die
3D-Kamera besonders in sensiblen Be-
reichen oder an schwer zuginglichen
Stellen. Die Steuerungseinheit, der Re-
korder und die Stromzufuhr sowie der
Hostrechner konnen bis zu 150m ent-
fernt von den Objektiven angebracht
werden. Damit lassen sich die Kopfe be-
quem aus der Ferne bedienen.

Zudem kann die ProCam durch ihre
eigenen Bilder sowohl sich selbst als
auch andere Gerite steuern. Mit der ent-
sprechenden Programmierung konnte
sie etwa dort hin zoomen, wo sie eine be-
stimmte Markierung findet oder sich ge-
rade etwas Bestimmtes ereignet. Zudem
sind aufgrund der Selbststeuerungsfi-
higkeit Einsatzbereiche moglich, bei de-

<« Die 3D-Kamera ProCam
beim Dreh des Dokumentar-
films ,Die Huberbuam”

Die Kamera ProCam
mit zwei remotefahigen
Kamerakopfen ¥

nen die Kamera einen Alarm auslost,
sobald genau definierte Zielmarken er-
reicht werden. Oder sie konnte die Tétig-
keit eines oder mehrerer anderer Geriéte
auf Basis ihrer Messwerte aktiv koordi-
nieren. Auch Warnfunktionen, z.B. bei
der Unterschreitung kritischer Distanzen
oder beim Fehlen bestimmter relevanter
Teile im medizinischen oder industriellen
Bereich konnen integriert werden.

Ausblick

Fest steht: Erste Fans hat die Kamera be-
reits jetzt. Die extremen Kletterszenen
der 3D-Dokumentation des ZDF wurden
nicht zuletzt wegen der Remotefdhigkeit
der Bilderfassungsképfe und der damit
einhergehenden ortlichen Flexibilitidt mit
der ProCam gedreht. Und einen Test bei
Hubschrauberfliigen mit 3D-Kameras in
der Schweiz - fiir zukiinftige Bergsicher-
heitsanwendungen z.B. - hat die ProCam
ebenfalls erfolgreich gemeistert. Das So-
lectrix-Team ist iiberzeugt: ,Die Zukunft
echter 3D hat gerade erst begonnen.
Zahlreiche weitere spannende Anwen-
dungen - auch im medizinischen und in-
dustriellen Bereich — warten.“

» Autorin
Miriam Leunissen-Weikl,
Comm:Motions — Text & PR

» Kontakt

Solectrix GmbH, Niirnberg
Tel.: 0911/309161-0

Fax: 0911/309161-99
info@solectrix.de
www.solectrix.de
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Qualitats- und Funktionspriifung fiir maximalen Wirkungsgrad
Mit Hilfe der Elektrolumineszenz-In-
spektion von Vitronics Vinspec-Solar-
Systemen werden inaktive Bereiche,
Briiche, schwach aktive Zellen, elekt-
risch wirksame Risse, Mikrorisse und
Fingerunterbrechungen in Solarzellen
erkannt. Die Prifungen kénnen am So-
larzellenstring, an der Solarzellenmat-
rix jeweils vor und nach dem Laminieren und am femgen Modul stattfinden. So kann
der Modulhersteller vor dem Laminieren bei jedem relevanten Produktionsschritt ein-
greifen und nachbessern und damit die Leistung des Moduls optimieren. Nach dem
Laminieren findet anhand der Elektrolumineszenz-Inspektion eine Klassifikation der
Module statt und die Bilder werden zum Nachweis der Qualitat abgespeichert. Beim
Elektrolumineszenz-Verfahren wird der Solarzellenstring oder das -modul mit Strom
angeregt. Spezial-Kameras erfassen in nur ca. 1 Sekunde Belichtungszeit die schwa-
chen Lichtemissionen der Zelle als Elektrolumineszenz-Bild. www.vitronic.de

Serialisierung im Pharmapackaging
Pharmahersteller miissen im Bereich Pa-
ckaging aufrlisten: Markierungsgerate,
Drucker und vor allem Kontrollsysteme
werden gebraucht, um den neuen An-
forderungen der EU gerecht zu werden.
S-TTS von Laetus ist eine geeignete, zu-
kunftsfahige Losung mit modularem ‘
Aufbau und daher beliebig erweiterbar. A

Die Installation auf einzelnen Maschinen ist ebenso méglich wie die Einrichtung kom-
pletter Linien. Je nach gewahlter Ausbaustufe lassen sich einfache Anwendungen re-
alisieren, wie Codierungen konform zum French CIP, oder komplexe Aufgaben wie die
Serialisierung und Erfassung einzelner Faltschachteln entsprechend den Vorgaben von
ITS Turkey und der SecurPharm Initiative oder eine liickenlose E-Pedigree-L6sung nach
dem California Law. Fiir die aktuelle Version 2.10 von S-TTS hat Laetus das Feedback
und die Wiinsche von Kunden aus der Verpackungsindustrie berticksichtigt. Bediener-
freundlichkeit, Flexibilitét und die Integration méglichst vieler Gerate waren gefragt
und wurden mit der neuen Version umgesetzt. www.laetus.com

Bildverarbeitungssystem zur VerschleiBmessung

Ein von Bi-Ber entwickeltes Bildverarbeitungssystem erlaubt erstmals eine zu-
verldssige optische VerschleiBmessung im GieBkanal von StahlgieBpfannen fir
StranggieBanlagen. Die feuerfesten Schiebeplatten zum VerschlieBen des Kanals
halten nur wenige Zyklen aus und werden bislang mittels eines Hakens manu-
ell dberpriift. Diese nicht mehr zeitgemaBe Vorgehensweise sollte durch eine
genauere Prifmethode ersetzt werden. Méglich wird dies mit dem neuen trag-
baren Priifgerat, das mit einer integrierten Kamera ausgestattet ist. Diese blickt
durch ein Rohr (iber einen Spiegel auf die Innenwand des GieBkanals. Mittels
eines Tablet-PCs werden in Abhangigkeit vom Drehwinkel des Priifgerats ein-
zelne Kamerabilder automatisch aufgezeichnet, gespeichert und nach einer vol-
len Umdrehung des Rohres im GieBkanal zu einem Panoramabild vom Umfang
des Arbeitsbereichs zusammengefiigt. Dies erlaubt Anwendern eine zuverlassige
Materialpriifung: Die Tauglichkeit des GieBkanals fiir weitere Produktionszyklen
kann sicher festgestellt oder ausgeschlossen werden.  www.bilderkennung.de
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Kamerahandling findet Priifposition selbst

Ein Handling-System von Festo steu-
ert ein Bildverarbeitungssystem mit
integrierter SPS elektrische Achsen
bei hohen Geschwindigkeiten ex-
akt an die gewiinschten Positionen.
Doch wie findet die Achse mit dem
Greifmodul und den zu prifenden
Bauteilen die genauen Positionen
freier Testplatze? Dafir sorgt die in-
telligente Kamera SBOI-Q von Festo.
Sie steuert das elektrische Handling
via integrierter SPS. Dabei analysiert
die Kamera das Bild der Referenzda-
ten und errechnet daraus die richtige Position fiir die X- und Z-Achse des Handlings.
Die Kamera SBOI-Q ist auf dem Frontend des elektrischen Auslegerhandlings mon-
tiert. Dabei (ibernimmt sie die komplette Steuerung des Handlings — dank der integ-
rierten CoDeSys SPS mit CANopen-Master-Funktionalitat. Eine zusatzliche Steuerung
ist nicht notwendig, die gesamte Anlage ist damit weniger komplex. www.festo.com

Schnell und prézise Inline detektieren

Dicke, Sdgeriefen und Formparametern von Wafern, unabhéngig von Materialei-
genschaften, sowie die Topografie von Wafer Vorder-und Riickseite liefert der neue
optische Sensor CHRocodile DX von Precitec-Optronik. Mittels chromatisch-konfo-
kaler Messung von beiden Seiten mit einer Abtastfrequenz von 14kHz werden die
Absténde zum Wafer berlihrungslos bestimmt. Der nur wenige pm groBe Messfleck
erfasst Dicke und Oberflachenstrukturen bis zum duBersten Waferrand. Die inter-
ferometrisch messenden optischen Sensoren CHRocodile IT ermitteln  Waferdicken
hochgenau und schnell von einer Seite. Dadurch und durch den Messabstand von ei-
nigen Zentimetern sind sie besonders einfach in Produktionsanlagen zu integrieren.
Die Messoptik erfasst mit hoher lateraler Auflosung die Waferdicke, sodass auch die
Lage und Breite von Ségeriefen bis zur Waferkante bestimmt werden kann. Durch
den Messbereich von 10 um bis zu 3mm sind auch Wafer fir die pElektronik und fiir
MEMS messbar. www.precitec-optronik.de

UV-Lack-Kontrolle mittels AOI

Sensible Schaltkreise vieler KFZ-
Elektronikbaugruppen  werden
durch einen speziellen Klarlack
vor Feuchtigkeit und Flissigkei-
ten geschiitzt. Diese Versiege-
lung ist sicherheitsrelevant und
damit besonders wichtig. Modus
high-tech electronics hat Scan-
nersysteme fiir die automatische
optische Inspektion (AOI) ent-
wickelt, die den einwandfreien
Auftrag des transparenten und damit fast unsichtbaren Lacks zuverldssig priifen —
und gleichzeitig die Optimierung des Lackierprozesses ermdglichen. Die Funktionali-
tat von Elektronik in feuchter bzw. nasser Umgebung kann im Extremfall lebenswich-
tig sein. Um dies in der Praxis zu gewahrleisten, werden fertig bestlickte Leiterplatten
fir die Steuerungselektronik moderner Fahrzeuge maschinell mit einem transparen-
ten Schutzlack tiberzogen. Modus eine Lsung entwickelt, die Lackspritzer ab einer
Gr6Be von 50 pm erkennt, sogar auf glanzenden Goldkontakten. Mdglich wurde dies
durch eine Feinjustierung der LED-Ausleuchtung, die der Willicher AOI-Spezialist in
ausgiebigen Versuchsreihen experimentell ermittelt hat.  www.modus-hightech.de
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Warmebildkameras neu aufgelegt

Ohne Mehrpreis hat Flir die Bildqualitdt der Warmebildkameras Flir i5 und Flir i7 um bis
zU 56 % erhoht. Bei allen Modellen der i-Serie (i3 ab 1184,05 € inkl. MwSt.) wurde auch
die Widerstandsfahigkeit deutlich verbessert: Die staub- und spritzwassergeschiitzten In-
frarotkameras (Schutzart IP43) halten jetzt einen Sturz aus 2m Hohe aus. Jede Warme-
bildkamera der i-Serie wird mit der Software Flir Tools ausgeliefert. Damit lassen sich
Warmebilder direkt von den Kameras auf einen PC iibertragen; dort kénnen sie dann
grundlegende Funktionen zu Analyse und Berichterstellung von Entdeckungen ausfiih-
ren. Zudem verfiigen alle Modelle der Serie nun iber eine austauschbare SD-Karte. Je
nach Modell besitzen die Kameras Analysewerkzeuge wie Messpunkte, Bereiche und Iso-
thermen. www.flir.de

Teli

Dragon
Series

2D-Inline-Messsystem fiir Messungen im Durchlicht
Das optische Mikrometer TM-3000 mit 2D-Technologie von
Keyence vereint auf kleinstem Raum eine beidseitig telezentri-
sche Optik mit einem hochauflésenden High-Speed-CMOS-Ar-
ray und einer extrem hellen und homogenen griinen InGaN-LED.
Diese Kombination erreicht einzigartige Spezifikationen in Be-
zug auf Aufldsung, Messgenauigkeit und Geschwindigkeit. Das
Messsystem ist ab Werk kalibriert und bietet Riickfihrbarkeit
auf internationale Standards. Bis zu 16 Merkmale (Durchmesser,
Mittenabstande, Schnittpunkte, Radien, Breiten, Winkel, Einsti-
che und Flachen, etc.) konnen simultan Gberpriift werden. Die
Funktion zur Positionskorrektur richtet das Messobjekt vor dem
Messvorgang automatisch aus und sorgt so fiir stabile Ergeb-
nisse. Eine kostenaufwandige Bauteilpositionierung gehort damit
der Vergangenheit an. Samtliche Programmierungs- und Uber-
wachungsprozesse konnen direkt am Gerdt oder alternativ am
PC vorgenommen werden.

www.keyence.de

FALYCON |

ILLUMINATION FOR MACHINE VISION

(D Katalog: Tel. 07136 9686-0
L TMwww.falcon-illumination.de)
0

Hochenergie-CT-System fiir Reifen
Ein bekannter Reifenhersteller hat Yxlon mit dem Bau

eines Hochenergie-CT-Systems fiir ein Entwicklungs-
zentrum in den USA beauftragt. Durch die zerstérungs-
freie, dreidimensionale Erfassung des Reifens kénnen
detailreiche Informationen dber die inneren Strukturen
ermittelt werden. Um das Verhalten auf der Stral3e re-
alistisch nachzustellen ist eine spezielle Reifenbelas-
tungseinheit Teil des CT-Systems. In den CT-Systemen
vereint Yxlon die Expertise in der Durchleuchtungspri-
fung von Reifen mit jener aus der Computertomogra-
phie. Durch den Einsatz der neuen 600 kV-Hochener-
gierntgenrohre von Comet wird die Messzeit verkiirzt
und der Anwendungsbereich gegeniiber herkémm-
lichen Rontgenrdhren erweitert, ohne auf die strah-
lungsschutz- und
wartungsinten-
sive Klasse der
Linearbeschleuni-
ger zurlickgreifen
zu miissen.
www.yxlon.com

www.inspect-online.com

SD-Datenspeicher im Netzwerk

Wiesemann & Theis hat die SD Data Station vorge-
stellt. Mit ihr kann eine SD-Speicherkarte einerseits
Uber das Netzwerk wie ein File-Server beschrieben
und gelesen werden und andererseits entnommen,
transportiert und andernorts genutzt werden. Unter-
stlitzt werden SD-Karten bis 32GB. Zusatzlich bie-
tet das Gerat 750 MB internen Festspeicher. Die Da-
ten sind Uber die Standardprotokolle FTP und Samba
(SMB) verfiigbar. Die Sicherheit wird durch den erfor-
derlichen Login mit Benutzernamen und Passwort ge-
wahrleistet. Das Netzwerk-Setup des Gerates erfolgt
via DHCP oder mit der W&T (iblichen WuTility-Inventa-
risierung. Uber das web-based Management kann an-
schlieBend die weitere Konfiguration der SD Data Sta-
tion erfolgen. Das kompakte Hutschienengehéuse und
die Mdglichkeit, das Gerat iiber Schraubklemmen mit
Spannung zu versorgen (24 bis 48 V), ermdglichen den
problemlosen Einsatz im Schaltschrank. Alternativ ist
auch die Versorgung Uber Power over Ethernet (PoE)
maglich. Sie ist fiir 198 € zu haben.

www.wut.de

TOSHIBA TELI CORPORATION

TEL: +81-42-589-8771 FAX+B1=42-589-8 774
http://www.toshiba-teli.co.jp
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Film ab!

Fehlersuche mit Video-Kamera-Rekorder in schnell laufenden Anlagen

Solange Produktionsanlagen laufen, gibt es keinen Grund zur Sorge. Fiihrt aber beispielsweise

VerschleiB zu Problemen, soll der Fehler maglichst schnell gefunden werden — keine einfache

Aufgabe, wenn es sich um schnelle Mechaniken handelt. Ein Video-Kamera-Rekorder stellt

sich diesen Herausforderungen und zeichnet die Anlage fiir die Fehlersuche auf Video auf.

Zur Analyse schnell ablaufender Pro-
zesse hat Opto den Video-Kamera-Re-
korder Troublebox entwickelt, der fiir
einen reibungslosen Betrieb von Ma-
schinen sorgen soll. Entsprechend ro-
bust und einfach wurden alle Kompo-
nenten des Systems ausgewdhlt und
zusammengestellt. Haupteinsatzort sind
Betriebe, in denen mit schnellen Mecha-
niken gearbeitet wird. Dies kénnen z.B.
Sondermaschinenbauer sein, die Anla-
gen konstruieren und fertigen. Moderne
Anlagen laufen meist an der Grenze des
Moglichen — entsprechend schnell lau-
fen die Einzelprozesse ab. Meist wird
die Gesamtanlage erst kurz vor der Aus-
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lieferung getestet und festgestellt, dass
die Feinjustage der Mechanik noch nicht
ausgereift ist. Einsatzbereiche sind aber
auch bereits bestehende Anlagen, in de-
nen nun Verschleierscheinungen auf-
treten. Fiir das Wartungspersonal be-
steht die Herausforderung dann erst
einmal darin, das Problem zu erkennen
und zu analysieren.

Perfekt ausgeleuchteter Einsatzort
Das Komplettpaket beinhaltet alle Kom-

ponenten, um vor Ort ein Video aufzu-
nehmen und in Zeitlupe wieder abzu-

spielen, sowohl Vor- als auch Riicklauf
sind mdoglich. Fiir die Bildaufnahme
steht eine kompakte und robuste Indus-
triekamera zu Verfiigung, die die Bilder
iiber ein GigE-Kamerakabel auf einen
Panel-PC iibertrdgt und dort speichert.
Der Panel-PC wird in den gedffneten
Kofferdeckel eingehakt. Mit einer ein-
fach zu bedienenden Software konnen
alle wichtigen Funktionen ausgefiihrt
werden. Um die Belichtungszeit mog-
lichst kurz und damit die Bildfrequenz
moglichst hoch zu halten, wird viel Licht
benoétigt. Daher steht zur Ausleuchtung
eine Beleuchtung mit mehreren High-
Power-LEDs zur Verfiigung, die eben-
falls am PC angeschlossen werden
kann. Befestigt werden Kamera und Be-
leuchtung mit zwei Befestigungsklem-
men, die im Koffer enthalten sind. Jede
Befestigungsklemme besteht aus einem
Ellenbogenarm mit drei Kugelkopfen,
sodass eine maximale Beweglichkeit
iiber eine Linge von 530 mm gewdhr-
leistet ist. Fixiert werden die drei Ku-
gelkopfe iiber eine Klemmschraube mit
Handgriff. Stehen keine Befestigungs-
moglichkeiten an der Maschine zur Ver-
fligung, konnen Kamera und Beleuch-
tung alternativ auch freistehend mit
Hilfe des mitgelieferten Dreibein-Stati-
ves aufgebaut werden.

S/W-Kamera iiberzeugt durch Kontrast
und Empfindlichkeit

Die Digitalkamera wurde unter Beriick-
sichtigung typischer industrieller Anfor-
derungen ausgewéhlt. Daher ist die Ka-
mera zum einen robust und zum anderen
ist eine verniinftige Anzahl von Bildauf-
nahmen pro Sekunde moglich. Bei vol-
ler Bildauflosung von 640 x 480 Pixeln
(VGA) kann die Kamera 260 Bilder pro
Sekunde aufnehmen und iibertragen.
Wird die Bildfeldgroe begrenzt, erhoht
sich die Anzahl der Bilder pro Sekunde
auf bis zu 1.000. Erfahrungen zeigen,
dass die standardméiBige S/W-Kamera
aufgrund eines besseren Kontrastes und
einer hoheren Empfindlichkeit fiir die
meisten industriellen Anwendungen die
bessere Wahl darstellt. Optional ist aber
auch eine Farbkamera erhiltlich. Mit-
geliefert wird ein Makro-Video-Zoom-

www.inspect-online.com
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Objektiv einschlieBlich austauschbarer
Nahlinse. Damit sind nahezu alle néti-
gen VergroBerungs- und Abbildungsei-
genschaften iiber eine Bildfeldgréfe von
4,3 bis 400 mm und einen vergleichs-
weise groBen Arbeitsabstand verfiigbar.
Objektiv und Kamera besitzen den {ib-
lichen C-Mount-Anschluss, sodass ggf.
auch andere Objektive eingesetzt werden
konnen.

Schaltstelle des Video-Kamera-Rekor-
ders ist die Software. Hier werden die
Kameravoreinstellungen, die Aufnah-
menldngen, die Schaltpunkt- oder Trig-
gereinstellungen sowie die Wiedergabe
und die Speicherung festgelegt. Mit einer
Einweisung und/oder dem Schnellein-
stieg (Quickstart Guide) ist die einfache
Bedienung der grafischen Oberfliche
(GUI) schnell erlernt. Folgende Betriebs-
modi sind im Wesentlichen wéhlbar:

m Start/Stop tiber GUI,

= externe Triggerung (z.B. iiber Steue-
rung),

m interne Triggerung iiber Graustu-
fendnderung in einem Bildfeldaus-

; . . . . info@opto.de
schnitt, m bildweise Wiedergabe (vor, zuriick, www.troublebox.eu
s Speicherung von Bildsequenzen vor wiihlbare Geschwindigkeit) des Ge- www.opto.de
dem Triggersignal (pre/post trigger), speicherten.

m wiederholte, automatische Speiche-
rung vieler getriggerter Bildsequen-
zen iiber einen ldngeren Zeitraum,

Das Komplettpaket beinhaltet alle Komponenten, um vor Ort ein Video aufzunehmen und in Zeitlupe
wieder abzuspielen: Industriekamera, Panel-PC und Beleuchtung mit mehreren High-Power-LEDs.

» Autor
Karsten Bronowski, Vertrieb und Marketing

> Kontakt

Opto GmbH, Gréfelfing bei Miinchen
Tel.: 089/898055-0

Fax: 089/898055-18

Die Zeit ist reif fur Thermografie in hochster Auflésung

Warmebildkamera FLIR SC8400

Die FLIR SC8400 wurde fur Spitzenergebnisse
im Bereich der Temperaturmessung bei
Nutzung modernster Schnittstellen entwickelt.
Sie ermdglicht hochempflindliche und exakte
Messungen. Einfachste und intuitive Bedie-
nung erlauben volle Konzentration auf das
Experiment - und nicht auf die Kamera.

www.flircom

Die FLIR SC8400 visualisiert Temperaturunter-
schiede von weniger als 25mK mit gro3eren
Bildausschnitten als bisher bei gleichzeitig
kleinst moglicher Ortsaufldsung.

75

6000
GARANTIE*
i

6000 Stunden auf
*nach System-Registrierung unter www.flir.com

7
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FLIR Systems Deutschland
Tel.: +49 (0) 69 95 00 90 21
Email: research@flircom

den Stirling-Kiihler*
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Perfekt bedruckte Leiterplatten

100 %-Inspektion im Lotpastendrucker mit Contact Image Sensoren

Vor sechs Jahren kam der Produktmanager Wolfram Hiibsch mit der Idee im Gepack zum Unter dem Dach des Kurtz-Ersa-Kon-
zerns fertigt Ersa als Hersteller von Lot-
Kurtz Ersa Konzern, eine Lotpastendruckldsung zum Bedrucken von Leiterplatten zu entwi- systemen Maschinen und Geréte fiir die
Elektronikfertigung. Zum Portfolio geho-
ckeln, die wéahrend des Druckzyklus’ eine 100 %-Inspektion des Druckergebnisses ermdg- ren neben Lotpastendruckern, Lotanla-

gen und Lotwerkzeugen auch Rework-
licht. Diese Idee hat seit vier Jahren in Form des Ersa Versaprint-Druckers Gestalt angenom-  und Inspektionssysteme. Als Triger fiir
mechanische Bauteile dienen SMD-Lei-
men und sich erfolgreich am Markt etabliert. Fiir eine automatische optische 2D-Inspektion  terplatten zur mechanischen Befestigung
und elektrischen Verbindung der Bau-
vertraut Ersa auf die Contact Image Sensoren (CIS) von Tichawa Vision. teile. Die Leiterplatten bestehen aus ei-
nem elektrisch isolierenden Basismaterial
- heutzutage meist Glasfasergewebe mit
Epoxidharz — und einer oder mehrerer
Schichten leitendem Kupfer. Mit Hilfe von
Lotpastendruckern und einer integrierten
Druckschablone wird in einem hochprézi-
sen Druckprozess Lotpaste auf die SMD-
Leiterplatten aufgebracht. Nach dem Be-
drucken werden die Leiterplatten mit
Bauelementen bestiickt, die anschlieBend
im Reflow-Ofen auf die Kontaktpunkte,
die sog. Pads, aufgeschmolzen werden.
Die Anforderungen an das Drucker-
gebnis sind sehr hoch: Die Lotpaste muss
exakt auf dem Pad aufgedruckt werden
und alle Pads miissen in ausreichender
Menge mit Lotpaste versehen werden. Zu-
dem diirfen zwischen zwei nebeneinan-
der liegenden Pads keine unerwiinschten

Der Versaprint-Lotpastendrucker reali-
siert als einziger im Markt eine 100 %
In-Line-Inspektion der Druckergebnisse.

InspecT 1/2012 www.inspect-online.com
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Briicken aus Lotpaste entstehen. Ist eine
Leiterplatte fehlerhaft, sind in iiber 60 %
der Fille Méngel im Lotpastendruckpro-
zess dafiir verantwortlich. Da das manu-
elle Nachloten einer einzigen Leiterplatte
bis zu 50 € kosten kann, muss ein ein-
wandfreier Lotpastendruck gewihrleistet
werden. ,,Wir wiinschten uns ein Analyse-
System, das eine schnelle Bilderfassung
der gesamten Leiterplatte ermdglicht.
Die Beleuchtung sollte so konfiguriert
sein, dass optimale Analyseergebnisse er-
zielt werden kénnen. AuBerdem sollte das
System auch zur Ausrichtung der Druck-
schablone zur Leiterplatte vor dem Druck
eingesetzt werden“, so Wolfram Hiibsch,
Product Manager Printing Machines bei
Ersa. Mit der Wahl des auf Contact Image
Sensoren der Firma Tichawa Vision ba-
sierenden AOI-Systems konnten die Vor-
stellungen in Form des Versaprint-Lot-
pastendruckers realisiert werden, der als
einziger im Markt eine 100% In-Line-In-
spektion der Druckergebnisse auf Basis
der Line-Scan Technologie ermdoglicht.

Vorteile von CIS
gegeniiber Flachenkameras

Noch immer werden fiir solche Zwecke
vom Mitbewerb ausschlie8lich Flichen-
kameras eingesetzt. Da diese aber nur
partielle Ausschnitte der Leiterplatte auf-
nehmen koénnen, miisste bei einer Ana-
lyse-Geschwindigkeit von ungefihr drei
Bildern pro Sekunde fiir eine Komplett-
aufnahme und 100 %-Analyse der Leiter-
platte die Taktzeit der Linie erheblich er-
hoht werden. Anders die Technologie der
Contact Image Sensoren: Die CIS-Systeme
bestehen aus einer Lesezeile mit integ-
rierter Optik und Lichtquelle. Sie arbeiten
mit einem Abbildungsverhéltnis von 1:1,
daher sind die Systeme genauso grof3 wie
ihre Vorlage. Bei CIS-Sensoren wird die
Auflésung von vornherein anwendungs-
basiert auf die Vorlage bezogen in dpi
(dots per inch) oder in Pixel pro mm ange-
geben. Der CIS wird mit in einem Arbeits-
abstand von 8 bis 14 mm iiber dem abzu-
bildenden Objekt installiert.

Anstelle eines einzelnen Objektives
tritt ein Array aus gestaffelten GRIN-Lin-
sen auf. Jede einzelne Linse nimmt einen
kleinen Bereich des Objektes auf. Durch
die gezielte Uberlappung der einzelnen
Bildausschnitte entsteht ein scharfes Bild.
Als Sensoren kommen CCD- oder CMOS-
Sensoren zum Einsatz, die versetzt oder
direkt anreihbar sind. In den wesentli-
chen Merkmalen wie Dunkelrauschen,
Peak Response Nonuniformity und Dyna-
mikbereich entsprechen die CIS den Stan-
dard-Zeilenkameras, jedoch ohne deren

www.inspect-online.com
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Die grafische Darstellung zeigt das Funktionsprinzip der kombiniert koaxial-diffusen Beleuchtung.

tibliche Abstriche bei Ortsauflosung und
Lichtausbeute. Ein einzelner CIS kann
eine Linge von bis zu 4,1 m abdecken.
Der im Ersa Versaprint Drucker einge-
setzte CIS ist 260 mm lang und bildet die
Leiterplatte vollstindig ab.

,Eine besondere Herausforderung die-
ser Anwendung bestand in der Priifung
unterschiedlicher Materialien durch das
Bildverarbeitungssystem, so werden ne-
ben dem matten Epoxidharz auch das
glinzende Metall des Drucksiebes und die
matte Metalloberfliche der Lotpaste er-
fasst. Ein optimales Ergebnis erreichen
wir durch eine speziell konfigurierte Ab-
folge aus direkter und indirekter Beleuch-
tung mit roten LEDs", erklért Dr. Nikolaus
Tichawa, CEO Tichawa Vision.

Einfache Inbetriebnahme und
Justierung

Contact-Image-Sensoren bieten sich fiir
Applikationen mit knappem Einbauraum
an. CIS-Losungen werden in einem Ab-
stand von maximal 14 mm zum Druck-
erzeugnis angebracht und nehmen selbst
nur eine geringe Hohe in Anspruch. Im
Gegensatz zur Zeilenkamera entfillt jeg-
liche Justierung des CIS. Optionale ROIs
(Regions Of Interest) unterstiitzen die In-
spektion von Vorlagen wechselnder Breite
ohne Neujustierung. CIS bieten eine Kom-
plettlosung mit integrierter Beleuch-
tung und Optik. Durch die 1:1 Abbildung
ist die Mechanik sehr einfach, weiterhin
ergeben sich Vorteile wie die konstante
Lichtintensitdt und der gleichbleibende
Fokus und Blickwinkel iiber die gesamte
Bahnbreite bei einer Ortsauflésung von
maximal 2.400 dpi entsprechend einem
Pixelraster von 10 pm. Bevor aber der ei-
gentliche Lotpastendruck im Ersa Versa-

print beginnt, miissen erst Druckscha-
blone und zu bedruckende Leiterplatte
exakt aufeinander ausgerichtet werden.
Bereits an dieser Stelle kommt das CIS-
System zum Einsatz. Die Zeilensensoren
scannen ober- und unterseitig die Markie-
rungspunkte auf Leiterplatte und Schab-
lone, der Drucker orientiert sich an die-
sen Werten und bringt die Leiterplatte in
die korrekte Position. Zusitzlich ermittelt
der Sensor beim Scannen der Schablone,
ob unerwiinschte Verstopfungen oder Ver-
schmierungen auftreten. Nach dem Dru-
cken inspiziert der Sensor mittels direk-
ter sowie indirekter Beleuchtung das
Druckergebnis beziiglich der Bedeckung
der Pads mit Lotpaste, Briicken zwischen
den Pads und Druckversatz. Die Inspekti-
onsgeschwindigkeit liegt bei 9.100 mm?/s
und erlaubt einen ziigigen Druckprozess.
Entspricht das Druckergebnis nicht den
Vorgaben, wird die Produktion gestoppt.

~Wihrend der zweijéhrigen Entwick-
lungsphase entwarf Tichawa Vision ein
individuell fiir unsere Bediirfnisse ab-
gestimmtes CIS-Modell, das alle unsere
Anspriiche zur vollsten Zufriedenheit
umsetzt. Mit derzeit iiber 100 Ersa Versa-
print Systemen am Markt hat sich un-
ser Lotpastendrucker in den letzten vier
Jahren erfolgreich etabliert. Die meisten
Kunden wéhlen Versaprint aufgrund der
weltweit einzigartigen Post-Print-Inspek-
tion mit Hilfe von Contact-Image-Senso-
ren®, so Wolfram Hiibsch.

» Kontakt

Tichawa Vision GmbH, Friedberg
Tel.: 0821//60806-60

Fax: 0821/60806-61
sales@tichawa.de
www.tichawa.de
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Vielseitige Stylus und optische Profilometer
Die Alpha-Step Stylus Pro-
filometer und MicroXAM
optischen Profilometer von
KLA-Tencor werden ab so-
fort in Zentral-, Ost- und
Nord-Europa durch die
Schaefer-Tec  Gruppe an-
geboten. Profilometer und
Oberfldchen-Priifgerate

von KLA-Tencor werden ty-
pischerweise in der Prozes- ::_7:
sentwicklung sowie in der
Qualitatskontrolle eingesetzt. Anwendungsgebiete sind Forschung und Entwicklung
im Oberflachen- und Material-Bereich, Photovoltaik, Halbleitertechnik, MEMS, Opto-
elektronik und andere industrielle Metrologie-Anwendungen. Die Gerdte zeichnen
sich durch hohe Auflésung und Stabilitdt bei bis zu 300 mm langen Profilmessun-
gen aus. Die Messung der Distanzen liegt im Mikrometer- und Nanometer-Bereich,
mit vertikaler Auflésung bis zu sub-Angstrém. Der Verkauf wie auch der Reparatur
Service wird durch Schaefer mit Biros in Deutschland, Polen, Schweiz und Rumanien
durchgefihrt.

www.schaefer-tec.com

Streulichtsensor fiir Oberflachenmessung
Optosurf hat den Streu-
lichtsensor OS 500 vor-
gestellt. Er erzeugt eine
LED auf der Oberflache
den Messfleck. Das zu-
riickgestreute Licht
wird auf eine lichtemp-
findliche Detektorzeile
gelenkt, welche die
Lichtverteilungskurve w5
aufzeichnet. Die Robustheit und die Unempfindlichkeit der Messungen gegen Vibra-
tionen sind wichtige Eigenschaften des Streulichtsensors. Zudem ist die gemessene
Verteilungskurve unabhangig von kleinen Abstandsanderungen, da der Sensor Win-
kel misst. Mit 2.000 Messungen pro Sekunde und einem Messfleck von ca. 1 mm
wird die Messzeit fiir eine ganzflachige Oberflachenmessung im Prinzip nur durch
die mechanische Bewegungsgeschwindigkeit begrenzt. Die Darstellung der Mess-
werte in einer 3D-Software zeigt lokale Schwankungen der Rauheit, Welligkeit und
Textur. Messtechnisch geeignet sind Fldchen mit einer Grundrauheit im Ra-Bereich
von 0,005 pm bis 1 pm. Zu den Anwendungsbereichen der neuen Technologie geho-
ren u.a. das Flachschleifen von Linearfihrungen, polierte und lackierte Blechoberflé-
chen sowie Walzlagerkomponenten. www.optosurf.de

Mobiles High-Speed-Video mit Langzeitaufzeichnung
Mikrotron liefert mit dem neuen
Motionblitz LTR2 portable (Long
Time Recording) ein Hochgeschwin-
digkeits-Videosystem fir Langzeit-
Aufnahmen. Anwendungsfalle sind
beispielsweise die Beobachtung
des Verhaltens von Turbulenzen in
Flussigkeiten und Gasen, von Fein-
stduben im Vakuum, Beobachtun-
gen in der medizinischen Diagnos-
tik und Bewegungsstudien im Sport. Das Gerdt ermdglicht die Abspeicherung der
Daten direkt auf die Festplatte. Integriert im robusten Gehause ist ein PC mit Win-
dows 7 Version 64-bit Betriebssystem, sehr schnelle Plattenspeicherung, MotionBlitz
Director Bediensoftware wie auch die Hochleistungs-Kameraschnittstelle Full Ca-
mera Link Framegrabber. Die kompakte (63 x 63 x 47 mm) lichtempfindliche Kamera
aus der EoSens Serie gewahrleistet Videoaufzeichnungen bis zu 55 Minuten bei vol-
ler Bildaufldsung von 1.696 (H) x 1.710 (V) Pixel und 120 fps.  www.mikrotron.de
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Tragbares Frequency-Domain-Terahertz-Spektrometer
EQ Photonics hat das neue Emcore Terahertz
Spektrometer PB7200 vorgestellt. Der Durch-
stimmbereich des Emcore-Spektrometers von
0,1 Thz bis zu 2 THz, bei 0,1 GHz Auflésung,
erlaubt eine prazise Detektion und Charakte-
risierung von explosiven Stoffen und anderen
Materialien. Dariiber hinaus wird das PB7200
in der zerstérungsfreien Materialpriifung ein-
gesetzt. Die Erzeugung und Detektion der
Terahertzstrahlung basiert auf Halbleitertech-
nologie, woraus ein kompakter und robuster
Aufbau des Steuergerdts (28 x 22 x 7,5 cm) re-
sultiert. Die auf einer Schiene montierte Sen-
der-Empfanger-Einheit ist Uber Lichtwellenlei-
ter mit der Steuereinheit gekoppelt und kann
somit flexibel positioniert werden. Die optional erhaltliche Steuerung der Phasenver-
schiebung unterdriickt Interferenzen im Detektionskanal und ermdglicht damit eine
schnelle und komfortable Auswertung der Spektren. www.egphotonics.de

Zwei-Achsen-Videomesssystem fiir Routinemessungen
Swift von Vision Engineering ist
ein neues Zwei-Achsen-Vide-
omesssystem, das speziell fir
Routinemessungen  konzipiert
wurde. Schnelle Messungen las-
sen sich direkt am 22" Touch-
screen-Monitor  durchfiihren.
Aber auch fir direktes Messen
von Durchmessern und Winkeln
und das Verkniipfen von gemessenen Elementen zu z.B. Abstanden eignet sich
Swift. Auch das elektronische Ausrichten und Nullen an definierten Positionen
ist gegeben. Es werden praktisch die gleichen Verkettungen wie im CAD-Pro-
gramm angeboten. Fiir die Dokumentation steht der Export von Messergebnis-
sen in Text- oder CSV-Dateien zur Verfligung. Aber auch das Speichern eines
Bauteilabbildes als JPG-Datei ist moglich. Wiederkehrende Messablaufe las-
sen sich als Makro speichern und mit SollmaBen fiir eine automatische Tole-
ranzpriifung versehen. Da Swift ein PC-basiertes Messgerat ist, stehen fiir die
Vernetzung des Systems alle iblichen Mdglichkeiten offen. Swift kann mittels
Upgrade mit der optischen (okularlosen) Dynascope-Optik zu Swift-Duo aufge-
riistet werden — auch nachtraglich. www.visioneng.de

Schnelle CoaxPress-High-Speed-Kamera
Die  Hochgeschwindigkeitskamera
Mikrotron EoSens 4CXP ermdglicht
detailgenaue Hochgeschwindigkeits-
aufnahmen. Sie erfasst bis zu 500
Bilder/s mit einer Aufldsung von 4
Megapixeln und wird so den immer
schnelleren Produktions-Prozessen in
der industriellen Fertigung gerecht.
Die neue CoaXPress-Schnittstelle
Ubertragt Daten in Echtzeit mit bis zu 2,4 GByte/s auf den PC und erlaubt damit die
direkte Auswertung und Bearbeitung. Das Kabel zur Datentibertragung dient gleich-
zeitig der Stromversorgung und der Kommunikation zwischen PC und High-Speed-
Kamera. So lasst sich die EoSens 4CXP einfach in Systeme integrieren und Anwender
sparen sich hohe Kosten fiir weitere Kabel. Eine mdgliche Kabelldnge von bis zu 40
m erméglicht den flexiblen Einsatz der High-Speed Kamera. Die Flexibilitat der neuen
EoSens 4CXP Kamera zeigt sich auch bei der variablen Anpassung der Bildrate, die
sich stufenlos auf iber 100.000 fps mit Rol steigern l&sst. So sind z.B. 1.000 Bilder/s
in Full HD (1.920 x 1.080 Pixel) méglich. www.rauscher.de
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Scan-Makroskop mit integrierter Hellfeldbeleuchtung
Schéfter+Kirchhoff haben ein neues Scan-Makroskop mit integrier-
ter Hellfeldbeleuchtung auf den Markt gebracht. Es bietet sich zur
personenfreien Qualitatskontrolle der Geometrie und Oberflachen-
textur von Stents an. Stents sind medizinische Implantate, welche
z.B. in HerzkranzgefaBe eingebracht werden, um diese offenzuhalten
oder Verengungen vorzubeugen. Jedes Jahr werden in Deutschland
mehrere 100.000 Stents implantiert. Die rohrenférmige Struktur, auf-
gebaut aus einem Gittergerist, kann mit dem Scan-Makroskop mit
einem Messbereich von 80 mm und einer Auflésung von 10 pm ab-
gebildet werden. Dazu wird der Stent mit einem Rotationsantrieb
gedreht und das Signal von einer Zeilenkamera aufgenommen. So
entsteht ein planares 2D-Bild der abgerollten Gitterstruktur. Die in-
tegrierte Hellfeldbeleuchtung ermdglicht die Visualisierung feinster
Oberflachentexturen auf Stents diverser Legierungen.
www.sukhamburg.de

Neue LED-Beleuchtungsmodule

Mit den LED-Beleuchtungsserien LED3000 und LED5000 von
Leica konnen feinste Strukturen, Fehler, Kratzer oder Staub-
partikel auf Oberflachen schnell und sicher identifiziert wer-
den. Die LED5000-Serie wurde speziell fiir Leicas High-End-
Stereomikroskope konzipiert, wahrend sich die LED3000-Serie
in Routine-Stereomikroskopsysteme integriert. Beide Serien
wurden nun um die neuen Module Spotbeleuchtung, Ringlicht
und Multikontrastbeleuchtung erganzt, die helfen, fiir jede
stereomikroskopische Aufgabe eine geeignete Beleuchtungs-
l6sung zu finden. Die zweiarmigen LED-Spotbeleuchtungen
Leica LED3000 SLI und LED5000 SLI liefern aufgrund der flexi-
blen Schwanenhalse variablen, leicht einzustellenden Kontrast.
Einzigartig ist dabei das Bedienkonzept: Die Kontrolleinheit an
einem separaten Schwanenhals wird entsprechend den ergonomischen Bediirfnissen des Anwenders positio-
niert, ohne weiteren Platz am Arbeitstisch zu bendtigen. Www.leica-microsystems.com

Prasenzmelder mit Zahlfunktion

Steinel hat einen Présenzmelder mit dem Namen MagEye auf den Markt gebracht. Das Gerat ist z.B. in der Lage,
mit den von seiner Digitalkamera erfassten Daten und modellbasierten Algorithmen die anwesenden Personen
zu zéhlen. Und zwar unabhéngig davon, ob sie in Bewegung sind oder nicht. Die Algorithmen lassen sich fir die
jeweiligen Anwendungsgebiete speziell modifizieren. Sie stellen sich danach automatisch auf die Umgebungs-
bedingungen ein und erkennen gezielt Menschen, wéhrend sie andere Objekte oder Tiere ignorieren. Da andere
Kérperteile z.B. durch Mdbel verdeckt sein kdnnen, bilden Kopf und die Schulterpartie die signifikanten Unter-
scheidungsmerkmale von Menschen. Die optischen Parameter des Kameraobjektivs, Eng- oder Weitwinkel, Ver-
schlusszeit etc., bestimmen die Charakteristika der erfassten Umgebung. Die Lichtempfindlichkeit der Algorithmen
hingegen hangt ausschlieBlich von der Lichtempfindlichkeit der Digitalkamera ab. Alle Komponenten von MagEye
wie Kamera, Speicher, Auswerte-Elektronik, Stromversorgung und Netzwerkschnittstelle sind in einem kompakten
Gehduse integriert. wwwisteinel.ch

Rohr-Innenflachen zuverlassig auf Mangel priifen

Mit dem Tichawa TubeCIS erhalt man einen kompakten CIS Sensor im
schliisselfertigen System mit integrierter Optik und Lichtquelle. Der CIS
prift gleichzeitig die Innen- und AuBenflachen des Rohres, wobei die
Bildqualitat bei Innen- und AuBenmessung identisch ist. Erhaltlich in ei-
ner Auflésung von 200, 400 oder 600 dpi, bietet der TubeClS Zeilenraten
bis zu 10 kHz fir maximale Umfangsgeschwindigkeiten von 1,27 m pro
Sekunde. Die Beleuchtung ist je nach Einsatzgebiet und Prifling individu-
ell regulierbar. Mit einem AuBendurchmesser von 18 mm ist der zylinder-
formige TubeClS uBerst kompakt. www.tichawa.de

Laser Line, Micro Focus,

Laser Pattern Generators
Wavelength 405 - 2050 nm - For Research and
Machine Vision. Catalog download:

www.SuKHamburg.de/laserlines

OEM

prcductfﬁ

YR Laser Line Generators
13LRM25S250-1.5 + 40TE-640-500-M33-T12-C-6
High power laser lines for
laser light sectioning
e L aser power up to 500 mW
at 640 nm
* Constant width and uniform
intensity distribution
* Digital interface
© Micro line versions for maxi-
mum power density in focus
* Macro line versions for
extended depth of focus

Line Scan Cameras

for Research and Machine Vision.
Color, monochrome, or Ti sensors.
Catalog download:
www.SuKHamburg.de/linescan

from 512 to - o Modular interface concept:
12000 pierJ Analog: RS422

s i — Digital: LYDS

USB 2.0
GiG "

A
Line Scan Camera - -
with Dark-field lllumination . =Scan Macroscope

WAFER INSPECTION _A.I.‘J. - Innovative inve'stigation
| of polar ice cores

Alfred-Wegener-
Institute for Polar
itim Research

Schifter+Kirchhoff develop and manufacture laser sources,
line scan camera systems and fiber optic products for
worldwide distribution and use.

Schafter + Kirchhoff E'%

info@SukHamburg.de www.SuKHamburg.com
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INSPECT: Herr Schaarschmidt, seit nahezu

20 Jahren arbeiten Sie nun in der Branche.

Es scheint so, als ware die Bildverarbeitung
genau lhr Metier. Trotzdem war lhr Einstieg
in die industrielle Bildverarbeitung nicht von
langer Hand geplant, sondern eher ein Zufall.
Wie lief das damals ab? Und was hat Sie dazu
bewogen, in eine Branche einzusteigen, die
Sie gar nicht kannten?

A. Schaarschmidt: Das ist doch das
Spannende im Leben - viele guten Dinge
lassen sich nicht von langer Hand pla-
nen. Meine Geschichte ,in Steno®: Mein
Vater war Siemensianer, leitete als E-Ing.
den Kundendienst. Wir hatten das erste
Fax, den ersten Biiro-PC und Drucker. So
studierte der Apfel auch E-Technik, die-
ser war aber durch den Stamm schon zu
sehr auf Service und technischen Ver-
trieb geeicht. Dazu kam eine groBe Por-
tion Interesse an Fotografie und Video-
film, also mehr die Technik dahinter, und
keine Furcht vor dem Loétkolben — diese
Zutaten fiihrten zu einem zufélligen Tref-
fen am Messeaufbautag in Sindelfingen
(1992) mit Herrn Heuft, dem damaligen
Leiter der noch sehr iibersichtlichen Ab-
teilung Bildverarbeitung bei Stemmer
(leider verstarb er 1998 viel zu jung). Ein
Bekannter war Unternehmer im Messe-
bau, hitte ich nicht paar Wochen dort
ausgeholfen, wire diese begeisternde
Begegnung nicht passiert. Fiir Insider:
Wir unterhielten uns lange iiber die
Schneider MCS1050 - eine Kamera mit
verstellbarem Sony Chip in der Z-Achse
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Interview mit Andreas Schaarschmidt, Geschaftsfiihrer
der SVS-Vistek GmbH

und einem Frame Grabber mit separaten
Videoausgang von ITI.

Bei Stemmer Imaging bauten Sie den Kamera-
und Optikbereich auf. Insgesamt waren Sie

16 Jahre bei dem Distributor beschaftigt und
hatten mit vielen Kameratypen zu tun. Dann
wechselten Sie zu dem Kamerahersteller SVS-
Vistek. Macht es einen Unterschied, ob man
eigene Produkte verkauft oder die fremder
Firmen?

A. Schaarschmidt: In den Anfidngen die-
ser Zeit war es keineswegs trivial ein
Bild auf den PC-Monitor oder einen se-
paraten Bildschirm zu zaubern. Individu-
elle Kabel, exakte Timing-Variablen und
beliebig viele ,,Software- und Hardware-
Passungenauigkeiten mussten iiberwun-
den werden. Deshalb war die schritt-
weise Entwicklung und konsequente
Umsetzung dieses Vertriebskonzeptes
goldrichtig und an den Bediirfnissen des
Kunden orientiert. Heute kann ich aus
dem Fundus der Erfahrung die Ideen,
Verbesserungen und Visionen zum eige-
nen Produkt, oder der Geschéftsentwick-
lung, direkter umsetzen, und natiirlich
ist die Bindung ,,zu diesem Baby® dann
groBer. Das ist nochmal eine andere Di-
mension — auch bei der Entwicklung der
eigenen Lernkurve. Vistek hat in den frii-
hen 90ern bereits Erfahrungen mit jun-
gen Firmen wie Dalsa, Nerlite und spéter
CCS gesammelt und war oft sogar Pio-
nier in Europa. Spéter erfolgte die Ver-
einigung mit der Spectroscania Vision

Systems (SVS), damals ein kompeten-
ter Partner von Coreco Imaging. Durch
Kundenprojekte und Spezial-Anfragen
getrieben, hat SVS-Vistek dann die rich-
tigen Schritte in Richtung Entwicklung
und Herstellung gemeistert. In dem heu-
tigen Unternehmen stecken viele kons-
tant gewachsene Wurzeln und vor allem
Kompetenzen, die wir weiterhin pflegen
und damit neue Wege oder Mirkte er-
obern werden.

2009 haben Sie die Verantwortung fiir das
Vertriebs- und Marketing-Team der SVS-
Vistek GmbH {ibernommen. Mittlerweile sind
Sie dort Geschaftsfiihrer. Hat sich damit ein
Traum verwirklicht?

A. Schaarschmidt: SVS-Vistek stellte zur
Vision 2008 die eigene Antwort beziig-
lich kleiner GigE-Vision Kameras vor
- das erste GroBserienprodukt in un-
serem Ma@Bstab. Mein Eintritt war na-
tirlich verbunden mit der Begeisterung
iiber die neuen Moglichkeiten — das Ti-
ming stimmte mal wieder fiir SVS-Vistek
und mich. Heute fiihren wir zu dritt das
Unternehmen, mit drei Gesellschaftern.
Ich iibernehme gerne Verantwortung fiir
die Marsch-Richtung, sehe Moglichkeiten
und baue diese aus. Ein Triumvirat bei
richtiger Besetzung des Kompetenzkrei-
ses ist doch eine gute Form der Entschei-
dungsfindung. In unserem Fall passt die
Aufteilung sehr gut zu den Begabungen
und wir bauen unter realen Bedingungen
an unseren gemeinsamen Vorstellungen.
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Wofiir werden Sie in den nachsten Jahren bei
SVS-Vistek in lhrer Funktion als Geschaftsfiih-
rer kdmpfen?

A. Schaarschmidt: Die ToDo‘s der Kklei-
nen und groBen Hausaufgaben ist lang
und es wird noch etwas Zeit bendtigen,
bis wir den Status ,perfekt erreichen.
Wie gesagt, alles planen kann man nicht.
Im Moment bauen wir unser Angebot fiir
den Kunden weiter aus. Wir nennen es
intern salopp ,Kamera + X“. Mein Bru-
der (seit 1. Februar bei SVS-Vistek) wird
sich als erfahrener Mann aus der opti-
schen Industrie, sagen wir um die ge-
zielte Lenkung der Photonen bis zum per-
fekten Bild kiimmern. Konkret bieten wir
unseren Kunden damit mehr Beratung,
Produkte, Service an, um Projekte sehr
schnell zu realisieren und sich dann an-
schlieBend auf ein zuverldssiges Liefer-
und Logistiksystem zu verlassen. Ein logi-
scher Schritt, das eigene Produkt SVCam
in Kombination mit SVComponents anzu-
bieten und echten Service zu schaffen.

Wir befinden uns in turbulenten Zeiten, nicht
nur was die Wirtschaft angeht. Gleichzeitig
miissen Sie sich standig gegen Ihre Markt-
begleiter behaupten. Wie sieht hier Ihr Ge-
schaftsmodell aus? Was machen Sie anders?

A. Schaarschmidt: Sagen wir es mal so,
die BV-Branche ist erwachsen geworden.
Der Markt wird weiter wachsen, neue
Marktsegmente und Chancen ero6ffnen
sich, die groBe Zahl der Anbieter wird
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kleiner werden. Ubernahmen, Beteili-
gungen, Allianzen werden ein Stiick All-
tag und die ,Familienkuschelzeit* geht
langsam zu Ende. Als bayerische Firma
denken wir sowieso quer und damit be-
kommen wir den Spagat zwischen Her-
steller, Distributor und Systemdienstleis-
ter ganz gut hin.

Authentisches Handeln intern und
extern vermitteln und ein freundliches
Klima fiir Ideen schaffen: Das kénnte ein
Model sein, oder?

lhre Vision: Wie sieht die industrielle Bildver-
arbeitung in 10 Jahren aus?

A. Schaarschmidt: Wir, sehr beschei-
den, wollen unsere Produkte in 10 Jah-
ren noch reparieren oder, wenn‘s brennt,
gleichwertig austauschen konnen und
dem Kunden gemessen an den techni-
schen Moglichkeiten weiter zuverlédssige
Produkte anbieten.

Nur ein kleiner Teil unserer heutigen
Technologie wird dann noch dort einge-
setzt, was wir heute IBV nennen. Oder,
ich nehme mein Smart-Phone in die
Hand und denke dann wieder an den
Hype, den wir mal wieder gemacht ha-
ben, als es uns gelang, einen 2D-Bar-
code oder eine Gesichtsmimik halbwegs
zuverlédssig zu erkennen. Meine Tochter
sagt: ,Aber Papa, das kann doch jedes
Kind.“ Und schieBt ein perfektes Bild der
ganzen Familie bei nahezu null Licht und
jeder lacht freundlich oder wird per Pro-
zessor dazu optimiert.

Herr Schaarschmidt, vielen Dank fiir das Ge-
sprach.

» Kontakt

SVS-Vistek GmbH, Seefeld
Tel.: 08152/9985-0

Fax: 08152/9985-79
info@svs-vistek.de
Wwww.svs-vistek.de

Schall macht Messen fiir Markte

Optatec

11. Optatec
Internationale

Fachmesse fur

optische Technologien,
Komponenten und Systeme

22.-25. MAI 2012

FRANKFURT/MAIN

- Optische Bauelemente

- Optomechanik /
Optoelektronik

- Faseroptik / LWL

- Laserkomponenten

- Beschichtungstechnik

www.optatec-messe.de

c:) SCHALL

MESSEN FUR MARKTE.

VERANSTALTER
P. E. Schall GmbH & Co. KG

Gustav-Werner-StraBe 6 - D-72636 Frickenhausen
T +49 (0)7025 9206-0 - F +49 (0)7025 9206-620
info@schall-messen.de - www.schall-messen.de

VERANSTALTUNGSORT
Messe Frankfurt
Ludwig-Erhard-Anlage 1 - D-60327 Frankfurt
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Anwendungs software * \oll ausgestatteter
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