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EDITORIAL mm m

standardisierte Vielfalt

Standards sind eine menschliche Erfin-
dung. Genauer gesagt, eine Erfindung
der Ingenieure. — Ist das wirklich so?

Bei genauerem Hinschauen ist zu er-
kennen, dass unsere Welt bzw. die Na-
tur um uns herum nur funktioniert, weil
auch dort Standards eingehalten wer-
den. Wire es nicht so, wiirde eine lebens-
rettende Bluttransfusion immer wieder
zu einem unkalkulierbaren Himmel-
fahrtkommando.

Die Natur erfindet das Rad niemals
neu. Die Grundmuster fiir Pflanzen und
Tiere, wie wir sie heute vorfinden, wur-
den bereits vor hunderten von Millionen
Jahren angelegt. Die Symmetrie hohe-
rer Organismen oder die vierfiiBige Kon-
struktion nahezu aller Landwirbeltiere
sind viel élter als die Steinkohle, die wir
aus Bergwerken schiirfen.

Angesichts der liickenhaften Akten-
lage und der kaum vorstellbaren Kom-
plexitit der Zusammenhénge fillt es uns
schwer, den Standardisierungspro-
zess der Natur genau nachzu-
vollziehen. Nach unseren MaB3-
stiben gemessen besteht bei
diesem Prozess aber offenbar
kein Zeitdruck. Und obwohl
die Natur immer wieder gern
auf vorhandene Grundmuster
zuriickgreift, fasziniert sie
uns auch im Riickblick
iiber  Jahrmillionen
mit ihrer unglaubli-
chen Vielfalt.

Die Sorge, dass
industrielle Stan-
dardisierungs-
prozesse die Viel-
falt einschrinken
konnten, ist nach-
vollziehbar. Man
konnte  befiirch-
ten, dass sich von
Fall zu Fall nur
die zweitbeste Lo-
sung durchsetzt. An-
dererseits ist auch
die Sorge, dass eine zu
grof3e Vielfalt konkurrie-
render Technologien den
Nutzen fiir die Gesellschaft
mindern konnte, nachvoll-
ziehbar. Wie so oft lauft es
wohl auf ein Optimum zwi-
schen den Extremen hinaus.

Wer dieses Optimum er-
reichen will, muss in den In-
genieurwissenschaften  fiir

eine moglichst klare Aktenlage sorgen.
Fiir Standardisierungsprozesse in der
Industrie stehen auch nicht Jahrmillio-
nen zur Verfiigung, sie sollten ziigig ab-
laufen und nicht dem Prinzip von ,Ver-
such und Irrtum® folgen. Effizienz ist ein
Thema. Im Rahmen industrieller Stan-
dardisierungsprozesse sind daher Prak-
tiken erforderlich, die in anderen wirt-
schaftlichen Zusammenhingen nicht
immer gern gesehen sind, ndmlich weit
reichende und detaillierte Absprachen
zwischen den Unternehmen und Organi-
sationen.

In dieser Ausgabe unserer INSPECT
gehen wir ausfiihrlich auf das Thema
Standardisierung ein. Anlass dazu gibt
uns die Vision in Stuttgart. Alle dort pra-
sentierten Applikationen werden nur
funktionieren, wenn sich die verwende-
ten Komponenten untereinander ,ver-
stindigen“ konnen. Aber reichen die
vorhandenen Standards aus, um das rei-

bungslose Zusammenwirken der
sich rasant weiterentwickelnden
Produkte dauerhaft zu sichern?
Die technologische Entwicklung
treibt die Standardisierung vor
sich her.
% Die Natur hat viel Zeit
und verhélt sich bei der
Durchsetzung ihrer Stan-
dards riicksichtslos. Tech-
nologieunternehmen ha-
ben wenig Zeit. Und wie
erfolgreich  zukiinftige
Standardisierungspro-
zesse ablaufen konnen,
wird sicher auch davon
abhéngen, welche Stan-
dards die Beteiligten

im Umgang miteinan-

der einhalten werden.

Ich wiinsche TIhnen
viel Vergniigen beim
Lesen Ihrer Standard-
lektiire.

Bernhard Schroth

&

SVS-VISTEK

VISION

Messe Stuttgart
6.- 8. Nov. 2012

Halle 1 Stand 1E72

,BlackLine” - so heiBt der neue Standard, den wir fiir unsere
Kameras entwickelt haben. Darunter verstehen wir herausra-
gende Merkmale wie ein besonders robustes, nur aus zwei
Teilen bestehendes Gehiiuse. Zusammen 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 erhiltlich sind.

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

T Scale your vision.
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CAMERA y acquisition +
(I;lllh simulation

BOTH IN ONE BOARD

PCle x8 simulator + framegrabber

* Simulator converts easily to a
fully-functioning framegrabber

* Base through extended full mode

* Data rates up to 1.2 GB/s

* Options for 1 GB DDR2 memory,
timecode input, external triggering

Litile framegrabber
is an economical choice

PCle4
DVa C-Link

PCle x4 framegrabber

* Base through extended full mode

 Data rates up to 680 MB/s

* Options for 1 GB DDR2 memory,
timecode input, external triggering

Lifile fiber extender
covers up to 100 km

Long
range!

RCX C-Link

Long-range extender over fiber

* Extends Camera Link up to 100 km

* Base through full mode

e Data rates up to 750 MB/s in full
mode, or 240 MB/s in base mode

sKY plne

www.edt.com | www.skyblue.de




HEE NEWS

FLIR veranstaltet Tech-Tour

FLIR Systems ladt zu einem kostenlosen Informationstag ein. Dabei kann man
nicht nur die Infrarotkameras live erleben, sondern auch erfahren, wie Thermogra-
fie sinnvoll genutzt werden kann. Die Teilnehmer werden eingehend (iber die An-
wendungsmoglichkeiten der Infrarotthermografie informiert und kénnen die mobi-
len Infrarotkameras kennenlernen und selbst testen. Mitarbeiter stehen vor Ort fiir
Fachgesprache gerne zur Verfiigung. Die Veranstaltungen finden in der Regel jeweils
in der Zeit von 13.00 bis ca. 17.00 Uhr im Tagungsraum eines Hotels statt. Die Teil-
nahme ist kostenlos — es ist lediglich eine Anmeldung notwendig.

Terminplan Deutschland:

e Special Event Kéln in der FertighausWelt am 25.10.12 von 13.00 bis 17.00 Uhr

o Frankfurt am 31.10.12 in der Zeit von 8.30 bis 12.00 Uhr

e Stuttgart am 06.11.12 in der Zeit von 13.00 bis 17.00 Uhr

e Ingolstadt am 07.11.12 in der Zeit von 13.00 bis 17.00 Uhr

e Hannover am 08.11.12 in der Zeit von 13.00 bis 17.00 Uhr

e Special Event Hamburg auf der historischen Windjammer Rickmer Rickmers am
14.11.12 von 13.00 bis 17.00 Uhr

Terminplan Osterreich und Schweiz:

* Wien/Osterreich am 13.11.12 in der Zeit von 13.00 bis 17.00 Uhr

o Sattledt/Osterreich am 14.11.12 in der Zeit von 13.00 bis 17.00 Uhr
o Egerkingen/Schweiz am 22.11.12 in der Zeit von 13.00 bis 17.00 Uhr

www.flircom

Auf der Mitgliederversammlung der VDMA-Fachabteilung Industrielle Bildverarbei-

tung wurde turnusgemaB ein neuer Vorstand gewahlt. Vorstandsvorsitzender wurde

Dr. Olaf Munkelt, Geschaftsfiihrer MVTec Software. Dem neuen Vorstand der VDMA-

Fachabteilung Industrielle Bildverarbeitung gehdren somit an:

o Dr. Heiko Frohn, Geschéftsfiihrer Vitronic Dr.-Ing. Stein Bildverarbeitungssysteme,
Wiesbaden,

e Dr. Stefan Gehlen, Geschaftsfiihrer VMT Vision Machine Technic Bildverarbei-
tungssysteme, Mannheim,

o Dr. Horst Heinol-Heikkinen, Geschaftsflihrer Asentics, Siegen,

o Dr. Dietmar Ley, Vorstandsvorsitzender Basler, Ahrensburg,

o Dr. Olaf Munkelt (Vorsitzender), Geschaftsfiihrer MVTec Software, Miinchen,

o Dr. Klaus-Henning Noffz, Geschaftsfiihrender Gesellschafter Silicon Software,
Mannheim.

Nach der Wahl dankte Munkelt Christian Demant, Geschaftsflihrender Gesellschaf-
ter der NeuroCheck, und Christof Zollitsch, Geschéftsfiihrer Stemmer Imaging, fir
ihre Mitarbeit im bisherigen Vorstand und ihren engagierten Einsatz fir die Bildver-
arbeitungsbranche. Sowohl Christian Demant als auch Christof Zollitsch waren bei
den diesjahrigen Vorstandswahlen nicht mehr angetreten.

www.vdma.org
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Neuer Vetriebschef bei Omron

Omron hat Daniel Janssen zum Senior Sales Ma-
nager flir Zentraleuropa, die Benelux-Staaten und
Emerging Markets benannt. Zu der von ihm betreu-
ten Region gehdren auch Deutschland, Osterreich
und die Schweiz. Von Deutschland aus wird er Om-
rons 10-kopfiges Vertriebsteam fiir dieses Gebiet lei-
ten. Vor seinem Wechsel zu Omron war Janssen sechs
Jahre lang als Global Account Manager - Telecom &
Automotive bei der Chimei Innolux Corporation ta- A

tig und davor finf Jahre als Projektmanager bei TPO,

hervorgegangen aus dem Zusammenschluss von Philips Mobile Display Systems und
Toppoly Opto. Seine Karriere begann als Entwicklungsingenieur bei Philips Mobile
Display Systems und TPA Engineering.

www.omron.com

Hexagon Metrology weiht Halle ein

Hexagon Metrology hat seine neue Produktionshalle am Standort Wetzlar einge-
weiht. Das Gebdude wird Raum fiir die Fertigung der 3D-Koordinatenmessgerate
der Marke Leitz, die Sensor-Montage sowie die Forschungs- und Entwicklungsabtei-
lung bieten. Holger Fritze, Hauptgeschaftsfiihrer Hexagon Metrology Deutschland,
sagte wahrend der Veranstaltung: , Dass wir mit Inbetriebnahme der neuen Halle un-
sere Produktionsflache um 1.500 m? erweitern und damit verdoppeln, ist mehr als
nur ein Vertrauensvorschuss. Es beweist das Vertrauen und die groBe Wertschétzung
des weltweiten Hexagon-Konzerns gegeniiber dem lokalen Management, den Mit-
arbeitern und gegeniiber den groBen Potentialen der hier gefertigten Produktlinien.”

www. hexagonmetrology.com

Vertriebsgebiet um Benelux-Lander erweitert
Stemmer Imaging hat sein Vertriebs-
gebiet auf die Benelux-Lander aus-
gedehnt. Mit der Integration der im
niederlandischen Gorssel ansassigen
Firma Iris Vision ist das Unterneh-
men somit nun an fiinf Hauptstand-
orten in Europa prasent. Iris Vision
wird ab sofort unter dem Namen
Stemmer Imaging B.V. tatig sein. Mit
einem eigenen Vertriebsbiiro in Belgien ist dabei die lokale Betreuung der Anwen-
der in Belgien und Luxemburg sichergestellt. Die neue Niederlassung vertreibt in den
Benelux-Landern Bildverarbeitungskomponenten und Dienstleistungen, die an das
Portfolio der vier bisherigen Standorte in Deutschland, GroBbritannien, Frankreich
und der Schweiz angepasst sind.

www.stemmer-imaging.de

www.inspect-online.com



8K CMOS-ZEILENSCAN HOHE 20 o™
GESCHWINDIGKEIT UND HOHE e
ANSPRECHEMPFINDLICHKEIT - Befentongssievenng

® 100x Antiblooming

— | N F R B - + On-Chip ADC und CDS

e Camera Link-Schnittstelle

e GenlCam- oder ASCII-konform
e Formate: RGB, RG/BG oder G

Plranham4 Bilineare CMOS-Architektur

Dank des neuen Hochleistungs-CMOS-Imagers von Teledyne DALSA bietet die Piranha4 ein

hervorragendes Signal-Rausch-Verhaltnis flir die Hochgeschwindigkeits-Bildgebung. Sie verflgt [=] [=
Uber eine 8K-Auflésung und eine PixelgréBe von 7 um x 7 um fUr ein optimales optisches Design. '
So werden Kontrolle und Erfassung mit unvergleichlicher Prézision, Geschwindigkeit und E#‘EEF

Ansprechempfindlichkeit mdglich.

Verbessern Sie lhre Sicht.

Download our complementary white paper:

Laden Sie das erganzende Whitepaper herunter:
Die Entwicklung der CMOS Imaging Technologie

www.teledynedalsa.com/0/i2012

* Besuchen Sie Teledyne DALSA bei der VISION 2012, in Stuttgart, 6. bis 8. November, Halle 1,
Stand D52, und erleben Sie Live-Vorflihrungen der néchsten Generation von Kameraplattformen "“ TELEDYNE DALSA

und vieles mehr. Everywhereyoulook™



HENE NEWS

Ibea griindet Tochterunternehmen

Ibea hat die Tochterfirma Unique Vision gegriindet. Das neue Unternehmen wird die
Entwicklung der Ultra Compact ViS Baurreihe weiterfiihren und den Geratebau der
drei verschiedenen Modelle (ibernehmen. Die Ultra Compact ViS Baurreihe wurde in
den letzten 15 Jahren fir den Emballagenmarkt entwickelt. Mit ihr kdnnen Oberfla-
chenprifungen durchgefiihrt werden, die z.B. eine Clusterauswertung oder eine Va-
rianzprlifung ausflihren. Zusatzlich konnen Abstandsmessungen oder Durchmesser-
prifungen ausgefiihrt werden. Diese Systeme kdnnen, je nach Kamerabestiickung
und Auflésung, in der aktuellen Version ca. 2.800 Teile pro Minute verarbeiten.

www.ibea.de

Neuer Firmenhauptsitz

Der Systemintegrator flir Vision- und ID-L6sungen AIT Goehner ist innerhalb von
Stuttgart in neue, groBere Biirordume umgezogen. Das Unternehmen findet sich jetzt
im Herold Center direkt am Wilhelmsplatz in Stuttgart. Die Niederlassungen Nord in
L6hne und West in St. Ingbert bleiben nach wie vor an ihren Standorten erhalten. Das
Unternehmen integriert und vertreibt seit iber 20 Jahren optische Prifsysteme.

www.ait.de

International Vision Night 2012 mit spanischem Flair

Die International Vision Night 2012, der EMVA Networking Event am Vorabend der
Vision Eréffnung in Stuttgart, findet dieses Jahr am 5. November unter spanischem
Motto statt. Zusammen mit ihren Gésten aus Europa und anderen Teilen der Welt
feiert die EMVA ihren neuen Geschaftssitz in Barcelona/Spanien und stimmt ein fir
die EMVA Konferenz im kommenden Jahr in der katalonischen Hauptstadt. Mehr De-
tails zur Veranstaltung und zur Registrierung fir die International Vision Night 2012
gibt es auf der Internet-Seite der EMVA.

www.emva.org

Eur@®moLD

Weltmesse fiir Werkzeug- und Formenbau,
Design und Produktentwicklung

27.-30.November 2012

Frankfurt/Main
Messegelande

Highlights 2012

Gastland: Osterreich
e-Production fir Jedermann
Schmuckindustrie

Forum: Photonische ProzelRRketten —
die Revolution in der Produktion

www.euromold.com
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Ver- & Nach-
bearbeitung

QS & Auto-
matisierung

Werkzeug-
maschinen

Z-Laser hat neuen Geschaftsfiihrer

Stefan Randak (49) ist neuer Geschaftsfilhrer bei
Z-Laser Optoelektronik GmbH. Kurt-Michael Zim-
mermann (63), Firmengrinder und ehemaliger Ge-
schaftsfiihrer, wird dem Unternehmen weiterhin als
alleiniger Inhaber und Vorsitzender des Verwaltungs-
rates angehdren.

WWW.z-laser.com

Trimble und Faro unterzeichnen Vereinbarung

Faro und Trimble haben die Unterzeichnung einer OEM- und Vertriebsvereinbarung
fiir 3D Laserscanner bekannt gegeben. Diese Vereinbarung sieht vor, dass Faro an
Trimble ein spezielles OEM-Produkt auf Basis der seiner Laser Scanner Focus3D
Plattform liefert. Trimble wird dieses OEM-Produkt Uber sein weltweites Vertriebs-
netz flr Vermessung und Gebaudebau anbieten, das sich an Vermesser, Bauingeni-
eure und -unternehmer sowie Geoexperten richtet. Diese strategische Partnerschaft
umfasst auch alle zukiinftigen Versionen der Plattform.

www.faro.com

Mesago Messe Frankfurt Gibernimmt Euro ID

Zwei Veranstaltungen zur automatischen Identifikation, die Euro ID, Internationale
Fachmesse fiir automatische Identifikation und der ID World International Congress,
finden 2013 erstmalig zeitgleich unter einem Dach statt. Im Mittelpunkt stehen die
Innovationen und Trends der verschiedenen AutolD-Technologien, der praktische
Einsatz von ID-Technologien in den unterschiedlichen Anwendungsfeldern sowie der
Austausch von Wissen und Erfahrungen.

www.mesago.de/eid

“Von der Idee bis zur Serie”

Engineering

Virtuelle Realitat

CAD & CAM

Produktspektrum

Rapid Prototyping
& Tooling

Modell- &
Prototypenbau

g- &
Formenbau

www.inspect-online.com
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“SWITCHING TO USB:!
SHOULDN’T BE A GAMB

CHOOSE THE CAMERA THAT’S ALWAYS A SURE BET. All USB3 cameras
aren’t created equal. That's why you should make the switch from FireWire
to USB3 technology today, with the Basler ace. Unlike some USB3 cameras,
the Basler ace is fully compliant with the USB3 Vision Standard — a standard
Basler knows best, because we spearheaded its development. It’s easy to
configure, easy to use — and it connects your business to the future of vision
technology today.

Most importantly, every Basler ace is factory-tested for perfect mechanical
and optical performance. Because at Basler, we don’t gamble when it comes
to reliability. Learn more at baslerweb.com.

CCD AND CMOS SENSORS
29 MM X 29 MM X 29 MM FORM FACTOR

USB3 VISION
STANDARD COMPLIANT

INDUSTRY-LEADING L
3-YEAR WARRANTY

BASLER’

the power of
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&) SCORPION
s 3D STINGER"

for Robot Vision
is perfect for 3D
picking from pallets.

Gears ¢ Cylinders « Blocks

3D Technology for OEMs.
Products for
System Integrators.

©

C Polytec

Tordivel AS
Storgata 20, N-0184 Oslo, Norway
Phone +47 2315 8700 « Fax +47 2315 8701
www.scorpionvision.com e office@tordivel.com

German Partner:
Polytec GmbH www.polytec.de « info@polytec.de

Scorpion 3D Stinger™ is a trademark of Tordivel AS.
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Leitfaden zur industriellen Bildverarbeitung

Die Fraunhofer-Allianz Vision hat nun
den 13. Band ihrer Leitfaden-Reihe he-
rausgegeben. Der ,Leitfaden zur indust-
riellen Bildverarbeitung“ kann ab sofort
gegen eine Schutzgebiihr von 35 € beim
Biiro der Fraunhofer-Allianz Vision, im
Webshop oder im Buchhandel erworben
werden. Der Leitfaden gibt einen Uber-
blick tiber das Themenspektrum der in-
dustriellen Bildverarbeitung und zeigt
die Moglichkeiten und Randbedingungen
beim Einsatz digitaler Bildverarbeitung
im industriell geprédgten Umfeld auf.

Zum Inhalt

Digitale Bildverarbeitung ist eine Schliis-
seltechnologie mit hoher Dynamik. Viele
der Produkte, die heute aus unserem
tdglichen Leben aus Komfort- oder Si-
cherheitsgriinden nicht mehr wegzu-
denken sind, haben diesen Status nur
aufgrund der in ihnen integrierten Bild-
verarbeitung erreicht. Auch wenn als
,Hidden Technology“ meist gar nicht
erkennbar, ist Bildverarbeitung allge-
genwirtig und spielt im gesamten in-
dustriellen Wertschépfungsprozess bran-
cheniibergreifend eine tragende Rolle.
Immer neue Einsatzmoglichkeiten wer-
den erschlossen - in der Fertigungs- und
Automatisierungstechnik, der Qualitéts-
sicherung und als leistungsstarkes Werk-
zeug der zerstorungsfreien Priifung. Vor
allem dem enormen Leistungszuwachs
der Rechnertechnik sind wirtschaftliche
Systemloésungen zu verdanken, die durch
Flexibilitdt und einfache Bedienung die
typischen Erfordernisse in der modernen
Produktion erfiillen.

Der effektive Einsatz von Bildverar-
beitung héingt aber nach wie vor stark
vom individuellen Anwendungsfall ab
und ist Sache von Experten. Fiir poten-
zielle Anwender ist es daher nicht ein-
fach, ein Bildverarbeitungsprojekt solide
zu planen und im Hinblick auf den eige-
nen Bedarf eine geeignete Auswahl an
Technologien, Systemkomponenten und

LEITFADEN
ZUR INDUSTRIELLEN BILDVERARBEITUNG

Licht

verarbeitung

vix '\"-.l.l.,I:I.-

Chualitatskontnolle

Partnern fiir die Umsetzung zu treffen. In
vielen Fillen ist hier die Unterstiitzung
und der fachliche Rat erfahrener Prak-
tiker gefragt.

Vor diesem Hintergrund mochte
der Leitfaden eine praktische Hilfe zur
Selbsthilfe bieten. Er enthilt Erfahrun-
gen von Forschern und Entwicklern,
Systemanbietern und Anwendern, um
die Moglichkeiten und Randbedingun-
gen zum Einsatz digitaler Bildverarbei-
tung im industriell gepridgten Umfeld
aufzuzeigen.

Der Leser soll eine realistische Vor-
stellung beziiglich der Moglichkeiten und
Grenzen heute verfiigbarer Technologien
erhalten. Dabei werden Hilfen und rele-
vante Informationen zu allen wesentli-
chen Aspekten angeboten, die nach ei-
gener Erfahrung iiber die erfolgreiche
Realisierung eines Bildverarbeitungspro-
jekts entscheiden — von ersten Schritten
der Projektierung bis zur Inbetriebnahme
einer voll automatisierten Systemlosung.

Folgende Aspekte der industriel-
len Bildverarbeitung werden behan-

delt: Anwendungs-

Leitfaden zur industriellen Bildverarbeitung bereiche, - Nutzen

und Aspekte der
Verlag Fraunhofer Verlag, Stuttgart ertsc_hafﬂmhkelt’
Herausgeber Michael Sackewitz, Fraunhofer-Allianz Vision Technische .Grund-
Umfang 90 Seiten lagen, Projektver-
Layout broschiert, 4-farbig lauf,  Standards,
Preis 35 € zzgl. 7% Mwst. Normen und Richt-
ISBN 978-3-8396-0447-2 linien, Referenzen
Bezug Biiro der Fraunhofer-Allianz Vision wie Literatur, Zeit-
Internet www.vision.fraunhofer.de/webshop schriften,  Veran-

staltungen usw.
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Machine Vision: Statistics & Trends

Als Weltleitmesse der Bildverarbei-
tung feiert die Vision in diesem Jahr das
25-jdhrige Jubilium und prisentiert
bereits zum zweiten Mal das Thema
Medizintechnik in Form der ,Medical
Discovery Tour®.

Wie interessant der Bereich Medizin-
technik insbesondere fiir den Techno-
logiebereich Robot Vision und optische
Positionierung ist, belegen auch die Er-
gebnisse der Befragungen im Rahmen
der Marktreports Robot Vision und Fu-
ture Trends.

In diesem Zusammenhang wurde die
Medizintechnik in die Bereiche Medical
Engineering sowie Medical & Health-
care aufgeteilt. Industrielle Prozesse,
wie beispielsweise die Herstellung von
Prothesen, sind ebenso im Bereich Me-
dical Engineering erfasst wie auch Ge-
rite fiir Operationsunterstiitzung und
Diagnostik. Bereits seit mehreren Jah-
ren sind der Operationsroboter daVinci
(www.ddvz.de) und das Cyberknife
(www.cyber-knife.net), das zur Bestrah-
lung von Tumoren eingesetzt wird, im
Einsatz.

Im Bereich Medical & Health Care
finden sich Produkte und Technologien,
die zu einem groflen Anteil aus der Ser-
vice-Robotik kommen. Die optische Po-
sitionserkennung bezieht sich hier oft
auf den Menschen, also die Erkennung
von Bewegungen oder Gesten, sowie auf
die Umgebung des Menschen.

Robot Vision in der Medizintechnik

Die Gruppe der Robot-Vision-Appli-
kationen, die in der Medizintechnik,
also in den Bereichen Health Care und
Medical Engineering, am héufigsten
eingesetzt wird, ist laut Befragung nach
wie vor 2D Pick & Place. Inshesondere
unter Betrachtung der oben genannten
Produkte und Losungen spielt die Visual-
Servo-Technologie, also die Positionsbe-
stimmung in der Bewegung, eine immer
groBere Rolle. Hierbei kann das Objekt,
das Handlingsystem oder beide Kompo-
nenten in Bewegung sein.

Damit wird Visual Servo zu einer
Schliisseltechnologie fiir die Medizin-
technik und die Service-Robotik. Ver-
glichen mit anderen Branchen ist der
Anteil an Unternehmen, die Visual-

Cyberknife, punkt-
genaue Bestrahlung
von kranken Zellen

Servo-Technologien im Bereich der Me-
dizintechnik einsetzen, relativ hoch.

Ausfiihrlichere und detailliertere In-
formationen finden sich in den AMC
Market Intelligence Reports sowie in
Prisentationen und Leseproben, die auf
der AMC Webpage zum Download bereit
stehen.

» Autor
Holger Hofmann,
Managing Director

» Kontakt

AMC Hofmann, Heppenheim
Tel.: 01577/530 6969

Fax.: 06252/68 9395
hofmann@amc-hofmann.com
www.amc-hofmann.com
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Im Burst Mode kann mit den Dual-GigE-Kameras der HX-Serie
von Baumer eine schnelle Folge von Bildern aufgenommen
und anschlieBend langsamer ausgeben werden.

Ein Rlickblick nach vorn

Entwicklungen der industriellen Bildverarbeitung und deren Einfluss auf heutige
Bildverarbeitungs-Komponenten

Hohere Auflosung und Geschwindigkeit, bessere Empfindlichkeit sowie einfachere Integra-

tionsmaglichkeiten — so lauten heute die Forderungen der Anwender. Die Antwort der

Hersteller: Vieles ist unmaglich, aber auch eine Frage der Zeit.

Als vor iiber 20 Jahren die ersten Bild-
verabeitungs-Technologien entstanden,
war noch nicht abzusehen, wie sich die
Branche entwickeln wiirde. Heute meldet
der Fachbereich Industrielle Bildverar-
beitung des VDMA allein fiir Deutschland
fiir das Jahr 2011 einen Branchenum-
satz von 1,5 Mrd. € - und die Entwick-
lung der Bildverabeitungs-Technologien
und -Komponenten setzt sich fort. Bei-
spielsweise erreichen heutige Indust-
riekameras oder auch Vision-Sensoren
durch die Weiterentwicklungen in der
Mikroelektronik und Bildsensorik eine
deutlich hohere Leistungsfdhigkeit und
kleinere Bauform bei gestiegenem Funk-
tionsumfang. Vorangetrieben werden
diese Trends vor allem durch die Forde-
rungen der Anwender nach einer einfa-
chen Integration, hohen Geschwindigkeit
oder besseren Bildqualitt.

Facetten einer einfachen Integration

Maschinen- und Anlagenbauer miis-
sen kurze Entwicklungszeiten unter der
MafBigabe maximaler Kostenoptimierung
realisieren. Einzelkomponenten wie Ka-
meras oder All-in-One-Systeme wie Vi-
sion-Sensoren sollen deswegen so zeit-
und kostensparend und flexibel wie
moglich zu implementieren sein, damit
mehr Zeit fiir die Losung der konkreten
Applikation bleibt. Ein Grundstein hier-
fiir wurde vor sechs Jahren mit der Ein-
fiihrung des GigE-Vision-Standards bei
den PC-basierten Systemen gelegt. So

14 m Inspect 6/2012

konnten erstmals Kabel mit einer Linge
von bis zu 100 m eingesetzt werden, die
im Vergleich zu den weit verbreiteten,
aber auf 10 m beschrinkten Camera-
Link-Kabeln weit kostengiinstiger wa-
ren. Zudem liel sich ein vereinfachter
Systemaufbau - vor allem im Mehrkame-
rabetrieb — umsetzen. Mittlerweile sind
GigE-Kameras aus der industriellen Bild-
verarbeitung nicht mehr wegzudenken
und neue Serien wie die VisiLine SD von
Baumer zeichnen sich durch eine hohe
Performance bei einfacher Einbindung
aus. Die neuen Modelle werden auf der
diesjdhrigen Vision vorgestellt und sind
bereits fiir GigE Vision 2.0 vorbereitet.
Mit der Weiterentwicklung des Standards
werden u.a. zukiinftig noch schnellere
Dateniibertragungsraten durch 10 Gi-

Perfekte Bildqualitat, einfache Integration und
langzeitstabile Zuverlassigkeit vereint: Baumer
stellt die neue GigE-Kameraserie VisiLine SD
erstmals auf der Vision 2012 vor.

gabit Ethernet ermdglicht und eine Re-
duzierung der Datenmenge mittels Bild-
komprimierung unterstiitzt. Mit der
Implementierung des IEEE1588 Precis-
ion Time Protocol (PTP) riickt zudem die
netzwerkweite Echtzeitsynchronisierung
von mehreren Kameras und allen damit
verbundenen Netzwerkkomponenten in
den Vordergrund, um vor allem die Bild-
auswertung zu erleichtern.

Der Verkabelungsaufwand einer ge-
samten PC-basierten Vision-Anwendung,
vor allem im Mehrkamerabetrieb, ist
seit Beginn der industriellen Bildverar-
beitung ein entscheidender Kosten- und
Zeitfaktor bei der Implementierung und
Wartung. Mit BaumerLink wurde 1998
eine Schnittstelle vorgestellt, {iber die
sich Daten und Strom iiber ein konven-
tionelles, kostengiinstiges Ethernet Ka-
bel gemeinsam iibertragen lieBen. Zehn
Jahre spéter zdhlte Baumer zu den ers-
ten Kameraherstellern, die PoE in einer
kompakten Industriekamera anboten -
um die Integration und Wartung von Di-
gitalkameras zu vereinfachen und kos-
tengilinstiger zu gestalten. Heute gehort

www.inspect-online.com



es bei Baumer zum Standard und aktu-
elle Kameramodelle kénnen bei Bedarf
tiber nur ein Kabel betrieben werden.

Ein vollstindiges Vision-System in we-
nigen Minuten einfach integrieren und
in Betrieb nehmen, ist der Wunsch eines
jeden Maschinen- und Anlagenbauers.
Die Vision-Sensoren VeriSens schlossen
dafiir 2006 die Liicke zwischen klassi-
schen optischen Sensoren und PC-ba-
sierten Vision-Systemen. Als komplettes
Bildverarbeitungssystem im Sensorfor-
mat bringen sie die gesamte notwendige
Hard- und Software mit und lassen sich
innerhalb von wenigen Minuten am PC
vollstindig einrichten. Auf diesem Kon-
zept aufbauend, stellt Baumer auf der
diesjdhrigen Vision das neue VeriSens-
Webinterface vor, um auch die Nach-
parametrierung der Vision-Sensoren so
einfach wie moglich zu gestalten. Das
Webinterface erlaubt dem Anwender,
applikationsspezifische Parameter in ei-
nem individualisierbaren Menii zusam-
menzustellen. Mit wenigen Fingertipps
konnen dann im spéteren Prozess die
ausgewihlten Einstellungen der Vision-
Sensoren in einem Standard-Webbrow-
ser verindert werden.

Wenn Augenblicke entscheiden

Fir die Fertigung qualitativ einwand-
freier Produkte setzten die meisten Her-
steller in der Qualitdtskontrolle auf eine
bildgestiitzte Inspektion. Die Geschwin-
digkeit, mit der Bilder aufgezeichnet
oder iibertragen werden konnen, nimmt
somit auch Einfluss auf die Prozessge-
schwindigkeit. Immer schnellere Produk-
tionsprozesse stellen auf diese Weise im-
mer hohere Anspriiche an Bildrate und
Bandbreite der Kameras. Eigens fiir eine
schnelle Dateniibertragung wurde vor 12
Jahren der Cameralink-Standard ent-
wickelt. Die robuste und leistungsfihige
Schnittstelle eignet sich mit Dateniiber-
tragungsraten von bis zu 680 MB/s spe-
ziell fiir High-Speed-Applikationen. Die
High-Speed-Kameras der HX-Serie von
Baumer halten mit 180 Bilder/s bei einer
Auflésung von 4 MP auch mit schnellen
Anwendungen mit. Durch die Verwen-
dung von verschiedenen Bildausschnit-
ten (ROID) kann die Bildwiederholrate auf
iiber 100.000 Bilder/s gesteigert werden.

Der hohen Bandbreite der Camera-
Link-Schnittstelle stehen jedoch vergleich-
bar hohe Integrationskosten und eine
geringere Flexibilitit gegeniiber. Zur Ein-
bindung leistungsstarker Kameras mit
hohen Bildraten in ein kostengiinstiges
GigE-Netzwerk stellte Baumer 2010 mit
der SXG eine Dual-GigE-Kameraserie vor.

www.inspect-online.com
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Mit dem neuen Webinterface erfolgt die Nachparametrierung der Vision-Sensoren VeriSens iiber ein in-
dividualisierbares Menii, dass in einem gangigen Webbrowser aufgerufen werden kann.

Durch die Zusammenfiihrung von zwei
Standard-GigE-Anschliissen zu einer LAG
(Link Aggregation Group) kann mit bis zu
240 MB/s die volle Performance der Bild-
sensoren ausgenutzt werden. Das redun-
dante Systemkonzept ermdoglicht zusétz-
lich eine erhéhte Ubertragungssicherheit,
da beim Ausfall eines der beiden Ethernet-
Kabel der zuverlédssige Betrieb sicherge-
stellt werden kann. Die nédchste Entwick-
lungsstufe zur Aufnahme einer schnellen
Bilderfolge présentierte Baumer auf der
vergangenen Vision mit den HXG-Kamera-
modellen. Eine flexible Speicherarchitek-
tur ermoglicht den Dual-GigE-Kameras,
Aufnahmen zwischenzuspeichern. Im sog.
Burst Mode kann demnach eine definierte
Anzahl von Bildern schnell aufgenommen
werden, um sie anschlieBend langsamer
auszugegeben. Auf diese Weise wird die
maximale Bildrate der CMOS-Sensoren
fiir die Abbildung schneller Prozesse voll-
stindig ausgenutzt. Durch die Multi-ROI-
Funktion lassen sich zudem aus einem
Bild mehrere verschiedene Ausschnitte
tibertragen. Die Geschwindigkeit kann so
gesteigert und die Datenmenge sowie Sys-
temlast deutlich reduziert werden.

Besser Bilder schneller auswerten

Eine perfekte Bildqualitit erleichtert
die zuverldssige Auswertung von Auf-
nahmen und ist Basis einer angestreb-
ten Null-Fehler-Produktion. Je besser die

Qualitit der Bilder, umso schneller und
préziser lassen sich z.B. kleinste Monta-
gefehler bei Bauteilen erkennen.

Wurde lange Zeit den CCD-Sensoren
die beste Bildqualitdt zugesprochen, ha-
ben CMOS-Bildsensoren mittlerweile auf-
geholt. Aktuelle Generationen der CMOS-
Bildsensoren verfiigen typischerweise
tiber ein gleichwertiges oder sogar bes-
seres Signal-Rausch-Verhalten, einen ho-
heren Dynamikbereich sowie eine hohere
Empfindlichkeit und Geschwindigkeit.
Ausgewdhlte technische Funktionen tra-
gen zudem zur Verbesserung der Bildqua-
litdt bei. So sind die CMOS-Modelle der
neuen VisiLine-SD-Serie mit HDR (High
Dynamic Range) ausgestattet, das auch
Aufnahmen mit grofen Helligkeitsunter-
schieden ermoglicht. Auf diese Weise ent-
stehen homogene, qualitativ hochwertige
Bilder, die eine darauf aufbauende einfa-
chere, robuste und schnelle Auswertung
sicherstellen. Zudem entfillt die sonst
notwendige softwareseitige Verrechnung
mehrerer Bilder fiir eine HDR-Aufnahme.

» Autorin
Nicole Marofsky, Marketing Communica-
tion Vision Competence Center

» Kontakt

Baumer GmbH, Friedberg
Tel.: 06031/6007-0

Fax: 06031/6007-70
sales.de@baumer.com
Www.baumer.com
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INSPECT: Der Bereich der Bildverarbeitung wird bei Baumer in diesem
Jahr 15 Jahre alt. Wie hat Baumer denn den Markt in den vergangenen
15 Jahren beeinflusst und gepragt?

0. Vietze: Da giibe es wirklich viel aufzuzidhlen und so méchte
ich gern nur einzelne Highlights nennen. Vor 15 Jahren war der
Markt der Bildverarbeitungs-Komponenten vor allem noch von
den Analogkameras japanischer Hersteller geprigt. Baumer
war 1997 einer der ersten Kamerahersteller iiberhaupt, der
leistungsstarke Digitalkameras angeboten hat. Auch die Stan-
dardisierung stand noch am Anfang und es gab keine genorm-
ten Digitalschnittstellen. Mit BaumerLink haben wir damals ein
volldigitales Bilderfassungssystem bestehend aus einer digitalen
Kamera und PCI-Erfassungskarte angeboten. Die Dateniibertra-
gung und Stromversorgung erfolgten dabei {iber ein Standard-
Ethernet-Kabel mit Ubertragungsraten von 40 MB/s. Mit dieser
richtungsweisenden Technologie hatten wir auch bei namenhaf-
ten OEMs viel Erfolg und konnten uns in der Branche einen Na-
men als ein innovatives Unternehmen machen. Keine 10 Jahre
spiter haben wir mit der TX-Serie eine der ersten kompakten
GigE-Kameras eingefiihrt — die bisher erfolgreichste Serie bei
Baumer. Heute steht unsere neue VisiLine SD schon mit GigE-
Vision-2.0-Vorbereitung in den Startlochern und wir werden
wieder mit einer der ersten Anbieter am Markt sein.

Doch nicht nur bei der Kameratechnik haben wir den
Markt mitgestaltet. Mit unseren VeriSens-Modellen haben wir
eine neue Klasse von Vision-Sensoren geprégt, die im Hinblick
auf ihre prozesssichere Algorithmik, intuitive Benutzerfiih-
rung und einfache Integration neue MaB3stibe gesetzt haben.
Mit unserem patentierten Fex-Bildprozessor sind wir in der
Lage, in Echtzeit die Aufnahme im Grauwertbild auf Kontu-
ren zu analysieren, ohne auf Bindrverarbeitung zuriickgrei-
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«Wir gestalten den

P/
M a r kt m |t wie Baumer den Markt in den ver-

Die Bildverarbeitung innerhalb der
Baumer Group wird in diesem Jahr
15 Jahre. Ein Grund bei Oliver Vietze,

CEO Baumer Group, nachzufragen,

gangenen Jahren beeinflusst hat und

in Zukunft noch beeinflussen wird.

fen zu miissen. Die Auswertung fiir den Anwender wird damit
noch sicherer.

Und welche Position nimmt Baumer heute am Bildverarbeitungs-Markt ein
und wie relevant ist das Unternehmen fiir die Machine-Vision-Branche?

0. Vietze: Wie eben schon an einigen Beispielen erklirt, konnte
sich Baumer vom Pionier der digitalen Bilderfassung zu einem
weltweit erfolgreichen Anbieter fiir Industriekameras und Vi-
sion-Sensoren entwickeln. Unsere Vision-Komponenten stehen
am Markt fiir hohe Performance und Zuverlédssigkeit — auch bei
anspruchsvollen Applikationen. Weltweit vertrauen deswegen
zahlreiche OEMs und Systemintegratoren auf Baumer. Dabei
legen wir viel Wert auf geringe Gesamtbetriebskosten unserer
Produkte beim Kunden. Hierfiir bieten wir langlebige Kompo-
nenten und kompetente Beratung — und das angefangen von
der Designphase bis hin zur ,sofortigen‘ Unterstiitzung bei der
Inbetriebnahme.

Baumer verfiigt iiber einen sehr guten Ruf im Bereich der
Sensorik. Als weltweit agierendes, kerngesundes Familienun-
ternehmen mit 2.500 Mitarbeitern in 18 Lindern bieten wir
auch fiir morgen eine hohe Investitionssicherheit fiir die oft-
mals teuren Vision-Systeme unserer Kunden. Dass auch viele
Kunden mit uns gemeinsam anwendungsspezifische Produkte
entwickeln, zeigt uns, dass wir mit unserer Strategie den richti-
gen Weg eingeschlagen haben.

Hohe Performance bei gleichzeitig einfacher Bedienbarkeit — inwieweit
vereinen Sie diese beiden Forderungen in lhren Produkten?

0. Vietze: Als Kamerahersteller liegt unsere Kernkompetenz
darin, qualitativ hochwertige Bilder zuverldssig und schnell

www.inspect-online.com



zur weiteren Verarbeitung im PC bereitzustellen. Damit dies
fiir unsere Kunden auch bei anspruchsvollen Applikationen
einfach ist, bieten wir ganzheitlich entwickelte Produkte aus
einer Hand. Unsere Kameras verfiigen dazu beispielsweise
iiber prézise ausgerichtete optische Achsen, einen integrier-
ten Staubschutz, ein einfaches und flexibles Montagekonzept
sowie ausgereifte Algorithmen zur Bildoptimierung. Ergénzt
wird dies durch optimal aufeinander abgestimmte Firmware
und Treiber fiir eine zuverlidssige Dateniibertragung. Zur ein-
fachen und schnellen Einbindung in die Bildverarbeitungs-
Umgebung unserer Kunden stellen wir zudem ein generisches
Software-Development-Kit bereit.

Unsere VeriSens-Vision-Sensoren gehdren zu den leistungs-
fahigsten und einfachsten Gerédten am Markt. Auch hier ent-
wickeln wir weiter. Die Modelle der VeriSens-XC-Serie sind
beispielsweise die ersten Vision-Sensoren mit einem vollinte-
grierten Blitzcontroller und auf der diesjdhrigen Vision stellen
wir das neue Webinterface vor, was die Nachparametrierung
unserer Vision-Sensoren noch einfacher macht.

Einfachheit ist das Stichwort — wie einfach kann Bildverarbeitung sein
und wo werden hier Grenzen aufgezeigt?

0. Vietze: Bildverarbeitung ist heute eine Standarddisziplin der
Automatisierungstechnik und nicht mehr wegzudenken. Grund-
sétzlich ist sie aber kein einfaches Feld. Denn was ein Mensch
einfach erkennen kann und unterscheidet, ist mit Bildverarbei-
tung oftmals nicht ohne weiteres losbar.

Die grofite Herausforderung liegt meist darin, das Problem
prézise und genau zu erkennen sowie eindeutig zu beschrei-
ben: Was ist nun ein Fehler und was nicht? Ist die Aufgabe

Applikationsspezifische Kameraserien
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klar, sind die Werkzeuge dazu heute, im Vergleich zu denen
vor einigen Jahren, natiirlich erheblich besser und leistungs-
fahiger geworden. Gleichzeitig wachsen aber auch die An-
forderungen der Anwender beziiglich Geschwindigkeit, Auf-
l6sung und Komplexitit in der Aufgabenstellung stetig. Die
Grenzen des Machbaren werden also auch kiinftig weiter
nach oben verschoben.

GigE hat sich bereits etabliert, schnellere Standards stehen in den
Startléchern — wie halten Kameras dieser Entwicklung stand?

0. Vietze: GigE Vision ist fiir Baumer aktuell die Standard-
schnittstelle, da sie nahezu alle Anforderungen typischer
Applikationen abdeckt. Das spiegelt sich auch in den hohen
Wachstumsraten wider. Fiir bestimmte Marktsegmente, die
von der Plug&Play-Funktion oder der Unterstiitzung sehr ho-
her Datenraten profitieren kénnen, gibt es Alternativen wie
FireWire und CameraLink. Mit rund 100 MB/s bietet GigE
schon heute nicht mehr genug Bandbreite, um die Perfor-
mance aktueller CMOS-Sensoren voll auszunutzen, weswegen
wir z.B. Dual-GigE-Kameras anbieten. Zudem arbeiten wir an
Alternativen wie USB3-Vision. Die ndchste CMOS-Sensor-Ge-
neration wird eine Datenmenge von iiber 2.000 MB/s liefern.
Dafiir stehen neue Schnittstellen wie CoaXPress und Camera-
Link HS bereit.

Vision: Halle 1, Stand F32

VISION

Stand 1F34
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Kameras in der Professionellen
Bildverarbeitung 2012

Technologiestudie zeigt klaren Trend zu mehr Auflésung und hoherer Bildrate

Auch in diesem Jahr haben Framos und die INSPECT ihre Umfrage zu Technologietrends in Die vorliegende Analyse stiitzt sich auf
die Antworten von 13 Kameraherstellern
der industriellen Bildverarbeitung durchgefiihrt. Anders als in den letzten Studien ergab und 51 Kameranutzern, deren Kameras
tiberwiegend in industriellen Anwendun-
die diesjahrige Fokussierung auf industrielle Applikationen, dass sich die Aussagen der gen eingesetzt werden. Unter industriel-
len Anwendungen verstehen wir hierbei
Hersteller und die Erwartungen der Nutzer inzwischen sehr nahe kommen. Anwendungen mit primér vollautoma-

tischer Bilderfassung und/oder vollau-
tomatischer Bildanalyse, wie z.B. Auto-
matisierung in Produktion und Logistik,
Qualitdtssicherung, Messtechnik, Ver-
kehrsiiberwachung, etc.

Qualitat und Preis

Py Was die Verteilung iiber unterschiedliche
KameraaLIf\Gsung Preiskategorien angeht, so positionieren

" zahlreiche Hersteller ihre Einstiegsmo-
delle mit VGA-Auflosung seit einiger Zeit
preislich unter 350 €. Obwohl 41% der
Nutzer Kameras mit einer Auflésung von
weniger als 1 Megapixel einsetzen, spie-
len Kameras in der Preisklasse zwischen
650 € bis 1.000 € mit 32% die groBte
Rolle, wihrend Kameras mit einem Preis
unter 350 € bei einem Anteil von 20%

=

Sensorformate
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Weshalb werden Sie sich in die Prosilica GT verlieben? Wegen ihrer Robustheit?
Vielleicht eher wegen ihrer hochempfindlichen und schnellen Sensoren? Oder bevorzu-
gen Sie Fernbeziehungen mit langen Kabellingen und Power over Ethernet? Vielleicht
lieben Sie sie fiir alles, was sie anzubieten hat. Machen Sie sich keine Sorgen, zu viel
von ihr zu verlangen. Die Prosilica GT kommt auch in einer heiBen Umgebung klar -
bis zu 60°C. Es darf aber auch mal kalt werden - bis zu -20°C. Und dank ihrer
Temperaturkontrolle sagt sie IThnen immer, wie sie sich fiihlt. Ist die Prosilica GT Ihr
Traumpartner? Finden Sie es heraus unter www.AlliedVisionTec.com/HeisseLiebe
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SmartRay

Stand H62

SmartRay™ 700
Leicht, kompakt
und kosteneffektiv

Entwickelt fur ein breites
Nutzungsspektrum, eignet sich
die neue Sensorfamilie SR700
aufgrund ihrer kleinen Bauform
und einem Gewicht von 200 g
vor allem fir den Einsatz am
Roboter. Die dufderst robusten
Scanner entfalten ihre Vorteile
optimal bei geringem Bauraum
oder bei Anwendungen mit

mehreren Sensoren.

20 m InspecT 6/2012

liegen. Dies spricht dafiir, dass die Mehr-
heit unserer Nutzer erhohte Qualitéts-,
Funktions-, und Serviceanforderungen
an ihre Kameras und deren Produzen-
ten stellen und bereit sind, dafiir h6here
Preise zu zahlen.

Dabei haben die Hersteller mit Fokus
auf CCD-Sensoren, Sony und Truesense
(ehemals Kodak) im industriellen Bereich
unangefochten den grof3ten Marktanteil.
Aptina fiihrt deutlich die Hersteller von
CMOS-Sensoren an. In der industriellen
Bildverarbeitung liegt die CCD-Sensor-
technologie mit einem Anteil von 69 %
deutlich vorne. Entsprechend der Erwar-
tungen der Kamera-Anwender wird die-
ser Anteil in den néchsten zwei Jahren
jedoch um 16 Prozentpunkte schrump-
fen. Es ist bekannt, dass sowohl Sony als
auch Truesense bereits eine wachsende
Modellreihe auf Basis der CMOS-Techno-
logie herausgebracht bzw. angekiindigt
haben (Abb. 1).

i

heute in £ Jahren

Abb. 1: Wieviel Prozent lhrer Kameras setzen Sie
jeweils in folgenden Auflésungsbereichen ein -
heute und in zwei Jahren?

Geometrie und Bildrate

Fiir Optik-Hersteller diirfte von besonde-
rem Interesse sein, dass in Ubereinstim-
mung mit der Verteilung der Sensorauf-
l6sungen 69 % der eingesetzten Sensoren
ein optisches Format von weniger als
1/2“ aufweisen. Lediglich 8% der Sen-
soren liegen iiber 2/3“. Auch bei den Ob-
jektiv-Fassungen zeichnet sich ein klares
Bild ab. 63% der Kameras bieten einen
C-Mount als Objektiv-Fassung. Die iibri-
gen Kameras verteilen sich primér auf
Kleinbildformat-Mounts (K-Mount, F-
Mount, Canon-Mount, etc.) mit 18 % und
Mini-Objektive (Pinhole, M12, M14, etc.)
mit 12 %.

Heute sind verschiedene CCD- und
CMOS-Sensoren mehrerer Hersteller in

der Lage, bis zu 100 Bilder pro Sekunde
(Abk. fps) zu liefern. Bei den Bildraten
sieht man, dass in zwei Jahren insbeson-
dere der Bereich zwischen 100 und 200
Bildern pro Sekunde um ca. 5% zule-
gen wird. Diese Einschétzung wird ver-
mutlich gestiitzt durch die Ankiindigung
neuer Kameras mit neuen Sensoren, die
diesen Geschwindigkeitsbereich adres-
sieren (Abb. 2).

ﬂ J
P.... —

Abb. 2: Wieviel Prozent lhrer Kameras betreiben
Sie jeweils mit folgenden Bildraten — heute und
in zwei Jahren?

Analog oder digital

Bei der Differenzierung zwischen Ana-
log- und Digitalkameras ergibt sich, dass
heute noch immer 34 % der eingesetzten
Kameras iiber einen Analogausgang ver-
fiigen. Thr Anteil wird nach Einschédtzung
der Kameranutzer in den néichsten zwei
Jahren jedoch um 16 Prozentpunkte auf
18 % weiter sinken. Da Kameras mit di-
gitalem Videoausgang im industriel-
len Bereich die Mehrheit stellen, sind
die unterschiedlichen digitalen Stan-
dard-Schnittstellen von Interesse. Es ist
zu erkennen, dass in unserem Teilneh-
merkreis CameraLink einen besonderen
Schwerpunkt darstellt, ebenso wie auch
Gigabit Ethernet, Ethernet und Firewire
IEEE1394a. Mit Blick auf die Entwick-
lung in den néchsten zwei Jahren zeigt
sich eine deutliche Verlagerung in Rich-
tung CamerLinkHS, GigE und 10 GigE.
Doch auch CoaXpress scheint hier fiir ei-
nige Nutzer eine interessante Alternative
darzustellen.

Altbekannte und auch neue Sensor-
hersteller bringen Produkte mit immer
hoheren Bildraten bei immer hoheren
Auflosungen auf den Markt. Diese Sen-

www.inspect-online.com



MIT ukye® CP KAMERAS IN
DEN USB 3 GANG SCHALTEN

Schnell, leistung ukunftssicher

I 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

B 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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soren verlangen Bandbreiten jenseits der
8 Gbit pro Sekunde. Nach Meinung der
Kameranutzer ist mit 58% die Wahr-
scheinlichkeit am groBten, dass sich Ca-
mera Link HS durchsetzt, vor 10 Gbit
Ethernet (31 %) und CoaXpress (12 %).

Entwicklungspotential

Wenn es darum geht, welche technischen
Hiirden noch iiberwunden werden miiss-
ten, um ein signifikantes Umsatzwachs-
tum in der Professionellen Bildverarbei-
tung zu ermoglichen, lassen sich aus den
frei formulierbaren Antworten der Be-
fragten klare Tendenzen ab:

Wichtigste Aussagen Anzahl der
Nennungen

Hohere Bildraten 12

Niedrigere Kosten 9

Hohere Auflésung 8

Einfachere Programmierbarkeit von | 5
Smart-Kameras und PC Software

Einfache Handhabung 5
und Installation

Bessere Bildqualitat (hohere 5
Empfindlichkeit, weniger Rauschen)
Mehr Standardisierung 4
Leistungsfahigere HW (zur 3
Verarbeitung groBer Datenmengen)
GroBere Bandbreiten zur 3
Dateniibertragung

HDR 3

Hierbei ist bemerkenswert, dass die Ant-
worten ,,Hohere Bildraten“ und ,,Hohere
Auflosung“ von mehreren Teilnehmern
gleichzeitig genannt wurden. Hierzu
passt auch der Wunsch nach ,,Gré3eren
Bandbreiten zur Dateniibertragung®, der
drei Mal direkt angesprochen wurde.
Zudem gehoren u.a. einfache Program-
mierbarkeit, Handhabung und ein Mehr
an Standardisierung zu den wiederholt
spontan geduBerten Nutzerwiinschen.

CCD oder CMOS

Wenden wir uns der Herstellerseite zu.
Wir haben Produzenten von Kameras
mit mehrheitlich industriellen Anwen-
dungen gefragt, von welchen Herstel-
lern sie Bildsensoren verwenden und
ob sie diese jeweils ,sehr hiufig“, ,héu-
fig“, ,durchschnittlich® oder ,selten”
einsetzen. Die Hersteller Sony und Apt-
ina sind auch hier fithrend. Bemerkens-
wert ist, dass CMOSIS-Sensoren bereits
zu gewichtigem Anteil ,,sehr hiufig® bzw.

22 m InspecT 6/2012

,hiufig® zum Einsatz kommen. Die Ge-
wichtsverteilung zwischen CCD- und
CMOS-Sensoren wird von den Kamera-
herstellern mit 75% zu 25 % angegeben.
Somit ist hier das Gewicht auf der CCD
Technologie noch stirker ausgeprégt, als
bei den Kameranutzern, die ein Verhalt-
nis von 69 % zu 31 % angaben. Allerdings
erwarten die Hersteller fiir die kom-
menden zwei Jahre auch ein stirkeres
Wachstum der CMOS-Sensoren um 20
Prozentpunkte (16 Punkte bei Nutzern).
Auch fiir die Hersteller spielt Farbe in
den meisten Anwendungen mit automa-
tisierter Bildaufnahme und -analyse eine
untergeordnete Rolle. Sie gaben an, dass
74% der Kameras monochrom seien
(84% bei Nutzern). 49% der Kameras
haben heute weniger als 1 Megapixel. Im
Gegensatz zu den Nutzern erwarten die
Hersteller das grofte Wachstum im Be-
reich {iber 10 Megapixel. Generell zeigt
sich eine leichte Verlagerung der Anteile
hin zu hoheren Auflésungen iiber 1 Me-
gapixel (Abb. 3).

s - = | = ;
i:}" : if '

neute

n 2 Jahren

Abb. 3: Wieviel Prozent lhrer Kameras verkaufen
Sie pro Aufldsungsbereich — heute und in zwei
Jahren?

rsteler fir 2074

Die passende Schnittstelle

Bei den Herstellern liegt ein starker Fo-
kus auf den Sensoren mit weniger als
1 Megapixel. Passend dazu haben ein
Drittel der Sensoren ein optisches For-
mat von 1/3“ oder kleiner. Bemerkens-
wert ist der groBe Anteil von 35% des
Bereichs zwischen 1/2“ und 2/3“. Noch
deutlicher als bei den Kameranutzern
geben die Hersteller ein Ubergewicht
von 76 % auf C-Mount Objektivfassungen
an. Die anderen Objektivfassungen spie-
len hier eine untergeordnete Rolle. Bei
den Bildraten gehen die Hersteller da-
von aus, dass in zwei Jahren insbeson-
dere der Bereich zwischen 100 und 200
Bildern pro Sekunde um ca. 3 % zulegen
wird und der Bereich iiber 200 fps sogar
um 4 % (Abb. 4).

TP,

Abb. 4: Wieviel Prozent lhrer verkauften Kameras
liefern jeweils folgende Bildraten — heute und in
zwei Jahren?

Um die Ausgangsseite der Kameras zu
beleuchten, haben wir zunidchst nach

e

Abb. 5: Wie haufig werden Sie in zwei Jahren Kameras mit folgenden Schnittstellentypen verkaufen?

www.inspect-online.com



dem Anteil der Analog- und Digitalkame-
ras gefragt. 20 % der hergestellten Kame-
ras bieten einen Analogausgang. Deren
Anteil wird voraussichtlich in den néchs-
ten zwei Jahren um 8 Prozentpunkte auf
12 % schrumpfen. Bei der Frage nach der
Haufigkeit der eingesetzten digitalen Ka-
meraschnittstellen lassen die Ergebnisse
erkennen, dass Firewire IEEE1394a, Ca-
meraLink, Ethernet und Gigabit Ether-
net die eindeutigen Schwerpunkte dar-
stellen. Mit Blick auf die Entwicklung in
die néchsten zwei Jahre zeigt sich eine
deutliche Verlagerung in Richtung USB3,
CamerLinkHS, GigE und 10 GigE. Doch
auch hier ist CoaXpress fiir einige Her-
steller eine mogliche Alternative (Abb. 5).

Vor diesem Hintergrund sind die Aus-
sagen der Kameranutzer aufschlussreich,
welche Schnittstelle sich in dem Band-
breitenbereich iiber 8 Gbit durchsetzen
wird. Mit 69% ist 10 Gbit Ethernet der
eindeutige Spitzenreiter vor Thunder-
bolt (19%) und CoaXpress mit immerhin
11%. Da Camera Link HS bisher von nur
sehr wenigen grof3en Kameraherstellern
forciert wurde, sehen die teilnehmenden
Kamerahersteller in unserer Umfrage
vermutlich keinerlei Verwendung fiir
diese Datenschnittstelle (Abb. 6).

Hersteller 2012

'.
L

Cameralink HS

o

Scnstige

Abb. 6: Welche der folgenden Schnittstellen wird
sich Ihrer Meinung nach fiir Bandbreiten
>8 GBit/s am ehesten durchsetzen?

Die Entwicklung von PC-seitiger Soft-
ware (z.B. SDK, Viewer-Anwendungen
und Konfiguratoren) sowie Probleme
mit der Daten-Schnittstelle der Kame-
ras scheinen fiir den einen oder anderen
Kamera-Hersteller iibrigens ein grofle-
res Problem darzustellen. Diese Aussa-

TOPICS mE W

gen decken sich mit dem Erfolg verschie-
dener Firmen, die sich ausschlieBlich auf
die Entwicklung von Kamera-Schnittstel-
len und zugehoriger PC-Software spezia-
lisiert haben. Des Weiteren ist zu erwar-
ten, dass zahlreiche Sensor-Hersteller
neue Konzepte fiir CCD- und CMOS-Sen-
soren auf den Markt bringen werden,
um dem Ruf nach griéBerer Sensitivitét,
Global-Shutter Funktion und moglicher-
weise auch niedrigeren Stiickkosten zu
entsprechen.

» Autor
Dr.-Ing. Ronald Miiller,
Leiter Produktmarketing

N
» Kontakt ‘

Framos GmbH, Pullach/Miinchen
Tel.: 089/710667-0

Fax: 089/710667-66
info@framos.de

www.framos.de

unique vision
Ultra Compact ViS

Das perfekte modulare
Plug & Play Vision System

B Fiir Kleinteile jeder Art mit Abmessungen
bis 150 mm (L x B x H)

3 unterschiedliche GroBen verfiigbar

Fluss- und Beleuchtungskontroller
integriert

Modulares Beleuchtungskonzept mit
RGB- oder weissen LED s

Integrierter Multi-Core-PC mit
Linux-Betriebssystem unique vision GmbH
Tel.: +49 40 27 86 48 50

Alle GiGE-Kameras integrierbar bis . . o
info@unique-vision.net

2 x 2 K, schwarz-weiB oder Farbe

B Freie Programmierung eigener Bildverarbeitung
unter C++ moglich

Fur Taktleistungen bis 3.300 Teile/Min. B Zubehor wie Motorzoom oder Lift integrierbar

Getaktet oder sequentiell zu betreiben B Schneller Linienaufbau: nur Monitor, Tastatur,

Druckluft und 230 V anschlieBen

unique

VISION

www.unique-vision.net

Umfangreiche Software mit schnellen

Bildverarbeitungsalgorithmen B Mehrkameraausbau moglich
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BildverarbeitungseXperten gesucht!

Woher nehmen, wenn nicht ausbilden?

Die Bildverarbeitung wird mittlerweile breitflachig in der Forschung und Entwicklung sowie

in der industriellen Anwendung eingesetzt. Im 6ffentlichen wie zunehmend auch im privaten

Umfeld werden bildgebende Systeme installiert, die nicht mehr nur Bilddaten erfassen und

speichern, sondern diese auch auswerten. Der Bedarf an Bildverarbeitungsexperten steigt

somit rasant, das Angebot hinkt hinterher. INSPECT sprach hieriiber mit Prof. Dr. Bernd Jahne

vom Heidelberg Collaboratory for Image Processing der Universitat Heidelberg.

INSPECT: Herr Prof. Jahne, das Wissen und
Koénnen von Ingenieuren und Wissenschaft-
lern im Umfeld der Bildverarbeitung liegt Ih-
nen besonders am Herzen. Zum einen sind Sie
im Bereich der Forschung und Lehre am Hei-
delberg Collaboratory for Image Processing
(HCI) tétig, zum anderen engagieren Sie sich
als wissenschaftlicher Leiter des Heidelberger
Bildverarbeitungsforum fiir die Weiterbildung
und den Informationsaustausch zwischen For-
schung, Lehre und Industrie.

Wie sehen Sie die aktuelle Situation von An-
gebot und Nachfrage an Bildverarbeitungs-
experten?

B. Jahne: Aus meiner Sicht herrscht ganz
klar ein Expertenmangel. Ich leite das
aus den zahlreichen direkt an uns ge-
richteten Anfragen der Firmen ab. Glei-
ches hore ich auch in den Gespréachen
mit unseren Industriepartnern und mit
den Firmen, zu denen wir iiber das Hei-
delberger Bildverarbeitungsforum sehr
gute Kontakte haben. Der Bedarf ist so
grof3, dass unsere Absolventen

nach ihrem Abschluss prak-

tisch schon eine Stelle sicher

haben.

Aus welchen Fachdisziplinen
kommen die Absolventen in
der Regel?

B. Jdhne: In der heuti-
gen Universitétsland-
schaft ist ein groBer
Teil der Bildverar-
beitung in der Infor-
matik  angesiedelt.
Allerdings deckt die

24 m InspecT 6/2012

Informatik nicht alles ab, was ein Bild-
verarbeitungsexperte wissen sollte. Und
genau das macht die aktuelle Problema-
tik aus. In Gesprichen mit Projektverant-
wortlichen in den Unternehmen wird mir
immer wieder bestitigt, dass den rei-
nen Informatikern Know-how in der Op-
tik oder im Maschinen- und Anlagenbau
fehlt.

Wie lieBe sich eine Querschnittsdisziplin wie
die Bildverarbeitung denn in den Lehrbetrieb
integrieren?

B. Jahne: Bildverarbeitung ist typischer-
weise ein Wahlfach innerhalb der Fach-

disziplinen. Meiner personlichen Mei-
nung nach brauchen wir moglichst breit
ausgebildete Wissenschaftler und Ingeni-
eure. Durch die Neuordnung der Studi-
enginge vom Diplom zum Bachelor und
Master ist die Entwicklung hier meines
Erachtens ein Stiick weit in die verkehrte
Richtung gegangen. Jetzt sind die Stu-
denten so sehr in einen festen Plan ein-
gespannt, dass ihre Moglichkeiten, sich
freiwillig breiter auszubilden und auf ein
groBeres Spektrum zu schauen, deutlich
geringer geworden sind.

Und das hat Konsequenzen. Es hakt
z.B. gerade bei vielen GroBprojekten,
weil es zu viele verschiedene Spezialis-
ten gibt, die sich untereinander fachlich
nicht mehr verstehen. Das ist umso be-
denklicher, wenn man weil3, dass wirk-
liche Innovationen heute vielfach an
den Schnittstellen zwischen den Wis-
senschaften stattfinden. Nehmen wir
das Beispiel Computational Photography
bzw. Computational Imaging. Hier geht
es darum, die Optik, die Photonik und die
dazugehorige Bildverarbeitung optimal
aufeinander abzustimmen. Kennen Sie
sich ausschlieBlich in einem dieser Fach-
gebiete aus, gibt es Schwierigkeiten. Den
fachlichen Briickenschlag zwischen den
Disziplinen und den Experten zu schaf-
fen, ist unsere Philosophie hier in Hei-
delberg. Wir versuchen, die Studenten so
breit auszubilden, dass sie spiter wirk-
lich mit anderen Experten reden konnen.
Zum Gliick hat das HCI als Teil des Inter-
disziplindren Zentrums fiir wissenschaft-
liches Rechnen die Infrastruktur hierfiir.

Wie weit sollten Universitaten und Hochschu-
len ihre Ausbildung an den Bediirfnissen der
Industrie orientieren?

B. Jahne: Wiirde heute die Industrie sa-
gen, sie benétigte Experten mit dieser
oder jener genau spezifizierten Quali-
fikation, dann stédnden diese erst fiinf
oder sechs Jahre spéter zur Verfiigung.
Aber bis dahin hitte sich die Welt so
weit verdndert, dass man diese spezi-
ell ausgebildeten Leute plotzlich gar
nicht mehr briuchte.

Die Universitdten sollten stattdes-
sen vollig neue Bildungsangehote
machen. Es miissen neue Mdoglich-
keiten gefunden werden, nach dem

www.inspect-online.com



Abschluss die weitere Qualifi-
zierung in der einen oder an-
deren Weise zu formalisieren.
Wie Sie wissen, machen wir
mit dem Heidelberger Bild-
verarbeitungsforum einen
Schritt in diese Richtung. Da-
bei geht es uns darum, aktu-
elle, sich schnell entwickelnde
Schwerpunktthemen in der
Bildverarbeitung vorzustel-
len. Dariiber hinaus miisste
man noch so etwas wie eine
,Heidelberger Bildverarbei-
tungsakademie“ haben. Also
eine Moglichkeit, Experten in
Kursen gezielt neue Techno-
logien und neue Methoden zu
vermitteln und dieses Wissen
so in die Firmen hineinzu-
tragen. Eine kurzfristige Ori-
entierung an den Bediirfnis-
sen der Industrie fiihrt sicher
nicht zum Ziel, sondern es be-
darf eines aufeinander Horen
und neuer flexibler Konzepte.

Die Bildverarbeitung breitet sich
rasant in alle technischen Bereich
der Gesellschaft aus. Wie lasst
sich das breiter werdende Spekt-
rum mit Experten abdecken?

B. Jahne: Eine starke Spezi-
alisierung auf einzelne An-
wendungsbereiche hin wiire
sicher eine fatale Fehlent-
wicklung. Im Grunde sind
die Probleme der Bildverar-
beitung sehr dhnlich, d.h. die
Experten miissen im Wesent-
lichen die Fahigkeiten entwi-
ckeln, sich in neue Anwen-
dungsfelder hineinzudenken.
Dabei sind die Dinge viel ent-
scheidender, die einen guten
Wissenschaftler auszeichnen,
nidmlich Neugier und die Féa-
higkeit, mit Wissenschaftlern
aus anderen Bereichen zu
kommunizieren. In Zukunft
wird es darauf ankommen,
die Kommunikationsfidhigkei-
ten auch zwischen den Diszi-
plinen zu erhoéhen. Und das
bedeutet, dass es mehr Wahl-
moglichkeiten fiir Fécher-
kombinationen zwischen den
Disziplinen geben muss. In
diesem Sinne kann ich nur er-
neut fiir die Briickenbildung
pladieren. Im Heidelberger
Bildverarbeitungsforum ver-
folgen wir diesen Ansatz ganz
bewusst, indem wir Vertreter

www.inspect-online.com

der Industrie, der Hochschu-
len und der Universitidten im
Beirat haben. Uns ist es sehr
wichtig, die unterschiedlichen
Sichtweisen kennen zu ler-
nen.

Wenden wir uns zum Schluss
noch der Zukunft der Bildverar-
beitung zu. Gibt es noch so et-
was wie Grundlagenforschung in
der Bildverarbeitung?

B. Jahne: Die Bildverarbei-
tungsindustrie war u.a. so er-
folgreich, weil es viele Metho-
den schon sehr lange gab. Die
Bildverarbeitung hat bisher
davon profitiert, dass man
die Methoden nur aus dem
Schubladen der Mathema-
tiker herausziehen musste.
Der Fortschritt lag zum GroB3-
teil nicht in der Methodenent-
wicklung, sondern darin, dass
man die Dinge heute zehn-
tausend mal schneller rech-
nen kann als vor 20 Jahren.

Die Grundlagenforschung
in der Bildverarbeitung fingt
jetzt erst richtig an, denn
die eigentlichen schwierigen
Bildverarbeitungsaufgaben
sind noch lange nicht gelost.
Sie brauchen nur ein biologi-
sches Sehsystem heranziehen
und dies mit einem maschi-
nellen System vergleichen.
Dann wird jedem deutlich,
wie weit wir noch von der im-
mensen  Leistungsfihigkeit
biologischen Sehsysteme ent-
fernt sind. Oder nehmen Sie
den Bereich Surveillance. Da
ist es noch relativ einfach, Be-
wegung zu erkennen. Aber
wie soll man erkennen, ob
sich eine Situation bedrohlich
entwickelt, ob sich jemand
aggressiv verhdlt? Wie er-
fasst man so etwas in einem
Algorithmus? Heute treibt
die Bildverarbeitung die Ent-
wicklung neuer mathemati-
schen Methoden an.

Wie wiirden Sie das Interesse zu-
kiinftiger Schulabganger fiir die
Bildverarbeitung wecken wollen?

B. Jahne: Die Situation ist ei-
gentlich giinstig, denn die Ju-
gendlichen wachsen heute
mit groBer Erfahrung in der
Anwendung visueller Tools

auf. Sie halten begeisternde
technische Dinge in den Hén-
den. Die Schwierigkeit ist
eher, ihnen zu vermitteln, wie
viel Technologie dafiir notig
ist und wie viel Know-how
aus der Mathematik und der
Physik darin steckt. An den
Universitidten erlebt man es
oft, dass Studienanfinger ei-
nen regelrechten Schock er-
leben, wenn sie realisieren,
wie viel Zeit und Miihe sie
plotzlich in die Mathematik
stecken miissen, um in der In-
formatik oder in der Physik
weiter zu kommen.

Miisste man den Jugendlichen
mehr Wissen iiber neue Technolo-
gien vermitteln?

B. Jahne: Ich denke, dass hier
schon viel getan wird. In Hei-
delberg und an vielen ande-
ren Universitidten gibt es die
sog. Kinderuniversitdten. Von
der Vorschule bis hin zu Abi-
turklassen stehen fiir interes-
sierte Kinder und Jugendliche
die Tiiren der Université-
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ten offnen, um einmal hinein
zu schnuppern. Dazu gibt es
auch Praktika fiir Schiiler der
Oberstufe. Ein ganz anderes
Problem ist die Tatsache, dass
wir nicht geniigend Frauen
fiir die Bildverarbeitung inte-
ressieren konnen. Aber da tut
die Universitit mittlerweile
auch einiges, indem Struk-
turen eingerichtet werden,
die eine erfolgreiche wissen-
schaftliche Karriere auch mit
Kindern und Familie ermogli-
chen sollen.

Herr Prof. Jahne, vielen Dank fiir
das interessante Gesprach.

» Kontakt

Heidelberg Collaboratory for
Image Processing
Universitét Heidelberg

Tel.: 06221/548827

Fax: 06221/548850
bernd.jaehne@
iwr.uni-heidelberg.de
www.uni-heidelberg.de
www.bv-forum.de
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Future

Standards Forum

EMVA, AIA und JIIA arbeiten gemeinsam an
zukiinftigen Bildverarbeitungsstandards

Standards sollen das Leben der Entwickler und Nutzer von Technolgie erleichtern und dabei

helfen, effizient zu arbeiten. Entwickeln sich Standards parallel oder sogar konkurrierend

nebeneinander her, kann es um die Effizienz schon einmal schlecht bestellt sein. Eine neue

internationale Initiative will hier Abhilfe schaffen.

Obwohl der Bildverarbeitungsmarkt re-
lativ klein ist, hat er doch spezielle An-
forderungen, die nicht immer von den
bestehenden allgemeinen Industriestan-
dards erfiillt werden konnen. Aus diesem
Grund wurden einige Standards spezi-
ell fiir den Bildverarbeitungsmarkt ent-
wickelt, wie etwa Camera Link, CoaX-
Press, EMVA1288, GEN<i>CAM und GigE
Vision. Weitere Schnittstellenstandards
wie Camera Link HS und USB3 Vision
sind in der Entwicklung. Weil die Ent-
wicklung und Pflege von Standards fiir
einen relativ kleinen Markt fiir Kompo-
nentenhersteller und Systementwick-
ler teuer ist sollte gewdhrleistet wer-

den, dass die Standards effizient geplant
werden, um doppelte Arbeit und zu viele
Uberschneidungen zwischen den einzel-
nen Standards zu vermeiden. Das ,Fu-
ture Standards Forum”, eine neue Initia-
tive der drei Bildverarbeitungsverbdnde
European Machine Vision Association
(EMVA), Automated Imaging Association
(AIA) und Japan Industrial Imaging As-
sociation (JIIA), beschéftigt sich mit der
Planung von zukiinftigen sowie der Wei-
terentwicklung bereits existierender
Standards.

Die Kindertage der
Schnittstellenstandards

In den Anfingen der Bildverarbeitungs-
industrie waren die Dinge noch ein-
fach. Die Schnittstelle zwischen Kamera
und Frame Grabber war analog und
entsprach den TV-Standards wie etwa
CCIR oder RS-170. Weil komplexe Bild-
verarbeitungssysteme aber hohere Auf-
losungen und Bildgeschwindigkeiten
brauchten und die Digitaltechnologie
bevorzugten, kamen in den 1990ern die
ersten digitalen Schnittstellen auf den
Markt. Damit erschienen in den folgen-
den Jahren jedoch immer mehr Schnitt-
stellen, die nicht miteinander kompatibel
waren, was sowohl die Anbieter als auch
ihre Kunden vor Probleme stellte.

In den spédten 1990er Jahren wurde
die Idee zu Camera Link geboren, der
ersten digitalen Schnittstelle fiir den
Bildverarbeitungsmarkt, die von den
meisten, wenn nicht sogar allen Herstell-
lern von Kameras und Frame Grabbern

unterstiitzt wurde. Noch heute spielt Ca-
mera Link eine bedeutende Rolle. Weil
diese Schnittstelle aber einen Frame
Grabber bendtigt und bei Systemen mit
grofler Kabellinge nicht einsetzbar ist,
wurde im Jahr 2003 der Bildverarbei-
tungsstandards Gigabit Ethernet (GigE)
erfunden. GigE Vision erlaubt Kabelldn-
gen von iiber 100 m, allerdings damals
mit Begrenzung der Geschwindigkeit auf
1 Gbit/s.

Nachfolger des Camera Link

In den ersten Jahren dieses Jahrhun-
derts war die groBte Einschridnkung
fiir Camera Link die Kabellinge. Bei ei-
nigen High-End-Applikationen wurde
dies durch den Einsatz von Leistungs-
verstirkern im Kabel oder Glasfaser-
Umwandlern gelost. Dennoch wuchs die
Nachfrage nach einem Standard, der
beziiglich Geschwindigkeit und Kabel-
linge iiber die Leistungen von Camera
Link hinausgeht. Zu Beginn des Jahres
2008 taten sich einige Unternehmen zu-
sammen, um einen Nachfolger von Ca-
mera Link zu entwickeln, der intern
, Visilink“ genannt wurde. Diese Initia-
tive wurde schlieBlich gestoppt, da der
Entwicklungsaufwand fiir einen Stan-
dard, der sich nur auf Hochgeschwin-
digkeit konzentrierte, als zu hoch er-
achtet wurde. Eine kleinere Gruppe von
Unternehmen unter Fiihrung von Dalsa
fuhr dennoch mit der Entwicklung die-
ser Technologie fort, die inzwischen als
HS Link bekannt ist.

Parallel dazu und nicht wissend, was
auf der anderen Seite des Atlantiks pas-
sierte, arbeiteten die beiden Unterneh-
men Adimec und Eqcologic an einer
neuen Schnittstellentechnologie, die ein
Koaxialkabel fiir Bilddaten, Kommuni-
kation, Bildauslosung und Stromzufuhr
nutzte. Nach erfolgreicher Demonst-
ration auf der Vision 2008 in Stuttgart
wurde die CoaXPress-Arbeitsgruppe ge-
griindet, um den ersten Prototyp des

www.inspect-online.com
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heutigen CoaXPress-Standards zu entwi-
ckeln.

Wihrend der Sitzung der Camera
Link-Arbeitsgruppe im Juni 2009 nah-
men die Entwicklungsteams von Camera
Link HS und CoaXPress erstmals No-
tiz von den Aktivititen der jeweils ande-
ren. Mit viel Miithe wurde versucht, beide
Teams zu einem gemeinsamen Standard
zu bewegen, was sich jedoch aufgrund
der fortgeschrittenen Entwicklungspha-
sen beider Projekte als zu spéit erwies.
Das Resultat dieser unzureichenden Pla-
nung war, dass die AIA sich fiir die Un-
terstiitzung von HS Link (spiter umbe-
nannt in Camera Link HS) entschied und
die JIIA CoaXPress unterstiitzte.

Kooperation iiber Standards

Ungefdhr zur gleichen Zeit, als Camera
Link HS und CoaXPress im frithen Ent-
wicklungsstadium waren, untersuchten
die weltweit drei wichtigsten Bildverar-
beitungsverbidnde AIA, EMVA und JIIA,
wie die immer groBer werdende Zahl
von Standards in der Branche gesteuert
werden konnte. Uber eine gemeinsame
und noch immer fortwidhrende Initia-
tive namens G3 verabredeten die drei
Verbinde, nicht mit neuen Standards
gegeneinander zu konkurrieren, son-
dern stattdessen gemeinsam neue Bild-
verarbeitungsstandards zu férdern. Lei-
der kam die G3-Inititative zu spidt um
zu verhindern, dass HS Link und CoaX-
Press im direkten Wettbewerb zueinan-
der entwickelt wurden. Doch auch mit
der G3-Initiative dieser drei Verbédnde
war es wahrscheinlich, dass das Prob-
lem der doppelten Entwicklung auch zu-
kiinftig wieder auftaucht, schlichtweg
aufgrund der Art, wie Ideen fiir neue
Standards in der Industrie geboren wer-
den und diese schnell in die Entwick-
lung von Standards miinden. Die Dis-
kussionen, wie Konflikte etwa zwischen
CoaXPress und Camera Link HS in der
Zukunft vermieden werden konnen,
miindeten schlielich in der Griindung
einer neuen Initiative: dem Future Stan-
dards Forum.

Das Future Standard Forum (FSF)

Was nun ist das FSF genau? Geméil der
FSF-Charta ist das FSF ein ,Forum in-
nerhalb der G3-Inititative zum Austausch
von Informationen iiber Standards und
Technologien in der Bildverarbeitungs-
industrie“. Allgemein ausgedriickt bein-
haltet dies die folgenden Aufgaben fiir
das FSF:
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(a)Untersuchen von Chancen, die sich
durch neue Technologien -erdffnen
(Technology-Push) und Identifizie-
rung kiinftiger Herausforderungen
(wird zu einem Marktsog fithren).

(b)Bereitstellung von Empfehlungen fiir
neue Standards und der Weiterent-
wicklung bestehender Standards un-
ter Beriicksichtigung von Trends der
Branche, globalen Trends und Anfor-
derungen der Nutzer.

(c) Forderung der Wiederverwendung
und Harmonisierung der bestehen-
den Standards, um Uberschneidun-
gen zwischen Standards und doppelte
Entwicklung zu verhindern.

(d)Aktives Bemithen um Zusammenar-
beit mit Standardisierungsgremien
auBerhalb der Bildverarbeitungsin-
dustrie, um Ideen auszutauschen und
zu untersuchen, welche Standards
wiederverwendet werden kénnen.

Im Vergleich zur fritheren Situation gibt
es nun einige bedeutende Unterschiede
darin, wie neue Standards in Zukunft
entwickelt werden, von denen Kompo-
nentenhersteller und Systementwick-
ler gleichermafBen profitieren. Dazu be-
trachten wir etwas ausfiihrlicher die
zukiinftigen Aufgaben des FSFE.

Standard-Roadmap

Erstens arbeitet FSF proaktiv und global
zum Nutzen aller Standards. FSF wird
aktiv neue Technologien und Standards
(hauptsidchlich in anderen Industrien)
identifizieren und die Resultate mit den
Standard-Arbeitsgruppen teilen.

Zweitens wird das FSF zukiinftige
Herausforderungen im Bildverarbei-
tungsmarkt identifizieren, um mitzuent-
scheiden, wie sich derzeitige Standards
entwickeln und/oder neue Standards ge-
neriert werden sollten. Dieser Fahrplan
wird gemeinsam mit den Vorsitzenden
der Standard-Komitees entwickelt. Da-
mit ist zu erwarten, dass weniger Uber-
lappung und Wettbewerb und mehr Har-
monisierung und Wiederverwendung der
existierenden Standards entsteht. Der
Standards-Fahrplan wird auch fiir die
Nutzer der Standards hilfreich sein, da
sie mit dessen Hilfe vorausplanen und
den richtigen Standard fiir ihre zukiinfti-
gen Systeme auswihlen konnen.

Zusammenarbeit auBerhalb der Bild-
verarbeitung

Das FSF wird aktiv die Zusammenarbeit
mit Standardisierungs-Initiativen auf3er-

halb der Bildverarbeitungsindustrie an-
streben. Standards etwa in den Sekto-
ren Handel, Automotive, Medizintechnik,
Rundfunk und Militdir kénnten, gegebe-
nenfalls nach etwas Finetuning, auch fiir
die Bildverarbeitungsbranche von Nut-
zen sein. Dort wo es sinnvoll erscheint,
wird das FSF die Anwendung von Bild-
verarbeitungsstandards in  anderen
Branchen fordern.

Mitarbeit und Verbreitung

Ziel des FSF ist es, eine offene Plattform
zu sein fiir Menschen, die sich fiir Stan-
dardisierung interessieren. Das FSF wird
hierzu regelmiBig Fachleute zur Mitar-
beit in Arbeitsgruppen einladen. Im All-
gemeinen werden diese Personen Ver-
bandsmitglieder von EMVA, AIA oder
JIIA sein. Es konnen prinzipiell aber
auch Nichtmitglieder eingeladen werden,
sofern von diesen ein relevanter Beitrag
zu erwarten ist. Die Arbeitsergebnisse
des FSF werden der Fachwelt beispiels-
weise iiber Newsletter, Fachartikel und
Prisentationen auf Messen zuginglich
gemacht.

Die nachsten Schritte

Nach der Griindung des Future Stan-
dards Forum werden nun die ersten Ar-
beitsgruppen gebildet, die eine Roadmap
zu den existierenden und in der Entwick-
lung befindlichen Standards erarbeiten.
Eine zusétzliche Arbeitsgruppe wird sich
mit optischen Standards beschiftigen
und weitere Arbeitsgruppen werden in
Zukunft folgen.

Wer sich fiir die Mitarbeit beim ,Fu-
ture Standards Forum” interessiert ist
herzlich eingeladen, den ,International
Standards“-Stand auf der Vision 2012 in
Stuttgart (6. bis 8. November 2012, Halle
1 Stand 1A23) zu besuchen.

» Autor

Jochem Herrmann,

Adimec Ad. Image Systems BV,
Eindhoven, Niederlande

» Kontakt

European Machine Vision Association (EMVA),
Barcelona, Spanien

Tel.: 0034/93/1807060

info@emva.org

www.EMVA.org
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Briicke schlagen

Zweite medizintechnische Entdeckungsreise
auf der Vision 2012

Immer mehr Gerate-Hersteller aus der klassischen industriellen Bildverarbeitung erobern den
Markt der Medizintechnik: , Diese kann von unseren langjahrigen Erfahrungen profitieren”,
so der einheitliche Tenor. Die Medical Discovery Tour auf der Vision 2012, Weltleitmesse fiir

Bildverarbeitung, zeigt die Herausforderungen auf diesem Gebiet: Brillante farb- und detail-

getreue Bilder, hohe Zuverlassigkeit, schnelles Video-Networking.

»Da wir sehr spezielle Mikroskope her-
stellen, die fiir den traditionellen Bild-
verarbeitungsmarkt untypisch sind, fiir
die Medizintechnik jedoch alternativ-
los, eroffnet sich mit der Medical Disco-
very Tour fiir uns ein klarer Vertriebs-
kanal. Bereits im letzten Jahr haben
sich interessante Kontakte ergeben®,
sagt Markus Riedi, Geschiftsfiihrer von
Opto. Mit der medizintechnischen Ent-
deckungsreise, auch Medical Discovery
Tour (MDT) genannt, setzt die Weltleit-
messe fiir Bildverarbeitung Vision 2012
bereits zum zweiten Mal einen Schwer-

punkt in der Medizintechnik. Ausstel-
lerstinde, die in diesem Bereich etwas
zu bieten haben, sind zur leichten Ori-
entierung mit einem speziellen Logo ge-
kennzeichnet.

Immer mehr Hersteller von Bildver-
arbeitungs-Systemen erschliefen mitt-
lerweile die Medizintechnik als neuen
Anwendungsbereich. ,Da wir viele
Jahre wertvolles Know-how in der
klassischen Bildverarbeitung sammeln
konnten“, argumentiert Rudolf Huber-
Schwanninger, Key Account Manager
Medizintechnik bei Stemmer Imaging,

Foto: Messe Stuttgart

»lasst sich das nun auf den medizin-
technischen Sektor iibertragen, der da-
von profitiert. ,Wir sehen hier grof3e
Potentiale“, so Jan-Erik Schmitt, Ge-
schiftsfithrer Vertrieb von Vision Com-
ponents, ,und betrachten es als eine
gute Gelegenheit, durch die MDT auf
uns aufmerksam zu machen®.

Schnell groBe Datenmengen iibertragen

Die Basis der Bildverarbeitungstechnik
fiir die Medizintechnik gleicht zwar der

Was es auf der MDT zu entdecken gibt!

Mikroskopiekameras, u.a. mit 3-CCD-Technologie fiir anspruchsvolle Aufgaben, Block-Kameras
mit HD-Auflésung, Zoomoptik und Autofokus fiir OP-Rdume, Produkte zu Networked-Video mit
dem GigE-Vision-Standard, HD-Kamera, die bei Veranderung der Lichtverhaltnisse automatisch
die Helligkeitsintensitat des Videostreams anpasst.

www.framos.eu

Minitelezentrische Objektive sowie Zoombaukasten fiir Machine Vision. Auf den Markt der Me-
dizintechnik zugeschnittene Miniaturmikroskope mit Technologien wie Multi-Wellenlangen, ver-
schiedenen Kontrastverfahren oder Laser-Integration. , Kniegelenke” mit % Zoll-Kameragewinde als
flexible Universalbefestigung fiir alle gdngigen Kameratypen. Neuer Komponentenkatalog Green Line.
www.opto.de

»In Operationssdlen spielt
schnelles und datenreiches
,Networked-Video® eine

Eine ganze Palette an neuen Framegrabbern fiir bildgebende Verfahren in der Medizintechnik,
Multispektralkameras mit 2-Chip oder 3-Chip, die sichtbares Licht mit Infrarotlicht kombinie-
ren, etwa um Entziindungsherde zu lokalisieren. Integrierte Kameramodule mit automatischem
Zoom und Fokus, die sich tiber einen Netzwerkanschluss ins Kliniknetzwerk einbinden lassen und
OP-Saal, Schlaf-, Aufwachrdume tiberwachen.

www.stemmer-imaging.de

besondere Rolle. Hier wird sich
der GigE-Vision-Standard immer

weiter verbreiten.

Dr. Ronald Miiller, Leiter Produkt Marketing

Der Medical Tool Reader von 10SS erméglicht in Kliniken, Praxen und Labors das Bestandsma- bei Framos

nagement und die verbrauchsstellengenaue Erfassung von Instrumentenstromen zu optimie-
ren und transparent zu gestalten. Er liest die auf Instrumenten angebrachten DataMatrix-Codie-
rungen — selbst auf gebiirsteten, matten oder spiegelnden Oberflachen. Kernstiick des Systems
ist eine intelligente Kamera von Vision Components.

WWW.vision-components.com
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aus dem Machine-Vision-Bereich, doch
die Herausforderungen sind anders ge-
lagert: ,Bei Kameras muss die Bildqua-
litédt, vor allem die Auflésung und auch
die Farbtreue hervorragend sein sowie
die Wiedergabe auf dem Monitor®, kon-
statiert Dr. Ronald Miiller, Leiter Pro-
dukt Marketing bei Framos. Auf der
Infrastruktur-Seite spiele laut Dr. Miil-
ler ,Networked Video“ eine besondere
Rolle: ,Kameraaufnahmen sollen oft
gleichzeitig auf einem Bildschirm ange-
zeigt, iiber das Internet zu einem weit
entfernt sitzenden Experten iibertra-
gen, in einem Qualitidtssicherungssys-

LAufgrund der Vielfalt und der
sehr anspruchsvollen Aufgaben
an Bildverarbeitungs-Systeme
in der Medizintechnik wird
sich die Bildverarbeitung
stdarker auf Nischen ausrichten
miissen, statt zu versuchen,
mit Standardprodukten
Allgemeinlosungen zu finden.

Markus Riedi, Geschéftsfiihrer von Opto

www.inspect-online.com
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tem gespeichert und unter Umstinden
automatisch analysiert werden. Da-
her verbreitet sich dort der GigE-Vi-
sion-Standard immer weiter.“ Das sieht
Huber-Schwanninger dhnlich: ,Eine der
Herausforderungen liegt ganz sicher
in den unterschiedlichen Bildformaten,
BildgroBen sowie Kommunikations-
schnittstellen, die Framegrabber-Kar-
ten erfordern, ob HDMI, HD SDI, 3G-SDI
oder DVI. Da braucht es Hersteller, die
diese Bandbreite an Schnittstellen un-
terstiitzen.“

Die immensen Datenmengen zu be-
wiltigen, die aufgrund von CT(Computer

. Der Kostendruck muss im Auge
behalten werden. Automatisierte
Prozesse wie etwa Uberwachen
von Patienten im Krankenhaus
oder zu Hause mittels
bildgebenden Systemen konnen
helfen, Kosten zu senken.“

Rudolf Huber-Schwanninger, Key Account
Manager Medizintechnik bei Stemmer Imaging

TOPICS mE W

Tomopgraphie)- oder auch digitalisierten
Rontgenaufnahmen entstehen, die dann
sogar in Echtzeit wihrend der Opera-
tion iibertragen werden sollen, ist kein
leichtes Unterfangen. ,Hier treiben wir
auch 10 Gigabit-Ethernet mit voran®, so
Huber-Schwanninger.

Hohe Zuverlassigkeit

Einen anderen wichtigen Aspekt in die-
sem sensiblen Bereich nennt Riedi: ,Die
Medizintechnik stellt hochste Anforde-
rungen an die Zuverlidssigkeit der ein-
zelnen Systeme etwa beziiglich Wie-
derholbarkeit und Unempfindlichkeit
gegeniiber  Umgebungsbedingungen.
Schmitt fiigt hinzu: ,In diesem Anwen-
dungsfeld sind vor allem zuverlissige,
kompakte High-end-Losungen gefragt,
die wenig Energie verbrauchen und sich
fiir den Stand-alone-Betrieb eignen.*
Weitere Antworten gibt die Medical Dis-
covery Tour auf der Vision 2012 vom
6. bis 8. November, die nach Huber-
Schwanninger eine Briicke schligt zwi-
schen der klassischen Bildverarbeitung
und der Medizintechnik.

o,

LIntelligente Embedded-Lésungen
tragen dazu bei, dass gerade

im Medizintechnikbereich heute
bereits Dinge moglich sind, an die
vor wenigen Jahren noch niemand
geglaubt hat, wie etwa Aufgaben
im Bereich Patienten-Monitoring
durch Anbindung der intelligenten
Kamera an ein Mobilfunk-Modul. “

Jan-Erik Schmitt, Geschéaftsfiihrer Vertrieb von
Vision Components
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Make or buy?

Podiumsdiskussion zum Thema Standardisierung

Ist es jetzt so weit, dass die Einsatzgebiete der Bildverarbeitung explosionsartig zunehmen? Ist die Bild-

verarbeitungsbranche mit ihren Schnittstellen und ihren Systemlésungen darauf eingestellt, sich in neue

Anwendungsfelder zu integrieren? Nichts ware problematischer fiir den Siegeszug der Bildverarbeitung,

als fehlende Kompatibilitat mit den Produkten und Systemen des jeweils neuen Einsatzgebietes.

Standardisierungsbestrebungen  ha-
ben in diesem Kontext eine beson-
dere strategische Tragweite. Ob es
Programmierschnittstellen fir Kame-
ras oder Standardisierungsbestrebun-
gen bei Datenschnittstellen betrifft,
sie sind speziell auf industrielle Bild-
verarbeitungshelange  zugeschnitten.
Doch Standardisierungen sind auch
mit hohem Arbeits- und Kostenauf-

wand verbunden. Wie wirkt sich das
auf den Markt aus? Sind spezielle
Standards zukiinftig noch nétig oder
reichen Standards aus der Consumer-
Elektronikwelt aus? Im Rahmen einer
Podiumsdiskussion anldsslich der In-
dustrial Vision Days werden uns f(inf
Experten aus der Branche Antworten
auf einige der brennendsten Fragen
geben:

INTERNET

MERGERS &
ACQUISITIONS

in Machine Vision

M&A Intermediary ¢ Strategy Advisory ¢ Exit Planning

www.vision-ventures.eu

E-MAIL | info@yvision-ventures.eu
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George Chamberlain,
Pleora Technologies Inc

George  Cham-
berlain ist Mitbe-
griinder der Ple-
ora Technologies
inc. Als President
hat er das Unter-
nehmen zu einem
. weltweit fih-
renden Anbieter fiir Hochleistungs-Vi-
deointerfaces entwickelt. Er hat an der
Etablierung des GigE Vision Standards
mitgewirkt, ist aktives Mitglied des AIA
Board of Directors und im Rahmen des
G3-Konsortiums an der Zusammenar-
beit von AIA, EMVA und JIIA beteiligt.

Dr. Friedrich Dierks, Basler AG

Dr. Friedrich Dierks

ist als Director of

: Platform Develop-

f' ment bei der Bas-

ler AG fir die

Entwicklung  von

‘\ Kameras  verant-

- wortlich. Er ist seit

{iber 15 Jahren in der Branche und hat

in dieser Zeit mit viel Herzblut an der

Entwicklung der Kamera Standards

GigE Vision, USB3 Vision, Camera Link

und EMVA 1288 teilgenommen. Am in-

tensivsten engagiert er sich jedoch fir

den GenlCam Standard, dessen Griin-
der und Chairman er ist.

Jochem Herrmann,
Adimec Ad. Image Systems BV

Jochem Herrmann
ist Mitbegriinder
und Chief Scien-
tist des niederlan-
dischen  Kamera-
3 herstellers Adimec.
w Erist Grinder der
4 CoaXPress-Ar-
beitsgemeinschaft, welche die Entwick-
lung des Schnittstellenstandards Co-
aXPress vorangetrieben hat. Hermann
reprasentiert die EMVA im G3-Konsor-
tium und hat das Future Standards Fo-
rum initiiert, in dessen Lenkungsaus-
schuss er sitzt.

Dr. rer. nat. Klaus-Henning
Noffz, Silicon Software GmbH

Dr. Klaus-Henning
Noffz ist Mitbe-
griinder der Silicon
Software  GmbH
und Mitglied der

" B Geschaftsleitung.
Seit Oktober ist er

‘ i B im Vorstand der
VDMA Fachabteilung Industrielle Bild-
verarbeitung. Fir ihn ist Standardisie-
rung in der mittelstandigen Bildver-
arbeitungsindustrie ein notwendiger
Garant fiir technologische Fortentwick-
lung. Das Unternehmen ist Mitglied in
der AIA, EMVA, VDMA und Fordermit-
glied des HCI an der Universitét Heidel-
berg sowie in der Spezifikationsgruppe
fiir GigE Vision, GenlCam, Camera Link,
Camera Link HS und CoaXPress.

Thomas Nepstad, Cognex

Thomas Nepstad ist Field Product Mar-
keting Manager Vision Software bei
Cognex - Deutschland.

Die von der INSPECT arrangiert Diskussionsrunde
findet am zweiten Messetag der Vision von
14.00 bis 15.00 Uhr in Halle 1, Stand 1A71 statt.
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Jederzeit

Die Rolle von Quanteneffizienz und Wellenlangen-
Optimierung bei CMOS-Bildsensoren

In der Imaging-Industrie dominierte bis-
lang der Ansatz, die Offnung (Aperture)
von Pixeln zu reduzieren, um die Auflo-
sung zu erhohen. Dieses ,Rennen“ um
immer kleinere Pixel-Grofen ist vor al-
lem bei Bildverarbeitungsprodukten im
Konsumbereich zu beobachten. Dort
liegt in manchen Féllen die Pixel-Breite
nur noch knapp iiber der Wellenlinge
des sichtbaren Lichts. In der industriel-
len Bildverarbeitung lduft die Entwick-
lung in Richtung immer kleinerer Bild-
punkte langsamer ab. Ein Grund ist, dass
in diesem Bereich Pixel mit mehreren
Transistoren Verwendung finden. Sie bil-
den die Grundlage fiir Bildsensoren mit
Global- oder Shapshot-Shutter-Technik.
Eine Multiple-Transistor-Pixel-Architek-
tur erlaubt zudem hohe Full-Well-Kapa-
zitdten. Diese sind die Voraussetzung fiir
hohe lineare Dynamikbereiche und ein
optimales Signal-Rausch-Verhiltnis.
Allerdings kénnen auch in der indust-
riellen Bildverarbeitung in Bezug auf die
Sensitivitit der Pixel eines Bildsensors
kaum Abstriche gemacht werden. Denn
ein System ist bei der Echtzeit-Bildbear-
beitung auf Rohdaten mit einem hohen

— Phelotopic

5

"

Sensitivy of the eye
&= =

N as s50 650 TS0
Wavelength,  [nm)
Abb. 1: Die Wellenlangen, welche die lichtemp-
findlichen Zellen eines menschlichen Auges in
der Nacht (skotopisches Sehen) und am Tage
(photopisches Sehen) erfassen.
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Signal-Rausch-Verhiltnis  angewiesen,
und das bei hohen Datenerfassungsra-
ten. Zudem erlauben es immer leistungs-
stirkere Prozessoren, Bilder mit hoheren
Auflésungen zu verarbeiten. Die Folge:
Die Performance von Bildbearbeitungs-
systemen nimmt stetig zu. Die Notwen-
digkeit, die Pixel-GroBe zu reduzieren,
damit das optische Format und die kost-
spieligen optischen Komponenten wei-
terhin verwendet werden konnen, be-
stimmt somit auch bis zu einem gewissen
Grad die Entwicklung im Bereich indust-
rielle Bildverarbeitung.

Menschliches Auge und elektronische
Bildverarbeitung

Die Leistungsfihigkeit von industriel-
len Bildverarbeitungssystemen héngt
mabBgeblich von der Empfindlichkeit des
CMOS-Sensors fiir bestimmte Wellenldn-
gen an. Im Vergleich zum menschlichen
Auge gibt es in dieser Beziehung gravie-

rende Unterschiede. Die Nachtsichtfé-
higkeit (skotoptisches Sehen) des Auges
wird maf3geblich durch die Stdbchen der
Netzhaut bestimmt. Diese Rezeptoren
konnen sogar einzelne Photonen wahr-
nehmen, allerdings nur Licht einer Wel-
lenléinge (Schwarzweif3). Bei Tageslicht
(photopischem Sehen) kommen dage-
gen zapfenformige Fotorezeptoren zum
Zuge. Sie ermoglichen es dem Menschen,
Farben zu erkennen (Abb. 1). Das heif3t:
Je schlechter die Lichtverhéltnisse sind,
desto weniger Farbinformationen nimmt
das menschliche Auge wahr.

Bei elektronischen Bildbearbeitungs-
systemen spielt beim Weiterleiten von
Licht zum Bildsensor die optische Linse
eine zentrale Rolle. Der grofte limitie-
rende Faktor ist die unzuldngliche Um-
wandlung von Photonen in elektrische Si-
gnale. Damit ein Imaging-System auch bei
schwachem Licht zufriedenstellende Re-
sultate liefert, ist es notwendig, das Rau-
schen zu minimieren und die Signalemp-
findlichkeit des Sensors zu erhohen. Das

450 T
400 T
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300 A
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200 +
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100 4
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Wavelength (nm)

Abb. 2: QE-Wert in Beziehung zur Wellenldnge bei neuartigen Global-Shutter-CMOS-Imagern.
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bedeutet, dass das Hauptaugenmerk auf
einem optimalen Signal-Rauschabstand
(Signal-to-Noise Ratio, SNR) liegen muss.

Kosten und Leistungswerte bestimmen
Pixel-GroBe

Ahnlich wie die Blendenéffnung einer
Linse haben die Aperture der Pixel ei-
nes Sensors und die Oberfliche der Bild-
punkte einen direkten Einfluss auf des-
sen Empfindlichkeit. Vereinfacht gesagt:
Je kleiner ein Pixel, desto weniger Pho-
tonen erreichen den Sensor wihrend des
Messzeitraums. Deshalb héingt die mini-
male Pixel-GroBe maBgeblich davon ab,
welche Leistungswerte ein Sensor bei
Schwachlicht erzielen soll. Die maximale
Pixel-Grofe wiederum wird von den Sys-
temkosten, den optischen Komponenten
und den Anforderungen in Bezug auf die
Bildauflésung bestimmt.

Weitere Faktoren, welche die Quan-
teneffizienz (QE), also die Effizienz der
Umwandlung von Photonen in Elektro-

nen, beeinflussen, sind der verwendete
CMOS-Prozess und die Pixel-Architektur.
Weiterhin muss beriicksichtigt werden,
welche Flidche auf dem Pixel bzw. CMOS-
Sensor zur Verfiigung steht. Dies gilt fiir
Licht im Bereich zwischen 780nm (nahes
Infrarot) und 38 nm (Ultraviolett, UV).
E2v erzielte beim Megapixel-Sensor
EV76C560 und davon abgeleiteten Pro-
dukten besonders hohe QE-Werte. So
weist der EV76C660 im Bereich des fiir
Menschen sichtbaren Lichts und bei na-
hem Infrarot (NRI, Near Infrared) einen
Quanteneffizienz-Wert von mehr als 80 %
auf — deutlich mehr als CMOS-Sensoren
anderer Anbieter (Abb. 2). Dieser QE-
Wert gilt fiir ein Global-Shutter-Pixel mit
fiinf Transistoren und einem Pixel-Ab-
stand (Pixel Pitch) von 5,3 pm x 5,3 pm.

Optimierung der Quanteneffizienz

Eine Eigenheit von Silizium ist, dass Licht
hoher Wellenlénge tiefer in eine Silizium-
schicht eindringt als kurzwellige Licht-
strahlen. Aus diesem Grund werden bei
Fotodioden héufig dicke Epitaxie-Schich-
ten verwendet. Sie erhohen die Diffusi-
onstiefe der Diode und ermdglichen da-
durch hohere QE-Werte bei Licht in den
Bereichen langwelliges Rot und niedri-
ges Infrarot (unter 1.100 nm). Der Nach-
teil ist, dass voluminose Epitaxie-Schich-
ten den MTF-Wert (Modular Transfer
Function, Modulationsiibertragungs-
funktion) reduzieren, weil optisches Ne-
bensprechen auftritt.

Die Bildqualitit wird anhand der
Kombination des MTF-Wertes und der
Detective Quantum Efficiency (DQE) be-
stimmt. Bei DQE miissen sowohl der
raumliche Bereich (Space Domain) als
auch der Frequenzbereich (Frequency
Domain) beriicksichtigt werden. Die MTF

Abb. 3: Um den MTF-Wert fiir langwelliges Licht im oberen, nicht sichtbaren Spektrum zu verbessern,
werden Deep-Depletion-Fotodioden verwendet.
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FARO Edge - der
weltweit erste

Messarm mit On-
Board Computer.

Greifen Sie auf Uber 40 Touch-Funk-
tionen zu, von grundlegenden Mes-
sung bis hin zur Montageprifung.
Unser neuer Diagnose-Bildschirm
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Uberwachung von Temperatur,
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Full Daylight = 10K lux

Abb. 4: Outdoor-Smart-Kameras miissen mit extrem unterschiedlichen Lichtverhaltnissen zurechtkom-
men, von gleiBendem Tageslicht bis hin zu Schwachlicht am Abend oder in der Nacht. Der Bildsensor
muss daher einen hohen Dynamikbereich abdecken.

ist der zweitwichtigste Parameter. Um
den MTF-Wert fiir langwelliges Licht
im oberen, nicht sichtbaren Spektrum
zu verbessern, werden Deep-Depletion-
Fotodioden verwendet, bei denen herstel-
lerspezifische Methoden fiir die Silizium-
dotierung zum Einsatz kommen (Abb. 3).

Das Rauschen reduzieren

Das Bildrauschen eines Sensors ist auf
mehrere Faktoren zuriickzufiihren. Als
Storquellen kommen die Auslese-Elek-
tronik und Schnittstellen in Betracht,
héufig in direkter Abhéngigkeit von der
Temperatur. Ein Beispiel ist das Dun-
kelstromrauschen (Dark Current Noise),
das bei lingeren Messzeitrdumen auf-
tritt. Eine andere Variante des zeitlichen
Rauchens (Temporal Noise) sind kT/C-Ef-
fekte. Sie belassen widhrend der Reset-
und Taktungsvorginge, die einer Mes-
sung vorausgehen, in den Sensor- und
Speicherknoten eines Pixels eine Rest-
spannung.

Da jedes Pixel iiber einen eigenen Ver-
stiarker verfiigt, ist es zudem selbst eine
primére Quelle fiir zeitliches Rauschen.
Ein Teil der Storungen ldsst sich besei-
tigen, indem die Verstirkung oder die
Bandbreite begrenzt werden. Die Folge
ist jedoch ein niedrigerer Dynamikbe-
reich, weil das Verschieben der elektri-
schen Ladungen eingeschrinkt ist.

Photonen sind die Energiequanten,
die in einer Fotodiode in Elektronen um-
gewandelt werden. Das Grundrauschen
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ist dabei naturgemiB eine elektrische
Spannung. Jedes Elektron beeinflusst so-
mit die Empfindlichkeit des Bildsensors.
Denn der minimale Signal-Rauschab-
standswert betrdgt 1 in Abhédngigkeit
von den Photonen geteilt durch das Rau-
schen (s. Formel). Der CV-Faktor (Charge
to Voltage Conversion, Ladungs-Span-
nungs-Wandlung) definiert die Umset-
zung von Rauschen in der Spannungsdo-
méne. Je hoher der CVF ist, desto besser.

QF ph

SNR= ()

Back Side Illumination:
Licht von hinten

Damit auch bei Schwachlicht den Pi-
xeln eines Bildsensors mdoglichst viel
Licht zur Verfiigung steht, ist es notwen-
dig, den Fiillfaktor des Sensors und des-
sen Quanteneffizienz zu optimieren. Dies
ldsst sich mit der Back Side Illumination
(BSD erreichen. Dieses Verfahren ist be-
reits mehr als 20 Jahren bei CCD-Senso-
ren im Einsatz. Der Wafer mit der Foto-
diode wird dabei gewissermaBen auf den
Kopf gestellt und mit der nach oben ge-
richteten lichtempfindlichen Seite mon-
tiert. Das Licht muss nicht, wie bei der
Front Side Illumination, zuerst die Si-
lizium-Schicht des Halbleiter-Sensors
durchlaufen, was zu einer Abschwi-
chung des Lichts fiihrt. Bei BSI werden

auch Farbfilter und optische Komponen-
ten wie Linsen auf der diinnen Seite des
Halbleiter-Wafers montiert. Der Vorteil:
ein deutlich hoherer Fiillfaktor.

Bei der Front Side Illumination ist die
Fotodiode dagegen gewissermallen unter
Metallschichten begraben. Diese trennen
den Bereich, in dem die Photonen gesam-
melt werden, von der Oberfliche der Pi-
xel, in die das Licht eintritt (Abb. 3). Der
Fiillfaktor ist bei kleineren Pixeln hoher
als bei groBeren. Dies ergibt sich aus dem
Verhiltnis zwischen der Aperture der ho-
rizontal angeordneten Pixel (x-, y-Achse)
und dem Durchmesser der optischen
Schicht (z-Achse) iiber der Diode.

Allerdings lassen sich mit Hilfe von
BSI auch bei groBeren Pixeln deutliche
Verbesserungen in Bezug auf die Quan-
teneffizienz erreichen. Beim Fiillfaktor
fallen die Gewinne dagegen niedriger
aus. Bei der Back Side Illumination ent-
fallen Faktoren wie die Photonenstreu-
ung und die optische Abschirmung — wei-
tere negative Effekte der Metallschichten
eines Bildsensor-Wafers. Zusétzliche Ver-
besserungen lassen sich mit Hilfe einer
Antireflex-Beschichtung mit Breitband-
oder Bandpass-Filtern auf der Oberfli-
che eines Sensor-Arrays erzielen.

Anwendungsbeispiele aus der Praxis

Zu den Einsatzgebieten in der industriel-
len Bildverarbeitung, bei denen die Wel-
lenlédnge eine wichtige Rolle spielt, zdhlen
Smart-Kameras fiir den AuBenbereich.
Solche Systeme sind in unterschiedlichen
Varianten zu finden, etwa als fest mon-
tierte Kameras, die teilweise iiber Funk-
tionen fiir das Schwenken, Neigen oder
Zoomen verfiigen, auBerdem in Form
von mobilen Kameras in Fahrzeugen und
Flugzeugen. Solche Smart-Kameras kom-
men beispielsweise bei Transportsyste-
men zum Einsatz, auBerdem in Uberwa-
chungssystemen, die auch bei schlechten
Lichtverhéltnissen oder in der Nacht
funktionieren miissen (Abb. 4).
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fiir die Augenchirurgie

Weltweit erster Eye-Tracker mit Null-Latenz

Um Kurz- und Weitsichtigkeit oder Seh-
fehler durch Hornhautverkrimmung zu
kompensieren, waren friither Brillen und
Kontaktlinsen unumgénglich. Heute las-
sen immer mehr Betroffene teils schwere
Fehlsichtigkeiten operativ beheben, an-
statt sie durch Sehhilfen auszugleichen.
Mittel der Wahl ist fast immer eine La-
ser-Operation (OP) am Auge. Es gibt hier
unterschiedliche OP-Verfahren, die aber
immer demselben Grundprinzip folgen:
Durch gezielte Laser-Pulse wird punk-
tuell Hornhautgewebe abgetragen, bis
durch diese Korrektur die Lichtbrechung

© DavidKevitch - istockphoto.com

des optischen Systems so modifiziert ist,
dass es die Umwelt scharf auf der Netz-
haut des Auges abbildet. In den vergan-
genen 20 Jahren hat sich diese sog. re-
fraktive Laser-Chirurgie auf breiter
Front durchgesetzt.

Prazise steuern aufgrund
der Augenposition

Grundlegend fiir den Erfolg und die Qua-
litdt einer solchen Laser-OP — und damit
auch fiir das Wohl des Patienten - ist die

e

Qv Onek+

Herzstiick des DeyeRector ist die Smart Kamera OneK+ Eye Tracker, eine Prazisions- und Hochgeschwin-
digkeitskamera zur Messung der Augenposition wéhrend der OP.
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grofStmogliche Prézision bei der Steue-
rung des Lasers wihrend des Eingriffs,
welche wiederum von einer kontinuier-
lichen Uberwachung der Augenposition
abhéngt.

Hier setzt das speziell fiir Eye-Tra-
cking-Anwendungen in der Augenchir-
urgie entwickelte Konzept von Chronos
Vision an. Der DeyeRector ist eine inte-
grierte Hard- und Softwarelésung zur
Echtzeitsteuerung von Laser-Operations-
systemen.

Herzstiick ist die Smart Kamera
OneK+ Eye Tracker, eine Prézisions- und
Hochgeschwindigkeitskamera zur Mes-
sung der Augenposition wihrend der OP.
Der Tracker arbeitet mit einer Frequenz
von iiber 1.000 Hz und einer hohen ort-
lichen Trackingauflésung von 0,01° bzw.
ca. 3 pm. Das heif}t, die Kamera tastet
das Auge iiber 1.000 mal pro Sekunde ab
und kann dabei die Pupillenposition auf
0,003 mm genau bestimmen. Der Durch-
messer eines menschlichen Haares ist im
Vergleich etwa 20 mal groBer.

Der Clou des Trackingsystems ist die
On-Chip-Bildverarbeitung. Das bedeu-
tet, die zeitlich und rdumlich hoch auf-
gelosten Tracking-Daten werden in der
Kamera berechnet und iiber eine serielle
RS 485-Schnittstelle direkt an die Steu-
erung des Operations-Lasers ausgege-
ben. Es ist also weit mehr als nur eine
Kamera. Die Tracker-interne On-Chip-
Losung, eine Kombination aus Bildsensor
und RISC-Prozessoren, erlaubt die kom-
plette Verarbeitung der Bilddaten zur
Bestimmung der Pupillenbewegung ent-
lang der x- und der y-Achse. Eine wei-
tere externe Verarbeitungseinheit, wie
z.B. ein PC, ist nicht erforderlich. Vorteile
der Kompaktlosung sind ein minimaler
Platzbedarf, verbunden mit einem gerin-
gen Integrationsaufwand fiir bestehende
OP-Systeme. Vor allem bedeutet die On-
Chip-Lésung mit extrem kurzen Signal-
wegen und der Datenverarbeitung an Ort
und Stelle eines: Zeitgewinn. Und Zeit ist
das wertvollste Gut tiberhaupt in der re-
fraktiven Laserchirurgie.

Angekommen: Null-Latenz-Tracking

Bei Laser-Operationen am Auge muss
alles schnell gehen: Je kiirzer die La-
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Bilddaten

DEYERECTOR o pupil Prospesir Dy ERECTOR ashift

Eine Hochgeschwindigkeitskamera misst die
Augenposition wahrend der OP, verarbeitet die
Daten im eigenen Prozessor und sendet diese
direkt an die Steuerung des Lasers. Weitere Mo-
dule beriicksichtigen Augenverkippung, Zyklo-
Rotation, Verschiebung des Pupillenzentrums
und Iriserkennung.

tenzzeit, d.h., je kiirzer das Zeitintervall
zwischen der Bestimmung der Augen-
position und Ausgabe der entsprechen-
den Daten an die Laser-Steuerung, desto
prédziser kann der Laser den anvisier-
ten Punkt der Hornhaut beschieen. Da-
durch erhoht sich die Patientensicher-
heit und die Qualitdt der OP-Ergebnisse
verbessert sich wesentlich.
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Das neuartige Eye-Tracking-Konzept zur latenzfreien Echtzeitsteuerung des Lasers bei der Augen-OP,
entwickelt von Chronos Vision. Hier die Schnittstellenstruktur des Systems.

Im Idealfall sollte zwischen Ermitt-
lung der Augenposition und dem Laser-
schuss iiberhaupt keine Zeit vergehen
- weil dann das Auge faktisch stillsteht.
Diese sog. Null-Latenz war schon immer
der Wunschtraum von Herstellern fiir
Echtzeit-Tracking-Systeme, allerdings
ein bislang unerreichter. Bislang. Denn
das innovative Unternehmen hat den
weltweit ersten Null-Latenz-Eye-Tracker
gebaut. Durch die On-Chip-Verarbeitung
und die damit verbundene Datenreduk-
tion direkt auf dem Sensor, erreicht das
System eine einzigartig kurze Latenz-
zeit von unter 1 ms. Dank dieser extrem
kurzen Latenzzeit und der hohen Tra-
ckingrate von iiber 1 kHz lisst sich mit
pradiktiven Algorithmen die aktuelle Po-
sition des Auges fehlerfrei und damit si-
cher bestimmen.

Zusatzmodule verbessern die OP

Abgerundet wird das Eye-Tracking-Sys-
tem durch weitere vier Software-Module:
Eines berechnet neben der Augenentfer-
nung (z-Koordinate) die horizontale und
vertikale Augenverkippung durch Rotati-
onen um die x- und die y-Achse mit ei-
ner Genauigkeit von 0,25°. Es hilft so,
den Gewebeabtrag durch den Laser noch
punktgenauer zu platzieren.

Ein weiteres Modul erfasst die Zyklo-
Rotation — Drehung um die Blickachse -
des Auges und hilft, diese widhrend der
OP zu berticksichtigen.

Bei einer Augen-OP kann sich auch
die GroBe der Pupille verdndern. Grund
konnen wechselnde Beleuchtungsver-
héltnisse sein, etwa durch Abschattung
des Auges oder auch physiologische Fak-
toren. Variationen der Pupillengrofe fiith-

ren oft unter Beibehaltung der Blick-
richtung zu einer Verschiebung des
Pupillenzentrums. Ein drittes Modul be-
riicksichtigt auch diesen Effekt durch
zusédtzliches Limbus-Tracking, sodass
dieses bei der Positionierung der Laser-
Behandlung einflieen kann.

Das Identitdtsmodul sorgt schlieSlich
durch Uberpriifung des individuellen
Irismusters dafiir, dass die OP zweifels-
frei am richtigen Auge - und am richti-
gen Patienten — vorgenommen wird.

Alle DeyeRector-Softwarekomponen-
ten sind grundsétzlich hardwareunab-
héingig und optional. Diese sind optimal
aufeinander abgestimmt und immer am
aktuellsten Stand der technischen und
medizinischen Forschung ausgerichtet.
Dafiir sorgt nicht zuletzt die enge Ein-
bindung des Chronos-Vision Mitgriin-
ders Prof. Dr. Andrew Clarke. Als Leiter
des Vestibular Research Lab der Charité
Universitidtsmedizin Berlin war er mab-
geblich an der Entwicklung der moder-
nen Videookulographie (Messung von Au-
genbewegungen mittels Videomessbrille)
beteiligt. Hierzu zdhlen Experimente an
Bord des NASA Space Shuttle, auf der
Mir- und der Internationalen Raumsta-
tion (ISS).

Autor
Dr. Friedrich-J. Baartz,
Geschaftsfiihrer

Kontakt
Chronos Vision GmbH, Berlin
Tel.: 030/3198060-00
Fax: 030/3198060-01
info@chronos-vision.de
www.chronos-vision.de
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Des Ratsels LOsUNG

USB3 Vision: Warum ein Standard zum Erfolg einer Sc

Die Schnittstellendiskussion in der
Bildverarbeitung ist eine never ending
story. Verstandlicherweise: Denn die
Wahl des richtigen Interfaces ist fiir die
Leistung des Kamerasystems von

strategischer Bedeutung.

Der Hype um USB 3.0 in der Bildverar-
beitungsbranche ist berechtigt. Denn das
neue Interface bringt Vorteile mit sich,
die nicht nur fiir die Unterhaltungselek-
tronik, sondern auch fiir Machine Vision
interessant sind - allen voran die Band-
breite. Mit 350 Megabytes pro Sekunde
ist USB 3.0 10mal so schnell wie USB
2.0 und dreimal so schnell wie Gigabit
Ethernet. Somit fiigt sich die Schnittstelle
im Reigen zu schnelleren, hoher aufl6-
senden Bildsensoren, die nach der ent-
sprechenden Bandbreite rufen, ein.

Wie auch GigE Vision und FireWire
profitiert USB 3.0 von der Verbreitung
in anderen Branchen wie der IT oder
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der Unterhaltungselektronik. USB3.0-
Anschliisse werden in naher Zukunft an
jedem Computer Standard und die Kom-
ponenten wie Kabel, Zubehor, etc. durch
Massenproduktion kostengiinstig und
tiberall erhéltlich sein. Durch das Bulk-
Transfer-Protokoll werden die Bilddaten
garantiert an den Host-Computer iiber-
tragen, wovon vor allem industrielle Ap-
plikationen profitieren.

Ein weiterer Vorteil von USB 3.0 ist
seine Plug&Play-Fahigkeit: Ist das USB-
Gerit an den Host angeschlossen, wird
es automatisch erkannt und ist sofort
betriebsbereit. Ein einziges Kabel {iiber-
nimmt sowohl die Dateniibertragung als
auch die Stromversorgung.

Auch wenn USB 3.0 wie jede Schnitt-
stelle ihre Schwéchen hat — etwa die be-

lle notwendig ist

grenzte Kabelldinge - liefert sie gute Vo-
raussetzungen fiir eine erfolgreiche
,Karriere® in der industriellen Bildverar-
beitung. Dafiir spricht auch, dass nahezu
alle Kamerahersteller Digitalkameras
mit USB3.0-Interface anbieten bzw. an-
bieten werden. Allied Vision Technologies
prasentiert auf der Vision 2012 die neue
Kamerafamilie Mako, die neben GigE Vi-
sion auch mit USB3-Vision-Schnittstelle
erhiltlich sein wird.

USB 3.0 # USB3 Vision

Entwickler von Bildverarbeitungssyste-
men, die eine kostengiinstige, leistungs-
starke Schnittstelle brauchen und mit
kiirzeren Kabellingen leben konnen,
kommen um USB3-Vision-Kameras nicht
herum. Dabei sollten sie darauf achten,
USB 3.0 nicht mit USB3 Vision gleich-
zusetzen. Erst mit USB3 Vision ist ein
Standard entstanden, der fiir die indus-
trielle Bildverarbeitung die notwendige
Kompatibilitit zwischen Kameras ver-
schiedener Hersteller bzw. Kameras und

www.inspect-online.com
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Bildverarbeitungs-Software
gewdhrleistet.

Das erste Release des
USB3-Vision-Standards wird
auf der Vision im November
2012 in Stuttgart erwartet.
Der Standard entstand un-
ter der Schirmherrschaft des
Fachverbands AIA unter Be-
teiligung wichtiger Kame-
rahersteller, Softwareanbie-
ter und Zubehorlieferanten.
Auch Allied Vision Techno-
logies wirkte als Mitglied
des USB3-Vision-Commit-
tee aktiv an der Entstehung
und Definition des Stan-
dards mit. USB3 Vision defi-
niert eine herstelleriibergrei-
fende, gemeinsame Sprache
fiir die Transport-Schicht
des USB3.0-Busses, die die
Kommunikation = zwischen
Kamera und Host-Compu-
ter regelt - von der Erken-
nung eines neuen Gerits bis
hin zur Bilddateniibertra-
gung. Durch GenlCam-Un-
terstiitzung spricht USB3 Vi-
sion auch die Sprache der
Standard Feature Naming
Convention (SFNC), die ein-
heitliche Bezeichnungen und
Verhalten von Kamerafunk-
tionen unabhéngig vom Ka-
merahersteller  garantiert.
Diese GenlCam-Kompatibili-
tét erleichtert eine Migration
von GigE Vision zu USB3 Vi-
sion und umgekehrt. Die von
USB3 Vision und GenICam
gewihrleistete Interopera-
bilitdt zwischen verschiede-
nen Kameraherstellern ist
ein entscheidender Vorteil
fiir den Anwender, der sonst
langfristig in einer proprie-
tdren Losung gefangen wire.
Mit USB3 Vision bleibt ihm
z.B. die Moglichkeit offen,
sein System mit Kameras an-
derer Herstellers zu ergén-
zen oder spiter ohne grofe-
ren Aufwand den Lieferanten
zu wechseln. Auch die Kom-
patibilitdit zu beliebten Soft-
ware-Anbietern ist wichtig.

Standard schafft Sicherheit

Bei Bildverarbeitungssyste-
men handelt es sich um In-
vestitionsgiiter, die sowohl
fiir ihre Entwickler als auch

www.inspect-online.com

fiir deren Kunden ein ho-
hes MaB3 an Zuverlédssigkeit
und auch langfristige Sicher-
heit gewihrleisten miissen.
Dafiir sind Standards da. Sie
sichern den Anwender vor
Fehlentscheidungen und ge-
ben ihm mehr Flexibilitit
durch Universalitat: Fallt z.B.
ein Kamera- oder Komponen-
tenlieferant in fiinf Jahren
aus, kann sich der Systembe-
treiber darauf verlassen, dass
er ohne grofen technischen
Aufwand einen zuverldssigen
Ersatz finden wird. Dadurch

dass GenlCam auch von GigE
Vision unterstiitzt wird, ist
auch ein spiterer Interface-
wechsel mdoglich, sollte die
Kabellédinge von USB 3.0 nicht
mehr ausreichen.

In der Vergangenheit hat
sich auch in der Bildverarbei-
tungsbranche gezeigt, dass
sich nur fiir Machine Vision
standardisierte Schnittstellen
am Markt durchsetzen kon-
nen — etwa Camera Link oder
GigE Vision. Das Beispiel be-
ziiglich der Verbreitung von
USB 2.0 beweist wiederum,

ifm electronic
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dass ein Interface ohne Stan-
dard keine groBe Zukunft in
der Bildverarbeitungsbran-
che hat.

» Autor
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Die

des Korpers

Miniaturisierte Bildsensoren fiir die Endoskopie

Gerade in der mikroinvasiven Diagnos-
tik und Chirurgie ist es entscheidend ist,
was der Arzt im Inneren des Korpers se-
hen kann, dort wo der Blick seines Auges
nur mit der Hilfe eines Endoskops hin-
kommt. Der Mensch nimmt ca. 80% sei-
ner sensorischen Umweltwahrnehmung
iiber die Augen auf. Daher ist es nicht er-
staunlich, dass bildgebende Verfahren im
Allgemeinen und die Endoskopie im Spe-
ziellen erstaunliche Fortschritte in der
Medizin ermdglicht haben und auch im-
mer neue Diagnosen und Behandlungs-
formen erméglichen.

Durch den kleinsten Zugang

Sollte ein inneres Organ oder ein Gelenk
einer visuellen Inspektion unterzogen
werden, stand bis vor wenigen Jahr-
zehnten nur die offene chirurgische Un-
tersuchung zur Verfiigung. Durch Fort-
schritte bei den optischen Technologien,

flexiblem Lu
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insbesondere der Entwicklung von Glas-
faser-Lichtleitern wurde es moglich, En-
doskope zu bauen, die Bilder aus dem
Inneren des Menschen liefern und dabei
nur einen sehr kleinen Einschnitt in den
Korper erfordern, oder sogar iiber die
natiirlichen Offnungen das Innere er-
reichen kénnen. Man spricht dabei von
der mikroinvasiven Chirurgie. Die kli-
nischen Vorteile einer mikroinvasiven
Diagnose oder Behandlung sind man-
nigfaltig. Insbesondere sind die Kosten,
Infektionsrisiken und Rekonvaleszenz-
zeiten eines mikroinvasiven Eingriffes
gegeniiber der offenen Operation deut-
lich geringer.

Entscheidend fiir einen erfolgreichen
mikroinvasiven Eingriff sind aber die
einwandfreie Qualitdt der vom Endoskop
gelieferten Bilder sowie die minimalen
Dimensionen der Instrumente, allen vo-
ran des Endoskopes. Inshesondere wenn
iiber die natiirlichen Korperoffnungen,
z.B. den Harnleiter, zum Organ vorgesto-

Ben werden soll, muss das Endoskop mit
all seinen Instrumenten so gebaut sein,
dass es durch diese Offnungen auch ein-
gefiihrt werden kann. Dabei geht es ei-
nerseits um den maximalen Durchmes-
ser wie auch um die Maoglichkeit, das
Instrument durch sehr enge Biegungen
zu fiithren, ohne Blutungen oder Gewe-
beschédden zu verursachen.

Endoskope mit einer miniaturisierte
Kamera an der Endoskopspitze erfiil-
len zunehmend diese Anforderungen.
Der Einsatz von miniaturisierten Bild-
sensoren und Kameramodulen an der
Endoskopspitze hat zahlreiche Vorteile
gegeniiber Losungen mit Lichtwellen-
leitern oder Stablinsen. Entscheidend
ist die deutlich erhohte Flexibilitéit ei-
nes Endoskops, bei dem anstelle ei-
nes Lichtleiterbiindels oder einer Stab-
linsenkette nur noch ein elektrisches
Signalkabel durch das Endoskop ge-
fithrt werden muss. Weiter liefern Bild-
sensoren der neusten Generation bei
gleichem Durchmesser eine deutlich
bessere Bildauflosung gegeniiber Licht-
leiterbiindeln.

Modernste Technologien

Um immer kleinere Kameramodule mit
sich stetig verbesserndem Leistungspo-
tential zu realisieren, werden die neues-
ten Errungenschaften der Halbleiterbild-
sensortechnik konsequent umgesetzt.
Moderne CMOS Bildsensortechnologien
erlauben es, Pixel mit im Extremfall nur

Aufgebautes Einweg Kamera Modul mit LED Be-
leuchtung. Durchmesser 2,2 mm.

www.inspect-online.com
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Miniatur CMOS Bildsensor NanEye_GS mit 640
x 640 Bildpunkten und 3 mm AbmaBen im Chip-
Scale-Package.

1 pm GroBe zu realisieren. AuBerdem
kann die komplette Signalvorverarbei-
tung und Analog-Digital-Wandlung auf
dem Chip erfolgen, sodass die Bilddaten
direkt digital iibertragen werden, was
die Anforderungen an Kabelabschirmun-
gen deutlich reduziert.

Neue Entwicklungen, insbesondere
aus dem Bereich der 3D-Halbleiterin-
tegration, ermdglichen es, die Bildsen-
soren so aufzubauen, dass das Chip-
package nicht iiber die Dimensionen des
eigentlichen Sensor-Chips hinaus Platz
benoétigt. Dies sind Bildsensoren, wel-
che die elektrischen Anschliisse auf der
Riickseite aufweisen und keine Bein-
chen und auch kein keramisches Pa-
ckage mehr bendtigen.

SchlieBlich helfen auf MEMS-Technolo-
gie (Micro Electircal Mechanical Systems)
basierende optische Systeme auch Linsen
so herzustellen, dass der Linsenhalter, die
Blenden und auch die Linsen bereits in ei-
nem optischen Wafer integriert werden.
Diese Waferlevel-Linsen kénnen somit di-
rekt im Chippackage integriert werden,
was erneut Bauraum spart.

Extreme Miniaturisierung

Seit 2006 entwickelt Awaiba im Kunden-
auftrag und zum Teil als Standard Pro-
dukte miniaturisierte Kamera-Module
fir die medizinische Endoskopie. Der
kleinste in diesem Rahmen realisierte
Digitalsensor ist lediglich 500 x 500 pm
groB. Der kleinste frei verfiighare Sensor
ist zusammen mit der Optik nur 1mm?
grof3 und integriert eine komplette Di-
gitalkamera mit Auslesesteuerung, AD-
Wandler und bitseriellem bidirektio-
nalem LVDS Dateninterface. Bei soweit
miniaturisierten Systemen ist es wichtig,
dass der Chip am Ende des Endoskops
auch ohne weitere Komponenten elekt-
risch betrieben werden kann. So wurde
bei der Entwicklung der miniaturisierten
Chip-Architekturen groBer Wert darauf
gelegt, dass ohne Entkopplung oder Trei-
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Die kleinste 3D-Kamera der Welt. NanEye Stereo
Kamera Modul mit 2 x 1 x 1 mm AuBenmaBen.

berelektronik Kabel bis 3 m Linge direkt
vom Sensor getrieben werden konnen.

Die miniaturisierte Bauform und der
konsequente Einsatz von Massenferti-
gungstechnologien fiir Halbleiter ermog-
licht es auBlerdem, die Kameramodule
in groflen Stiickzahlen so kostengiinstig
herzustellen, dass medizinische Einweg-
gerdte mit ,Augen“ ausgeriistet werden
konnen. Dadurch werden einerseits Risi-
ken bei der Sterilisation und Reparatur
von klassischen Endoskopen vermieden.
Andererseits konnen bis dahin ,blinde“
Instrumente mit einer Kamera versehen
werden, die dann genauere Operationen
und sicherer Diagnosen ermdoglichen. So
kann z.B. eine Klammer, mit der eine Ge-
webeprobe fiir die Biopsie entnommen
werden soll, mit einer Miniaturkamera
ausgeriistet werden, um sicherzustel-
len, dass auch Gewebe von der richtigen
Stelle entnommen wird.

Durch die duBerst geringe Bauform
von neuartigen Miniaturkameramodu-
len ist es auBerdem mdglich, mit glei-
cher Auflésung und AuBenmaBen zwei
Kameras dort einzubauen, wo klassisch
nur eine Endoskoplinse Platz fand. So
lassen sich 3D-Bilder mittels Stereosko-
pie erzeugen. Inshesondere in der neuen
Roboter-Chirurgie sind 3D-Bilder unab-
dingbar, um Instrumentenkollisionen zu
vermeiden. Aber auch dem operierenden
Chirurgen hilft die 3D-Information dabei,
genauer zu arbeiten.

Autor
Martin Wany, Geschaftsfiihrer
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VISION SENSORIK OHNE GRENZEN - FQ2

Eine Serie - drei Leistungsklassen

Mit der neuen FQ2-Serie bietet Omron
den passenden Vision Sensor fiir jede
Anforderung. Und das Beste:

Sie bezahlen auch nur soviel Leistung,
wie Sie bendtigen.

Die Highlights im Uberblick:
® Auflésungen von 0,3 bis 1,3 Megapixel

® C-Mount Kameras und Kameras mit
integrierter Optik und Beleuchtung

® Monochrom- oder Farbkameras
® Grofite Auswahl an Inspektionsfunktionen
® Vielfdltige Kommunikationsschnittstellen

® Alles auf einer Plattform

Vision
6.-8. November 2012, Stuttgart

VISION Halle 1, Stand G62

SPS/IPC/DRIVES
27.-29. November 2012, Niirnberg

@ Halle 9, Stand 350

Omron — Bildverarbeitung aus einer Hand:
Sensoren, Systeme und industriespezifi-
sche Losungen

www.industrial.omron.de
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Alles hort auf mein

Kamerasysteme iibernehmen immer mehr Funktionen

Wesentlich einfacher und wirtschaftlicher lasst
sich die Integration von Bildverarbeitungs-Sys-
temen in die Automatisierungsanlagen mit der
neuen Kameraserie Blackline EVO von SVS-Vistek
durchfiihren.

Die rasante Entwicklung des PCs und
seiner Datenschnittstellen zum Speicher
und der Grafikkarte haben den Bildver-
arbeitungskomponenten geradezu Fliigel
verliehen. Das Herzstiick der Bildverar-
beitung oder der Manager der Bildda-
ten war frither ein Framegrabber, der
die analogen oder bereits digitalen Daten
erfasst und fiir die Verarbeitung koordi-
niert hat. Sehr oft wurden die Signale fiir
die Peripherie wie Trigger, Belichtungs-
steuerung des Sensors, Blitzgerdt und
Gut- oder Nicht-Gut-Signale vom Frame-
grabber erzeugt und zeitrichtig zur Auf-
nahme und ggf. zum entsprechenden
Rechenergebnis gemanagt. Diese Kom-
munikationsaufgaben iibernimmt heute
immer Ofter die Kamera - sie gibt sozu-
sagen den Ton an!

Es kommt vor allem darauf an, die Si-
gnale maglichst standardisiert zur Verfii-
gung zu stellen und so den Aufwand bei
der Verkabelung eines Systems einfach
und iiberschaubar zu halten. Viele Indus-
triekameras sind zwar recht leistungsfi-
hig, was ihre Kernkompetenz ,Bildauf-
nahme* angeht, doch sind sie hdufig nur
tiber Umwege in eine Maschine bzw. in
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Speicherprogrammierbare Steuerungen
(SPS) einzubinden. Die Griinde: untypi-
sche Versorgungsspannungen, I/0O-Pegel,
Kabel- und Steckverbindersysteme. Und
oftmals miissen noch andere externe
Steuergeriite etwa fiir die LED-Beleuch-
tung oder Signalverarbeitung verkabelt
werden.

Kamera steuert direkt
LED-Beleuchtung

Mit der neuen Kameraserie Blackline
EVO hat SVS-Vistek viele Detailprob-
leme gelost. So lassen sich z.B. LED-
Beleuchtungen direkt ansteuern, ohne
zusétzlichen LED-Controller. LED-Be-
leuchtungen sind inzwischen aus Ins-
pektionssystemen nicht mehr wegzu-
denken. Fiir fast alle Aufgaben gibt es
passende Losungen am Markt, die fiir
definierte und stabile Verhéltnisse iiber
die gesamte Einsatzdauer sorgen. Und
gut strukturiertes Licht vereinfacht den
Softwareaufwand gewaltig, da sich die
gesuchten Merkmale gezielt herausar-
beiten lassen. Oftmals werden zu ver-

Das Micro-4/3 Zoll-Objektivsystem wird
zum vollkommen integrierten Bestand-
teil der Kamera und erlaubt die totale

Kontrolle iiber Zoom, Fokus und Blende.

schiedenen Zeitpunkten unterschiedliche
Lichttechniken benétigt. Deshalb besteht
eine Beleuchtung fiir Bildverarbeitungs-
Aufgaben hiufig aus einer Kombination
von Losungen. Timing, Wellenléinge und
Raumwinkel sind die relevanten Schliis-
selkriterien, auf die es in der optischen
Qualitdtssicherung ankommt.

In der Praxis bewihren sich je nach
Applikation die unterschiedlichsten Be-
leuchtungsarten: Ringlichter, Durchlicht-
felder, koaxiale und besonders homo-
gene und diffuse Beleuchtungen, die im
Dauer- oder Puls-Betrieb zur Anwendung
kommen. Um das Timing mit der Bildauf-
nahme optimal zu synchronisieren und
den nétigen Strom zu liefern, war es bis-
her iiblich, separate Controller hierfiir
einzusetzen, die mit der Kamera zusam-
menarbeiten miissen. Dadurch entstehen
aber auch besondere Anforderungen an
die Verkabelung, Integration und schlief3-
lich auch an die Software.

Da die Industriekameras sich im-
mer mehr zum Timing-Master der Bild-
verarbeitung entwickeln, lag die Idee
nahe, nicht nur die Beleuchtung zu steu-
ern, sondern die LEDs gleich mit der Ka-
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mera zu betreiben, d.h., auch
die Stromversorgung fiir die
LEDs iiber die Kamera zur
Verfiigung zu stellen, was den
Verkabelungsaufwand redu-
ziert. In vielen Fillen wird
damit das externe Blitzgerit
gespart. Der zeitliche Verlauf
der Signale fiir CCD-Shutter
und LED-Licht ldsst sich so-
mit unter ,einem Dach“ ge-
nerieren und vom Anwender

Mit der Blackline-Kameraserie von
SVS Vistek lassen sich direkt LED-

Beleuchtungen ansteuern, ein spe-
zieller LED-Controller wird obsolet.
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Das Gehause der Blackline EVO bis Schutzklasse IP67 ist sehr robust. Der
Objektivanschluss ist abgedichtet und ein Objektiv-Tubus schiitzt zusatzlich

die Optik vor Umwelteinfliissen.

per GUI(Graphical User Inter-
face) einstellen. Im Fall der
Kameras von SVS-Vistek kon-
nen bis zu vier LED-Beleuch-
tungen direkt angesteuert
werden und fiir die richtige
Ausleuchtung des Priiflings
sorgen.

Sequenzielle Aufnahmen:
perfektes Bild

Die  perfekte Einstellung
von Belichtungsdauer und
Lichtintensitit fiir alle De-
tails einer Szene gibt es nicht.
Oft werden unter dem Stich-
wort HDR (High-Dynamic-
Range) viele Bilder mit un-
terschiedlichen Einstellungen
miteinander verrechnet. Spit-
zen und Tiefen konnen dann
im Ergebnishild eindrucks-
voll dargestellt werden. In der
Qualitétssicherung kommt
es oft nur auf ein Detail an,
das auf eine ganz bestimmte
Weise herausgearbeitet wer-
den muss. Im néchsten Bild
des identischen Objekts kann
es bereits ein anderes De-
tail sein. Fiir diese Fille gibt
es die Sequenz-Shutter-Funk-
tion. Hiermit kann eine ganze
Bildfolge mit unterschied-
lichsten Einstellungen abge-
rufen oder durch einen Trig-
ger-Puls ausgelost werden.
Auch die Parameter der LED-
Ausgénge sind fiir jedes Bild
separat konfigurierbar. Bild-
abstand, Belichtungszeit, Be-
lichtungsverzogerung  bzw.
Lichtzuschaltung und Leucht-
dauer sind somit fiir alle Auf-

gaben perfekt abgestimmt.
Hier kommt der Vorteil, dass
die Steuerung der Beleuch-
tung in die Kamera integriert
ist, voll zur Wirkung.

In manchen Applikatio-
nen ist die Bildaufnahme an
Bedingungen gekniipft, die
durch die Produktionsanlage
vorgegeben sind. Als Beispiel
konnte der Puls eines Inkre-
mantalgebers (Bewegung
des Bandes) mit einer Licht-
schranke (Produkttakt) lo-
gisch verkniipft werden. Die
Eingangs- und Ausgangs-Ma-
trix der Kameras lésst fiir alle
gewiinschten Fille eine Ver-
kniipfung der Signale zu.

Steuerung eines Micro-Four-
Third-Objektivs 6ffnet neue
Markte

Ein weiterer Trend bei fort-
schrittlichen =~ Kamerasyste-
men fiir die Industrie ist die
Steuerung eines Micro-Four-

VISION

Third - sprich Micro-4/3 Zoll-
Objektivsystems. Damit wird
ein Objektiv zum vollkommen
integrierten Bestandteil der
Kamera und erlaubt so die
totale Kontrolle iiber Zoom,
Fokus und Blende. Die Ka-
meraserie EVO Tracer mit bis
zu 12 MP Auflésung bei mog-
licher Nachfokussierung und
adaptiver Blendensteuerung
oder variablem Bildausschnitt
stoBt ein Tor auf in vollig neue
Mirkte und Anwendungsmog-
lichkeiten, in denen maximale
Flexibilitdt und hohe Bildqua-
litit gefragt sind. Das ist z.B.
in der anspruchsvollen Si-
cherheitstechnik oder der Er-
fassung und Auswertung von
mautpflichtigen Fahrzeugen
der Fall. Bei Anndherung des
Fahrzeugs kénnen durch das
Nachfiihren von Fokus, Zoom
und Blende viele Bilder mit
dhnlichem Bildausschnitt ge-
schossen werden. Die Auswer-
tung wird so deutlich erleich-
tert und sicherer gemacht
- schlechte Zeiten fiir Ver-
kehrssiinder! Mit fortschritt-
lichen Kamerasystemen lésst
sich also bares Geld sparen
bei gleichzeitiger Steigerung
der Qualitét — eine gute Sache,
nicht nur fiir den deutschen
Maschinenbau.

Autor
Roland Maier, Marketing
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Die

im Blick

Hochauflosende 3D-Videobilder durch gepulste Lichtlaufzeitverfahren

Seit vielen Jahren werden
Lichtlaufzeitverfahren dazu
verwendet, Distanzen zu mes-
sen. Diese Verfahren werden
in Laserscannern und Positio-
nierungssensoren eingesetzt.
Aus der Laufzeit des Licht-
pulses vom Emitter zum Ob-
jekt und bis zum Empfang der
Reflektion am Detektor kann
die Distanz bestimmt werden.
Die Weiterentwicklung dieses
Verfahrens zu einer 3D-Ka-
mera, die echte Distanzbil-
der liefert, hat in den letzten
Jahren grofBe Fortschritte ge-
macht und zur Losung vieler
Probleme in der Industrie ge-
fiihrt.

Ein neues System

Anstatt der Phasenverschie-
bung nutzt das real.iZ-System
des schottischen Unterneh-
mens Odos Imaging kurze,
intensive Lichtpulse, um Dis-
tanzen schnell und eindeutig
zu messen. Diese Technologie
ermoglicht es, den GroBteil
der Signalverarbeitung digi-
tal durchzufiihren.

Dadurch kann im System
ein CMOS-Bildsensor mit re-
lativ einfachem Pixeldesign
verwendet werden, und folg-
lich wird im Vergleich zu al-
ternativen Technologien eine
wesentlich hohere Pixeldichte
erreicht. Das aktuelle System
liefert volle SXGA Auflosung
(1.280 x 1.024, bzw. 1,3 Me-
gapixel).

Die hohere Pixelzahl ist
nicht der einzige Vorteil bei
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der Verwendung einer ge-
pulsten Lichtquelle. Das Ver-
fahren funktioniert auch in
hellem Sonnenlicht und ist
damit fiir den AuBeneinsatz
ideal geeignet. Das System
kann zur Distanzmessung
bei allen Lichtverhiltnissen
(innen, auBen, bei Tag und
Nacht) ohne Qualitdtsverlust
eingesetzt werden. Das ge-
pulste Lichtlaufzeitverfahren
ist eine direkte Messung ohne
Mehrdeutigkeit der Distanz-
bestimmung. Aufgrund der
gepulsten Lichtquellen ist die
Synchronisierung einfach, so-
dass mehrere Messeinheiten
eine einzelne Szene gleichzei-
tig aufnehmen konnen, ohne
dass sich die Kameras gegen-
seitig storen. Hierfiir steht
eine schnelle Triggerschnitt-
stelle zur Verfiigung.

Im aktuellen System be-
finden sich zwei interne La-
sermodule, die ausreichend
Licht fiir eine Reichweite von
ungefdhr 10 m bereitstellen.
Um eine hohere Reichweite
zu erzielen, konnen zuséitz-
liche Beleuchtungsmodule
extern hinzugefiigt werden.
Das System mit vier Beleuch-
tungsmodulen ist als Laser-
klasse 1 zertifiziert und somit
augensicher (IEC608251).

Bestimmte Objekte stellen
fiir Kamerasysteme mit ak-
tiver Beleuchtung ein Prob-
lem dar. Beispielsweise wer-
fen spiegelnde oder stark
absorbierende Objekte oft
nur einen schwachen Licht-
puls zuriick. Zusitzliche Be-
leuchtungsmodule konnen

i -
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die Situation bei einigen die-
ser Ohjekte verbessern. Einer
der wesentlichen Vorteile des
real.iZ-Systems ist jedoch,
dass zusétzlich zu den Dis-
tanzdaten ein konventionelles
Intensitdtsbild  unmittelbar
zur Verfiigung steht. Dies ver-
einfacht in vielen Fillen die
Bildverarbeitung.

2D-Intensitatsbild

Das Messsystem enthilt einen
einzelnen Bildsensor, dessen
Pixel individuell in drei ver-
schiedenen Modi ausgelesen
werden konnen: Distanz, In-
tensitit sowie Distanz und In-

tensitit gleichzeitig. Dadurch
erhilt man eine genaue pi-
xelweise  Ubereinstimmung
von Intensitdts- und Distanz-
bildern. Werden Distanz- und
Intensitétsbilder simultan
aufgenomen, werden die Da-
ten von der Kamera als Dop-
pelbild ausgegeben. Das Dis-
tanzbild ist in der oberen
Hilfte und das Intensitéts-
bild in der unteren Hélfte des
Doppelbildes enthalten.

Ein Anwendungsbeispiel
ist die Trennung des Vorder-
grunds vom Hintergrund ei-
nes Bildes. Die Pixel im Hin-
tergrund konnen mit der
Distanzinformation leicht he-
rausgefiltert werden. Dies

Das real.IZ 2+3D
Kamerasystem
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verringert die Anforderungen
an die Bildverarbeitungssoft-
ware deutlich.

Industriestandard-
schnittstelle

Das System hat eine GigE-
Vision-Schnittstelle, die mit
dem GenlCam Industriestan-
dard konform ist und daher
mit einer groBen Zahl von
Bildverarbeitungssoftwarepa-
keten eingesetzt werden kann.
Obwohl Softwareprodukte zu-
nehmend mit spezifischen
Funktionen zur Bearbeitung
von 3D-Daten ausgestattet
sind, stellt das System die Dis-
tanzdaten in einem Format
zur Verfiigung, das zu vielen
konventionellen 2D-Bildver-
arbeitungsalgorithmen kom-
patibel ist, um die relevanten
Informationen aus den 3D-Da-
ten zu extrahieren.

Anwendungen

Das Messsystem ist besonders
fiir Anwendungen geeignet,
fiir die bisher mehrere Laser-
scanner gleichzeitig verwen-
det wurden. Die Kombination
der besonderen Eigenschaf-
ten des Systems ermdoglicht
neue, innovative Losungen
fiir komplexe Probleme in der
Industrie.

Ein typisches Beispiel ist
der ,Griff in die Kiste“, bei
dem ein Roboter ein bestimm-
tes Objekt aus einer Kiste he-
rausnimmt. Dazu muss der
Roboter eine Vielzahl von
moglicherweise zufillig ange-
ordneten Objekten erkennen
und lokalisieren kénnen. Das
Kamerasystem liefert hoch-
auflésende 3D-Bilder mit ei-
ner hohen Bildrate und stellt
in Verbindung mit der einfa-
chen Bildverarbeitung sicher,
dass der ,Griff in die Kiste“

VISION

prompt ausgefiihrt werden
kann. Der Durchsatz wird er-
ho6ht und die Effizienz des Ro-
boters verbessert.

Auch Umweltschutzbe-
lange und hoéhere Flexibili-
tdtsanforderungen erfordern
die immer effizientere und
dichtere Lagerung von Fracht
im Bereich der Intralogistik.
Eine genaue Bestimmung des
Profils und des Volumens ei-
nes Pakets oder einer Palette
ermoglicht eine optimierte
Packdichte. Dies kann jetzt
einfach und schnell realisiert
werden. Gleichzeitig kann ein
konventionelles Bild auch zur
Qualitdtskontrolle, zu Sicher-
heitszwecken und zur Nach-
verfolgung der Sendung auf-
genommen werden.

Fiir Anwendungen, die
notwendigerweise im Auflen-
bereich stattfinden, bietet
sich das neue System eben-
falls an. Intelligente Trans-
portsysteme maximieren die
Kapazitit von Verkehrswegen
und minimieren deren Um-
weltbelastung. Eine typische
Installation benoétigt zurzeit
den Einsatz von mehreren
unterschiedlichen Sensoren,
um die notwendigen Infor-
mationen zu erfassen. Mit ge-
ringem Integrationsaufwand
kann die Komplexitédt solcher
Installationen jetzt wesentlich
reduziert werden. Dadurch
sinken die Gesamtbetriebs-
kosten signifikant.

Autor
Ritchie Logan,
VP Business Development

Kontakt
Odos Imaging Ltd, Edinburgh,
UK
Tel.: 0044/131/650-7756
info@odos-imaging.com
www.odos-imaging.com
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Runter mit dem Handicap

Der perfekte Golfschwung bringt Erfolg und schont den Spieler

Langst hat sich die Bildverarbeitung im Sport etabliert. Was kann sie fiir den Golfer tun?
Sie kann ihm dabei helfen, Bewegungsablaufe zu optimieren, um so die Belastung fiir
seinen Bewegungsapparat zu minimieren und besser zu spielen als seine Kollegen.

Der Golfschwung ist nach dem Stabhoch-
sprung bekanntlich der zweitschwie-
rigste Bewegungsablauf aller Sportar-
ten. Das alte Sprichwort ,Ohne Fleif3
kein Preis“ steht hier aber nicht allein
fiir Ausdauer- und Krafttraining, son-
dern fiir die Optimierung komplexer, in-

Intuitive
Bedienung des
Touch Replay
Swing Recorders
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einander greifender Bewegungsabliufe.
Diese Komplexitit in den Bewegungsab-
laufen macht aber gerade fiir viele den
Reiz des Golfsports aus. Dabei bedeuten
jedoch minimale Anderungen in den Be-
wegungsabldufen den entscheidenden
Unterschied zwischen Erfolg und Miss-

erfolg. Aber nicht nur typische Anfédn-
gerfehler bremsen den Erfolg aus, auch
Profis miissen weiterhin gezielt und kon-
tinuierlich an der richtigen Dynamik und
Technik fiir den perfekten, konstanten
Golfschwung feilen.

Eine komplexe Bewegung

Weitaus schmerzhafter als ein paar ver-
schlagene Bélle und ein eher schlechtes
Golfhandicap sind jedoch die korperli-
chen Beschwerden, die eine schlechte
Golfschwungtechnik verursacht. Statisti-
ken belegen, dass Golfspieler hdufig un-
ter Gelenk- und Wirbelsdulenproblemen
leiden. Riicken-, Knie-, Ellenbogen- und
Schulterschmerzen gehoren dabei zu
den typischen Beschwerden.

Doch Abhilfe ist in Sicht. Die kame-
ragestiitzte Golfschwunganalyse hilft
nicht nur bei der Verbesserung der Tech-
nik. Denn durch eine optimierte Ab-
schlagtechnik lassen sich auch typische
Beschwerden nachhaltig vermeiden. Das
australische Unternehmen Golfbiz hat
mit dem Touch Replay Golf Swing Recor-
der ein neues leistungsstarkes und kos-

www.inspect-online.com
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Enormer Geschwindigkeitsvorsprung und detail-
reiche Bilder dank der IDS USB 3 uEye CP

tengilinstiges Analysesystem entwickelt,
das sich durch Schnelligkeit und hoch-
aufgeloste Bilder auszeichnet. Ein wei-
terer Vorteil liegt in der einfachen und
nutzerfreundlichen Bedienung. Der Ge-
riatename ist Programm, denn das Sys-
tem nutzt eine intuitive Touchscreen-
Oberfldche. Durch einfaches Tippen auf
den Monitor werden die Bewegungen
aufgenommen und koénnen danach ab-
gespielt und durch den Profi oder Coach
analysiert werden. Fiir eine genaue Ana-
lyse ist es wichtig, dass der Golfschwung
vom Setup bis zum Finish exakt aufge-
nommen wird.

Optimale Bildqualitat gefordert

Der Recorder stellt hohe Anforderun-
gen an die eingesetzten Kameras. Nach
umfangreichen Tests hat sich das Unter-
nehmen fiir Industriekameras von IDS
entschieden. Dabei ist jedoch nicht nur
die Bildqualitit, sondern auch die Da-
teniibertragungsrate und somit die Ka-
meraschnittstelle entscheidend. Daher
basiert das System kameratechnisch auf
drei USB 3 uEye CP Industriekameras,
jeweils bestiickt mit einem leistungs-
starken 1.3 Megapixel CMOS-Sensor von
e2v.

Die Kamera ist durch ihre kompakte
Bauweise besonders gut fiir das System
geeignet. Der hoch empfindliche Sensor
bietet eine ausgezeichnete Bildqualitdt
und groBe Detailgenauigkeit. Die Auf-
zeichnung erfolgt synchron aus drei ver-
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Einzelheiten, die fiir das menschliche
Auge und auch fiir traditionelle Kame-
ras unsichtbar sind. Gerade die Bildqua-
litdt ist fiir diese Anwendung entschei-
dend. Dank des extrem weitwinkligen
optischen 1/1.8“-Formats des Sensors
und der hohen Empfindlichkeit ist es
moglich, nur sehr kurz zu belichten. So
kann die schnelle Bewegung beim Ball-
abschlag kurzzeitig angehalten werden,
um klare und detailreiche Bilder zu er-
halten.

Aber auch die Kabelldnge ist ein wich-
tiger Faktor. Zwischen Kamera und Re-
corder liegen 14 m. Problemlos und
zuverldssig werden auch iiber diese Dis-
tanz 60 Bilder pro Sekunde iibertragen.
Mit 400 MByte Ubertragungsleistung pro
Sekunde bieten die Kameras auch die
bendtigte Bandbreite, um die komple-
xen Bewegungsablidufe aufnehmen und
exakt analysieren zu konnen. Positiv ist
auch die umfassende und extrem bedie-
nerfreundliche Software, die sich leicht
in das System integrieren lief3.

Der Golf Swing Recorder ist bereits
weltweit im Einsatz, ob zum Coaching
von Golfprofis oder Anfingern. Aber
auch Golfsportgeschifte setzen das
neue System ein. Es hilft bei der geziel-
ten Beratung und bei der Auswahl der
passenden Schliger fiir jeden Kunden.
Nicht zuletzt bedeutet die gezielte Ana-
lyse auch, dass durch einen optimier-
ten Bewegungsablauf und eine somit
nachhaltig verdnderte Abschlagstech-
nik korperliche Beschwerden gemin-
dert werden.

Autorin
Bettina Ronit Hormann,
Media Communications
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Unter Schock

Belastbarkeit von Kameraobjektiven professionell gepriift

Fotoobjektive, die in der Industrie eingesetzt werden, miissen nicht nur iiber eine brillante

Bildqualitat verfiigen, sondern oftmals hohe Belastungen iiber lange Zeit aushalten. Im

Umweltlabor der Firma Carl Zeiss setzen die Testingenieure alle Prototypen neuer Fotoob-

jektive regelrecht unter Schock. Vibrationstests der Extraklasse stellen zudem sicher, dass

sich bei laufender Maschine der Fokus nicht verstellt. Ein solches Labor gilt als Besonderheit.

Produkte fiir die Luft- und Raumfahrt
sind meist einem hohen thermischen
oder mechanischen Stress ausgesetzt. In

einem Umweltlabor von Carl Zeiss, das
vom DAR (Deutscher Akkreditierungs-
rat) anerkannt ist, testen erfahrene Inge-
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Um die industrielle Praxistauglichkeit festzustellen, werden sowohl der Fokus des Objektivs als auch
die optische Leistung — die Modulations-Transfer-Funktion (MTF) — vor und nach dem Test ermittelt.
Hier die Differenz der MTF-Kurven vor und nach dem 12-stiindigen Vibrationstest.
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nieure Objektive auf ihre Belastbarkeit.
Davon profitieren vor allem auch die An-
wender, die ihre Kameras in der rauen
Industrieumgebung einsetzen.

Bereits seit mehreren Jahren werden
Industrieobjektive der ZF-Serie nicht nur
in Verbindung mit High-Speed-Kameras
etwa bei Crashtests eingesetzt oder in
Wertstoff-Sortieranlagen, sondern vor-
rangig in Maschinen und industriellen
Anlagen. Hier helfen sie zusammen mit
hochauflosenden Flichen- oder Zeilen-
kameras bis zu einer Zeilenlinge von
43 mm, industrielle Prozesse zu iiberwa-
chen und zu steuern. Auch in der hoch-
genauen Photogrammmetrie verrichten
die Fotoobjektive ihren Dienst.

Mit Fingerspitzengefiihl priifen

Objektive fiir industrielle Bildverarbei-
tungslosungen miissen sehr robust sein.
Wenn bei einer laufenden Papiermaschine
die dauernde Vibration zu einer Verstel-
lung des Fokus fiihrt, wird die Prozess-
kontrolle versagen und die Produktion
muss eventuell angehalten werden. Losen
sich bei einer photogrammetrischen Mes-
sung aus einem Propellerflugzeug heraus
optische Elemente des Objektivs, muss
der Flug wiederholt werden. Beide Fille
ziehen sehr schnell Kosten in fiinfstelli-
gen Eurobetrigen nach sich. Aus diesem
Grund werden die ZF-I Objektive mit Fi-
xierschrauben fiir Fokus und Apertur aus-
gestattet. Die Testbedingungen im Labor
sind hart. Ein Belastungsschock von 100
g (Erdbeschleunigung 1 g = 9,81m/s?) ist
vergleichbar mit der Belastung, der das
Objektiv bei einem Raketenstart ausge-
setzt wire. Wie wichtig Schocktests sind,
konnte bereits mehrfach unter Beweis ge-
stellt werden. Fillt einem Anwender das
wertvolle Objektiv aus einigen Metern
Hohe auf einen harten Boden, ldsst der
verbeulte Filtergewindering Schlimmes
befiirchten. Im Service wird dann der Ring
ausgetauscht und die Leistung des Objek-
tivs getestet. In der Regel bleibt es beim
Austausch des Rings und der Anwender
kann sein altes Objektiv wieder einsetzen.

Beim Vibrationstest erfolgt die Modu-
lation der Frequenz rauschférmig, um
auf jeden Fall auch das Verhalten bei der
Eigenfrequenz des Objektivs zu testen.

www.inspect-online.com



Um die Funktionssicherheit der Objektive zu gewahrleisten, werden
bereits die Prototypen der Standard Objektive fiir Fotografie ausfiihrli-
chen Tests unterzogen. Den folgenden Belastungen miissen die Objek-

tive auf jeden Fall standhalten:

Temperatur/Luftfeuchtigkeit:

m einem Temperaturschock von +70°C auf -40°C bei 5K/min,
m fiinf weiteren Temperaturschocks von -25°C auf +40°C bei 20K/min,
m ein Temperaturverlauf von +55°C auf -20°C bei 0,5K/min.

Schocks:

m drei Schocks von 6 ms Dauer pro Achse und Richtung mit 30 g,
m drei Schocks von 1 ms Dauer in der Langsachse mit 100 g.

Vibration:

m Pro Achse 30 Minuten Vibration mit 20 bis 500 Hz bei 1,6 g.

Alle Priifungen stehen im Einklang mit den Normen DIN ISO 9022 und

SPA 10.003.

Den Ingenieuren wird bei die-
sen Priifungen viel Erfahrung
und Fingerspitzengefiihl ab-
verlangt. Nur wenn die Tests
der Objektive im Grenzbe-
reich erfolgen, gewinnen sie
wertvolle Erkenntnisse. Wird
zu hart getestet, zerstoren sie
das Objektiv, ohne etwas da-
riiber zu erfahren, testen sie
zu sanft, bleiben eventuelle
Schwichen unentdeckt.

Verscharfter Hartetest
fiir Industrie

Dass die Objektive den oft hér-
teren Bedingungen industri-
eller Anwendungen wie etwa

den auftretenden Schwin-
gungen an der Maschine ge-
wachsen sind, haben die Tes-
tingenieure des Umweltlabors
bewiesen. Dazu entwarf das
Team einen verschérften Test
speziell fiir ein Objektiv mit
Fixierschrauben - hier fiir das
Makro Planar T* 2/100 ZF-1.
Der Test sah vor, dass die
Widerstandsfiahigkeit des Ob-
jektivs gegen Vibrationen zum
einen linger und zum ande-
ren hérter gepriift wurde.
Statt der tiiblichen halben
Stunde pro Achse war das
Objektiv nun volle vier Stun-
den einer rauschférmigen
Schwingung ausgesetzt. Die
Beschleunigung betrug dabei

Feststellschrauben an Industrieobjektiven sichern die gewahlten Einstellun-

gen von Blende und Fokus.

www.inspect-online.com
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Objektiv wird hartem Schocktest unterzogen.

nun 2,03 g statt 1,6 g. Dieser
Test beruht auf den Normen
der DIN EN 60068 und MIL
STD 810G.

Um die Anwendbarkeit in
der Praxis festzustellen, wur-
den sowohl der Fokus des Ob-
jektivs als auch die optische
Leistung — hier die Modulati-
ons-Transfer-Funktion (MTF)
— vor und nach dem Test er-
mittelt. Die Tests der Abbil-
dungsleistung fiihrte ein K8-
Priifsystem aus. Es ist ein bei
Zeiss entwickeltes System zur
Bestimmung der MTF von
Objektiven, welches weltweit
in der gesamten optischen In-
dustrie verbreitet ist.

Selbst nach stundenlanger
Vibration konnte keine Fokus-
verschiebung nachgewiesen
werden. Die MTF blieb un-
verdndert in ihrer Hohe und
Form. Das lisst den Schluss
zu, dass trotz der mehrfach
verstirkten Vibrationen die
optischen Elemente des Ob-
jektivs stabil an ihrer Position
verharren und auch der Fo-
kus bei seiner einmal gewéhl-
ten Einstellung bleibt.

Qualitat sicherstellen

Der Unterhalt eines akkredi-
tierten Umweltlabors ist auf-
windig und Schwingungs-,
Schock- und Temperatur-
tests kosten viel Geld. Jeder
einzelne Test liegt bei meh-

reren Tausend Euro. Deswe-
gen gibt es weltweit nur we-
nige Objektivhersteller, die
solche Tests in dieser Breite
durchfiithren kénnen. Fiir die
Anwender der Industrieob-
jektive zahlt sich diese Inves-
tition in vielerlei Hinsicht aus:
Sie erhalten Werkzeuge, die
mit ihren hervorragenden op-
tischen Eigenschaften auch
fir den rauen technischen
Einsatz ausgestattet sind. Das
Umweltlabor stellt mit Hilfe
seiner Stresstests die Qua-
litdit, Robustheit und Lang-
lebigkeit von Objektiven fiir
robuste Bildverarbeitungslo-
sungen sicher.

Videoclip:
Umwelttestlabor
live! Objektive
werden auf Herz
und Nieren
gepriift.

Autor
Dipl.-Ing. (FH) Udo
Schellenbach, Sales Manager
Industrial Optics, Geschafts-
bereich Photoobjektive
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Carl Zeiss AG, Oberkochen
Geschéftsbereich Photoobjektive
Tel.: 07364/20-4694

Fax: 07364/20-4045
lensesdindustry@zeiss.com
WWw.zeiss.com
www.zeiss.com/lensesdindustry
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Gas

der Bildverarbeitung

P. Kozik: Wir bei Point Grey glauben, dass
die Anwender am meisten profitieren — die
Systementwickler im Bereich maschinelles
Sehen. Bei der Integration von Kameras,
Kabeln, Treibern, Software und anderen
Komponenten eines Bildverarbeitungssys-
tems bietet eine Standard-Schnittstelle ein
hohes Maf3 an Plug-and-Play-Funktionali-
tédt. Dadurch entféllt die Notwendigkeit, die
unterschiedlichen Beriihrungspunkte zwi-
schen den einzelnen Komponenten selbst
entwickeln, testen und warten zu miissen.
Ein Standard gibt den Systementwicklern
dariiber hinaus die Flexibilitit, einzelne
Komponenten ersetzen, tauschen oder ak-
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Bremse

Der Einfluss von Schnittstellen-
Standards auf neue Technologien in

tualisieren zu konnen, ohne das gesamte
System neu entwickeln zu miissen. Dies
gilt auch fiir Komponenten unterschiedli-
cher Anbieter, da die Standards ihre Pro-
dukte untereinander kompatibel machen.
Des Weiteren schafft die Standardisierung
mehr Wettbewerb im Markt, wenn die ein-
zelnen Komponenten von unterschiedli-
chen Anbietern beschafft werden kénnen.
Das wiederum sorgt fiir eine Verbesserung
der Qualitdt und Funktionalitidt und redu-
ziert die Preise.

P. Kozik: Wenn Sie ein Vorreiter bei der
Entwicklung eines neuen Standards sind,
so wie wir jetzt mit USB 3 Vision, ist das
zunéichst jede Menge Arbeit. Wir bestim-
men und entwickeln alle Spezifikatio-
nen eines Standards zusammen mit ei-
nem groBlen Komitee, was allein schon
schwierig sein kann. Ganz zu schwei-
gen von der Herausforderung, konkur-
rierender Unternehmen konstruktiv ein-
zubeziehen. Nicht nur, dass wir unsere
eigenen Produkte gemafl dem Standard
testen. Wir engagieren uns auch in der
Einfithrung und Durchfiihrung von Tests
im Zusammenspiel mit anderen Kompo-
nenten und Softwareelementen.

Wenn man jedoch nicht zu den Vor-
reitern zdhlt und stattdessen Produkte
nach einem bereits im Markt eingefiihr-
ten Standard entwickelt, konnen sich fiir
den Anbieter durchaus groBe Vorteile er-
geben. So konnten wir z.B. die Vorteile
der gut etablierten GigE Vision-Schnitt-

stelle fiir uns nutzen und waren dadurch
in der Lage, innerhalb von sechs Mona-
ten die weltweit kleinsten GigE Kameras
auszuliefern. Heute, nach nur 18 Mona-
ten, bieten wir eine beeindruckende Pa-
lette an GigE Vision-Kameras an.

P. Kozik: Mit proprietiren Kame-
raschnittstellen kaufen die Benutzer iib-
licherweise die Komponenten alle von
einer einzigen Quelle. Und wenn etwas
nicht funktioniert, wissen sie genau, an
wen sie sich wenden miissen. Wenn die
Benutzer jedoch Komponenten von meh-
reren Herstellern kaufen und dann etwas
nicht funktioniert, miissen sie mehr Zeit
aufwenden, um die Ursache der Fehl-
funktion herauszufinden, bevor sie dann
den entsprechenden Anbieter kontaktie-
ren konnen. Andererseits ist die Abhén-
gigkeit von einem einzigen Anbieter auch
sehr riskant. Wenn dieser Anbieter die
Produktion einstellt oder eine Losung ge-
ringer Qualitét liefert, kann der Benutzer
nicht so einfach auf einen anderen Liefe-
ranten umsteigen und muss dafiir einen
hoheren Aufwand in Kauf nehmen. Wenn
man jedoch eine Standard-Schnittstelle
einsetzt, erfordert der Wechsel zu einem
anderen Anbieter keine bis wenige Ande-
rungen an der Applikation des Benutzers.

Ein Kamerahersteller wie wir muss
viel Zeit und Miihe fiir das Sicherstellen
und fiir die Verifizierung der Kompatibi-

www.inspect-online.com



litdt seiner Kameras mit standard-kon-
formen Drittanbieter-Produkten auf-
wenden. Wir besuchen nicht nur diverse
Entwicklertreffen zum Abstimmen der
Schnittstellenkompatibilitdt, sondern tes-
ten unsere Kameras vor jeder neuen Pro-
duktfreigabe in umfangreichen Testrei-
hen mit Drittanbieter-Bildbibliotheken.

P. Kozik: Die Schnittstelle ist zwar ein
wichtiges Kriterium, sie ist aber nur eines
von vielen Unterscheidungsmerkmalen. Es
gibt viele Mdglichkeiten, sich vom Wett-
bewerb abzuheben. Dazu zédhlen Funk-
tionalitit, Qualitit der Umsetzung, Zu-
verlissigkeit, Sensorwahl, Datenrate und
Kundenservice. Unsere USB 3.0 Kameras
beinhalten z.B. Pufferspeicher. Das ist fiir
den Standard nicht erforderlich. Wir bie-
ten es aber dennoch an, um die Zuverlis-
sigkeit unserer Kameras zu maximieren.
Im Fall einer Unterbrechung im Datenfluss
zwischen Kamera und dem Host speichert
die Kamera die Bilder, um Verluste zu
vermeiden, und sendet die Bilder erneut,
wenn der Datenfluss wieder hergestellt ist.

P. Kozik: Die Schnittstellen-Standards
haben sich im Lauf der Jahre betrécht-
lich entwickelt. Mit jeder Einfiihrung ei-
nes Schnittstellen-Standards wurden
Verbesserungen im Zusammenhang mit
flexibleren Funktionen, mit der Imple-
mentierung und mit den Auswirkungen
auf Drittanbieter-Produkte realisiert. Mit
DCAM wurde z.B. ein gemeinsamer Re-
gistersatz eingefiihrt, der eine Liste von
Kameraeigenschaften und die dazuge-
horigen Einstellungen identifiziert. Dies
erwies sich als sehr hilfreich, um si-
cherzustellen, dass diese Verhaltenswei-
sen zwischen den einzelnen Anbietern
konstant bleiben. Als GigE Vision in der
Branche erschien, wurde das GenlCam-
Konzept iibernommen, sodass die Fle-
xibilitit der Funktionen sowie die Ein-
fithrung und Umsetzung der Funktionen
besser verwaltet werden koénnen. Dazu
wird auf der Kamera eine XML-Datei mit
einer Liste der verfiigharen Kameraei-
genschaften, deren Einheiten, Typen und
Beschrinkungen gespeichert. Wenn die
Kamera dann mit der Anwendung auf
dem Host verbunden ist, wird die XML-
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Datei aus der Kamera ausgelesen und
von der Anwendung auf dem Host analy-
siert. Die Anwendung auf dem Host weil3
somit, was die Kamera kann, und ist
nicht auf hart kodierte Registeradressen
angewiesen. Damit kann der Kameraan-
bieter einer Kamera neue Funktionen
iiber ein Firmware-Update hinzufiigen,
dieses Detail in der XML-Datei speichern
und der Host-Anwendung ohne weitere
Updates Zugriff auf diese Funktion er-
moglichen.

Dank dem Erfolg und der Reife von
GigE Vision und GenICam konnten bei
USB 3 Vision dhnliche Elemente einge-
setzt werden. Beide verwenden z.B. den
GeniCam Programmierschnittstellen-
Standard und die XML-Beschreibungs-
dateien. Dieser Ansatz der Verwendung
gemeinsamer Baugruppen wird der
Branche helfen, bessere und einfacher
anzuwendende Standards fiir das ma-
schinelle Sehen zu entwickeln.

Kontakt
Point Grey Research Inc., Ludwigsburg
Tel.: 07141/488817-0
Fax: 07141/488817-99
eu-sales@ptgrey.com

www.ptgrey.com
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Intelligenter Spiegel assistiert

Fahrzeug-Riickspiegel blendet automatisch ab und enthalt Display-Funktion

Obwohl das Automobil bereits iiber 120 Jahre alt ist, gibt es immer wieder neue technische

Herausforderungen bei Details. Das amerikanische Unternehmen Gentex hat sich einer

dieser Aufgaben gestellt und einen intelligenten Fahrzeug-Innenspiegel entwickelt, der

gleichzeitig die Funktion eines Displays erfiillt. Er zeigt die Aufnahmen der Riickfahrkamera

und warnt den Fahrer beim Verlassen der Fahrspur.

Das Automobil wird immer cleverer. Das
beweist beispielweise die Gentex Cor-
poration mit der Entwicklung eines in-
telligenten Innenspiegels fiir Kraftfahr-
zeuge, der automatisch abblendet, der
aber auch elektronische Display-Funktio-
nen enthdlt. Ein solches Display kann ne-
ben Riickfahrkamera-Videobildern auch
Informationen wie Himmelsrichtung, Au-
Bentemperatur, Fahrzeugdiagnosen an-
zeigen. Auch Fahrerassistenzstatusan-
zeigen wie Warnung beim Verlassen der
Fahrspur, Spurhalteassistenz oder Ver-
kehrszeichenerkennung kann es iiber-
nehmen. Die Entwicklung von solchen
intelligenten Spiegeln implizieren einige
technische Herausforderungen, die das
amerikanische Unternehmen erfolgreich
gelost hat. Eine Herausforderung bestand
darin, dem Fahrer ein klares, helles Dis-
play bei starkem Umgebungslicht zu bie-
ten und gleichzeitig eine deutliche und
unverfilschte Darstellung der riickseiti-
gen und peripheren Sicht im Spiegel zu
ermoglichen. Zudem musste bei Verwen-
dung einer Riickfahrkamera das Display
eine Ansicht der riickseitigen Fahrzeu-
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gumgebung in Echtzeit darstellen kon-
nen. Diese muss automatisch durch das
Spiegelglas angezeigt werden, sobald in
den Riickwirtsgang geschaltet wird, und
kann wieder verschwinden, sobald der
Fahrer einen anderen Gang einlegt.

Spiegel-Display blendet
automatisch ab

Die meisten Spiegel-Displays sind in ei-
nen Riickspiegel integriert, der automa-
tisch abblendet. Er erkennt Fahrzeuge
automatisch, die sich in der Dunkelheit
von hinten nidhern und dunkelt sich ab,
um ein Blenden des Fahrers durch die
Scheinwerfer zu vermeiden. Spiegel die-
ser Art enthalten bereits zahlreiche elek-
trische Komponenten, die fiir den Betrieb
eines Displays notwendig sind. Dazu ge-
horen Lichtsensoren, Mikroprozessor,
Kabelbaum usw. — somit kann ein kosten-
sparendes System bereitgestellt werden.
Eine Lichtquelle zur Beleuchtung eines
Displays im Fahrzeug-Innenspiegel ent-
hélt in der Regel eine Gruppe ultra-hel-

In den Spiegel integrierte
Displays konnen auch verwendet
werden, um Fahrerassistenz-
Warnungen oder -Hinweise
bereitzustellen.

ler weiler LEDs, die Licht in Richtung
des Displays ausstrahlen, sowie eine op-
tische Schicht, mit der das abgegebene
Licht fokussiert und in Richtung LCD ver-
teilt wird. Bei dem Display handelt es
sich um eine LCD-Farbanzeige mit ei-
ner Bilddiagonale von 3,3 Zoll und TN-
Technologie (Twisted Nematic) mit akti-
vem Diinnschichttransistor. Das Display
zeichnet sich durch eine QVGA-Breitbild-
auflosung (400 x RGB x 240) mit einem
Seitenverhéltnis von 15:9 und quadra-
tischen Pixeln aus. Durch das Breitfor-
mat ist das Display besser fiir die Ver-
wendung in einem Spiegel geeignet als
ein Standard-Displayformat. Verglichen
mit einem 3,5-Zoll-QVGA-Display mit ei-
nem Bildverhiltnis von 4:3 verfiigt das
3,3-Zoll-Display iiber eine im Verhéltnis
zur Hohe groBere Breite, die der Realitét

www.inspect-online.com



bei der Anzeige von Riickwirtshewegun-
gen néiher kommt.

Die LEDs und verschiedene andere
elektronische Komponenten wie der
Blendlichtsensor sowie die Anschliisse
fiir die Stromversorgung befinden sich
auf einer Platine. Das Spiegelelement
zum automatischen Abblenden besteht
aus zwei Glasschichten, die durch eine
diinne Elektrochrom-Gelschicht verbun-
den sind. Dabei sind die Kanten zum
Schutz der Elektrochrom-Gelschicht ver-
siegelt. Eine elektrisch leitende Schicht
wird jeweils auf beide Innenseiten des
Elektrochrom-Bereichs aufgebracht, um
einen Stromfluss tiber die Glasoberfliche
zu erzeugen. Eine transflektive (halb-
durchléssige) Schicht wird auf die innere
Oberfliche aufgebracht. So kann die
riickwértsgerichtete Umgebung im Spie-
gel dargestellt werden - und gleichzeitig
wird ausreichend Licht fiir die LCD-An-
zeige durchgelassen.

Die auf der Platine befindlichen Licht-
sensoren messen die Lichtstirke der
Fahrzeuge, die sich von hinten néhern,
im Vergleich zum Licht der entgegen-
kommenden Fahrzeuge. Erkennen die
Sensoren bei Nachtfahrten Scheinwerfer
von Fahrzeugen, die sich von hinten né-
hern, erfolgt durch die Leitschichten eine
Energiezufuhr fiir das Elektrochrom-
Gel. Durch diese Energiezufuhr absor-
biert das Gel Licht. Auf diese Weise wird
ein Blenden durch die Scheinwerfer von
Fahrzeugen, die sich in der Dunkelheit
von hinten nédhern, vermieden und die
Sicht des Fahrers geschiitzt.

Hintergrundbeleuchtung anpassbar

Wenn keine Energiezufuhr an das Elek-
trochrom-Gel erfolgt, z.B. bei Tageslicht
oder bei Riickwirtsfahrmanévern, wer-
den etwa 60% des Umgebungslichts von
der transflektiven Schicht reflektiert.
Gleichzeitig werden etwa 25% des Lichts,
das vom LCD emittiert wird, durch das
Spiegelelement {iibertragen. Die ge-
samte vom Spiegel-Display-System emit-
tierte Lichtmenge betrigt normalerweise
1.500 cd/m?. Die Hintergrundbeleuch-
tungsleistung kann durch eine Anderung
der LED-Anzahl, durch die Anpassung
des Antriebsstroms, eine Anderung der
optischen Schicht oder der Konfiguration
des automatisch abblendenden Spiegel-
elements erhoht oder reduziert werden.
Die Helligkeit des Spiegel-Display-Sys-
tems liegt im Bereich zwischen 1.200
cd/m? und iiber 4.000 cd/m?. Spiegel mit
Displayfunktion werden bereits seit 2007
rund um den Globus von Automobilher-
stellern eingesetzt.
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Im beleuchteten Zustand, etwa wenn das Auto
riickwarts fahrt, muss das in den Spiegel integ-
rierte Display iiber die Spiegelflache angezeigt
werden. Ist das Display jedoch nicht aktiv, muss
ein normaler Spiegelzustand gewahrleistet sein.

Platine automatisch abblendendes
lmit LEDs Spiegelelement

P>

<——(las

Elektrochrom-
Gelschicht

Versiegelung
Optische Schicht

Querschnitt des Displaysystems in einem Riick-
spiegel, der automatisch abblendet.

Das Display im Riickspiegel enthalt einen reflek-
tiven Polarisator, der die selektive Beleuchtung
einer Kompassrichtungsgrafik im Display ermdg-
licht.

> Autor
Ethan Lee, Produktmanager fiir Display-
systeme
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Dass 3-CCD-Kameras echte Leistungstréger
sind, wenn es um Farbtreue und Farbtren-
nung geht, ist hinlanglich bekannt. Ist
zusatzlich auch hohe raumliche Auflésung
gefordert, zeigt sich, dass dieser Kamera-
typ noch weitere Vorteile fiir den Einsatz in

industriellen Anwendungen bietet.

Wiéhrend der PCB-Herstellung werden
sog. Area-of-Interest (AOI) Inspektionen
durchgefiihrt. Traditionell erfolgt dies
mit hoch auflésenden Schwarzweif3-Ka-
meras. Viele neue PCB Inspektionen er-
fordern jedoch Farbe. Denn es miissen
verschiedene Farbinspektionsaufkleber
unterschieden werden, Komponenten
miissen vor dem Hintergrund besser dif-
ferenziert werden oder sie miissen sogar
aufgrund ihrer Farbe und Kennzeich-
nungen erkannt werden.

Ein weiterer Trend bei den AOI-Ins-
pektionen ist die VergroBerung der AOI-
Region, da die Auflosung verfiigharer
Kameras zugenommen hat. AOI-Inspek-
tionen miissen in einem realen Raum
(Pixel/mm) eine bestimmte Auflosung
erreichen, um eine gegebene Inspekti-
onsaufgabe zu erfiillen. Mit zunehmen-
der Auflosung schafften es die Hersteller,
diese auch iiber einen groBeren Untersu-
chungsbereich zu erhalten. Da bei PCB-
und sonstigen Inspektionen zunehmend
auch Farbinformationen einbezogen

werden, kéonnen dann die Auflésungs-
anforderungen Probleme verursachen.
Dies ergibt sich aus dem Verlust raumli-
cher Auflosung, der vom Farbinterpola-
tionsalgorithmus der iiblicherweise ver-
wendeten Einzelsensor-Farbkameras
verursacht wird. Denn bei Einzelsensor-
Farbkameras kann jedes Pixel nur ei-
nen einzelnen roten, griinen oder blauen
Wert wahrnehmen.

Einzelsensor oder 3-CCD

Ein typisches Beispiel einer Bayer-Farb-
kamera wird in Abbildung 1a dargestellt.
Uber jedem Pixel liegt ein einzelner
Farbfilter, der die Wahrnehmung von le-
diglich einem Wert erméglicht. Eine farb-
echte Darstellung erfordert jedoch drei
Werte; einen fiir Rot, einen fiir Griin und
einen fiir Blau. Beispielsweise erzeugt
ein griines Pixel nur einen Messwert fiir
Griin und muss daher die benachbar-
ten Pixel rundherum einbeziehen, um

Abb. 1: Farbinterpolation im Vergleich zur 3-CCD-Farbaufnahme

|
| -

a) Einzelsensor-Farbkamera
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RGEB | RGB |RGB | RGB | RGB
RGE | RGB | RGB| RGB | RGB

RGB | RGB |RGB| RGB | RGB

RGB | RGB |RGB| RGB | RGB

RGB | RGB|RGB|RGB | RGB

RGB | RGB|RGB|RGE | RGB

die zur Erzeugung eines farbechten RGB
Pixels erforderlichen roten und blauen
Werte zu ermitteln. Diese Farb-Interpo-
lation fiihrt immer zu einem Verlust der
rdumlichen Auflosung, weil sie auf der
Nutzung von Daten benachbarter Pixel
basiert.

Wenn Systemintegratoren Farbkame-
ras in PCB- und AOI-Inspektionen ver-
wenden mdochten, beeintrachtigt diese
Farb-Interpolation die Ergebnisse und
Genauigkeit ihres Systems. Die typische
Losung fiir dieses Dilemma sind Farb-
kameras mit hoher, drei- bis vierfacher
Auflésung. In einer Anwendung wird
dann eine 6 MP bis 8 MP Farbkamera
verwendet, wo vorher moglicherweise le-
diglich eine 2 MP SchwarzweiSkamera
genutzt wurde. Da der Preis iiblicher-
weise mit der Kameraauflosung steigt,
steigen auch die Kosten. Bei gleicher Ka-
meragroBe und Optik hat die Farbka-
mera mit hherer Auflésung zudem pro-
portional kleinere Pixel. Das kann die
Empfindlichkeit verringern, das Rau-
schen erhohen oder den Dynamikbereich
reduzieren. Auch wenn die hohere Aufl6-
sung zur Verbesserung der Genauigkeit
beitrigt, beseitigt sie die Farbinterpolati-
onseffekte dennoch nicht véllig, sondern
minimiert sie nur. Auch wenn Einzelsen-
sor-Farbkameras allgemein iiblich sind,
erfordern sie Kompromisse in Bezug auf
Kosten, Genauigkeit und Zuverlassigkeit
der Bildverarbeitungsanwendungen.

Eine Alternative besteht darin, eine
3-CCD-Farbkamera (oder jetzt auch
3-CMOS) zu verwenden. Wie in Abbildung
1b dargestellt, haben diese Kameras drei
Sensoren, um von jeder der drei Farbe-
benen die volle Auflésung zu erzeugen.

Blue channel
CCD sensor

Red channel CCD sensor

b) 3-CCD-Kamera
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Der einem einzelne Raumpunkt zugeord-
nete Strahl wird vom Prisma geteilt, aus-
gerichtet und gleichzeitig zum gleichen
Pixelort auf jedem der drei Sensoren ge-
lenkt. Eingebaute dichroitische Filter er-
moglichen eine genaue Farbfilterung, da
die Photonen separiert und zum entspre-
chenden roten, griinen oder blauen Sen-
sor gesendet werden. Da jeder Punkt im
Raum nun einen gemessenen roten, grii-
nen und blauen Wert hat, kann die 3-CCD
Kamera ein urspriingliches RGB-Pixel
ohne Interpolationseffekte oder Verlust
raumlicher Auflésung erzeugen. Im End-
effekt entspricht die rdumliche Auflo-
sung einer 3-CCD-Farbkamera derjeni-
gen einer Schwarzwei3kamera, aber mit
allen Vorteilen der Farbinformation.

Farbe plus Auflésung

Stellen Sie sich vor, dass ein System als
Teil der PCB-Inspektion zusétzlich zu den
sonstigen Inspektions- und Identifikati-
onsaufgaben, die Farbe erfordern, noch
einen 2D-Barcode irgendwo am PCB le-
sen miisste. Das Lesen der 2D-Barcodes,
die zur Verfolgung von PCBs wihrend

der Herstellung eingesetzt werden, er-
folgt typischerweise in Schwarzweif3. Die
Mindestauflésung muss dann so einge-
stellt werden, dass die Kamera noch die
kleinsten Punkte im Muster erkennen
kann. Dabei konnten einige der verwen-
deten 2D-Barcodes bis zu 1 cm klein sein.
Die Kameraauflosung dividiert durch die
zum Ablesen des Barcodes bendtigte Pi-
xelzahl begrenzt dabei die Grofe des Ins-
pektionsbereiches fiir ein Einzelbild.
Abbildung 3 zeigt Beispielaufnahmen
eines 2D-Barcodes von einer Schwarz-
weilkamera, einer Einzelsensor-Farb-
kamera sowie einer 3-CCD-Kamera. Ein
Systemintegrator oder Systemhersteller,
der diese Inspektionsaufgabe iiblicher-
weise in Schwarzweil3 (Abb. 3a) ausfiihrt,
wiirde mit einer Einzelsensor-Farbka-
mera mit der gleichen Auflésung einen
nicht lesbaren Barcode (Abb. 3b) erhal-
ten. Bei Nutzung einer 3-CCD-Kamera
(Abb. 3c) mit gleicher Auflosung wére der
Barcode allerdings ebenso einfach wie
bei der Schwarzweilkamera ablesbar.
Gleichzeitig wiirden die Farbanforderun-
gen fiir andere Teile des Bildes erfiillt.
Der Versuch, die Farbauflosung der
Einzelsensor-Kamera zur Losung des
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¢) 3-CCD-Farbbild

b) Einzelsensor-
Farbbild

Problems ausreichend zu erhohen, fiihrt
zwangslédufig zu den vorstehend genann-
ten unerwiinschten Kompromissen, je-
doch nicht zum besten Ergebnis.

Unabhéngig vom genannten Beispiel
gelten die Vorteile rdumlicher Farbaufl6-
sung fiir alle Anwendungen des maschi-
nellen Sehens, die sowohl Farbe als auch
Auflosung erfordern. So z.B. fiir andere
Arten der AOI-Inspektion, Messtechnik,
OCR-Anwendungen oder Druckbildiiber-
priifungen. Hier bietet die 3-CCD-Tech-
nologie eine technisch einwandfreie
Losung fiir Systementwickler und -Inte-
gratoren.

Autor
Steve Kinney,
Director of Technical Pre-Sales,
JAl Inc.
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Die Anwendung entscheidet iiber die Optik

In der industriellen Bildverarbeitung
werden drei Hauptgruppen von Objek-
tiven unterschieden: entozentrische,
telezentrische und hyper- bzw. peri-
zentrische Objektive. Die Objektive un-
terscheiden sich im Wesentlichen durch
die Perspektive und den Strahlverlauf
bei der Abbildung.

Entozentrische Objektive sind die ge-
bréauchlichsten Objektive, die Strah-
len laufen vom Objektiv gesehen ausei-
nander, genau wie beim menschlichen
Auge. Es gibt Zoomobjektive, die meh-
rere Brennweiten abdecken oder Objek-
tive mit fester Brennweite.

Telezentrische Objektive werden spe-
ziell fiir Messaufgaben eingesetzt. Die
Strahlen kommen parallel zur optischen
Achse vom Objekt, sodass im Bild keine
perspektivische Verzerrung auftritt und
Abstinde im Bild fehlerfrei vermessen
werden konnen.

Bei den hyperzentrischen oder pe-
rizentrischen Objektiven laufen die
Strahlen vom Objektiv aus gesehen zu-
sammen (Gegenteil der entozentrischen
Optik) und ermdoglichen so z.B. eine
360° Aufnahme der Mantelfliche eines
Zylinders.

Das richtige Objektiv

Die Auswahl eines passenden Objek-
tivs fiir eine Anwendung ist nicht ein-
fach. Es gibt diesbeziiglich einige hilf-
reiche Fakten, die man kennen sollte.
Beispielsweise im Zusammenhang mit
entozentrischen Objektiven mit fester
Brennweite.

Durch das abzubildende Objekt, die
Aufbaugeometrie und die meist schon
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gewihlte Kamera werden bestimmte An-
forderungen an das Objektiv festgelegt.

Die ObjektgroBe und die Aufbaugeo-
metrie bestimmen das erforderliche
Bildfeld und den erforderlichen Arbeits-
abstand des Objektivs. Das Bildfeld wird
vom Objektivhersteller meist in Abhén-
gigkeit von der Sensorgrofe als Stre-
cke oder als Bildwinkel angegeben. Uber
den Bildwinkel kann fiir verschiedene
Arbeitsabstinde das Bildfeld berechnet
werden.

Der Arbeitsabstand ist der Abstand
zwischen Objekt und Objektivvorder-
kante. Die meisten Objektive kénnen von
einem definierten minimalen Arbeitsab-
stand bis ,,unendlich“ fokussiert werden.
Der minimale Arbeitsabstand kann un-
ter Zuhilfenahme von Zwischenringen
verkiirzt werden, dabei leidet jedoch die
Bildqualitit.

Fiir die Abbildung kleiner Strukturen
muss das Objektiv, neben der Kamera,
diese Strukturen auch auflésen kénnen.

Sensorgrifie

Komern

4. BENOTIGTE SCHARFENTIEFE

Maximale Objekntiefe, die
scharf erscheinen muss

Stharfentiefe

LeF

1. BILDFELD:
Der Objektbercich, der
auf dem Monitor an-
gezeigt wird.

Arheitsobstind

..-r... E
bilyy

GRUNDLEGENDE
PARAMETER:

1. Bildfeld

2. Auflgsw

3. Arbeitsabstand
4. Schirfentiefe

Bildwinkel

3. MINIMALER UND MAXI-
MALER ARBEITSABSTAND:
Abstand zwischen Objektiv
und Chbjekt.

Auflasung

2. AUFLOSUNG:
Das kleinste auflosbare Detail
des Objektes.
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Richtig platzierte Kameras in Kombination mit einer Bildverarbeitungssoftware konnen den Durchsatz in der pharmazeutischen Flascheninspektion deutlich
erhohen. Die kompakten Objektive mit Festbrennweite von Edmund Optics sind aufgrund des gleichbleibend hohen Kontrastes iiber dem gesamten Bildfeld
eine ideale Objektivwahl. Mit ihnen kénnen die Codes auf den Flaschendeckeln deutlich erkannt und ausgelesen werden.

Die Auflésung wird fiir die Objektive iib-
licherweise in Form einer MTF-Kurve
und in Abhéngigkeit von Arbeitsabstand
und Blende angegeben, je nach Auswer-
tesoftware gelten ca. 10% Kontrast noch
als aufgelost. Soll eine bestimmte Tiefe
im Bild scharf abgebildet werden, muss
das Objektiv eine gewisse Schirfentiefe
aufweisen. Da Schirfe ein sehr subjek-
tiver Begriff ist, wird hdufig bei der An-
gabe der Schirfentiefe ein Wert (z.B. eine
bestimmte Auflosung) definiert, der noch
als scharf gilt und den Schérfentiefebe-
reich begrenzt. Die Schérfentiefe hingt
von der VergroBerung des Objektivs,
dem Arbeitsabstand und der eingestell-
ten Blende ab. Je groBer die Blendenzahl,
desto groBer ist der scharfe Bereich, aber
desto mehr Licht wird auch benoétigt. Bei
kleinen Blendenzahlen ist der Schérfen-
tiefebereich geringer, dafiir gelangt mehr
Licht durch das Objektiv auf den Sensor
und die Belichtungszeit wird kiirzer.

Kamera und Wellenldnge

Bei schon vorhandener Kamera ist da-
rauf zu achten, dass der Bildkreis des
Objektivs den Sensor der Kamera ab-
deckt, da es sonst zu Vignettierung
kommt. Des Weiteren miissen Objektiv-
und Kameragewinde zusammenpassen.
Das iiblichste Gewinde in der industriel-
len Bildverarbeitung ist immer noch C-
Mount, auch wenn durch gréBere Sen-
soren mittlerweile groBere Anschliisse
hinzukommen.

Zu guter Letzt sollte noch der Wellen-
lingenbereich beachtet werden in dem
das Objektiv eingesetzt wird. Die meis-
ten Objektive sind fiir den sichtbaren
Bereich von ca. 400 bis 700 nm gerech-
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net und antireflexbeschichtet. Wird im
UV- oder IR-Bereich gearbeitet, werden
speziell fiir diesen Bereich beschichtete
und gerechnete Objektive benotigt wie
z.B. VIS-NIR-Objektive (bis ca. 1.000 nm)
oder SWIR-Objektive (bis ca. 1.700 nm).

Entozentrische Objektive mit fester
Brennweite werden in der industriel-
len Bildverarbeitung iiblicherweise fiir
Kontrollaufgaben eingesetzt bei denen
ein Uberblick iiber ein bestimmtes Ob-
jekt benétigt wird. Mit langeren Brenn-
weiten oder Objektiven mit hoher Auflo-
sung konnen Detailaufnahmen realisiert
werden. Viele der Objektive haben eine
kleine bis sehr kleine Baugrofe und ein
geringes Gewicht, sodass sie gut in Fer-
tigungen oder Aufbauten mit begrenztem
Platz eingesetzt werden konnen. Beim
Einsatz von Objektiven fiir den NIR-Be-
reich kann iiber einen Filter stérendes
(sichtbares) Umgebungslicht ausgeblen-
det werden und das Objekt im nahen In-
frarotbereich beleuchtet werden. SWIR-
Objektive werden u.a. eingesetzt, um
die Echtheit von Geldscheinen oder den
Fiillstand von opaken Plastikflaschen zu
tiberpriifen. Mit diesen Objektiven kann
durch fiir sichtbares Licht nicht transpa-
rente Materialien wie Plastik oder Sili-
zium hindurchgeschaut werden.

Die Auswahl des passenden Objektivs
ist sicher nicht ganz einfach und erfor-
dert ein wenig Zeit. Wenn diese Zeit aber
schon bei der Objektivauswahl investiert
wird, kénnen bei der Bildauswertung
Zeit und Kosten gespart werden.

Eine breite Auswahl

Edmund Optics bietet kompakte Objek-
tive mit Festbrennweite fiir den Ein-

satz bei sichtbarem Licht an. Weiterent-
wicklungen aus dieser Grundserie sind
die kompakten VIS-NIR Objektive fiir ei-
nen Wellenldingenbereich von 400 bis
1.000 nm, sowie die hochauflésenden
Objektive, die eine bildseitige Auflosung
von 145 Linienpaaren/mm fiir den ak-
tuellen 5MP-2/3“-Sensor erreichen. Zu-
sitzlich steht eine vereinfachte Version
der Grundserie mit kleinerem und leich-
terem Gehduse und fester Blende zur
Verfiigung, die kompakten Festblenden-
objektive.

Zwei Neuentwicklungen erginzen das
Programm: SWIR-Objektive mit Fest-
brennweite, die speziell fiir den SWIR-
Bereich von 900 bis 1.700 nm ausgelegt
sind und hyperzentrische Objektive, die
eine 360° Aufnahme der Mantelfldche ei-
nes Zylinders oder der Innenfldche klei-
ner Rohre ermoglichen. Als Zubehor sind
Kameras, Filter, Stative, Beleuchtungen
sowie Testbilder erhéltlich.

Autorin
Dipl.-Ing. Anna Lansing,
Sales & Applications Engineer

Kontakt
Edmund Optics GmbH, Karlsruhe
Tel.: 0721/6273730
Fax: 0721/6273750
www.edmundoptics.de
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Die richtige Lichtlosung fiir besondere Bildverarbeitungsaufgaben

Die linienfomigen e3-Plasmardhren
sind aufgrund ihres geringen
Durchmessers von nur 3 mm
anwenderspezifisch formbar.

Professionelle Nutzer der industriellen
Bildverarbeitung stehen oft vor der an-
spruchsvollen Aufgabe, die passende
Lichtquelle fiir ihre optischen Anwen-
dungen auszuwéihlen. Schon hier kann
die Entscheidung iiber die Qualitidt der
spiteren Ergebnisse fallen. Dies zeigt
ein Beispiel aus dem Bereich der Opto-
sensorik, fiir das die Wammes-Gruppe
eine maBgeschneiderte Lichtlosung ent-
wickelt hat: Im Flaschen-Riicknahme-
schacht der in Supermirkten iiblichen
Pfandautomaten wird Licht benétigt, da-
mit ein Sensor die eingefiihrten Flaschen
abtasten und ihre GréBe und Form er-
mitteln kann. Die Messergebnisse wer-
den dann mit den im Speicher hinterleg-
ten Mustern verglichen. Auf dieser Basis
entscheidet der Automat, ob die Fla-
schen zum Sortiment des Ladens geho-
ren und als Leergut angenommen wer-
den konnen. Dann errechnet er, wie viel
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Pfand fiir die akzeptierten Flaschen aus-
gezahlt wird. Der Automat bietet jedoch
wenig Raum fiir den Einbau von Licht-
quellen. Durch die Mechanik fiir den Fla-
schentransport wird er zudem héufig in
ruckartige Bewegungen versetzt. Daher
sind fiir die Lichtquelle, die den Sensor
unterstiitzt, eine gute Vibrationstoleranz
und eine moglichst geringe Bautiefe des
Leuchtmittels entscheidend. Auch sollte
der Schattenwurf moglichst gering sein,
damit der Sensor des Automaten die Fla-
schen fehlerfrei erkennt.

In der industriellen Bildverarbeitung
bendtigt auch das Display als Ausgabege-
rit eine Hinterleuchtung, damit der An-
wender die verarbeiteten Daten ablesen
kann. Das lidsst sich beispielsweise an
Displays verdeutlichen, die in Maschinen-
Steuerstinden zum Einsatz kommen. Je
nach GroBe der Maschine muss die Hin-
terleuchtung kompakt genug sein, um

auf begrenztem Raum verbaut werden zu
konnen. Sie muss Schocks und Vibratio-
nen durch den Betrieb der Anlage aushal-
ten, darf nicht ausfallen und muss auch
bei hellem Umgebungslicht ausreichend
hohe Helligkeiten zur Verfiigung stellen,
damit das Display ablesbar bleibt. Hohe
Helligkeiten bedeuten jedoch viel Energie
im kompakten System. Deswegen spielt
die Effizienz eine iibergeordnete Rolle,
denn eine zu hohe Erwidrmung des Dis-
plays beeintréichtigt dessen Ablesbarkeit.
In solchen Fillen ist es wichtig, eine kom-
plette, speziell fiir den Anwendungsfall
entwickelte Lichtquelle zur Verfiigung ge-
stellt zu bekommen.

Komplementartechnologie
in der Lichttechnik

Die Wammes-Gruppe hat fiir bestimmte
Mérkte eine eigene Lichttechnolo-
gie entwickelt. Diese plasmabasierende
Lichttechnologie mit dem Namen e?
(energy-efficient excitation) wird in In-
vestitionsgiitern mit unterschiedlichsten
Lichtaufgaben bzw. Anforderungen einge-
setzt. Die Anforderungen fiir den Einsatz
der Technologie im Feld sind hoch: lange
Lebensdauer, erweiterter Temperatur-
bereich, Dimmung, Farbtreue, Farbwie-
dergabe, Abstrahlcharakteristik, Effizi-
enz, Recyclingfdhigkeit sowie langfristige
Verfiigbarkeit. Hier kommt es nicht im-
mer nur auf eine dieser Eigenschaften an,
sondern auf die Kombinatorik.

Das  Funktionsprinzip der  e3-
Technologie beruht wie jede plasma-
basierte Lichterzeugung auf der Ioni-
sierung gasféormiger Teilchen. Durch
entsprechende Kontrolle der Vorginge
bilden sich kurzzeitig cluster (Exciplexe),
die ultraviolettes, sichtbares und/oder in-
frarotes Licht erzeugen. Eine entspre-
chende Kombination daraus ergibt das
gewiinschte Lichtspektrum (Lichtfarbe).
Die Regelung und Steuerung der Pro-
zesse erfolgt nach einem patentierten
Verfahren mit Hilfe einer kleinen Menge
an extrem langwelligem Licht, das eben-
falls von den Plasmaprozessen erzeugt
wird. Durch Anlegen einer elektrischen
Spannung entsteht ein elektrisches Feld,
das Elektronen und andere Teilchen in-
nerhalb der Glasrohre beschleunigt, was
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Die Lichtfarbe ist nur einer von vielen Parametern, die bei den Lichtlésungen
von Wammes & Partner kundenspezifisch wéhlbar ist.

zwangsldufig zu Kollisionen fiihrt. Die
hierbei ausgesendeten Elektronen (Pho-
tonen) werden beispielsweise in einer
Keramikschicht aufbereitet — durch Fil-
terung und/oder Konversion von hoch-
energetischen Photonen (3 bis 6 eV) in
solche mit niedriger Energie.

Die Lebensdauer traditioneller
Plasma-Fluoreszenzlampen wird sehr

stark durch das Sputtern, also den un-
gewollten Materialabtrag von den Elek-
troden, reduziert. e3-Leuchtmittel zeigen,
dass dieser Effekt nicht, wie lange Zeit
angenommen, unvermeidlich ist: Durch
die Kontrolle der komplexen physikali-
schen Vorginge in der Entladung, eine

(1) Electrode
(2) Electrons -
(3) Atoms/Molecules/Clust
(4) Emitted photons
(5) Plasma discharge

(6) Doped ceramic layer

(7) Light of desired spectrum

intelligente Ansteuerung und die Ver-
wendung spezieller Materialien bei der
Herstellung sind die e3-Lampen prak-
tisch frei von Sputter-Problemen.

Zukunftsfahiges Plasmalicht

Die Hersteller von Optosensoren und
Industriedisplays sind in mehrfacher
Hinsicht ein typischer Anwenderkreis:
Meist ist Lichttechnik nicht ihre Kern-
kompetenz, sie benotigen aber Licht ei-
ner ganz bestimmten Qualitdt, um ihre
technischen Losungen zu realisieren.
Auch sind sie als Hersteller von Inves-

.
.

Das Grundprinzip der energieeffizienten Anregung (energy-efficient excitation = e3) in der Visualisierung.
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Messungen im eigenen Labor garantieren die Einhaltung der Spezifikatio-
nen fiir jedes Projekt.

titionsgiitern bereit und in der Lage, in
eine fundierte Analyse und anschlie-
Bend eine individuelle Losung zu inves-
tieren, die eine lange Lebensdauer ihrer
Produkte sichert und ihnen ein Allein-
stellungsmerkmal am Markt verschafft.
SchlieBlich ist fiir sie nicht entschei-
dend, wie das leuchtende Objekt aus-
sieht und auf welcher Technologie es
basiert. Was zéahlt, ist die Qualitdt des
Lichts und der darauf beruhenden Ge-
samtlosung sowie die langfristige Ver-
fligharkeit der Komponenten.

Die Forschung im Bereich der Nie-
derdruckplasma-Lampen zeigte sehr
frith die weitreichenden Potentiale die-
ser Technologie auf. Daher haben Wam-
mes & Partner nicht die Entwicklung ei-
nes bestimmten Lampentyps forciert,
sondern eine offene Technologieplatt-
form geschaffen, die auf dem patentier-
ten Verfahren der energieeffizienten
Anregung basiert. Auf Basis dieses mo-
dularen , Licht-Baukastens“ bietet Wam-
mes heute keine leuchtenden Objekte an,
sondern Lichtwissen in Form eines Tech-
nologieconsulting. Fiir Unternehmen mit
einem konkreten, am Markt nicht erfiill-
baren Bedarf werden kundenindividuell
Lichtlosungen fiir Investitionsgiiter ent-
wickelt und gefertigt.

Autor
Klaus Wammes, Geschaftsfiihrer

Kontakt
Wammes & Partner GmbH, Gundersheim
Tel.: 06244/9197-100
Fax: 06244/9197-111
info@wp-rd.de
www.wp-rd.de
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Jetzt kann jeder Bildverarbeitung!

Entwicklungssprung: Ein Bildverarbeitungssystem programmiert sich selbst

Applikationsingenieure, die nicht ausschlieBlich Kamerasysteme einrichten miissen, doch

oft genug vor dieser Aufgabe stehen, kdnnen jetzt aufatmen. Denn es gibt erstmals ein

Bildverarbeitungssystem, das sich so einfach wie ein Fotoapparat bedienen lasst und sich

sogar selbst programmiert. Auf der Fachmesse Vision 2012 stellt Keyence das lernfahige

System erstmals vor.
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Mit der CV-X-Reihe hat

Keyence ein lernféhiges Ka-
merasystem entwickelt, das
dem Bildverarbeitungs-Neu-
ling viele Arbeiten abnimmt.

Foto: Keyence

© Uwe Annas - Fotolia.com

Warum gibt es keine Bildverarbeitungs-
systeme mit einer Software, die jeder
versteht? Das ist nicht deshalb der Fall,
weil es nicht geht, sondern weil die meis-
ten Bildverarbeitungshersteller es nicht
besser konnen. Viele Systeme sind zwar
mit dem Anspruch gestartet einfach zu
sein. Doch keines hat diese Eigenschaft
bisher bestétigen konnen, ohne dabei auf
Funktionalitdt zu verzichten. Bildverar-
beitung ist jedoch keine einfache Sen-
sorik, sondern sie misst sich an der Ver-
richtung schwieriger Aufgaben.

Die Installation von Bildverarbeitungs-
systemen in der Praxis dauert hiufig
linger als erwartet. Die meiste Zeit ver-
wendet der Applikationsingenieur auf De-
taileinstellungen. Zudem muss er einen
Fehlerkatalog durcharbeiten und eine
Bedienungsanleitung erstellen. Keyence
hat mit der CV-X-Reihe ein System ent-
wickelt, das ihm diese Arbeiten abnimmt.

System lernt mit dem Ingenieur

,lch kann Thnen nicht sagen, wie der
Fehler aussieht, es gibt einfach zu viele!
Ich kann Thnen nur Gutteile geben®, so
oder dhnlich argumentieren héufig Pro-
jektingenieure, wenn sie Fehlteile klas-
sifizieren sollen. In solchen Féllen muss
das System mit den Ingenieuren ler-
nen. Das neuartige Kamerasystem be-
sitzt deshalb eine Auto-Teach-Funktion,
die in verschiedene Richtungen arbei-
ten kann. Zum einen ist sie in der Lage,
aus einer Vielzahl von Bildern ein statis-
tisches Gutbild so zu erzeugen, dass Va-
rianzen aus mindestens 30 Bildern bei
der Beurteilung beriicksichtigt werden.
Zum anderen ist es aber auch mdoglich,
dass das System Schlechtbilder als Refe-
renzen einbaut. Die Kombination mit der
Retest-Funktion macht es moglich, dass
Schlechtbilder im Archiv abgespeichert
und als solche markieren werden. Das
bedeutet fiir den Anwender eine sehr
grof3e Zeitersparnis, da das aufwindige
Sammeln von Schlechtteilen wegféllt.
Inbetriebnahme und Qualifizierung
lassen sich gleichermafen parallel zum
Betrieb durchfiihren. Ab dem Zeitpunkt,
ab dem eine ausreichende Qualitit der
Erkennung nachgewiesen ist, kann das
System einfach scharfgeschaltet werden.

Weniger Programmieraufwand bei
mehr Bildverarbeitung

Bislang ist Benutzerfreundlichkeit im-
mer noch ein vernachlissigter Bereich in
der Bildverarbeitungsbranche. An Ent-
wickler von Bildverarbeitungssystemen
werden immer grofere Anforderungen
gestellt: Wiahrend die Algorithmen immer
komplexer sein konnen, soll die Bedie-
nung immer einfacher werden. Auf dem
hohen Programmierniveau der Profis ist
das auch zunehmend der Fall. Doch fiir
den reinen Endanwender bleibt dagegen
oft nur der Bereich der Vision-Sensoren
handhabbar. Das lernfihige Bildverar-
beitungssystem dndert das. Denn hier ist
weniger Programmieraufwand notwen-
dig, obwohl sogar mehr Bildverarbei-
tungsfunktionen darin stecken. Zahlrei-
che neue Funktionen erweitern nicht nur
die Moglichkeiten der Bildverarbeitung,
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Das neuartige System ist in der Lage, aus mindestens 30 Bildern ein statistisches Gutbild zu erzeugen.
Ferner ist es moglich, Schlechtbilder als Referenzen einzubauen. Diese lassen sich im Archiv abspei-
chern. Der Anwender spart somit Zeit, da das aufwandige Sammeln von Schlechtteilen wegfallt.

sondern vereinfachen sie auch noch. So
konnen sogar Bildverarbeitungs-Neu-
linge in kiirzester Zeit Priifprogramme
erstellen. Wer sich mit einer Software
noch nicht auskennt, dem fiéllt es oft
schwer, die gewiinschten Funktionen
aufzurufen. Meistens weill der Anwender
genau, was er machen will, aber er weil3
nicht, wie die passende Funktion heif3t.
Deshalb nutzt das clevere System bildun-
terstiitzte Schaltflichen mit Erkldrungen
der Funktion, um die optimalen Werk-
zeuge zu finden und auswihlen zu kon-
nen, selbst wenn die richtigen Bezeich-

nungen nicht bekannt sind. Das notige
Know-how fiir diese Werkzeuge steckt
bereits im System. Die komplizierten Ein-
stellungen und Berechnungen, die hinter
den zahlreichen Funktionen stehen, wer-
den vom System eigenstéindig initialisiert
und durchgefiihrt.

Dokumentation auf Knopfdruck,
Ursprungsbild auf Antwort

Deutschland ist ein Land der Maschinen-
bauer. Hier werden Maschinen fiir den

A rich variety of geometry tools that allow you to “just choose”
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Mensch—Maschine Interaktion ist die Zukunft.
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weltweiten Markt entwickelt und herge-
stellt. Das notwendige Wissen, um diese
Maschinen bedienen zu kénnen, muss in
ausfiihrlichen Dokumentationen bereit-
gestellt werden. Diese Art der Dokumen-
tation ist sehr zeitaufwéndig und teuer.
Bei Bildverarbeitungssystemen kommt
noch hinzu, dass gewisse Teile des Wis-
sens nicht einfach transportierbar sind,
etwa: Wie sieht das Bild aus, wenn alles
stimmt? Wie miissen die Helligkeit und
der Winkel des Lichts eingestellt sein?
Fiir beide Fille hat Keyence eine ideale
Losung entwickelt: Zum einen die Auto-
Manual-Funktion, mit der sich alle Funk-
tionen und Einstellungen per Knopf-
druck in eine Worddatei einfiigen lassen.
Eine Dokumentation der Bildverarbei-
tungs-Losung ist somit kostenfrei und in
kiirzester Zeit realisierbar. Zum anderen
ist die Wiederherstellung des Ursprungs-
bildes (camera installation replication)
moglich: Ausgehend vom urspriinglich
eingestellten Bild gibt das Kamerasystem
eine Anleitung, wie sich die optimale Er-
kennungsqualitdt wieder herstellen lésst.
Der Anwender braucht lediglich die Be-
leuchtung oder die Einstellung der Ka-
mera zu verdndern, bis das System ein
Okay gibt.

Zeit sparen

Anwender sollten sich einmal fragen,
wie viel Zeit sie aufwenden, bis sie Ka-
merasysteme programmiert haben, bis
sie ihre Anleitungen erstellt haben oder
wie lange sie fiir den Service der instal-
lierten Kamerasysteme hier und in Uber-
see tdtig sind? Wie oft haben Sie sich
gewiinscht, dass Thre Kameras von den
Endkunden oder Thren Kollegen gewar-
tet werden kénnen? Und hier spielt das
neue Bildverarbeitungs-System seine
Stiarken aus. Es ist fiir den internationa-
len Markt entwickelt worden und macht
es dem Anwender leicht, sofort zu verste-
hen, was der Einrichter gemeint hat. Das
System steht in mehr als 10 verschiede-
nen Sprachen zur Verfiigung und ist das
Ergebnis eines gewaltigen Entwicklungs-
sprungs auf dem Markt der autarken
Bildverarbeitungssysteme.

Autor
Marc Wendisch, Leiter Vision Marketing

Kontakt
Keyence Deutschland GmbH, Neu-Isenburg
Tel.: 06102/3689-0
Fax: 06102/3689-100
info@keyence.de
www.keyence.de
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Photonfocus hat den Release 2.32 ihrer Software zum Download bereitgestellt. In dem
neuen Release wurden die bisher getrennten Installer fiir die verschiedenen Photon-
focus-Kameraserien zusammengefasst. Das vereinfacht die Installation der Software.
Eine Ausnahme bilden das GigE sowie das Sal3D Softwarepaket, die wegen ihrer
GroBe und unabhangigen Produktpflege nicht in den neuen Installer subsumiert wur-
den. Generell wurde fiir alle SDK-Beispiele ein Readme-File hinzugefligt, der die Mig-
ration von 32 Bit auf 64 Bit Umgebungen beschreibt. Zur fortgesetzten Produktpflege
der bereits abgekiindigten USB 2.0 Kameras unterstiitzen die Treiber nun auch den In-
tel ICH6-Chipsatz. Fir die Photonfocus 3D-Kameras 3D01, 3D02 und 3D03 werden im
neuen Release viele neue SDK-Beispiele vorgestellt. Die Software fiir das FrameCom-
bine-Feature ist verbessert worden. Zudem werden neue Routinen bereitgestellt, die
ein von der 3D-Suite unabhangiges Arbeiten gestatten und dem Anwender aufzeigen,

wie man effizient auf die Daten der 3D-Kameras zugreifen kann.
www.photonfocus.com

EVT stellt die kompakte EyeVBox Generation
2 vor, auf der die EyeVision Software installiert
ist. Ausgestattet mit zwei GigE Schnittstellen
sowie vier USB 2.0 Schnittstellen, lasst sich
die EyeVBox2 u.a. an samtliche GigE-, USB-
und Netzwerkkameras anschlieBen. Mit den
integrierten digitalen /0 acht Ein- und acht Ausgangen in 24V-Technik lasst sich die
EyeVBox ganz einfach mit einer SPS verbinden. Es gibt verschiedene 1/0 Versionen,
hierzu gehdrt u.a. auch eine SmartlO. Diese kann auch eine verzdgerte Ausschleusung,
wie diese u.a. in der Verpackungsindustrie z.B. bei der Flaschenpriifung notwendig ist,
realisieren. Die /0 verfolgt hierbei die Prifungen fir bis zu 16 Positionen, um dann das
Produkt, wenn es an der Ausschleuseeinrichtung vorbei kommt, auszuschleusen. Da-
neben sind zwei analoge Ein- und Ausgénge vorhanden, (iber die z.B. die Beleuchtung
gesteuert werden kann. Zwei serielle Schnittstellen RS232 sind ebenfalls vorhanden,
damit kann Uber alle derzeit gebrauchlichen Schnittstellen kommuniziert werden. Was
die CPU betrifft, so verwendet dieses
embedded Computersystem eine Dual

Core T56N mit 1.65 GHz gepaart mit
dem A50M FCH Chipset. Mit einer Spei-
cherleistung von bis zu 2 Gigabyte ist
eine hohe Rechenleistung gegeben, die
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chromasens

speziell in der Bildverarbeitung fir die

Schnelligkeit des Prifprozesses sorgt.
www.evt-web.com

a"PIXA — Neue Dimensionen in der Bildverarbeitung

Die weltweit leistungsstarkste CCD Farbzeilenkamera

Multispektrale Farbmessung
Prizision in Farbe

3D Farbbilderfassung

* Bis zu 110.000 Zeilen/s
* Bis zu 7300 Pixel
* 170 MPixel/s - 24 Bit

Besuchen Sie uns auf der Vision 2012 in Stuttgart. Halle 1, Stand C 61.

Agsense hat 3DExpress vorgestellt, eine
3D-Bildverarbeitungssoftware  fir  die
Aufnahme und Vorverarbeitung von 3D-
Bildern mit grafischer Unterstiitzung bei
der Konfiguration und Debugging in 3D-
Lasersystemen. Mit 3Dexpress mdchte
Agsense eine Liicke in der Produktlinie
der 3D-Bildverarbeitungstools schlieBen,
die von der aktuellen SAL3D-Bibliothek
und der fir NI Labview portierten 3D
Machine Vision Library (3DMVL) noch of-
fen gelassen wurde: eine Software, mit
der 3D-Anwendungen ohne jede Pro-
grammierkenntnisse entwickelt werden
kénnen. Die Software unterstiitzt mit
einfachen grafischen assistentenunter-
stlitzten Prozessen schrittweise die Sig-
nalerfassung aus beliebigen Quellen (2D-
Kamera, 3D-Kamera,...), die Generierung
der gewiinschten 3D-Darstellung, die
Verarbeitung der Punktwolke und den
Export des Ergebnisses zur Weiterverar-
beitung und Analyse durch 2D-Standard-
tools oder eine Programmiersprache. Sie
erledigt auch komplexe 3D-Aufgaben
vollsténdig, die dem Benutzer dann das
finale 2D Ergebnis liefert.

www.aqgsense.com

SDEXPRESS

Chromasens GmbH | Phone: +49 7531 876-0 | www.chromasens.de | E-Mail: info@chromasens.de
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Die neue Kamera nutzt die AMD Fusion APU, eine Kombination aus CPU und
GPU auf einem Chip. Die APU vereinigt eine Leistung von 90 GFLOPS. Die
Verfiigbarkeit von 1/0 Schnittstellen unterstiitzt die meisten Bildverarbei-
tungslésungen auf dem Markt. PLC = programmable logic controller, FPGA
= field programmable gate array.

Zur Vision 2012 prasentiert Ximea eine neue Kameraserie, die das Angebot der PC-
Kameras nach oben ergénzt und als neues, ultra-kompaktes System eine hochinteg-
rierte Plattform fir die integrierte Bildverarbeitung darstellt.

Die neue Kameraserie Currea-G basiert auf einer AMD-Fusion APU T56N. Diese
Komponente vereinigt einen Doppelkern Prozessor (CPU), der mit 1,65 GHz betrie-
ben wird, mit einem hochauflésenden Grafikchip (GPU), dessen 80 Rechenmodule
die Bildverarbeitungsaufgaben durch Parallelberechnung erheblich beschleunigen
konnen. Die gesamte Einheit stellt eine fiir intelligente PC-Kameras ungewdhnlich
hohe Rechenleistung von bis zu 90 GFLOPS zur Verfiigung. Damit gelingt es, die LU-
cke zwischen Smart-Kameras und PC- oder Host-basierten Bildverarbeitungslésun-
gen mit hoher Leistung direkt vor Ort zu schlieBen.

Die neue Kamera kann wahlweise mit Windows oder Linux eingesetzt werden. Wie
alle Kameras von Ximea wird auch diese von einem SDK angesprochen und un-
terstltzt direkt dber 30 der géngigsten Bildverarbeitungs-Softwarebibliotheken, z.B.
VisionPro von Cognex, Matrox Imaging Library (MIL), LabView von National Ins-
truments und Halcon von MVTec. Sie erlaubt ein schnelles Prototyping und eine effi-
ziente Entwicklung von stabilen und zuverldssigen Bildverarbeitungssystemen.
Neben PC-lblichen Anschliissen wie USB2.0, fullHD féhigem HDMI-Port, Gigabit-
Ethernet mit Power over Ethernet (PoE) und einer seriellen Schnittstelle (RS232) bie-
tet die PC-Kamera auch vier USB3.0 Ports, die fiir den Anschluss weiterer Kame-
ras verwendet werden kdnnen, und digitale I/0-Ports zur Triggerung und Steuerung.
Die Stromversorgung Uber Power over Ethernet erméglicht mit nur einem Anschluss-
kabel auch eine Netzwerkeinbindung der PC-Kamera sowie eine preiswerte Fern-
iiberwachung der gesamten Bildverarbeitungsldsung. Genau wie bei der Serie der
USB3.0 Kameras kann auch bei der neuen Kamera auf eine breite Palette von Bild-
sensoren zurlickgegriffen werden: VGA auf Basis des CMOSIS CMV300, 1,3 Me-
gapixel auf der Basis dreier verschiedener Sensoren (E2V-Sapphire, E2V-Ruby und
Onsemi VITA1300) und 2,2 und 4,2 Megapixel auf Basis der CMOSIS Sensoren
CMV2000 und CMV4000 in der neusten Generation, der Revision 3.

Die Currea-G bietet auf kleinstem Raum eine vollstandige, Multi-Kamera-fahige Lo-
sung mit einem breiten Spektrum an Einsatzmdglichkeiten.

Www.ximea.com

Perfekte Farben - jederzeit

Fordert lhre Anwendung hochste Farbgenauigkeit? Dann entscheiden
Sie sich am besten fiir die praziseste Farbkamera der Branche.
Die 3-CCD Kameras der AT-Serie von JAl setzen fortschrittliche
Prismentechnologie ein, fiir eine Farbgenauigkeit, die weit tiber die
der Bayer-Kameras liegt - ohne dass Details durch Farbinterpolationen
verloren gehen.

Fiir scharfe Konturen oder das Lesen kleiner Barcodes ist keine
Verdoppelung oder Verdreifachung der Bayer-Auflésung erforderlich.
Mit Kameras der AT-Serie erkennen Sie selbst feinste Farbnuancen
und winzige Elemente ohne LeistungseinbuBen, verursacht durch
hohere Auflosungen. Rufen Sie uns an oder besuchen Sie unsere
Website, wenn Sie mehr
tber die farbenfreudigen
Details erfahren mochten.

s

AT-140

UISION ® 1392 X 1040 (1,4 MP)

Hall 1
Booth # 1F52

4,65 pm quadratische Pixel
25 fps Camera Link oder 20 fps GigE Vision
Bis zu 36-Bit-RGB-Ausgang

AT-200

® 1628 x 1236 (2,0 MP)

® 4,40 pm quadratische Pixel

e 20 fps Camera Link oder 15 fps GigE Vision
® Bis zu 36-Bit-RGB-Ausgang

Weitere
Informationen

Europa, Naher Osten & Afrika: +45 4457 8888

Nord-, Mittel- und Stidamerika: +1 800 445-5444

Asien-Pazifik: +81 45-440-0154

www.jai.com See the possibilities
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Kamera mit integrierter IR- oder RGBW-LED-Beleuchtung

Ab sofort sind die Smart-Kameras LSIS 400i auch mit integrierter IR- oder RGBW-
LED-Beleuchtung sowie als Variante fiir C-Mount Objekti-ve erhéltlich. Auch die
Software wurde um neue Funktionen ergdnzt. Die Gerétevarianten mit integrierter
IR- oder RGBW-LED-Beleuchtung bieten bis auf die Lichtfarbe die gleichen Eigen-
schaften wie die bisherigen Gerate. Die IR-Variante kann zudem in Applikationen
eingesetzt werden, wo je nach Material eine geringere Reflexion, bessere Transmis-
sion oder Fremdlichtfestigkeit gefordert ist. LSIS 400i mit RGBW-Beleuchtung hin-
gegen erlaubt durch eine geeignete Farbwahl des Lichts eine héhere Priifsicherheit
oder Uberhaupt erst eine Auswertung mit einer monochromen Kamera. Die neuen
Varianten mit C-Mount-Objektiven bieten eine hohe Flexibilitét im Einsatz von kom-
merziellen Objektiven mit Brennweiten von typisch 6 bis 75 mm. Neue Zubehérteile
runden die Hardware-Neuerungen ab, beispielsweise ein optischer Diffusor und ein

Polarisationsfilter, der Reflexionen eliminiert.
Wwww.leuze.com

Ergénzende Informationen finden Sie
auf INSPECT online.

Vision-System hilft John Deere

In der Raderfabrik der John Deere-Werke Mannheim werden die Reifen automatisiert aufgepumpt. Die notwen-
dige Ausrichtung des Felgenmittelpunkts wird von einem Keyence-Kamerasystem durchgefiihrt. Bisherige Felgen-
modelle wurden stets zuverldssig erkannt. Bei der Erkennung des Mittelpunktes scheiterte das aktuelle System
jedoch an neuen Felgendurchmessern und -hohen. Ein zusatzliches Problem stellen besonders groBe Felgen dar.
Nicht das groBte zu erkennende Loch wird als Mittelpunkt erkannt, sondern eine kleinere Randbohrung. Dies fihrt
zu Ergebnissen auBerhalb des Toleranzbereichs und somit zu einer aufwandigen manuellen Nachbearbeitung.
Neogramm erkennt die Ursache, analysiert die Fehler und passt das bestehende Kamerasystem optimal an. Es
wurde festgestellt, dass die Qualitat der Aufnahme ausreicht, jedoch das zu Uberpriifende Bildsegment die maxi-
mal einstellbare GroBe auf dem 16-bit System von 216 Uber-schreitet. Durch den Einsatz eines neuen Spezialob-
jektivs wurde der Aufnahmebereich vergroBert, sodass groBe Lochdurchmesser einer Felge kleiner auf den Kame-
rasensor projiziert werden.

www.neogramm.de
Vision 2012: Halle 1 Stand B19

www.inspect-online.com



Neue Linie CMOS- und CCD-Kameras
— - Auf der Vision 2012 wird JAI eine neue
p ’ Serie industrietauglicher Highend-CMOS-
Kameras sowie das erste Modell ei-
ner neuen Serie von High-Fidelity-CCD-
Kameras vorstellen. Die ersten drei Kame-
ras dieser Serie beinhalten ein 20-Mega-
pixel-Modell mit 30 Bildern pro Sekunde,
ein 2-Megapixel-Modell mit 280 fps so-
wie eine 5-Megapixel-Kamera mit 250 fps
bei voller Aufldsung. Einige Modelle haben
eine analoge 4-Kanal Frontend-Verstar-
kungsregelung, andere eine moderne 8-Transistor (8T-CMOS)-Architektur. Zusatzlich
zu den neuen CMOS-Kameras wird JAI eine neue, CCD-basierte Kamera mit 2,8-Me-
gapixal-Auflésung bei 50 fps am Markt einfiihren. Diese Kamera verflgt Uber die
neueste Sony Pixel-Technologie, um Empfindlichkeit, Uniformitat und NIR-Respose zu
maximieren, bei gleichzeitiger Minimierung von Streulicht und Ausleserauschen. Sie
ist das erste Modell einer Reihe hochpréziser Kameras fiir Anwendungen in den Berei-
chen Life Sciences, Halbleiterinspektion, Robotik, Mikroskopie und anderen Gebieten,
in denen optimale Bildqualitat eine unerlassliche Anforderung darstellt.

WwWw.jai.com
Vision 2012: Halle 1 Stand F52

Viele Produktneuheiten auf der Vision

Vom 6. bis 8. November présentiert
Allied Vision Technologies (iber 20
neue Kameramodelle, darunter eine
Weltpremiere: Die AVT Mako mit
GigE Vision und USB3 Vision Inter-
face. Die Mako ist eine Industrieka-
mera im Miniformat mit einem Giga-
bit Ethernet Interface (GigE Vision)
und Power over Ethernet. Als erste AVT Kamera wird die Mako mit zwei digitalen
Schnittstellen erhéltlich sein: neben GigE Vision wird das neue Modell auch mit USB3
Vision Interface verfiigbar sein. Ebenfalls dazu gehdren die Manta Kameraserie, die
um sechs neue Modelle im oberen Auflésungsbereich erweitert wird. Dazu gehdren
auch die Manta G-282 und Manta G-917, die jeweils ersten Industriekameras mit
den neuen Sony Multi-Tap-Sensoren ICX687 (2,8 Megapixel) und ICX814 (9,2 Mega-
pixel). Neben den neuen hochauflésenden Sony CCD-Modellen prasentiert AVT auch
zwei neue Modelle mit CMOS-Sensor von CMOSIS: die Manta G-223 (CMV2000 Sen-
sor mit 2,2 Megapixeln) und Manta G-419 (CMV4000 mit 4,2 Megapixeln).

www.alliedvisiontec.com
Vision 2012: Halle 1 Stand F62

Industriekamera mit 9MP CCD Sensor
Sony Europes Image Sensing
Solutions Division demonst-
riert auf der Vision 2012 das
erste Kamermodul mit einem
9MP CCD Sensor. Die neuen
Sony Kameras XCL-5S900/C
(9MP) und XCL-S600/C (6MP)
sind Teil der XCL-S Serie von
Cameralink-Modulen  und
bieten eine schnelle Bildwie-
derholrate bei einer hohen Auflésung und sind fir den Einsatz in Applikationen der
Medizintechnik, Halbleiterfertigung, Solartechnik und ITS (Intelligent Transport Sys-
tems) geeignet.

Www.image-sensing-solutions.eu
Vision 2012: Halle 1 Stand C32

www.inspect-online.com
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BILDVERARBEITUNG

FUR IHRE AUFGABENSTELLUNG

BELEUCHTUNGEN BILDERFASSUNG
OPTIKEN SOFTWARE
KAMERAS SYSTEME

KABEL ZUBEHOR

Entdecken Sie den neuesten Stand der Bildverarbeitung
bei Europas grofitem Technologielieferanten. Profitieren Sie
von den Spitzenprodukten flihrender Hersteller, unserer
Kompetenz und einem Service, der Sie starker macht.
Imaging is our passion.

> VISION 2012, Stuttgart,
06.-08. November, HALLE 1, STAND 1E52

» SPS/IPC/DRIVES 2012, Nirnberg,
27.-29. November, HALLE 7A, STAND 146

295

Jahre

STEMMER
IMAGING

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

STEMMER®

IMAGING
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Microscan prasentiert die aktuelle
Produkt-Erweiterung seiner Beleuch-
tungsserie  Nerlite die Pharmalite.
Hergestellt fiir eine robuste Leis-
tung in heutigen pharmazeutischen
Verpackungsumgebungen, stellt sie
eine Kombinationslésung einer Dun-
kelfeld-Beleuchtungsgeometrie  mit
einer spezialisierten Montagehalte-
rung fiir eine einfache Integration mit
Imagern, Smart Kameras und GigE
Kameras dar. Die Geometrie des Dunkelfeldes beleuchtet sogar glatte, glanzende
Oberflachen ohne Blendungen oder Hotspots und ist idealerweise geeignet fiir zu
beleuchtende Etiketten, Verpackungscontainers und weitere Produkte in der phar-
mazeutischen Industrie.

Wellenlangen zwischen 400 nm und 450 nm werden immer beliebter bei Machine-
Vision-Anwendungen. Gerade wenn rote Objekte vermessen werden, bieten die Www.microscan.com
blauen Linienlaser einen hohen Kontrast. Hauptsachlich werden sie daher bei der
Vermessung von rot glihendem Stahl eingesetzt; aber auch in der Lebensmittelindus-
trie, z.B. zur Klassifizierung von Lachs, kommen sie zum Einsatz. Die kurzen Wellen-
langen ermdglichen eine dinnere Linie als die roten Pendants und somit hohere Auf-
[6sungen. Ab sofort werden daher alle Flexpoint MV Module von Laser Components
auch mit violettem 405 nm und blauem 445 nm Strahl angeboten. Die Ausgangsleis-
tungen liegen zwischen 1 mW und 400 mW. Sechs Machine Vision Lasermodul-Se-
rien sind verfiigbar, jede Serie fiir einen ganz spezifischen Anwendungs-Schwerpunkt.

www.lasercomponents.com  Zur Vision 2012 stellt Keyence die CV-X ‘
Serie vor. Mit ihr soll das Programmie-
ren besonders einfach gehen. So verfiigt
die Serie (iber eine Auto-Teach-Funktion. 3 ~
Sie kann aus einer Vielzahl von Bildern < ﬁ
ein statistisches Gutbild so zu erzeugen, “-ué
' [ [ dass Varianzen aus mindestens 30 Bil-
dern bei der Beurteilung beriicksichtigt werden. Andererseits ist es aber auch mog-
e S | g n | n g \/l eWS lich, dass das System Schlechtbilder als Referenzen einbaut. Die Kombination mit

der Retest-Funktion macht es moglich, dass man Schlechtbilder im Archiv wiederfin-

60 years of su peri or o pt| cal expe rience den und als solche markieren kann. Alle Funktionen und Einstellungen werden per
Knopfdruck in eine Worddatei eingefligt. Eine Dokumentation der Bildverarbeitungs-
in developing solutions for your success L6sung ist somit kostenfrei und in kiirzester Zeit realisierbar. Hinzu kommt eine Még-

lichkeit zur Wiederherstellung des Ursprungsbildes (camera installation replication):
Ausgehend vom urspriinglich eingestellten Bild gibt das Kamerasystem eine Anlei-
tung, wie man die optimale Erkennungsqualitdt wiederherstellen kann.

KAIZEN — 100% Japanese quality
I50 different lenses available, e.g.: \'J

35 —850 mm focal length = www.keyence.de

SWIR — day & night

up to IOMP lenses i{:-

45" c-mount lenses

HD-Multi-Megapixel [

> N LMI Technologies erweitert die Gocator-Produktlinie um die
neuen Laser-Wegsensoren der Gocator 1 Serie. Diese neue
special optical solutions | Serie bietet die von Gocator 2 bekannte, innovative Web-
Oberflache zum Konfigurieren, Messen und Steuern. Mittels
Lasertriangulation erméglicht die Gocator 1 Serie Hochge-
schwindigkeits-Wegmessungen mit Abtastraten von 10 bis 32
kHz. Die Sensoren eignen sich fiir den Einsatz in der Regelung
in Automatisierungsprozessen, die eine kontaktlose Abstands-
oder Differenzmessung erfordern. Die neue Serie erganzt die
Gocator 2 Serie von Laserschnittsensoren.

custom-made lenses

§
*Emm/F18

www.Imi3D.co
Kowa Optimed
BendemannstraB3e 9
40210 Disseldorf
Germany

fn +49(211)542184-29
lens@kowaoptimed.com
www.kowa.eu/fa
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Opto Engineering hat die neue TCZS-Serie entwickelt. Sie besteht aus 8x bi-telezen-
trischen Zoom-Objektiven mit motorisierter Kontrolle. Dank eines speziellen Drehsys-
tems bieten TCZR036 und TCZR072 vier verschiedene VergrBerungen, wobei sie im-
mer den gleichen Arbeitsabstand und die gleiche befestigte Blendenzahl beibehalten.
So garantieren die Objektive, dass die VergroBerung und Bildzentrierung fiir jede Ein-
stellung gleich bleiben, womit eine Neueinstellung vermieden wird. Zudem sind TCZR-
Objektive vollkommen parfokal: Es ist nicht nétig, die Linse neu einzustellen, wenn die
VergroBerung verandert wird, da das optische Drehsystem den Fokus dber den gesam-
ten VergroBerungsbereich beibehalten. Zudem erlauben es die Bi-Telezentrie, die hohe
Auflésung und die geringe Verzeichnung dieser Objektive, die gleichen Messaufgaben
durchzufiihren wie befestigte bi-telezentrische VergréBerungsobjektive.

Www.opto-engineering.com

Integratoren und Systemhersteller steigen auf die
Smartkamera Matrox Iris GT um. Sie haben entdeckt,
dass die leistungsfahige Kamera-Hardware, die intuitive
Ablaufdiagramm-basierte Entwicklungsumgebung und
die praxiserprobten Bildverarbeitungswerkzeuge genau
das sind, was sie gesucht haben — mit dem Plus: Die Iris

GT hat einen unschlagbaren Preis.

“Wir bei Rotalec kennen uns mit smarten
Kameras aus; wir setzten sie jetzt
mittlerweile seit 1997 ein. Im Jahr 2009

' haben wir damit angefangen Matrox
Iris GT’s anstatt Kameras der Konkurenz
- zu verwenden und unsere Kunden sind
beeindruckt. Der Gegenwert der Iris wird
bei jedem Einsatz deutlich!”
B K Dickson,

Vizeprisident fiir Vertrieb und Marketing
Rotalec Group

00VO0O0O

. o . o Neukunden, die eine Matrox Iris GT kaufen, erhalten eine
Die neue Beleuchtungsserie Vicolux RK613 von Vision & Control wartet mit integ- voll lizenzierte Version der Kamera. Erfahren Sie mehr bei

rierter Regelungselektronik, Energieeffizienz und langer Lebensdauer auf — und das Ihrem lhrem Handler!
bei einem Durchmesser von nur 26 mm. Sie ist optimiert fiir den Einsatz an beweg-
ten Systemen in Montage- und Handlings-Prozessen, beispielsweise an einem Ro-
boterarm, und Iasst sich selbst unter kleinsten rdumlichen Bedingungen integrie-
ren. Dank hocheffizienter LEDs entwickeln sie eine groBe Helligkeit, die sich iber
einen Steuerspannungseingang regeln ldsst. Die extrem hohe Lichtleistung ermdg-
licht ein Beleuchten von Priifobjekten selbst in groBerer Entfernung. Integriert ist y .

. . . . . ) . matroximaging.com
auBerdem eine neue Wellenldnge fir Inspektionsaufgaben wahrend der Lithografie +49 (0)89 / 621700
in der Halbleiterindustrie. Mit der integrierten Elektronik wird ein Weitbereichsspan- imaging.infoldmatrox.com
nungseingang realisiert, der fiir stabile Lichtverhaltnisse sorgt. Eine zusatzliche Kon-
stantstromquelle wird dadurch eingespart. Der analoge Eingang erméglicht eine au-
tomatische Helligkeitssteuerung im laufenden Betrieb.

www.vision-control.com

www.inspect-online.com INspeCT 6/2012 = 69
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Neue LED-Kompaktlichtquellen

Mit der LH-LED 100 Serie erweitert Leistungselektronik Jena das Angebot kompakter
Kaltlichtquellen fir wissenschaftliche und industrielle Anwendungen. Das Ausgangs-
licht der Serienmodelle enthélt keine Warmestrahlung und ist kollimierbar, homogen
und rauscharm. Es kann dadurch direkt in Gerdte, wie Mikroskope, eingekoppelt
werden oder mit einer kundenspezifischen Vorsatzoptik beispielsweise eine Flache
von 0,5 m? mit 2.000 Lux ausleuchten. Die Lichtleistung ist Giber leicht zugéngliche
Taster, ein abgesetztes Bedienpult oder Uber Standardschnittstellen (wie USB, CAN-
Bus) in weiten Grenzen einstellbar. Im Gegensatz zu Halogenlichtquellen andert sich
die Farbtemperatur beim Dimmen nicht. Die hohe Lebensdauer und Wirkungsgrad
der LED und der im Lampenhaus integrierten Ansteuerelektronik sowie das lifterlose
Thermomanagement gewahrleisten Betriebskosteneinsparungen bis zu 80% und ei-
nen wartungsfreien Betrieb. Die LH-LED 100 ist auch als monochromatische oder
UV-Lichtquelle hoher Bestrahlungsstarke lieferbar.

www.lej.de

Vision 2012: Halle 1 Stand 165

Digitale Highspeed-Kameras neu im Programm

Digitale Highspeed-Kameras und digitale Video Recorder (DVR) des kanadischen
Herstellers 10 Industries gibt es ab sofort im Vertrieb von Maxxvision. Das Unterneh-
men {bernimmt den Vertrieb der beiden Produktsparten digitale Highspeed-Kame-
ras und DVR von 10 Industries in Deutschland, Osterreich und in der Schweiz. Das
Kameraportfolio des kanadischen Unternehmens unter der Bezeichnung ,Flare’-Serie
besteht aus CoaXPress-, HD-SDI- und CameraLink-Modellen. Die mit Global Shutter
CMOSIS Sensoren ausgestatteten Kameras mit Aufldsungen von zwei oder vier Me-
gapixeln erreichen Bildraten von 340 fps und sind jeweils als S/W-, Farb- oder NIR-
Version erhltlich. Bei den Cameralink- und CoaXPress-Modellen erfolgen Stromver-
sorgung und Daten(bertragung Gber nur ein Kabel (PoCL bzw. PoCXP).

WWW.maxxvision.com
Vision 2012: Halle 1 Stand D32
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Contact Image Sensor mit umschaltbarer Auflésung

Tichawa erweitert ihr Produktportfolio um den Varicis. Dabei handelt es sich um ei-
nen Contact Image Sensor (CIS) mit umschaltbarer Auflésung, der sich insbesondere
fiir die Inspektion von Wafern, Folie und Blechen, Glas sowie Druckerzeugnissen eig-
net. Dieses CIS-Modell ist so kompakt, dass es auch bei stark begrenzten Raum-
verhdltnissen eingesetzt werden kann. Zudem ist der CIS einfach in der Montage
und Justierung. Im Vergleich zu anderen Lésungen fiir die Oberflacheninspektion
zeichnet sich der Varicis durch die hohere Bildaufldsung und Datenrate bei niedrige-
ren Systemkosten aus. Der neue CIS ist vorerst in einer Aufldsung von 50 bis 1.200
dpi erhaltlich und deckt in der Standardausfiihrung eine Lesebreite von 260
bis 1.040 mm ab. Wie bei allen CIS-Modellen ist auch im Varicis die
Lichtquelle bereits im System integriert. Es sind verschiedene
Beleuchtungskombinationen méglich: Rot, Griin, Blau,
WeiB, Infrarot und UV sowie RGB. Die individuelle
Anpassung der Lichtquelle an die speziellen
Anforderungen des Priifobjekts er-
folgt werkseitig. Je nach Auflo-
sung betragt die Zeilen-
rate 1 bis 120 kHz.

www.epr-online.de

Bildverarbeitungslaser in verschiedenen Farben

i

ol
Rote Laserdioden gehdren seit vielen Jahren zum Standard der Beleuchtung in der
Bildverarbeitung. Alternative Wellenléngen fanden sich im infraroten und griinen Be-
reich. Der IR-Bereich hat durch seine nicht sichtbaren Wellenlangen und die dadurch
grundsétzlich schwierige Laserschutzklasse 3B deutliche Nachteile und wird daher
selten verwendet. Im grlinen Bereich ist die Laserklasse leichter handhabbar. Die
kurze Lebensdauer der verwendeten Festkorperlaser bei 532 nm ist oft kritisch. Die
Betriebstemperaturen sind in der Regel nach oben stark limitiert. Mit den neuen gri-
nen und blauen Laserdioden lassen sich mittlerweile glinstig Leistungen bis 50 mW
erzielen und die vorgenannten Probleme sind gelGst. Die Laserklasse liegt bei Ver-
wendung entsprechender Optik (iberwiegend im augensicheren Bereich. Neben den
grinen Dioden fand in den letzten Monaten ein Preissturz bei den blauen Dioden
statt, die sich preislich nun mit den griinen Laserdioden auf einem Level befinden.
Durch die Kombination mit passenden Bandpassfiltern lassen sich somit bis zu sechs
verschiedene Laser von 1 mW bis 3 W auf einem Messobjekt einsetzen, die mit sechs
verschiedenen Kameras gleichzeitig vermessen werden kdnnen.

www.laser2000.de

Vision 2012: Halle 1 Stand F12

LED-Beleuchtungen
fiir die Bildverarbeitung
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Alle Objektive haben ein gewisses MaB
an Streulicht-Effekten, darunter Geister-
bilder, Blendenflecke, Falschlicht, Blen-
densterne, usw. In den meisten Fallen
haben diese Effekte eine wesentlich
niedrigere Intensitat als das umgebende
Bild und Kameras ohne HDR-Funktio-
nalitdt haben diese Stdrungen kaum
erfasst. Durch die Mehrfachbelichtung
von HDR-Sensoren und die anschlie-
Bende Verrechnung der Einzelbilder
werden jedoch Artefakte wie Streulicht-
Effekte sichtbar und stéren die Darstel-
lung erheblich. Aus diesem Grund bietet
Sunex Objektive an, die speziell zur Ver-

Basler beginnt mit der Serienproduk-
tion seiner 2k Racer Zeilenkameras;
die 4k-Modelle werden in Kiirze folgen.
Die Kameras sind mit nur 56 mm Breite
und 62 mm Héhe besonders kompakt,
liefern dank moderner Sensortechnolo-
gie exzellente Bilder und sind preislich
sehr attraktiv positioniert. Basler Racer
Kameras sind wahlweise mit GigE- oder
Camera-Link-Schnittstelle erhltlich. Sie
verwenden neueste CMOS-Zeilensen-
soren und erreichen Zeilenraten von bis
zu 48 kHz (ber die GigE-Schnittstelle
und bis zu 80 kHz (iber Camera Link.
Die Kameras zeichnen sich durch eine
sehr hohe Empfindlichkeit, niedriges
Rauschen und eine Quanteneffizienz
von ca. 60% aus. Die CMOS-Sensoren
haben zudem eine sehr niedrige Leis-
tungsaufnahme. In Kombination mit ei-
nem innovativen Konzept zur Warme-
ableitung bleiben die Kameras deutlich
kihler als vergleichbare Zeilenkame-
ras, was sich wiederum positiv auf die
Bildqualitat auswirkt. Die Camera Link-
Modelle verfligen iiber Power over Ca-
mera Link (PoCL)-Funktionalitat, sodass
Daten und Strom Uber ein Kabel trans-
portiert werden. Das reduziert die Zu-
behorkosten, die  Systemkomplexitdt
und die Storanfalligkeit.

www.baslerweb.com

www.inspect-online.com

ringerung dieser Streulicht-Phanomene
entwickelt wurden. Da diese verschiede-
nen Effekte oft miteinander im Zusam-
menhang stehen, kann das Verringern
eines Artefakts unerwiinschte Auswir-
kungen auf ein anderes haben. Es gibt
keinen Konigsweg, der alle Effekte ent-
fernen kann und auch die besten Objek-
tive zeigen unter ungtinstigen Lichtver-
héltnissen noch Streulicht-Effekte. Die
Losung ist daher eine Kombination aus
ausgereiften  Modellierungstechniken,
gelungem Objektivaufbau, geeigneter

Filterauswahl und praziser Fertigung.
Sunex Objektive bieten, so ein Unter-

nehmenssprecher, genau das.
www.framos.de

VISION

BESSERE OBJEKTIVE =

BESSERE BILDVERARBEITUNG

Edmund Optics® - alle drei Bereiche sind auswertbar

Halle 1 - Stand D42

WOLLEN SIE MEHR SEHEN?

www.odmundaplics.com, botter-optics

Warum Edmund Optics® Objektive besser sind

Mehr Optik | Mehr Technologie | Mehr Service

USA:

Bessere Objektive fiir lhr System?

+1-856-547-3488

EUROPA: +49 (0)721 6273730

Edmund

optics | worldwide

ASIEN: +65 6273 6644
JAPAN: +81-3-5800-4751
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Beidseitig telezentrisch
fiir 3/4" Sensoren

Schwarzschild Objektive
fiir High-Speed Kameras

TCL 120 fiir
24x36 Sensoren

Besuchen Sie uns!

VISION stto
2012 Iilﬁ;iec?':éghﬂzmz

www.silloptics.de
info@silloptics.de
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Zwei neue Kamera-Modelle live

POINT(GREY |, 12%,

VISION

Booth 1842

Neben den bekannten FireWire-, GigE Vision-, USB 2.0- und USB 3.0-Produkten wird Point Grey auf der Vision 2012
zwei neue Kamera Serien vorstellen und live vorflihren: die kostengtinstige Blackfly und die leistungsféhige Grasshop-
per3. Die bereits ab 299 € erhéltliche Blackfly vereint Power over Ethernet und viele Features in einer sehr kleinen
GigE-Vision-Kamera. Die Grasshopper3-Kamera-Serie kombiniert die Vorteile eines CCD-Sensors mit dem niedrigen
Preis und der Bandbreite von USB 3.0. Die FPGA- und Framebuffer basierte Architektur der Grasshopper3-Kamera
bietet hohe Zuverlassigkeit, ein groBes Funktionsangebot und eine starke Bildverarbeitungs-Pipeline. Diese Kameras
kdnnen eine Alternative zu existierenden Analog-, Camera Link- und dualen GigE-LAG-L6sungen darstellen.

www.ptgrey.com

Vision 2012: Halle 1 Stand B42

Neue Sensorfamilie mit Leistungsklassen

Mit der FQ2-Serie stellt Omron auf der Vision 2012 eine neue Sensorfamilie vor. Sie unterteilt sich in drei Leistungs-
klassen: die Einzelfunktions-Modelle FQ2-S10, die Standard-Ausfiihrung FQ2-S20 und die hochauflésenden Mo-
delle FQ2-S30. Die letzten beiden kdnnen bis zu 32 Messungen gleichzeitig ausfiihren. Die Sensoreinstellungen
werden bei allen Ausfiihrungen automatisch unterstiitzt. Die Aufldsung der Sensoren betrdgt fiir die einfachen Aus-
fiihrungen S10 und S20 jeweils 752 x 480 Pixel, firr die hochauflésenden $30-Varianten 928 x 828 bzw. 1.280 x
1.024 Pixel. Alle Modelle arbeiten mit integrierter Beleuchtung und weiem LED-Pulslicht fiir beste Bilddarstellung.
Die flexiblen Modelle S30 mit Wechselobjektiv werden mit einer externen, den jeweiligen optischen Anforderungen
entsprechenden Beleuchtung betrieben. Die Varianten mit integrierter Optik und Beleuchtung erfiillen auBerdem die
Schutzklasse IP67 fiir raue Betriebsbedingungen und Einsatztemperaturen zwischen 0 und 50°C. Je nach Ausfiih-
rung wiegen die Sensoren nur zwischen 160 und 185 Gramm.

WWW.omron.com
Vision 2012: Halle 1 Stand G62
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Mit der Tauri2-HD 02150 SDI stellt Kappa eine neue HD-SDI Kamera vor. Sie ist ausgestattet mit dem 2/3" Interline
Transfer CCD mit Progressive Scan. Welche Full-HD-Version auch benétigt wird, 1080i/25, 1080i/30, 1080p/25 oder
1080p/30, mit der Tauri2 stehen alle Formate beliebig umschaltbar zur Verfiigung. Per HD SDI-Ausgang kommen die
1,5 GBit Daten hochauflésend, unkomprimiert und in Echtzeit auf den Kontrollmonitor. Die Einkabel-Monitorverbin-
dung in schleppkettentauglicher Qualitat ist fiir Distanzen von bis zu 100 m ausgelegt. Kappa hat sie im Rugged De-
sign gefertigt. Ein Hartetest der besonderen Art fir die Kamera war schon zum zweiten Mal das 24-Stunden-Rennen
von Le Mans, wo Tauri Typen als Cockpit-Kameras einem echten , Qualifying” unterzogen wurden.

www.kappa.de

Vision Components stellt eine kom-
pakte intelligente Kamera vor, die via
Power over Ethernet (PoE) versorgt wird
und ihrerseits Uber einen integrierten
Modulport angeschlossene Gerate (z.B.
Beleuchtung, Laser, Blitz) mit Strom ver-
sorgen kann. Méglich ist dies aufgrund
des geringen Stromverbrauchs der
Nano-Kameraserie von Vision Compo-
nents, die als Basis dieser Neuentwick-
lung diente. Die VC Nano PoE-Kameras
messen bei einem Gewicht von 250 g
lediglich 76 x 45 x 40 mm, ein robus-
tes Industriegehduse sorgt fir Schutz in
rauen Umgebungen. Es ist mit einem CS-Mount-Objektivgewinde ausgestattet und erlaubt dber entsprechende
Adapter auch den Anschluss von C-Mount- und S-Mount-Objektiven. Die VC Nano PoE ist mit vier verschiedenen
CMOS-Sensoren mit Aufldsungen zwischen 752 x 480 und 2.592 x 1.944 Pixeln, die bei voller Aufldsung eine Bild-
rate von 11,6 bis 55 fps bieten, erhaltlich. Ihr integrierter digitaler Signalprozessor erreicht eine Rechenleistung
von bis zu 5.600 MIPS. Je nach Typ stehen Nutzern bis zu 32 MB Flash und 128 MB DDRAM zur Programm- und
Datenspeicherung zur Verfligung. Insgesamt verfiigt die VC Nano PoE (iber 17 programmierbare digitale Ein- und
Ausgange. Sechs programmierbare Status-LEDs dienen zur Anzeige des Betriebszustands.

WWW.vision-components.com

LED-Beleuchtungen made in Germany

®O®IMAGING® LIGHT®® TECHNOLOGY

BUCHNER

www.buechner-lichtsysteme.de/inspect

Messeneuheit
Vision
2012

- frei programmierbar

- Standard Debian Linux
-1 GHz ARM-Cortex™ -A8
- Floating Point Unit

- 750 MHz DSP C674x

-2 GB RAM/ 16 GB Flash
- Gigabit Ethernet

Fir kostenlose
Messe-Eintrittscodes
kontaktieren Sie:
sales.imaging@vrmagic.com

Weitere Informationen unter:

@ 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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Machbarkeitsgrenzen erweitert

Mit der Integration Area fokussiert die Vision 2012 verstarkt Endanwender

Von Jahr zu Jahr werden die Aufgabenstellungen in der industriellen Bildverarbeitung

vielfaltiger. Hohe Komplexitat und Zeitnot pragen die Problemwelt der Endanwender.

Diese sind haufig iiberfordert, das richtige Bildverarbeitungs-System auszusuchen. Ein

Systemintegrator kann hier hilfreich sein. GroBe Potentiale sehen Integratoren in

lernfahigen Systemen. Mit der vierten Integration Area bietet die Vision 2012 eine

wideale Plattform zum Kontakte kniipfen.

,Das Konzept eines thematisch klar ab-
gegrenzten Bereichs fiir Anbieter von
Komplettlosungen in der industriel-
len Bildverarbeitung hat sich fiir uns
bewihrt. Wir schédtzen das fachkun-
dige Publikum®, sagt Katrin Pape, Ge-
schiftsfithrerin von CTMV. Das Unter-
nehmen nimmt bereits zum dritten Mal
an der Integration Area teil, eine Platt-
form, welche die Fachmesse Vision vor
vier Jahren explizit fiir Systemintegra-
toren eingerichtet hat, um verstiarkt auf
die Bediirfnisse von Endanwendern ein-
zugehen. ,,Die Vision ist die Leitmesse fiir
die Bildverarbeitung. Daher kommen im-
mer mehr Nutzer aus der Industrie mit
ihren konkreten Problemstellungen auf
die Messe, um eine erste Einschitzung

»Bei der Bildverarbeitungs-
Software in Verbindung mit

den neuesten technischen
Moglichkeiten sollte die einfache
Bedienbarkeit noch stéirker in
den Fokus geriickt werden.”

Alfred FaBbender,
Geschéftsfiihrer von Alfa Vision Systems

74 m Inspect 6/2012

zu erhalten, ob ihre Aufgabe mit einem
Bildverarbeitungssystem gelost werden
kann. Somit ist die Vision eine sehr gute
Plattform, um konkrete und qualifizierte
Erstkontakte zu kniipfen“, so die Erfah-
rungen von Meinrad Borho, Geschéfts-
fithrer von Visuelle Technik.

Grenzen verschoben

,Die Problemstellungen sind so viel-
seitig wie die Endanwender selbst. Zu-
nichst geht es darum, die Anforderun-
gen und Bediirfnisse der Endanwender
zu verstehen“, meint Dr. Hans Gross-
mann, Geschiftsfithrer von Compar in
der Schweiz. Zeitnot und hohe Komplexi-
tit seien laut Peter Schregle, Geschifts-
fiihrer von Impuls Bildanalyse, hédufig
Kernprobleme der Endanwender. ,Un-
sere Dienstleistungen und Produkte hel-
fen den Anwendern ihre Projekte schnel-
ler und besser durchzufiihren und damit
auch effizienter und profitabler zu wer-
den®, so Schregle.

»Der Endanwender kommt beispiels-
weise mit Aufgabenstellungen zur Qua-
litdtssicherung und der Materialver-
folgung seiner Produkte oder auch zur
Steuerung von Robotern mittels Bildver-
arbeitung zu uns. Insbesondere sucht
er aber einen erfahrenen und zuver-
ldssigen Partner®, berichtet Alfred FaB-
bender, Geschiftsfiithrer von Alfa Vision
Systems. Pape hat bemerkt, dass die An-
spriiche zunehmen bei Projekten der
Oberfldcheninspektion sowie MaBhaltig-
keits- und Konturkontrollen mit sehr ho-
hen Genauigkeiten. ,Noch bis vor etwa
finf Jahren lieBen die dabei gestell-
ten Anforderungen héufig keine zufrie-

denstellenden Losungen zu“, so die Ge-
schéftsfithrerin. Die Grenzen beziiglich
der Machbarkeit hitten sich laut Pape je-
doch aufgrund des technologischen Fort-
schritts verschoben.

Interesse aus der Landwirtschaft

Heutzutage gibt es kaum noch einen In-
dustriezweig, der ohne Bildverarbei-
tungs-Systeme in der Qualitédtssicherung
auskommt. ,,Selbst auBerhalb der Indus-
trie stoBt die industrielle Bildverarbei-
tung auf Interesse. So hatten wir auf der
letzten Vision Gesprédche beziiglich der
Vermessung von Pflanzenabstdnden bzw.
Pflanzenentwicklung auf Feldern oder
von versiegelten Flichen aus der Luft®,
berichtet Borho. Fiir die meisten Anwen-
der sei es Dr. Grossmann zufolge nach
wie vor schwierig, das richtige System
auszuwdihlen: ,Die industrielle Bildver-
arbeitung ist ein interdisziplindres Ar-
beitsgebiet und das Ergebnis ist mehr als
nur die Summe der Komponenten. Eine
grofle Herausforderung fiir die Zukunft
besteht darin, die Systeme so einfach zu
gestalten, dass sie ohne tiefere Kenntnis
eingesetzt und bedient werden kénnen.“

LFlir die Zukunft ist es wichtig,
Aufgabenstellungen noch
schneller, kostengiinstiger und
robuster zu losen als bisher.
Wir setzen hier auf interaktive
Software, welche die Time-to-
Market drastisch verkiirzt.“

Peter Schregle,
Geschaftsfiihrer von Impuls Bildanalyse

www.inspect-online.com



.Die Entwicklung in den
letzten 20 Jahren in der
Bildverarbeitung war mehr

hardware - als softwaregetrieben.

In den Bereichen Lernfiihigkeit
der Systeme und kiinstliche
Intelligenz liegt noch ein
grofies Potential, das vor allem
dazu genutzt werden kann,
die Programmierung und

Parametrierung zu vereinfachen.

Dr. Hans Grossmann,
Geschéftsfiihrer von Compar in der Schweiz

Foto: Messe Stuttgart

www.inspect-online.com

. Wir bewegen uns immer

mehr in Richtung 3D-Inspektion.
Die Herausforderung besteht
darin, bekannte 2D-Aufgaben
wie etwa die Positions- und
Formerfassung von Objekten auf
3D-Szenarien zu transformieren
und wirtschaftliche Losungen

zu entwickeln.

Katrin Pape,
Geschaftsfiihrerin von CTMV

AUTOMATION mm m

. Wir gehen davon aus, dass die
3D-Bildverarbeitung in wenigen
Jahren der Standard sein wird.
Und aufgrund der steigenden
Komplexitdit der Priifaufgaben
werden in Zukunft immer mehr
PC-basierte Mehrkamerasysteme
erforderlich sein. "

Meinrad Borho,
Geschaftsfiihrer von Visuelle Technik

Die Integration Area auf der Vision 2012
vom 6. bis 8. November bietet ideale Ge-
legenheit Erfahrungen auszutauschen.
Sie wird von INSPECT gesponsert.

Integration Area: Mekka fiir Endanwender

Leicht handhabbare Bedienoberflache der
Software AlfaVis am Beispiel einer 3D-Inspek-
tion und eines Handarbeitsplatzes. Vorteil: sehr
kurze Implementierungszeit ohne Program-
mierung — somit kostensparend. Neuer Integ-
rator-Partner Ing. Biiro Robert Zollner.
www.alfavisionsystems.com

Autonomes Inspektionssystem AlIS: ein Ro-
boter palettiert Teile, die als Schiittgut ange-
liefert werden — ein Bildverarbeitungs-System
misst die Lage der Teile, priift diese auf MaBhal-
tigkeit und ein Laserscanner nimmt ein Tiefen-
bild auf. Auf Basis der Visionexpert-Plattform
misst ein anderes 3D-Bildverarbeitungs-System
bei einem Elektronikmodul die Hohe von rund
100 Kontakten in einem Scan mit einer Genau-
igkeit von ca. 1/100 mm. Die Bildverarbeitung
kann mit dem Takt der Produktion mithalten,
wo taktile Systeme nicht mehr mitkommen.
www.compar.ch

Premiere von LED-basiertem Projektor im
kompakten Gehduse und robusten Industrie-
design. Mit Hilfe der Programmierschnittstelle
kénnen statische oder dynamische Muster auf
das zu priifende Objekt projiziert werden. Eine
Auswahl typischer Muster ist in Form von Tem-
plates hinterlegt. Das Produkt wurde speziell

fiir Anwendungen entwickelt, in denen struk-
turiertes Licht fir die Abbildung der Prif-
merkmale wesentlich ist — insbesondere fiir
3D-Ldsungen basierend auf der Methode der

Streifenlichtprojektion.
www.ctmv.de

Premiere der Software nVision zum inter-
aktiven Erstellen von Bildverarbeitungsablau-
fen, welche anschlieBend vollautomatisiert
laufen. Vorteile: Kaum Einarbeitung, da groB-
tenteils selbsterklarend. Die Leistungsfahigkeit
moderner Multicore-Rechner wird voll genutzt
fir duBerst schnelle Ablaufe mit kurzen Taktzy-
klen. Schnellere Time-to-Market: Laut Herstel-
ler werden zwei Wochen beim herkémmlichen
Ansatz auf zwei Tage verkiirzt!
www.impuls-imaging.com

Die Starken liegen in der Schaffung von anwen-
derspezifischen Losungen mit hoher Perfor-
mance. Das VT-Framework fiir PC-basierte Sys-
teme wird stetig weiterentwickelt. Hierzu gehort
auch die 64-Bit-Technologie, die in der Indust-
rie bald Standard sein wird. Spezialldsungen er-
fordern individuell angepasste Oberflachen. Die
Software von Visuelle Technik bietet dem An-
wender freie Gestaltungsmoglichkeiten.
www.visuelle-technik.de

INspecT 6/2012 m 75
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Inspizieren auf hohem Niveau

Machine-Vision-Systeme erfiillen immer hohere Inspektionsanforderungen

In zunehmendem MaBe ebnen Machine-Vision-Inspektionssysteme automatisierte und
kostengiinstige Wege fiir die Qualitatspriifung von komplexen, seriengefertigten Produkten
in Zukunftsbranchen. Innovative Lésungen fiir die MEMS-Technologie und fiir die automati-

sierte Priifung schmerzarmer Injektionsnadeln in der Pharmaindustrie demonstrieren es.

Der neuartige IR-Inspektor wird zur Fertigungskontrolle an der 8-Zoll-MEMS-FertigungsstraBe eines
fiihrenden japanischen Instituts zur MEMS-Forschung eingesetzt.

B ) ——

Im Gegensatz zu Inspektionssystemen, die Objekte mit Hilfe von sichtbarem Licht auf Fehler priifen,
nutzt der IR-MEMS-Inspector von Moritex und Schott Infrarotlicht (IR) sowie ein Mikroskop samt
spezieller Linsenoptik. Er iberpriift Silizium-Wafer in der Produktion von Mikro-Elektromechani-
schen Systemen (MEMS).

76 m InspecT 6/2012

Laut Studien soll er von heute rund
12 auf fast 20 Mrd. US-$ im Jahr 2016
wachsen: der Markt fiir Mikro-Elektro-
mechanische Systeme (MEMS). Die win-
zigen Bauteile konnen mechanische und
elektrische Informationen verarbeiten
und haben bereits ihren festen Platz im
Alltag. In Autos messen und melden sie
als Sensoren oder Aktoren die Beschleu-
nigung und den Reifendruck und wissen
im Mobilfunktelefon, wo oben und un-
ten ist. MEMS sind Schliisselelemente fiir
zahlreiche innovative Anwendungen und
zugleich aufgrund ihres geringen Mate-
rial- und Energieverbrauchs sehr kos-
tengiinstig. Ihre Herstellung stellt jedoch
wegen der feinen Strukturen der Kompo-
nenten eine grof3e Herausforderung dar.

Die nur wenige Mikrometer kleinen
elektromechanischen FElemente werden
auf ein Substrat — meist aus Silizium -
aufgebracht und anschliefend mit einem
schiitzenden Deckel verschlossen. Gelan-
gen beim Bonding (Verdrahten) Staub
oder Mikropartikel in den Innenraum,
kann es jedoch zu Schiden des Bauteils
kommen. Manche MEMS bestehen zu-
dem aus zwei Chips, weisen dreidimen-
sionale oder tief eingeétzte Strukturen
auf und bendtigen daher spezielle Fer-
tigungsschritte oder besondere Materia-
lien. Die Qualitdtskontrolle mit Hilfe von
Mikroskopen ist zeitaufwindig und un-
genau, die vollautomatische Inspektion
fiir viele kleinere Unternehmen jedoch
oft unerschwinglich.

Infrarotlicht statt sichtbares Licht

Doch eine intelligente Losung ist in
Sicht. Der zum Technologiekonzern
Schott zdhlende japanische Hersteller
namens Moritex hat ein spezielles Ma-
chine-Vision-Inspektionssystem fiir den
MEMS-Einsatz entwickelt. Im Gegensatz
zu Inspektionssystemen, die Untersu-
chungsobjekte mit Hilfe von sichtbarem
Licht auf Fehler priifen, basiert dieser
IR-MEMS-Inspector jedoch auf der Nut-
zung von Infrarotlicht (IR) und einem Mi-
kroskop samt spezieller Linsenoptik. Der
Grund: Anders als sichtbares Licht kann
Infrarotlicht Silizium durchdringen. Der
Silizium-Wafer wird komplett in einem
Vorgang von Infrarotlicht durchleuchtet

www.inspect-online.com
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Gocator

ALL-IN-ONE 3D SMART SENSOR

Wie die meisten Kamerasysteme ist Gocator schnell, zuverlassig,
industrietauglich und SPS kompatibel. Im Gegensatz zu einfachen
Kameras sieht Gocator die Sachen anders. Er scannt, misst, steuert
in 3D und ermodglicht so eine neue Dimension der
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o Gocator

Fur weitere Informationen: www.Imi3D.com/inspect E
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Mit der Nadelinspektionsanlage von Moritex lassen sich unterschiedlichste Nadeltypen sowie deren Geometrie automatisiert inspizieren. Neuartige Injekti-
onsnadeln mit Lanzettenschliff (obere Bildreihe) oder Hinterschliff (untere Bildreihe) sorgen fiir eine schmerzarme Punktion.

und so auf der Oberfldche, der Unterseite
und im Inneren auf Fehler untersucht.

Ein fiihrendes japanisches Institut fiir
die MEMS-Forschung nutzt das clevere
System bereits in einer groBen Ferti-
gungsstral3e zur Bearbeitung von 8- oder
12-Zoll-Wafern fiir MEMS. Die Anlage
deckt von der Eingangs- bis zur Ferti-
gungslinie und Endkontrolle alle Pro-
duktionsstufen ab. Moglich sind sowohl
Feinarbeiten bis 0,35 pm Linienbreite als
auch dreidimensionale Mikrobearbeitun-
gen. Das IR-Inspektionssystem wird hier
eingesetzt, um MEMS-Bauteile auf Wa-
fern automatisch zu priifen und Abwei-
chungen auszuwerten.

»,Das maBgefertigte Inspektionssystem
kann automatisch Oberflichenpriifungen
auf einem 200-mm-Wafer ausfiihren. Da-
mit konnte die MEMS-Produktionsleistung
gesteigert werden. Daher erwarten wir ei-
nen betrichtlichen Aufwértstrend bei der
Einfiihrung solcher Machine-Vision-Ins-

pektionssysteme in Fertigungslinien von
MEMS- und Halbleiterherstellern®, sagt
Junya Inoue, zustidndiger Vertriebslei-
ter bei Moritex. Fiir die Auftraggeber be-
deute die Investition auch Kostenvorteile.
»,Normalerweise bendtigt man fiir die Ins-
pektion der Wafer-Oberfldche eine extrem
teure Ausriistung®, so Inoue weiter, ,,doch
dank unseres Systems lieSen sich die Kos-
ten erheblich senken und trotzdem ein
ausreichendes Qualitidtsniveau sichern®.
Der neuartige Inspektor vereint hohe
Abbildungsgenauigkeit im Sub-Mikro-
meter-Bereich mit den Vorteilen der voll-
automatischen Inspektion in einem nur
730 x 625 x 705 mm? kleinen und 85 kg
leichten, kostengiinstigen Gerit. Es ver-
fiigt {iber mehrere Zoomstufen und eine
umfangreiche, leicht zu bedienende Soft-
ware. Aullerdem werden optional ver-
schiedene Illuminations- und Messfunkti-
onen sowie automatisiertes Einlegen der
bis zu 8 Zoll groBen Wafer angeboten.

Weltweit kleinstes telezentrisches Inspektionssystem

Das weltweit kleinste telezentrische Inspektions-
system fiir Machine Vision miniMML, so die Fir-
menangaben, wird zur Fachmesse Vision 2012 in
Halle 1/Stand H15 von Schott und Moritex vorge-
stellt werden. Hier sind telezentrische Linse, koaxi-
ale Hellfeld- und Dunkelfeld-LED-Beleuchtung so-
wie eine CMOS-Kamera in einem 15 mm flachen
Gehduse vereint. Dank der ultrakompakten Bau-
weise entsteht ein leistungsfahiges System, das
um ein Zwanzigstel kleiner ist als konventionelle

bildgebende Apparaturen mit einer vergleichbaren Leistung.

Foto: Schott/Moritex

+Unser miniMML eroffnet ganz neue Mdglichkeiten bei Machine-Vision-Anwendungen”, sagt Hiro-
aki Tomono, Produkt-Manager Machine Vision bei Schott Lighting and Imaging in Europa. Er erlautert:
»Sein All-in-One-Design macht die Auswahl von Komponenten und eine Justierung der Einstellungen
tiberfliissig. Das Gehause kann auf kleinstem Raum installiert werden, sodass der Arbeitsbereich ver-
groBert und gleichzeitig das gesamte Maschine-Vision-System verkleinert werden kénnen. Und von
der Leistung her kann das Mini-Inspektionssystem mit einem herkdmmlichen Objektiv absolut mit-
halten.” Um das beste Bild zu erhalten, wurden zwei Arten der Beleuchtung — koaxiales Auflicht und
schréges Auflicht — integriert. Diese werden einfach iiber den PC per USB-Anschluss mit Stromversor-
gung bedient. Ein USB-Mini-B-Anschluss mit Schraubverschluss fiir die sichere vibrationsfreie Verbin-

dung sowie eine WVGA-CMOS-Sensor-Kamera mit Global Shutter sind integriert.
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Automatisiertes Nadel-
Inspektionssystem

Auch in der Pharmaindustrie kénnen
Machine-Vision-Systeme komplexe Ins-
pektionsanforderungen erfiillen. So ent-
wickeln und produzieren Hersteller von
Kaniilen, Injektions- bzw. Pen-Nadeln
vermehrt Produkte mit speziell geform-
ter Geometrie der Nadelspitze. Diese Na-
deln mit Dreikant-Lanzettenschliff oder
Hinterschliff erhohen die sog. Einstech-
qualitdt und sorgen fiir eine schmerz-
arme Punktion. Bei der geometrischen
Nadelformung kommt es auf eine dulerst
prézise, reproduzierbare Ausfithrung des
Schliffs in vorgegebenen WinkelmaBen
an. Die Qualitdtssicherung dazu erfolgte
bisher nicht automatisiert, sondern mit
einem Mikroskop und dem menschlichen
Auge oder mit Hilfe von Kamerainspek-
tion. Automatisierte, flexible Verfahren
sind heute noch nicht die Regel.

Auf der Fachmesse Vision 2012 pri-
sentiert Moritex nun einen stark weiter-
entwickelten, automatisierten Inspekti-
onsprozess samt Erstentwicklung einer
zugehorigen Anlage. Das System kann laut
Herstellerangaben unterschiedlichste Na-
deltypen und -geometrie gemif vielfalti-
ger Anforderungen wie etwa &dullere Di-
mensionen oder Schliffwinkel automatisch
inspizieren und vermessen. Es umfasst
mehrere CCD-Kameras samt Linsenoptik
und LED-Beleuchtungsmedien sowie ei-
nen Diodenlaser, der ein zu inspizierenden
Nadel lokalisiert und Winkeldnderungen
identifiziert. Innovatives Schliisselelement
ist eine speziell entwickelte Software zur
Vermessung. Mit ihrer Hilfe werden ge-
messene geometrische Daten mit gespei-
cherten Vorgaben abgeglichen und letzt-
lich Abweichungen erkannt. ,,Die Software
war das fehlende Bindeglied, das eine au-
tomatische Erkennung nun anhand vie-
ler Parameter ermdglicht. Sie realisiert im
jetzigen Stadium rund 15 Messvorgéinge.
Es sind aber wesentlich mehr mdglich®,

www.inspect-online.com
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erlautert Takahiro Harunosono, System
Department Manager bei Moritex. Dabei
lassen sich Lichtquelle und -wellenlédngen-
bereich, Beleuchtungsform sowie zu inspi-
zierende Parameter je nach Bearbeitungs-
bedingungen bzw. Erkennungsziel exakt
auswiéhlen.

Drei namhafte japanische Nadelher-
steller arbeiten bereits mit dem innova-
tiven Inspektionssystem. Fiir das japa-
nische Unternehmen heifit der néchste
Entwicklungsschritt: Uberfiihrung der
Anlage in ein Inline-System. ,Das Know-
how ist da; die Systementwicklung und
-integration wird in unserem Geschift
darum kiinftig eine immer groBere Rolle
spielen®, so Harunosono.

» Autor
Andreas Uthmann, Marketing
Director Lighting and Imaging

» Kontakt

Schott AG, Mainz

Tel.: 06131/66-7815

Fax: 06131/66-7846
www.schott.com/lightingimaging

onsprozess fiir die Qualitatspriifung neuartiger Inspektionsnadeln.

Unlock the code to achieve maximum performance in your
computational imaging

The new ORCA-Flash4.0 USB

m Qutstanding performance today.

m Upgradable for your needs tomorrow.
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Gegen den grof3en Durst

Automatisierte Inspektion von Mehrwegflaschen in Chinas Getrankeindustrie

Auch im Reich der Mitte ist der Wettbewerbsdruck auf die verar-

beitenden Industrien deutlich gestiegen. Um weiterhin wettbe-

werbsfahig zu bleiben, setzen daher chinesische Unternehmen

inzwischen immer haufiger auf Machine-Vision-Lésungen, um ihre

Effizienz und Produktivitat weiter zu steigern.

Mingjia Packaging Inspection
Technology ist ein Machine-
Vision-Anbieter aus Schan-
dong. Das Unternehmen hat
sich vor allem auf Inspek-
tionssysteme in der Verpa-
ckungsmittelindustrie spezia-
lisiert. Ein Anwendungsgebiet
der Mingjia-Systeme ist dabei
die automatische Priifung von
Mehrwegflaschen vor ihrer
erneuten Befiillung.

In China haben bereits
einige Unternehmen Ma-
chine-Vision-Systeme in ih-
ren  Herstellungsprozessen
im Einsatz. Die meisten kon-
nen sich jedoch das teure
Equipment nicht leisten. Von
den ca. 3.000 Abfiillanlagen
in China laufen viele daher

recht langsam. Ein Durch-
satz von 18.000 bhis 24.000
Flaschen pro Stunde ist auf-
grund manueller Inspektion
noch an der Tagesordnung.

Der chinesische Machine-
Vision-Anbieter entwirft und
baut Systeme, welche die Pro-
duktivitit der Bier- und Ge-
trinkeindustrie in diesem
Land deutlich verbessern. Er
wurde mit dem Ziel gegriindet,
kostengiinstiges =~ Equipment
fiir diesen Industriezweig be-
reit stellen zu konnen.

Das System im Einsatz

Mittels  Multikamera-Syste-
men konnen Mehrwegfla-

Vor der Befiillung miissen Flaschen griindlich inspiziert werden.

schen von gleich mehreren
Blickwinkeln inspiziert wer-
den. Teledyne Dalsas VA41
Vision-Appliance bietet fiir
diese Anwendung eine gute
Losung, da sie mehrere Teile
eines Objektes gleichzeitig in-
spizieren kann.

Der kompakte Controller
unterstiitzt bis zu sechs Ka-
meras, drei analoge sowie drei
weitere mit IEEE-1394-Inter-
faces. Jede Einheit ist darii-
ber hinaus mit verschraubba-

Erste
Insgaksion

Flaschenbodan-
Inspetdion

Flascheninspektionssystem

Zveitia
| Faschenboden-
Iepoktondos repesktion
Faschenkopl-  Innesen des £ Inspeldion

Irspekiion  Flaschenbodens

aul Ruckstanoe

|
WS und tocknen

Der Machine-Vision-Prozess zur Flascheninspektion
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ren Anschliissen ausgestattet.
Seriell stehen dabei RS-232,
USB sowie Ethernet zur Ver-
fligung. Bei Mingjia kommen
vier analoge Kameras (640 x
480) eines japanischen OEM-
Lieferanten zum  Einsatz.
Softwareseitig wird das Pro-
gramm Sherlock verwendet.
Die Inspektionsleistung wurde
so auf bis zu 42.000 Flaschen
pro Stunde gesteigert.

Die Inspektionssysteme
des chinesischen Anbieters
werden derzeit vor der Fla-
schenabfiillung  eingesetzt.
Wihrend die Mehrwegfla-
schen auf dem Foérderband in
hoher Geschwindigkeit durch
eine Inspektionskammer fah-
ren, hat jede der vier Kame-
ras eine bestimmte Aufgabe.

Zunichst wird die Oberfld-
che einer leeren Flasche nach
Defekten, Abrieb und Fremd-
korpern abgesucht. Danach
wird die Flasche zuséitzlich
noch einmal um 90° rotiert.
Um die Gesamtzahl der Kame-
ras niedrig zu halten, werden
dariiber hinaus Spiegel ver-
wendet, sodass die gesamte
Inspektion bei optimaler Ge-
schwindigkeit ablaufen kann.

In weiteren Priifstufen
werden Hals, Kopf und Bo-
den der Flasche inspiziert.
Dabei ist eine Kamera direkt

www.inspect-online.com



iiber der Flasche positioniert.
Sie scannt auf Kratzer, Risse
und Absplitterungen am Fla-
schenkopf, wihrend eine wei-
tere Kamera den Flaschenbo-
den inspiziert. Die Aufnahme
der Flaschenbdden ist beson-
ders kritisch, da deren Anti-
Rutsch-Riffelung zu Storsig-
nalen fiihrt und die Software
irritiert. Mit passenden Op-
tiken und einer ausgekliigel-
ten Beleuchtung von oben
wie von unten lédsst sich diese
Fehlerquelle jedoch weitge-
hend eliminieren.

Die nachsten Schritte

Der chinesische Systeman-
bieter arbeitet derzeit schon
an der néchsten Systemge-
neration. Hierbei wird der
VA41-Controller durch einen
leistungsstiarkeren GEVA-Con-
troller ersetzt. Es stellt eine
integrierte Platform dar, in
der die Bilderfassung, Verar-
beitung, Darstellung, Vernet-
zung, Kommunikation und in-

Teledyne Dalsa’s VA41 Vision Appliance

dustrielle Steuerung in einem
System vereint werden. Der
GEVA-Controller bietet er-
weiterbare Gigabit Ethernet
(GigE)-Kamera-Schnittstellen,
wodurch die Kosten des Ge-
samtsystems reduziert werden
konnen. Zentrale Komponente
der Platform ist ein Dual-Core-
Prozessor mit High-Speed
Speicher-Ressourcen.

Die zwei Kamera-Ports
mit ausreichend Bandbreite
erlauben es, acht 640 x480
Mono-Kameras gleichzeitig zu
betreiben. Im Rahmen des
Hardware-Upgrades wird
Mingjia dariiber hinaus auch

AUTOMATION mmE m

schen pro Stunde scheint er-
reichbar zu sein.

Derzeit wird bei Mingjia
auch der Einsatz von Tele-
dyne Dalsas Boa fiir OCR-An-
wendungen und Fiillstands-
priifung getestet. Die Boa ist
eine hochintegrierte Smart-
kamera mit -eingebetteter
Software und parallel lau-
fender Verarbeitungs-Engine.
Die Chancen fiir einen Ein-
satz im Reich der Mitte bei
der Glas- wie PET-Flaschen-
Inspektion stehen gut.

noch eine Kamera eines Drit-
tanbieters durch das Genie
System des kanadischen Her-
stellers ersetzen. Diese Kame-
ras nutzen unter Verwendung

von Standard-CAT-5e- und

CAT-6 Kabeln die GigE-Tech- > Kontakte

nologie vollends aus. Teledyne Dalsa, Montreal,
Kanada

Jeder GigE-Port verfiigt
iiber eine dedizierte PCI Ex-
press (PCle) Schnittstelle
mit bis zu 250-MB/s Durch-
satz. Es wird erwartet, dass
mit dem neuen System eine
Inspektionsrate von bis zu
64.000 Flaschen pro Stunde
erreicht werden kann. Selbst
die Marke von 72.000 Fla-

Tel.: 001/514/333-1301
Fax: 001/514/333-1388
www.teledynedalsa.com

Mingjia Packaging Inspection
Technology Co Ltd, Shanghai,
China

Tel.: 0086/21/6119-4207

Fax: 0086/21/6119-4206
www.mingjiachina.com

www.fujifilm.eu/fujinon
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A
Machine Vision Objektive von Fujifilm

Spezielle Aufgaben in der Bildverarbeitung brau-
chen ein spezielles Objektiv. Fuijifilm bietet Ihnen
fUr fast jede Anwendung die passende Losung.
Ob mit hochaufldsenden 5 Megapixel oder 1.5
Megapixel Festbrennweiten, Zoomobjektiven, als
Fisheye oder fur 3 CCD Kameras - jedes Modell
zeichnet sich durch die erstklassige Fujinon
Qualitat aus: hochauflésende, prézise Optik bei
minimierter Verzeichnung fur optimale Bildquali-
tat. Durch das kompakte Design fugt es sich zu-
dem ganz einfach in Ihr bestehendes System ein.
Fujinon. Mehr sehen. Mehr wissen.

FUJ:FILM
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Dem Rad auf der Spur

Optimierte Riickverfolgbarkeit in der Reifenproduktion

Wer ein neues Auto kauft, ist nicht erstaunt, dass die Reifen schon montiert mitgeliefert wer-

den. Man kann daraus ableiten, dass eine erhebliche Menge der weltweiten Reifenproduktion

direkt an die Automobilindustrie geliefert wird. Dann erstaunt es auch nicht, dass hochste

Anspriiche an die Riickverfolgbarkeit der gelieferten Produkte gestellt werden. Bildbasierte

Identifikationslésungen konnen der Reifenindustrie helfen, diese Anspriiche zu erfiillen.

In der Produktion und in der Lagerhal-
tung mit hunderttausenden unterschied-
licher Reifensétze ist es eine logistische
Meisterleistung, die jeweils gewiinsch-
ten Reifen auf den richtigen Weg zu brin-
gen. Noch wichtiger fiir eine wirtschaftli-

che Produktion und Supply Chain ist es,
dies mit maximalem Tempo zu tun. Eine
Abwicklung und Riickverfolgbarkeit in
solch groBen Dimensionen ist nur mit
mafgeschneiderten Identifikationslosun-
gen moglich.

Continental Tire ist einer der welt-
weit fithrenden Reifenhersteller. Die Pro-
duktion belduft sich auf durchschnitt-
lich 40.000 bis 80.000 Reifeneinheiten
pro Tag und Werk. Was fiir die Endkun-
den als ein einfaches Produkt aus einem
Guss erscheint, ist hoch komplex. Ein Au-
toreifen besteht in der Regel aus mehr
als 10 Gummimischungen und bis zu 25
einzelnen Bauteilen. Die Nachverfolgung
und die Riickverfolgbarkeit der einzel-
nen Bestandteile und schlielich der fer-
tigen Reifen unterschiedlichen Typs sind
als Qualitétsindikator von groBer Be-
deutung. Die dadurch gesetzten Ansprii-
che an die Durchsatzleistung der Verfol-
gungssysteme in der Supply Chain sind
hoch. Die bislang bei Continental einge-
setzte Lasertechnologie stie3 bei den er-
hohten Anspriichen schlieBlich an ihre
Grenzen.

Jeder nicht gelesene Reifen musste
zusétzlich manuell bearbeitet werden,
was die Produktionskosten erheblich
steigerte. Zudem sind optische Identifi-
kationssysteme, die auf Lasertechnolo-
gie basieren, wartungsintensiv. Deshalb

A Lesegerat Matrix 410

4 Bildbasierte Produktidentifikation in der Reifen-
produktion von Continental (Puchov/Slowakei)

www.inspect-online.com



AUTOMATION mE m

A System STS400

suchte Continental nach einem Identifi-
kationssystem mit besonders hoher Lese-
leistung und stabilem Leseverhalten,
denn die gewdhlte Losung sollte in jeder
Produktionsstitte weltweit einsetzbar
sein. AuBerdem sollte die Losung eine ef-
fektive Leserate garantieren, da die Qua-
litdt der Barcodes auf dem elastischen
Material wihrend des Herstellungspro-
zesses der Reifen nachlisst: Zuerst hat
das Vulkanisieren einen grofen Einfluss
auf die Qualitdt der Barcodes. Ebenso re-
duzieren Spraybehandlungen der Rei-
fenoberfliche den Kontrast auf ein mi-
nimales Niveau und wirken sich auf die
Lesbarkeit der Codes aus.

Prazise Erfassung an jedem Schritt der
Produktion

Die Wahl fiel auf den Anbieter Datalo-
gic. Eine Spezialitét dieses Anbieters sind
optoelektronische Sensoren und elekt-
ronische Identifikation. Continental ent-
schied sich schlieBlich fiir die Kompo-
nenten STS400, die Losung von Datalogic
Automation fiir die Reifensortierung, und
das auf Bildern basierende Lesegerit
Matrix 410.

In der Supply Chain werden Reifen
vom Produktionsprozess iiber die Qua-
litdtskontrolle bis hin zur Auslieferung
verfolgt. Angefangen beim ,,Green Tire*
der Reifenfertigung bis hin zur Endsor-
tierung miissen Barcodes zur Identifi-
kation der Produkte gelesen werden.
Continental hatte von Anfang an den An-
spruch, den Prozess der Riickverfolg-
barkeit zu verbessern. Die verwendeten
Komponenten erfiillen diesen Anspruch:
Das System STS400 ist in Installation und
Handhabung intuitiv einsetzbar, 100 %
vormontiert und kalibriert. Weder Fokus-
sierung noch Hohenlichtgitter oder gar
Drehgeber werden bendétigt. Das selbst-
erklirende mechanische Layout erlaubt
den schnellen und einfachen Einbau
selbst unter beengten Platzverhéltnissen.
In kiirzester Zeit sind die Komponenten
ohne Spezialwerkzeuge oder extra dafiir
ausgebildetes Fachpersonal ausgepackt
und zum Lesen der Codes auf den Reifen
in der Produktionslinie einsatzbereit. Die
Datalogic Automation Fabrikvalidierung

garantiert zudem stets eine sehr gute Le-
serate nahe 100 %.

Wartungsfrei und zuverlassig

Die Installation der neuen Lésung fiihrte
bei Continental zu einer erkennbaren
Steigerung der Effizienz in der Produk-
tion. Das installierte System hat die Er-
wartungen des Auftraggebers erfiillt: Ein
griines Licht (,Green Spot®) zeigt an je-
dem einzelnen Gerét an, dass es erfolg-
reich gelesen hat. Auf diese Weise wird
ohne zusitzlich bendétigte Software der
Lesestatus jederzeit sofort zuriickgemel-
det. Sollte dennoch eines der ID Lesege-
rite fehlerhaft sein und einen Austausch
erfordern, wird dieser automatisiert
durchgefiihrt. In diesem Fall wird ein-
fach ein neues Geridt mit dem Cluster
verbunden und ist sofort einsatzbereit.

Bei Continental ist man mit der getrof-
fenen Wahl zufrieden: Diese Losung fiir
das omnidirektionale Lesen zur Reifener-
kennung realisiert hochste Leseraten. Sie
hat dazu das Potential, sich an zukiinf-
tige Anforderungen des Reifenherstel-
lers anzupassen. Dariiber hinaus bietet
das STS400 eine hohe Zuverldssigkeit:
Es sind weder bewegliche Teile noch Mo-
toren, ein Auto-Fokus-System oder kom-
pliziertes Zubehor, wie Hohenlichtgitter
oder ein Drehgeber, vorhanden. Durch
die hohe Flexibilitit der Technik, die eine
Installation ohne aufwendige Schulun-
gen ermdglicht, steht dem Einsatz an den
zahlreichen weltweiten Standorten von
Continental aus technischer Sicht nichts
im Wege. Durch den geringen Wartungs-
aufwand ist der Losungseinsatz nach-
haltig und auf eine langjdhrige Nutzung
ausgelegt.

» Autor
Bjorn Otte, IT-Journalist, Wordfinder

» Kontakt

Datalogic Automation S.r.l., Kirchheim
Bernhard Lenk

Tel.: 07021/50970-0

Fax: 07021/50970-29
info.automation.de@datalogic.com
www.automation.datalogic.com
www.continental.de
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Kontrolle im Turbotakt

Priifsystem fiir prazise optische Alu-SchweiBBnahtkontrolle halbiert Priifzeit

Neue Werkstoffe bringen veranderte Anforderungen an die Qualitat einer SchweiBnaht mit

sich. Das war jiingst der Fall in der Automobilindustrie, die vermehrt leichtere Werkstoffe

wie Aluminium einsetzt. Die EHR Ingenieurgesellschaft hat sich dieser Herausforderung

gestellt und ein optisches SchweiBnahtpriifsystem entwickelt, das die neuen Qualitats-

anspriiche sogar bei beschleunigten Taktzeiten prazise meistert.

Der Zwang der PKW-Hersteller zur
nachhaltigen Reduzierung von CO,-
Emissionen fiihrte zur Entwicklung
von gewichtssparenden Aluminium-
karosserien. Hiermit waren zunéchst
auch technische Probleme wie etwa die
SchweiBproblematik verbunden. Beim
Aluminiumschweilen gibt es gravie-
rende Unterschiede zu anderen Metal-
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len. Die Oxidschicht sowie die niedri-
gen Schweilltemperaturen erschweren
die Herstellung einer dem Sicherheits-
standard entsprechenden Schweinaht.
Eine gute SchweiBnaht lidsst sich zum ei-
nen an der dreidimensionalen Schweif3-
nahtgeometrie und zum anderen an der
Oberflichenbeschaffenheit der Naht er-
kennen.
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Viele Merkmale miissen aus Griinden der Taktzeit und somit der Wirtschaftlichkeit bei der Uberfahrt
des Priifsensors ,on the fly” kontrolliert werden. Hier das EHR-SchweiBnahtpriifsystem modular auf-

gebaut.
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Herausforderung , on the fly”

Das Schweilen erledigen heute vor-
wiegend Roboter in Verbindung mit La-
sersystemen wie etwa das RobScan-
SchweiBverfahren. Hiermit koénnen
die Fertigungszeiten hinsichtlich des
Schweilens um 80% reduziert wer-
den: Der Belastung entsprechend an-
gepasste Nahtformen wurden méglich,
es war nur noch eine einseitige Zu-
ginglichkeit zur SchweiBnaht notwen-
dig und der Wegfall von Positionier- und
Handlingszeiten steigerten zudem die
Wirtschaftlichkeit.

Diese Vorteile des RobScan-Schweif3-
verfahrens stellten auch neue Heraus-
forderungen an die optischen Priifsys-
teme im Online-Prozess dar. Es galt
unterschiedliche Nahtformen in schnel-
lerer Taktzeit auf unterschiedlichste op-

Das AluCheck-System mit 2D/3D-Sensor halbiert
die Priifzeit und tragt wesentlich zur Wirtschaft-
lichkeit bei.

www.inspect-online.com
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Die einfache, leicht verstandliche grafische Bedienoberflache wurde optimiert.

tische Qualititsmerkmale zu
inspizieren, beispielsweise
auf Durchschiisse (Locher
bei Dichtnidhten), Schweil3-
nahthaftung, Einschliisse und
Einfallstellen (Krater) bei
Sichtndhten sowie auf die
korrekte Form und Position
der Naht. All diese Merkmale
miissen aus Griinden der
Taktzeit und somit der Wirt-
schaftlichkeit bei der Uber-
fahrt des Priifsensors ,on
the fly“ kontrolliert werden.
Hierzu entwickelten die In-
genieure des Systemintegra-
tors bereits vor Jahren vo-
rausschauend ein modular
aufgebautes System, sodass
je mnach Priifanforderungen
eine 2D-Kamera etwa fir
Durchschuss, SchweiBBnaht-
haftung, Form sowie Lage
der Naht eingesetzt werden
kann und/oder eine 3D-Ka-
mera (Triangulationsverfah-
ren) fiir die Krater - Ein-
schiisse und Einfallstellen.
Mit einer 2D-Kamera bei ei-
ner Priifgeschwindigkeit von
bis zu 1 m/s wurde es mog-
lich, Locher in der Nahtum-
gebung von 0,2 mm Durch-
messer zu detektieren.

Die 3D-Kamera liefert die
Raumkoordinaten mit ei-
ner Auflésung von x: 40 pm,
y: 100 pm und z: 10 pm. Un-
ter Beriicksichtigung des Ab-
tasttheorems wird z.B. eine
Messauflosung von 0,3 mm
in Fahrrichtung (Y-Richtung)
bei einer Verfahrgeschwin-
digkeit von 50 mm/s erreicht.

Priifsystem liefert 2- und
3D-Daten

Mit dem neuen Werkstoff Alu-
minium kamen nochmals
neue Anforderungen auf das
Schweilnahtpriifsystem zu:
Der Priifsensor sollte kom-
pakter, der Arbeitsabstand
kleiner und die Priifungen
noch schneller sein. Um die-
sen Anforderungen gerecht
zu werden, entwickelte EHR
einen industrie- und robo-
tertauglichen = Kompaktsen-
sor, der in der Lage ist, gleich-
zeitig 2D- als auch 3D-Bilder
von der gleichen Priifposition
der Schweilnaht aufzuneh-
men.

Bei einmaliger Uberfahrt
der Schweilnaht liefert der
Sensor 2D- und 3D-Daten.
Die aufgenommenen Bildda-
ten werden in Echtzeit von
zwei Controllern parallel aus-
gewertet. Das fiihrt zu einer
Halbierung der notwendigen
Priifzeit und tragt wesent-
lich zur Wirtschaftlichkeit der
Priifsysteme bei. Im Zuge die-
ser Neuentwicklung wurde
die 2D-Kameraauflésung ver-
vierfacht. Eine optische Auflo-
sung von ca. 15 pm/ Pixel er-
laubt jetzt die Detektion von
Lochern mit 0,1 mm Durch-
messer.

Durch einen Autofokus
der 2D-Kamera und eine op-
timierte Beleuchtungsanord-
nung wird es jetzt moglich,
feinste Poren, die im 3D-Be-
reich nicht zu detektieren

sind, aufzunehmen und aus-
zuwerten. Das AluCheck-Priif-
system gibt es in vier unter-
schiedlichen Ausbaustufen, je
nach Qualitdtsanspriichen an
die Naht.

Bedienoberflache optimiert

Hinsichtlich der Systembe-
dienung ist das Unternehmen
seiner Linie treu geblieben:
Die einfache, leicht verstind-
liche grafische Bedienober-
fliche wurde optimiert. Sie
basiert auf dem unterneh-
menseigenen standardisier-
ten Softwarewerkzeug Tivis.
Fernwartung, Sprachum-
schaltung, unterschiedlichste
Kommunikationsschnittstel-
len wie Profibus,Profinet, I/O
etc. zdhlen zum Standard-
Funktionsspektrum. Die Be-
dienoberfliche unterstiitzt
die Qualitidtssicherung- bzw.
Systemparametrierung oder
die grafische Bedienerfiih-
rung im Produktionsumfeld.
Der Bediener kann nach der
Priifung auf einen Blick er-
kennen, wo welcher Fehler
am Bauteil aufgetreten ist.
Dies erleichtert die Nachar-
beit und tragt zur Wirtschaft-
lichkeit bei.

Das Priifsystem ist heute
weltweit bei fithrenden Pre-
mium-Automobilherstellern
im Einsatz. Im Laufe der
Jahre wird sich die Schweif3-
und Verbindungstechnik
durch Nachhaltigkeitsanfor-
derungen an die Hersteller
und den damit verbundenen
neuen Trends bei Werkstoffen
immer weiterentwickeln und
verdndern.

» Autoren

Thomas Rehmann,
Geschaftsfiihrender
Gesellschafter

Peter Klima, Leiter Vertrieb-
und Marketing
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Analyse im Lichtblitz

Effizientes Metallrecycling dank Lasereinsatz

Es gibt Stoffe, fiir deren Wiederverwertung ein hoher Aufwand gerechtfertigt ist. Alumi-

nium gehort ganz sicher dazu. Aber Aluminiumschrott ist nicht gleich Aluminiumschrott und

Sinn macht die Wiederverwertung erst ab einer bestimmten Recyclingkapazitat. Mit hoher

Genauigkeit bei hochster Geschwindigkeit lasst sich diese Aufgabe wirtschaftlich l6sen.

L]

Wichtig fiir ein Recycling von Metall-
schrott ist das sortenreine, automati-
sierte Trennen der einzelnen Metallle-
gierungen. Im Verbundprojekt LASMET
des BMBF wurde ein prototypisches Sor-
tierverfahren entwickelt. Eine der Kern-
aufgaben war hier das schnelle und si-
chere Erfassen der unregelmifig grofSen
Schrottstiicke.

Aluminium ist leicht und korrosions-
bestéindig, allerdings von Natur aus sehr
weich. Aber bereits geringe Zusétze von
Magnesium, Silizium, Kupfer, Zink, Ni-
ckel und Mangan machen das Metall
zum Traumwerkstoff fiir den Leichtbau
und ermoglichen Zugfestigkeiten von
300 bis 700 MPa. Diese sog. Knetlegie-
rungen werden wegen ihrer hohen Fes-
tigkeit und geringen Dichte in Form von
Blechen fiir Transportbehilter sowie
Konstruktionsteile im Fahrzeug-, Flug-
zeug- und Schiffbau verwendet. Die zu-
legierten Mengen liegen maximal im ein-
stelligen Prozentbereich, teilweise noch
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darunter. Die zweite Sorte Aluminium-
legierungen sind die Gusslegierungen,
die teilweise bis zu 10er-Prozent Legie-
rungsanteile haben. Das Recycling der
Gusslegierungen ist unproblematischer,
hier kann man nach Aussage des Ver-
bands der Aluminiumrecycling-Indust-
rie e.V. (VAR) praktisch jede Art von Alu-
miniumschrott nutzen. Aber, so VAR, bei
Knetlegierungen muss die Zusammen-
setzung ziemlich genau stimmen. Nun
fallt, etwa bei der Aufbereitung eines Au-
tos, der geschredderte Aluminiumschrott
als bunte Mischung an. Um die Knetle-
gierungen hier wieder sortenrein zu er-
halten, miisste die Zerlegung und Sortie-
rung praktisch von Hand passieren. Da
die Gewinnung von Aluminium aus Bau-
xit-Erz mit rund 14 kWh/kg sehr ener-
gieintensiv ist, spart Recycling hier um
die 95% Energie ein. Dazu kommt, dass
man Aluminium bei entsprechender Auf-
bereitung beliebig oft ohne Qualitédtsver-
lust wiederverwerten kann.

Plasmaleuchten auf einem Werkstiick.

Das Projekt LASMET

Es fehlt also ein automatisiertes Ver-
fahren, um Knet- und Gusslegierun-
gen zu trennen und spéter auch die ein-
zelnen Knetlegierungen zu sortieren.
Diese Aufgabe gingen im Rahmen des
vom BMBF geforderten Projektes LAS-
MET (Laser-spektroskopische Erken-
nung und Trennung bewegter metalli-
scher Objekte bei Recyclingstromen im
Hochdurchsatz) Entwickler des Fraunho-
fer-Instituts fiir Lasertechnik ILT zusam-
men mit den Unternehmen InnoLas La-
ser, LSA und Raylase an. Dabei befasste
sich der Koordinator ILT mit dem Aufbau
der Laser-Erkennungseinheit, der Kom-
ponentenintegration und der Verfahrens-
entwicklung. InnolLas entwickelte eine
fiir die Aufgabe geeignete Laserstrahl-
quelle und LSA eine Monitoreinheit, Soft-
ware und die Integration des Spektrome-
ters. Eine der zentralen Aufgaben war
die Entwicklung einer leistungsfihigen

www.inspect-online.com



Scannereinheit, das Arbeitsgebiet von
Raylase in diesem Projekt.

Um wirtschaftlich zu sein, muss die
Sortieranlage einen Materialdurchsatz
von 2 bis 4 t/h erreichen, was einer For-
derbandgeschwindigkeit von 2 bis 4 m/s
entspricht. Dabei miissen im Mittel mehr
als 90 % der Analysen eine richtige Iden-
tifikation der Zusammensetzung der
Schrottteile liefern. Unter Beriicksichti-
gung der durchschnittlichen Masse der
Schrottpartikel muss das System 50 bis
100 Teile pro Sekunde analysieren. Um
dies zu realisieren, setzte man auf die
schnelle Identifikation des Sortiergu-
tes mit einer Kombination aus Bildver-
arbeitung und Laser-Direktanalyse. Die
Laser-Direktanalyse arbeitet nach dem
Prinzip der Laser-Emissionsspektrome-
trie oder auf Englisch Laser-Induced
Breakdown Spectroscopy (LIBS). Dabei
erzeugt gepulste Laserstrahlung auf den
Messobjekten Plasmen, deren Emission
dann spektroskopisch analysiert wird.
LIBS arbeitet kontaktlos in Echtzeit und
ist in anderen Anwendungen bereits in-
dustriell erprobt.

Bei der Sortierung wird der gepulste
Laserstrahl mittels einer 3D-Laserscan-
neinheit auf Schrottteile fokussiert, die
sich auf einem schnellen Forderband be-
wegen, und deren chemische Zusam-
mensetzung per Laser-Direktanalyse
bestimmt. Die einzelnen Schrottstiicke
werden, entsprechend der jeweiligen Zu-
sammensetzung, klassifiziert und auto-
matisch in Fraktionen ausgeschleust. Das
Ausschleusen geschieht mittels Luftdruck.

Das Lasersystem
Der Laserstrahl muss die Oberfliche

von Verunreinigungen und Oxidschich-
ten befreien und dann das Plasma fiir

die Analyse erzeugen. Innolas wihlte
einen diodengepumpten Nd:YAG-Laser
mit Blitzlampenverstiarker, der die iiber-
legene Strahlqualitit des Diodenpum-
pens mit hoher Spitzenleistung durch
Blitzlampenverstirkung verbindet. Im
Projekt wurde der Laser so gesteuert,
dass Doppelimpulse mit einer Repetiti-
onsrate von 50 Hz erzeugt werden, wo-
bei hohere Frequenzen bis 100 Hz eben-
falls moglich sind. Die Versuchsanlage
sortierte nicht nur sauber Knet- und
Gusslegierungen, es lieen sich so auch
einzelne Aluminium-Knetlegierungen si-
cher trennen.

Die Herausforderung war, den La-
serstrahl schnell innerhalb eines gro-
Ben Messvolumens auf beliebige Positio-
nen zu lenken und zu fokussieren. Weiter
muss die erzeugte Messstrahlung im
Wellenldngenbereich von 300 bis 800 nm
tiber die Ablenkspiegel der Scannerein-
heit mittels einer schnellen Fokussierein-
richtung mit moglichst hoher Intensitét
zum Spektrometer geleitet werden.

Dazu wird eine schnelle X-Y-Verstel-
lung des aktiven Laserstrahls zur Posi-
tionierung auf das bewegte Schrottteil
benétigt. Mittels einer schnellen Fokus-
siereinheit erfolgt die Verstellung des
aktiven Laserstrahls in Z-Richtung, um
die Brennweite des Systems an die un-
terschiedlichen Hohen der zu analy-
sierenden Proben anzupassen. Um ein
schnelles, flexibles optisches System
zur Fokussierung der zu analysieren-
den Spektralwellenlingen in die Glas-
faser zur Ubertragung an das Spekt-
rometer zu realisieren, wurde die zu
analysierende Riickstrahlung mittels ei-
nes geeigneten Dichroiten von der akti-
ven Wellenldnge getrennt und iiber eine
zweite Fokussiereinheit zum Spektrome-
ter geleitet. Fiir die genaue X-Y-Positio-
nierung in Echtzeit entwickelten die In-

Schematische Darstellung einer LIBS-Anlage.

www.inspect-online.com
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genieure leistungsfihige Scannerspiegel
aus SiC-Keramiksubstraten mit speziel-
len Schichtsystemen. Das schnelle Ver-
fahren der Linsen der Fokussiereinhei-
ten leistet ein von Raylase patentierter
Doppelantrieb.

In einem 3-Achsen-Subsystem wird der
Laserstrahl durch das Eintrittloch des Mo-
duls eingekoppelt und trifft auf eine linear
verschiebbare Linse, die ihn divergiert.
Durch eine Sammellinse wird der Strahl
fokussiert und trifft in der nachgeschalte-
ten Ablenkeinheit auf die von Galvanome-
ter-Scannern bewegten Spiegel, die den
Laserstrahl in X- und Y-Richtung ablen-
ken. Der Abstand zwischen der beweg-
lichen Linse und der/n Fokussierlinse/n
wird in Echtzeit angepasst.

Die Fokussiereigenschaft des Subsys-
tems wird durch eine geeignete Kombi-
nation aus beweglicher Linse und dem
Sammellinsensystem definiert. Das Ge-
samtsystem eignet sich bestens zur Be-
arbeitung groBer Felder und von echten
3D-Objekten. Die mogliche Verschiebung
des Fokuspunktes in Z-Richtung liegt bei
+/- 10% der Seitenlinge des Bearbei-
tungsfeldes. Sehr kleine Spotdurchmes-
ser mit einer flexiblen Fokussierung in
Z-Richtung, hohe Ablenkgeschwindigkei-
ten, Langzeitstabilitdt und niedrige Drift-
werte bieten hochste Qualitdtstandards
und moderate Systemkosten. Die Steu-
erungsdaten der Scannereinheit liefern
ein 3D-Laser-Lichtschnittsensor sowie
ein Encoder, der die Geschwindigkeit des
Forderbandes an das 3-Achsensubsys-
tem iibermittelt.

AuBerhalb der Schrottsortierung ist
eine zunehmende Zahl von Anwendun-
gen fiir 2- und 3-Achsensubsystemen
denkbar, welche die Moglichkeit bieten,
Feedback-Informationen vom Prozess zu
erhalten und den Prozess damit auch zu
beeinflussen. Eine mogliche Anwendung
ist das Lasertrimmen, also elektronische
Strukturen anschauen und gleichzeitig
reparieren. Rapid Tooling, Passermarken
erkennen, Barcodes auf Leiterplatten
schreiben und gleichzeitig zur Kontrolle
lesen sind weitere Beispiele.

» Autor
Peter von Jan,
Vorstandsvorsitzender

> Kontakt

Raylase AG, Wessling
Tel.: 08153/8898-0
Fax: 08153/8898-10
info@raylase.de
www.raylase.de
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Neue Serie von photoelektronischen Sensoren

Datalogic hat ihre Produktfamilie erweitert und bietet nun neue Sensoren-Modelle
an: Die Serie S8 Inox im Edelstahlgehduse wurde durch Modelle zur Erkennung von
transparenten Objekten und zur Kontrasterkennung erweitert. Zusatzlich hat Datalo-
gic jetzt die neue Serie S300 PA im Programm: Die Lichtschranken im Maxi-Gehause
haben die Schutzklasse IP67, sind universell einsetzbar und einfach zu installieren.
Mit den beiden neuen Produktserien baut man seine Spezialisierung weiter aus und
macht die Produktfamilien mit den innovativen Photoelektrik-Sensoren komplett.
Die neuen Modelle der Serie S8 Inox im Edelstahlgehduse unterstiitzen das One-
for-all-Konzept: Es gibt nur eine Bauform fiir alle Modelle. Fiir Anwender bietet das
einen groBen Vorteil, da nur noch ein Befestigungssystem bendtigt wird. Die Senso-
ren zur Erkennung von transparenten Objekten und zur Kontrasterkennung wurden
speziell fir den Einsatz im aggressiven Umfeld entwickelt: Das AISI 316L Edelstahl-
gehduse ist korrosionsbestandig und entspricht der Schutzklasse IP69K. Die S8-Sen-

Der neue

| |
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soren sind somit bestens fiir Anwendungen z.B. in der Lebensmittel- und Pharmain-
dustrie geeignet, wenn es darum geht, feine Farbunterschiede bei sehr schnellen und
anspruchsvollen Prozessen oder bei transparenten Objekten zu erkennen.

www.automation. datalogic.com

Vision 2012: Halle 1 Stand 1C63

Geradheitsmessung fiir Stabstahl und Rohre

Viele Rohr- und Stabstahlhersteller stehen immer wieder vor demselben Problem.
Entspricht das gerichtete Rohr den Qualitatsstandards des Kunden? Geradheit ist
ein maBgebliches Kriterium. Ist dieses nicht erfillt, konnen weder Stabstahl noch
Rohre weiterverkauft werden. LAP bietet nun mit dem Straightcheck Lasermesssys-
tem einen Ausweg aus dieser Problematik. Die Losung bietet die direkte Integration
in den Fertigungsprozess. Anpassungen der bereits bestehenden Anlagen sind nicht
notwendig. , Die bei Straightcheck zum Einsatz kommenden Metis-Sensoren messen
die Geradheit der Stahlprodukte”, erklart Frank Lohmann, Vertrieb Stahlindustrie bei
LAP. ,Beim Richtprozess dreht sich das Rohr oder der Stab ohnehin mit ca. 400 Um-
drehungen pro Minute um seine Langsachse. Da war es nur folgerichtig, die Gerad-
heit mit Hilfe unserer Sensoren zu messen. Diese Informationen leiten wir aus der
synchronen Echtzeitmessung ab. Entscheidend, um die Online-Geradheitsmessung
tiberhaupt zu erméglichen, ist die absolut synchrone Abtastung aller Sensoren. Die
Entscheidung, ob das Produkt ereut gerichtet werden muss, fallt unsere Software
quasi direkt nach dem ersten Richtvorgang. Dabei ist die Integration in den Ferti-
gungsprozess auch noch denkbar einfach.” Sogar bei extrem langen Rohren und
Stabstahl bis zu 30 m kann das Laser-Messsystem die Geradheit bestimmen. Der
Messbereich, also die Gesamtlange der Produkte, wird dazu in 1, 2 oder 3 m lange
Segmente unterteilt. Diese werden dann separat voneinander vermessen und damit
die Geradheit der einzelnen Abschnitte des Werksttickes bestimmt.

WwWw.lap-laser.com

Oberflachenpriifung am Zylinderkopf

Vinspec Inspektionssysteme von Vitronic prifen automatisiert Oberflachen und Be-
schichtungen u.a. auf Kratzer, Kerben, Dellen, Blasen, Poren, Lunker, Flecken und
Anderungen der Transparenz. Dartiber hinaus sind Konturen und MaBhaltigkeitsprii-
fungen maoglich, mit denen sich Verlaufs-, Phasen- und Rundungsfehler erkennen
lassen. Um lokale Fehler wie Abplatzer, Kerben, Stufen und Risse in den Kanten zu
erfassen, kdnnen Konturenverlaufe in einer weiteren Priifstufe auf lokale Richtungs-
anderungen analysiert werden. Die kamerabasierten 2D- und 3D-Systeme werden
in der Regel inline installiert und priifen die Oberflachen im Produktionstakt. Dabei
werden beliebig geformte Teile, Fldchen und Konturen zuverléssig erfasst — auch bei
nicht exakter Teileposition. Fehlerhafte Teile konnen automatisch erkannt und recht-
zeitig ausgeschleust werden. Das Einlernen der Priifsoftware erfolgt auf Basis rele-
vanter Fehlermuster oder von CAD-Daten. Die Prifdaten werden als Nachweis fiir
Kunden und zur Nachverfolgbarkeit dokumentiert und kénnen fiir gezielte Prozess-
optimierungen genutzt werden.

www.vitronic.de
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Nur Schusswaffe oder Tatwaffe?

Vergleichende Analyseverfahren in der optischen Profilometrie

Kaum ein Kriminalfilm kommt ohne den Einsatz der Kriminaltechnik aus. Ist ein Schuss Das von ADFS entwickelte Verfahren um-
fasst folgende Schritte:
gefallen, wird das Projektil zum heiB begehrten Objekt. Das ist in der Wirklichkeit nicht m Vermessung eines erweiterten Topo-
grafiebereichs mit einer Breite von
anders. Auf die komplexe Analyse eine Projektils, z.B. mit Hilfe der Profilometrie, wird im etwa 1 mm und einer Lénge iiber
den gesamten Zug- und Feldabdruck
Film allerdings nicht eingegangen, obwohl auch die spannend sein kann. (Abb. 1).

= Nach der Ausgleichung anhand der
Methode der kleinsten Quadrate wird
eine region of interest (ROI) ausge-
wihlt und der Zylinderbereich des
Projektils entfernt (Abb. 2).

Bei der kriminaltechnischen Untersu- m Extrahieren eines Profils (Sektion)
chung von Schusswaffen gilt es vorran- beider Projektile und anschlieBende
gig festzustellen, ob ein am Tatort si- direkte Gegeniiberstellung anhand
chergestelltes Projektil einer bestimmten von speziell fiir den Profilvergleich
Tatwaffe zugeordnet werden kann. entwickelten Funktionen.

Die aus einer Schusswaffe abgefeu-
erte Munition weist charakteristische
Pragungen (Zug- und Feldabdriicke) auf,
die aus dem individuellen Rillenmuster
des Waffenlaufs hervorgeht. Um ein Pro-

Abbildung 3 zeigt die extrahierten Mit-
telwertprofile aus der vergleichenden
Vermessung der Zug- und Feldabdrii-
cke zweier Projektile, die aus derselben

jektil einer bestimmten Waffe zuordnen f Walffe abgeschossen wurden. Zwei Pro-
zu konnen, wird zumeist mit einem Test- jektile konnen zwar groBe Ahnlichkeit
schuss ein zweites Geschoss abgefeuert [ TI aufweisen, nicht jedoch absolut identisch
und mit Hilfe eines Vergleichsmikroskops f sein. Aus diesem Grund bedarf es einer
eine visuelle Analyse vorgenommen. Fiir | Methode zur Validierung des Ahnlich-
eine vollstdndige Ubereinstimmung miis- keitsgrades zwischen zwei im Wesent-
sen die Gesamtmuster von Zug- und lichen {ibereinstimmenden Riefenmus-
Feldabdriicken auf beiden Projektilen tern.
identisch sein. SENSOFAR

Parameter fiir die Bestimmung des
Aanalyse mittels Profilometrie — = Ahnlichkeitsgrades

Das NIST (National Institute for Stan-
dards and Technology [3]) hat zwei Para-
meter fiir eine zuverlissige Evaluierung
formuliert [4, 5], die beide im Forensic
Module der Software implementiert sind:
m Die Cross-Correlation Function (CCF):
Die entscheidende KenngrofBie wird
als CCF,, bezeichnet und
entspricht im Fall von zwei
identischen Profilen dem
Wert 1 (Einheit). Fiir die
beiden Profile in Abbil-
dung 3 betrdgt CCF .,
0,910.
m Die ,Signature Diffe-
rence” Dg:

Dy = Ry'%/Ry?: Eine
gegebene  mittlere
Profilrauigkeit R,
wird als Referenz-
wert herangezogen,

Um vergleichende Analysen dieser Art
auf einer technisch ausgereifteren Va-
lidierungsbasis durchfithren zu kon-
nen, haben Forscher am Alabama De-
partment of Forensic Sciences (ADFS,
in Hoover, AL/USA) ein Verfahren zum
Vergleich von Riefen-
mustern auf Projekti-
len entwickelt [1, 2].
Das fiir die Untersu-
chungen eingesetzte
Messsystem  besteht
aus dem Plu neox Op-
tical Profiler und der
Sensomap Software
von Sensofar-Tech,
einem fithrenden
Hersteller von pro-
filometrischen Sys-

temen mit Sitz in

Terrassa, Spanien.
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Abb. 1: Zug- und Feldabdriicke und gescannte Bereiche zweier aus derselben Waffe stammenden Pro-

jektile.

R, entspricht dem Rauigkeitswert der Dif-
ferenz zwischen den beiden Mittelwert-
profilen. Die GroBe D, bezeichnet die rela-
tive Abweichung des Differenzprofils vom
bekannten Profil. Sind beide Profile vollig
identisch, ist D, gleich Null. Je groBer die
Abweichung, desto hoher der D,-Wert. Fiir
die Mittelwertprofile in Abbildung 3 ergibt
sich fiir D, ein Prozentwert von 60,9.

In der Tabelle werden die Werte fiir
CCF.x und D fiir alle (in diesem Fall)
sechs Zugabdriicke zweier bekannter
Projektile aufgelistet — 36 Vergleichsda-
ten insgesamt. Anhand der beiden Para-

meter CCF,,, und Dy ist die Zuordnung
der iibereinstimmenden Riefungen nun
relativ einfach und eindeutig. Ein visuel-
ler Vergleich der Sensofar Mittelwertpro-
file (s. rechtes Bild in Abb. 2) gelangt zum
selben Ergebnis (Abb. 4).

Alternative Anwendungsbereiche

Heute sind Photonik, Materialwissen-
schaft und Mikrotechnologie nur ei-
nige der zahlreichen und umfassenden
Technologiebereiche, die in allgemei-

0,655

1416

| 0Ea2 DuGE

1515 1310

L5 0641 D25

STt 653 114

L6 0654 D865
J i

85 L 134.2

CCF rran

% Ds

Tab.: Ahnlichkeitsparameter zweier aus dersel-
ben Waffe stammenden Projektile.

nen Herstellungsprozessen eine immer
bedeutendere Rolle spielen. Komplexe
MEMS-Strukturen sind mittlerweile
gingiger Bestandteil der Unterhal-
tungselektronik, immer komplexere
Multilayer-Strukturen werden fiir die
Verbesserung der optischen Leistungs-
fahigkeit eingesetzt und hochprézise
Spezialoptiken konnen direkt gepresst
oder geformt werden. Mit der auf zahl-
reichen Ebenen zunehmenden Komple-
xitdt dieser Strukturen steigen auch die
Anspriiche an die Herstellung und de-
ren Wiederholbarkeit.

Abb. 2: Datenanalyse fiir ein gescanntes Riefenmuster: (von links) Rohdatenscan in Echtfarbwiedergabe, Falschfarbenh6henprofil, Region of Interest (ROI),
gefiltertes Profil, Sensomap Darstellung des Mittelwertprofils.
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Abb. 3: Mittelwertprofile fiir zwei mutmaBlich iibereinstimmende Riefenmuster. CCF,,,, betrdgt 0,910,

Prozentwert fiir D; ist gleich 60,9.

Das Plu-neox-System bietet eine Reihe
von Optionen fiir die schnelle und hoch-
prizise Erhebung profilometrischer Da-
ten in zahlreichen Technologiebereichen,
wie beispielsweise bei der oben beschrie-
ben Oberflicheninspektion, fiir die Mes-
sung des BelagverschleiB3es bei chemisch-
mechanischen Poliersystemen, der Profile
von optischen Freiformoberflichen und
mikrooptischen Arrays und der Oberfld-
chentexturierung biowissenschaftlicher
Anwendungen sowie fiir Priifreihen bei
der Herstellung von Flachbildschirmen.

(T TR

L

A4

Fazit

Diese neue Methode zum Vergleich von
Zug- und Feldabdriicken auf Projekti-
len dient zunichst als ergénzende, un-
abhéngige Sekundéartechnologie zur Un-
termauerung von Fallanalysen durch die
Bereitstellung von unabhédngigen und
objektiven Datenmaterialien. Die Genau-
igkeit und Reproduzierbarkeit der Mess-
ergebnisse wurde bereits umfangreichen
Tests gemdf ISO-Normstandards unter-
zogen.

TR T PV

UL6

ULS

Abb. 4: Visueller Vergleich des Mittelwertprofils eines einzelnen Riefenabdrucks mit den sechs Zug-
und Feldabdriicken eines effektiv identischen Projektils.
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Gefahr gebannt

Warmebildkamera sorgt fiir sicheres Fiillen von

Sauerstoffzylindern

Jeder Mensch benétigt Sauerstoff zum Atmen. Ohne dieses Gas ware Leben, so wie wir es

kennen, nicht méglich. Wenn Sauerstoff mit Druck beaufschlagt wird, kann er duBerst ge-

fahrlich sein, etwa in chemischen Anlagen oder auch in Krankenh&usern. Alle Gerate und

Bauteile, die davon betroffen sind, miissen umfassend getestet werden. Die BAM in Berlin

benutzt dazu fortschrittliche Warmebildkameras.

Er ist sehr reaktionsfreudig und kann
chemische Verbindungen mit fast allen
anderen Elementen eingehen: Die Rede
ist vom Sauerstoff! Unter Druck stehen-
der Sauerstoff wird in chemischen An-
lagen und bei der Eisenerzverhiittung,
aber auch in Krankenhdusern und beim
Sporttauchen eingesetzt. Damit die Si-
cherheit der Anwender gewihrleistet ist,

miissen alle Gerite und Bauteile, die mit
Sauerstoff, der unter Druck steht, in Be-
rithrung kommen, daher umfassend ge-
testet werden. Diese Aufgabe nimmt die
Bundesanstalt fiir Materialforschung
und -priifung (BAM) in Berlin in der Ar-
beitsgruppe ,Sicherer Umgang mit Sau-
erstoff“ wahr. Ziel ist, die Sicherheit in
Technik und Chemie zu verbessern. So

.Die Reaktion bestimmter Materialien und Bauformen auf groBe Mengen von Sauerstoff kann sehr

heftig sein und ist iiber weite Strecken nicht vorhersehbar”

, so Thomas Brock (l.) und Thomas Tillack,

Forscher der Arbeitsgruppe ,Sicherer Umgang mit Sauerstoff” bei der Bundesanstalt fiir Materialfor-

schung und -priifung (BAM) in Berlin.

92 m InspecT 6/2012

testet das Team die Reaktionen unter-
schiedlicher Werkstoffe und Konstrukti-
onsformen von Bauteilen auf Sauerstoff
bei verschiedenen Driicken und Tempe-
raturen. Bei den Sicherheitstests kommt
u.a. eine Warmebildkamera zum Einsatz.

Reaktion nicht vorhersehbar

,Die Reaktion bestimmter Materialien
und Bauformen auf grofle Mengen von
Sauerstoff kann sehr heftig sein und ist
iiber weite Strecken nicht vorherseh-
bar®, erkldrt Thomas Tillack, Forscher
der Arbeitsgruppe ,Sicherer Umgang mit
Sauerstoff* bei der BAM. ,,Wir haben Si-
tuationen erlebt®, so Tillack weiter, ,in
denen bestimmte Ventile, die sich in den
Tests immer einwandfrei verhalten hat-
ten, plotzlich auf das Vorhandensein von

Kontrastreiche Warmebilder

Die Arbeitsgruppe ,Sicherer Umgang mit
Sauerstoff” von der Bundesanstalt fiir Ma-
terialforschung und -priifung (BAM) in Berlin
ist erstaunt Uber die detaillierten Warmebil-
der, welche die Kamera FLIR SC4000 erzeugt.
Sie besitzt ein Focal Plane Array (FPA) aus In-
diumantimonid (InSb), das Warmebilder mit
einer Auflésung von 320 x 256 Pixeln bei
einer Empfindlichkeit von 13 mK (0,013°C)
liefert und die kontrastreichen Warmebilder
mit einer Bildwiederholfrequenz von 432 Hz
aufnimmt. Erhohte Bildwiederholfrequenzen
lassen sich im Teilbildmodus erreichen.

www.inspect-online.com
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Sauerstoff stark reagierten.” Die Griinde
dafiir waren geringfiigige Veridnderun-
gen der Zusammensetzung bestimm-
ter Legierungen durch den Werkstoff-
lieferanten oder eine leicht modifizierte
Geometrie der internen Konstruktion.
,Kleinste Verianderungen dieser Art kon-
nen verheerende Folgen haben, wenn sie
ohne anschlieBende Priifung umgesetzt
werden®, warnt Tillack.

Auch wenn nur eine kleine Kompo-
nente mit dem Sauerstoff zu reagieren
beginnt, kann das Endergebnis katast-
rophal sein. Es hat einen Temperatur-
anstieg zur Folge, der wiederum dazu
fiihren kann, dass auch andere Teile re-
agieren. ,Damit kommt eine positive
Riickkopplungsschleife in Gang“, erldu-
tert der Forscher, ,die dullerst zerstore-
risch und sogar explosiv sein kann, da
sich immer mehr Teile entziinden®.

VISION 2012
Stuttgart

3650 DATS

" OF PURE GPTICAL
~ INNOVATIONS

Warmebildkamera liefert Messwerte
iiber gesamten Bildaufnahmebereich

Eines der wichtigsten Kriterien beim He-
rausfinden, ob ein Werkstoff oder ein Be-
standteil einer Komponente mit Sauer-
stoff reagiert, sei dem Forscher zufolge ein
Temperaturanstieg. Deshalb wird bei den

Die Entziindungsempfindlichkeit von Bauteilen,
die mit Sauerstoff in Beriihrung kommen gegen-
iiber einem begiinstigten Ziinddruck, wird mit-
tels ASTM-G175-Test untersucht. Das entziindete
Material wird in das Bauteil geblasen. Die War-
mebildfolge dient zur Bestimmung der Reakti-
onsstarke des Bauteils.

Sicherheitstests u.a. die Hilfe einer FLIR
SC4000 Wiérmebildkamera in Anspruch
genommen. ,,Wir haben die Warmebildka-
mera erworben®, begriindet Tillack, ,um
damit beriihrungsfreie Temperaturmes-
sungen durchzufiihren“. Andere Methoden
zur Temperaturmessung sind Sensoren

www.opto-engineering.com
info@opto-engineering.com

Opto Engineering entwickelt und produziert optische Systeme
fur Abbildung, Metrologie, Sensoren, Projektion und Laser.
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Wahrend einer Sauerstoff-DruckstoBpriifung ist der Werkstoff im Behalter
einem schnellen Druckanstieg ausgesetzt, etwa ausgehend vom Umgebungs-
druck bis zu 300 bar.

mit Thermoelementen und Punktpyrome-
ter. Doch Thermoelemente konnten laut
BAM-Forscher leicht zerstért werden,
wenn es zu einer starken Reaktion mit
Sauerstoff komme. ,,Und Punktpyrometer
messen nur Temperaturen an einer Stelle,
wihrend die Warmebildkamera Tempe-
raturmesswerte iiber den gesamten Bild-
aufnahmebereich liefert. Daher haben wir
uns fiir die Wiarmebildkamera entschie-
den®, argumentiert der Berliner Forscher.
Fir die Anforderungen im BAM-Labor
wurde die Wirmebildkamera auf einen
Bereich kalibriert, der exakte Messungen
von Temperaturen bis zu +1.800°C zulésst.
,Wir setzen auflerdem die Software Ther-
maCAM Researcher vom gleichen Herstel-
ler ein“, sagt Tillack. Hiermit lieBen sich
die  HochgeschwindigkeitsWirmebilder
bestens analysieren. AuBerdem konne
damit die riesige Menge an thermografi-
schen Daten verarbeitet werden, die wih-
rend der Aufzeichnungen anfallen.

Bestimmung der Reaktionsschwellwerte

Die ausgewdhlte Wirmebildkamera
kommt héufig bei sog. DruckstoBprii-

fungen zum Einsatz. Der zu priifende
Werkstoffist fein verteilt in kleine Spéne
oder Fasern. Er wird in einen Edelstahl-
behilter gegeben und dem unter Druck
stehenden Sauerstoff ausgesetzt. Mittels
Wiérmebildkamera beobachten dann die
BAM-Forscher den Temperaturanstieg
auf der duBeren Oberfliche des Behil-
ters. ,Mit Hilfe der Wiarmebildkamera
kénnen wir einen Temperaturanstieg
erkennen, der durch die chemische Re-
aktion des Werkstoffs mit Sauerstoff
verursacht wird. Wenn diese Tests bei
unterschiedlichen Ausgangstemperatu-
ren und Sauerstoffdriicken ausgefiihrt
werden, lassen sich potentielle Reakti-
onsschwellwerte bestimmen®, erklart
Tillack. Damit die Wéirmebildkamera
effektiver eingesetzt werden kann, be-
schichten die Forscher den Behilter
mit schwarzer Farbe, die einen hohen
Emissionsgrad hat. ,Auf diese Weise
konnen wir die Temperatur des Werk-
stoffs exakter messen®, stellt der For-
scher fest. Er bestétigt, dass er von den
Ergebnissen positiv iiberrascht war:
,Die Warmebilder sind erstaunlich de-
tailreich. Es ldsst sich sogar verfolgen,
wie sich die brennenden Partikel bewe-

Eine verheerende positive Riickkopplungsschleife wéahrend einer Sauerstoff-
DruckstoBpriifung zeigt Auswirkungen auf das Ventil, das dabei zerstort wurde.

gen und durch den Sauerstoffdruckstof3
im Behilter umherschwirren.“ Alles in
allem habe sich laut Forschergruppe
das Wirmebildkamerasystems fiir die
BAM bereits gelohnt. Es erfiillt alle Kri-
terien, die fiir die beschriebenen Versu-
che wichtig sind. Noch dazu finden die
Forscher der BAM-Fachabteilungen im-
mer wieder neue Einsatzmdoglichkeiten
fiir die Kamera.
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Ein fein verteilter nichtmetallischer Dichtungswerkstoff entziindet sich durch einen SauerstoffdruckstoB. Die Bewegung des Materials im Behdlter bei der
Reaktion mit dem Sauerstoff ist in der Warmebildfolge zu erkennen.
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Wenig Training macht den Meister

Objekterkennung ohne Bar- und Datacode

o]

Die Farbinformation der Plakate ist hilfreich, um sie voneinander unterscheiden zu konnen und wird

daher benutzt, um die Robustheit der Identifikation zu verbessern.

In der Bildverarbeitung gilt das Identifi-
zieren nur iiber Objekteigenschaften, also
nur durch das Betrachten, als Konigslo-
sung. Die Software-Bibliothek Halcon 11
stellt hierfiir die neue Samplebasierte
Identifikation (Sample-Based Identifica-
tion — SBI) zur Verfiigung. Durch Vorzei-
gen und Lernen konnen mit SBI Objekte
anhand ihrer Merkmale wie Textur oder
Farbe erkannt werden — auch aus unter-
schiedlichen Blickwinkeln. Zudem kann
der Anwender Objekte schnell und un-
kompliziert trainieren bzw. einlernen.
Das heifit, mit SBI kdnnen vortrainierte
Objekte bereits auf Sicht erkannt wer-
den. Spezielle Aufdrucke wie Barcodes
oder Datacodes sind fiir die Identifikation
nicht notwendig. Dieser Vorteil wird z.B.
bei losem Obst, Gemiise oder Eisenwaren,
wo keine Codes aufgebracht werden kon-
nen, deutlich. Oder wenn nicht garantiert
werden kann, dass die vorhandenen Auf-
drucke sichtbar angebracht sind, wie bei-
spielsweise bei Objekten auf einem Flief3-
band, wo sich der Aufdruck eventuell auf
der Unterseite befindet.

Bislang gestaltete es sich schwierig,
solche Objekte durch Bildverarbeitung
automatisch zu erkennen. Es sei denn
man nutzte ein spezielles und aufwindi-

96 m InspecT 6/2012

ges Verfahren. Hier hat das Unternehmen
MVTec angesetzt: SBI sollte in Bezug auf
den Typ des Objekts nicht eingeschriankt
sein. Zudem sollte sich das Verfahren ro-
bust zeigen, zwischen tausenden ver-
schiedenen Objekten schnell unterschei-
den konnen und Nicht-Experten eine
hohe Benutzerfreundlichkeit bieten.

Wie arbeitet SBI?

Es gibt eine Offline- und eine Online-
Phase. Der Anwender bendtigt in der Re-
gel zwei Beispielbilder von jedem Objekt,
das identifiziert werden soll. Oft reicht
ein Bild aus. Der Benutzer kann dann
entscheiden, ob nur Grauwert-Textur-
merkmale oder Farbe als zusétzliches
Unterscheidungskriterium fiir die Iden-
tifikation verwendet werden sollen. Auf
Abbildung 1 sind Plakate zu sehen, die
aus AuBenaufnahmen stammen. Das Bei-
spiel macht deutlich, dass angenommen
werden kann, dass in einem solchen oder
dhnlichen Fall fiir jedes Plakat nur ein
Beispielbild erzeugt werden kann. Im Bei-
spiel ist die Farbinformation hilfreich, um
die Plakate voneinander zu unterschei-
den, und wird daher benutzt, um die Ro-

Gleiche Objekte zu erkennen, stellt fiir die
Bildverarbeitung keine Herausforderung
mehr dar. Doch was, wenn kein Gegenstamd
dem anderen gleicht? Mit einem neuen
Verfahren konnen diese anhand ihrer Merk-
male wie Textur oder Farbe erkannt werden
— auch aus unterschiedlichen Blickwinkeln.
Zuvor muss der Anwender das Vergleichs-

objekt lediglich einlernen.

bustheit der Identifikation zu verbessern.
Basierend auf den einzelnen Beispielbil-
dern der Plakate wird ein sog. Sample
Identifier vorbereitet und sukzessive trai-
niert. SBI extrahiert dazu automatisch
aus jedem Bild vorgegebene Merkmale,
fiir die intern Attribute errechnet wer-
den. Dadurch kénnen Textur und Farbe
des Objekts beschrieben werden.

Ein solcher Sample Identifier kann als
virtuelles Warenlager gesehen werden.
Zwar konnen der Speicherbedarf und
die Laufzeit der Vorbereitungsphase, also
die Anpassung des Warenlagers an die
zu identifizierenden Objekte, hoch sein.
Doch muss diese Vorbereitung fiir eine
typische Applikation nur einmal erfolgen.
Danach wird der einmal vorbereitete
Sample Identifier mit den Objekten trai-
niert, das virtuelle Warenlager wird also
aufgefiillt. Dieses Training dauert fiir je-
des Objekt wenige Millisekunden.

In der Online-Phase wird das Bild ei-
nes Objekts mit den trainierten Bildern
in hoher Geschwindigkeit im virtuellen
Warenlager verglichen und das erkannte
Objekt zuriickgegeben. Auch bei tausen-
den vorgehaltenen Objekten erhoht sich
die Laufzeit nur marginal. Die Laufzeit
eines SBI-Vergleichs betrigt stabil je

www.inspect-online.com



nach Objekt zwischen einigen Zehntel-
bis einigen Hundertstelsekunden. Auf-
grund der Tatsache, dass Halcon iiber die
automatische Parallelisierung (AOP) ver-
fiigt, kann die Leistungsfdhigkeit moder-
ner Multicore-Prozessoren ausgenutzt
werden. Das macht SBI auch fiir zeitkri-
tische Applikationen interessant.

Wenige Trainingsbilder ausreichend

Wenn Objekte aus einem anderen Win-
kel, bei anderen Lichtverhéltnissen, teil-
weise verdeckt, in unterschiedlicher
Orientierung, in einer anderen GroBe
oder mit verdeckenden anderen Objek-
ten aufgenommen werden, erkennt SBI
trotzdem zuverldssig das trainierte Ver-
gleichsobjekt im virtuellen Warenlager.
Viele Objekte prisentieren je nach Blick-
richtung eine andere Ansicht. Bei sol-
chen 3D-Objekten konnen entsprechend
mehrere Trainingsbilder aufgenommen
werden, um die Trefferquote der Iden-

Auch geknitterte Objekte wie Tiiten oder
Sacke konnen mit SBI anhand weniger Bilder
zuverlassig erkannt werden.

tifikation mit SBI zu erhohen. Es reicht
in der Regel, Bilder mit einer Rotations-
schrittweite von 45° aufzunehmen.

Andere Objekte wie Tiiten, Sicke oder
Steine kénnen perspektivisch deformiert
oder geknittert sein. Auch in einem sol-
chen Fall reichen in der Regel wenige
Trainingsbilder aus, um die notwendige
Robustheit zu erreichen.
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Entwickeln in der dritten Dimension

3D-Mess-Sensoren fiir die Industrie

Die Welt ist 3D. Kaum jemandem diirfte dies mehr bewusst sein als den Experten, welche

die Dinge in unserer technisierten Welt mit hochster Prazision vermessen. INSPECT sprach

dariiber mit Terry Arden, CEO des kanadischen Unternehmens LMI Technologies.

INSPECT: Herr Arden, die dritte Dimension

ist ein Spezialgebiet von LMI. Was verandert
sich fiir die Technologie der Messtechnik beim
Sprung von 2D zu 3D?

T. Arden: Der Wechsel von 2D zu 3D ver-
einfacht das Einrichten des Mess-Systems
und die anschlieBende Datenerfassung.
In einem 2D-Bildverarbeitungssystem
diirfen sich die zu inspizierenden Teile
nicht entlang der optischen Achse der
Kamera bewegen, da die VergréfSerung
entlang der Achse variiert. Die Teile diir-
fen sich nur in einer zweidimensionalen
Ebene, senkrecht zur optischen Achse
bewegen. Die verschiedenen Losungen,
bestehend aus mechanischen Fixierun-
gen der Teile, telezentrischen Objektiven

Intelligenter
All-in-one 3D sensor
LMI Gocator ]

==
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oder skalierungsinvarianter Algorith-
men zur Mustererkennung, sind allesamt
kostspielig. Die 3D-Technologie hingegen
erlaubt ein freies Bewegen der zu inspi-
zierenden Teile durch das Bildfeld sowie
entlang der optischen Achse der Kamera.

Der Wechsel von 2D zu 3D macht Mes-
sungen zuverlidssiger durch die Maog-
lichkeit der Konstruktion einer mecha-
nisch stabilen Einheit, bestehend aus
Beleuchtung und Kamera. In 2D-Bild-
verarbeitungssystemen werden die ein-
zelnen Komponenten wie Beleuchtung,
Linse und Kamera oft separat montiert.
Eine geringe Verschiebung der Kompo-
nenten resultiert, genau wie eine Verédn-
derung der Intensitit oder Richtung des
Lichts, in einem fehlerhaften Messergeb-
nis. 3D-Sensoren
vereinen Kamera
und Beleuchtung
(oft Laser) in ei-
ner Einheit, sodass
ein  Verschieben
ausgeschlossen
ist. Selbst geringe
Verénderungen
der  Brennweite
der Linse, bedingt
durch eine Tempe-
raturverdnderung,
fithren zu Mess-
fehlern.

Welche Entwicklungen allgemein und beson-
ders bei LMI haben das Messen in der dritten
Dimension maglich und wirtschaftlich reali-
sierbar gemacht?

T. Arden: Wir sind iiberzeugt, dass die
3D-Messung nur praktikabel wird durch
Produkte, die es Technikern und Be-
triebsingenieuren ohne spezielles Ex-
pertenwissen ermdglichen, die 3D-Tech-
nologie erfolgreich einzusetzen. Das
bedeutet, ein All-in-one-Produkt, das
nicht nur genaue 3D-Koordinaten er-
fasst, sondern auch 3D-Messungen und

Terry Arden, CEO LMI Technologies

Steuerungen ermdglicht. Ein solches
System muss sich nicht nur einfach kon-
figurieren und in bestehende Systeme
integrieren lassen, sondern, und das
ist entscheidend, intelligent genug sein,
stand-alone zu arbeiten.
Selbstverstidndlich ist das einfacher
gesagt als getan. 3D-Messsysteme sind
von Natur aus kompliziert, da sie viele
Technologien aus den Bereichen Op-
tik, Mechanik, Elektronik, Beleuchtung
und Bilderzeugung bis an ihre Grenzen
bringen. Wir l6sen dieses Problem seit
Jahren dadurch, dass wir die erforder-
lichen Kern-Technologien in-house ent-
wickeln. Auch heute sind wir bestrebt,
den Design- und Entwicklungsprozess
zu optimieren, um eine optimale Benut-
zerfreundlichkeit der Produkte zu ge-
wihrleisten. Wir integrieren den gesam-
ten Ablauf, von der Bilderzeugung iiber
die Erfassung von 3D-Koordinaten bis
hin zur 3D-Messung und der Prozess-
steuerung in unsere Sensor-Hardware.
Es ist eine anspruchsvolle Aufgabe, eine
grofBe Datenmenge zu verarbeiten und
gleichzeitig eine ausreichende Flexibili-
tdt zu gewdhrleisten, um allen Kunden-
anforderungen gerecht zu werden. Unser
Ziel ist es, mit diesen Erfahrungen ein
leistungsfihiges Produkt zu entwickeln,
das auch fiir Kunden geeignet ist, die im
Bereich der Bildverarbeitung unerfahren
sind. Wir glauben, dieses Ziel mit den in-
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telligenten All-in-one-Sensoren der Go-
cator-Reihe erreicht zu haben.

Am Ende bendtigt man viel Applikati-
onserfahrung, um ein Produkt zu erstel-
len, das als Losung fiir 3D-Messaufgaben
in einer Vielzahl verschiedener Indust-
rien eingesetzt werden kann. Jede Mes-
saufgabe ist einzigartig. Wir sind in der
gliicklichen Lage, dass unser Fokus seit
mehr als 30 Jahren auf der 3D-Techno-
logie liegt.

Werden neue Systeme, auch solche aus Ihrem
Unternehmen, neue Anwendungsfelder fiir die
Bildverarbeitung erschlieBen?

T. Arden: Wir sehen unseren Erfolg nicht
nur darin begriindet, dass Marktanteile
in vorhandenen 3D-Mirkten gewonnen
werden. Letztendlich liegt der Erfolg da-
rin, dass unser 3D-Messsystem sich auch
in neuen Mérkten etabliert, wo es darum
geht, mittels der 3D-Technologie den Pro-
duktionsprozess zu optimieren und die
Qualitét zu steigern, ohne dass dazu spe-
zielles Expertenwissen benotigt wird. Ge-
nau dieses Ziel erreichen wir mit unserem
Produkt. Neue Anwendungsgebiete erfor-
dern eine Erweiterung der Produktreihe,
um auch die drei Bereiche der Wegsenso-

ren, Profilsensoren und Scanner abzude-
cken. Die Entwicklung geht iiber die Laser
Triangulation hinaus in den Bereich der
Stereolésung in Kombination mit struktu-
riertem Licht und der stetigen Verbesse-
rung der 3D-Messwerkzeuge.

Nach der dritten folgt die vierte Dimension,
die Zeit. Man sagt auch, dass Zeit Geld sei.
Konnen 3D-Messaufgaben zukiinftig noch viel
schneller erledigt werden als es heute még-
lich ist? Wie ist lhre Prognose?

T. Arden: Fortschritte in der Technolo-
gie der CMOS-Bildsensoren, LED-Projek-
tionseinheiten und elektronischen Kom-
ponenten ermoglichen schnellere und
genauere 3D-Messungen. Ich denke, in
den nédchsten Jahren werden wir Sys-
teme mit groBerem Bildfeld und hohe-
ren Auflésungen und Geschwindigkeiten
im Markt wiederfinden. Solche Systeme
werden in einem interessanteren Preis-
segment als 2D-Systeme angesiedelt sein
und 3D wird der zukiinftige Status Quo.

Vom 6. bis 8. November findet in Stuttgart
die Vision 2012 statt. Welchen Stellenwert hat
diese Messe fiir LMI und was werden Sie den
Besuchern prasentieren?
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T. Arden: LMI kiindigt eine neue Reihe
Gocator Hochgeschwindigkeits-Wegsen-
soren fiir die einfache Messung von Ent-
fernung, Dicke und Oberflichenrauheit
an. Zudem wird es eine Vorschau auf den
ersten intelligenten 3D-Snapshot-Scan-
ner geben. Der Scanner erzeugt eine 3D-
Punktwolke mit hoher Dichte aus einem
Schnappschuss und erlaubt die Verar-
beitung dieser Daten mittels integrier-
ten, hochentwickelten Messwerkzeugen,
um ein Messergebnis zu erzeugen. Diese
Sensoren erweitern die Bandbreite an
Applikationen, die der Anwender mittels
der Gocator-typischen einfachen und in-
telligenten Handhabung lésen kann.

Herr Arden, vielen Dank fiir das Interview.

Vision 2012: Halle 1 Stand G54

» Kontakt

LMI Technologies Inc.
Delta/BC, Kanada

Tel.: 001/604/636-1011
Fax: 001/604/516-8368
www.Imi3d.com

FLIR T450sc

fur IR-Laboranwendungen

Warmebildqualitat 320x240 Pixel
Multi Spectral Dynamic Imaging (MSX)

Mess-Genauigkeit +/- 1°C oder +/- 1%,

Neigbare IR-Einheit

Skizzieren auf dem Bild

U

40
L4 Touch screen

)

La

FLIR ResearchIR

FLIR ResearchIR wurde speziell fiir Anwender
aus Forschung und Entwicklung konzipiert,
die Warmebildkameras mit einem gekihlten
oder ungeklhlten Detektor einsetzen. FLIR
ResearchlR holt das Optimum aus lhrer
Warmebildkamera heraus und unterstitzt
Hochgeschwindigkeitsaufzeichnung sowie die
erweiterte Analyse von Temperaturmustern.
ResearchlIR ist das perfekte Werkzeug fir F&E
in der Industrie.

\& J

MSX sorgt mit einer neuartigen Kontrastoptimierung
fur detailliertere Wéarmebild-Strukturen.

P £4 Qualitativ hochwertige Digitalkamera

MPEG-4

Radiometrisches IR-Video-Streaming

FLIR Makro-Objektive

FLIR Systems Deutschland
Tel..  +49 (0)69 95 00 900
e-mail: research@flir.com

www.flircom

Makro-Objektive
1x (25um)

2X (50 um)

4x (100um)




M EMm CONT

Die Besonderheit der Artemis Handkamera: Sie nimmt

auf etwa NIR-Licht.

gleichzeitig Bilder im sichtbaren Lichtspektrum sowie im
Bereich der Fluoreszenz des eingesetzten Kontrastmittels

Leuchtspuren enttarnen Tumor

Multispektralkamera hilft Sichtvermégen des Arztes zu erweitern

Chirurgen haben es oft schwer, bei Operationen Tumorgewebe von gesundem Gewebe zu unterscheiden oder auch Nervenstrange genau

zu erkennen. Ein neuartiges Verfahren, in dem ein Multispektralkamera-System von Quest zum Einsatz kommt, 16st dieses Problem und

erweitert das Sicht- sowie Unterscheidungsvermdgen des Arztes. Es reduziert damit auch Begleitschaden beim Patienten.

Spétestens seit der Einfithrung der
Rontgentechnologie ist die medi-
zintechnische Bildgebung ein in-
tegraler Bestandteil der medizini-
schen Diagnostik und hat sich in
den letzten Dekaden, nicht zuletzt
durch die Verwendung nicht-invasi-
ver Technologien wie etwa Compu-
ter-Tomographie (CT), funktionelle
Magnetresonanz Bildgebung (f)MRI
und Positronen-Emissions-Tomogra-
phie (PET) drastisch weiterentwickelt.
Durch den Einsatz von Licht aus dem
sichtbaren sowie nahen Infrarotbe-
reich als aktives Medium steht die me-
dizintechnische Bildgebung erneut am
Beginn einer neuen Ara.

Mehr Sichtvermégen verbessert
Behandlung

Naturgeméfl verldsst sich
ein Arzt im Operationssaal
groBtenteils auf die visuel-
len Informationen, die ihm zur
Verfiigung stehen. Steigert sich sein
Sichtvermogen, vergroBern sich seine
Mébglichkeiten, Einfluss zu nehmen, was
im Idealfall zu einer verbesserten Be-
handlung fiihrt. Ein gutes Beispiel hier-
fiir ist die operative Entfernung von
Tumoren. Fiir den Chirurgen ist es oft
schwer, die exakten Kon-
turen des bdosartigen
Gewebes festzustel-
len. Dennoch ist es
von grofitem Belang,
es vollstindig zu ent-

Artemis MKII Trolley fiir die Chirur-
gie mit Fluoreszenzbildern.
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fernen. Eine eindeutige Kennung des zu
entfernenden Gewebes erleichtert die si-
chere Entfernung und reduziert gleich-
zeitig mogliche Kollateralschiden wie
etwa unabsichtliches Verletzen von an-
grenzendem Nervengewebe. Ein weite-
res Beispiel sind Operationen am offenen
Herzen. Gegen Ende der Prozedur muss
hier der Blutfluss des Patienten bestimmt
werden, was unter Umstéinden mit blo-
Bem Auge nicht addquat moglich ist.

Der visuelle Informationsgehalt ldsst
sich z.B. durch Zuhilfenahme von Stof-
fen mit fluoreszierenden Eigenschaften
steigern, welche dem Patienten vor der
Behandlung zugefiihrt werden. Die flu-
oreszierenden Molekiile besitzen dabei
die besondere Eigenschaft, dass sie be-
vorzugt am Zielgewebe — etwa einem Tu-

a) Maus in normaler RGB Farbdarstellung.

b) Maus in NIR-Fluoreszenzdarstellung mit injizier-
tem Kontrastmittel. c) Darstellung der Maus mit
100 % Uberlagerung von NIR-Bild und RGB-Bild.

www.inspect-online.com



mor - andocken. Durch die anschlieBende
oberfldchliche Bestrahlung mit Licht ei-
ner speziellen und vom eingesetzten Stoff
abhéngigen Wellenldnge ergibt sich eine
spektrale Antwort (Fluoreszenz) des ver-
abreichten Agenten. Diese lisst sich ent-
sprechend visualisieren, um z.B. einen Tu-
mor exakt abzubilden. Das erlaubt dem
Chirurgen nicht nur das Gewebe genauer
zu entfernen, sondern auch den Zustand
des Patienten sicherer zu bestimmen,
da eine eventuelle Streuung des Tumors
ebenfalls erkennbar ist. Mittels dieser
Technik kann ebenfalls der Blutfluss in
den Arterien sowie in angrenzendem Ge-
webe betrachtet werden, und zwar in be-
wegten Bildern bzw. in Echtzeit.

Kamera liefert multispektrale Bilder

Als Schliisselelemente werden multi-
spektrale Kameras eingesetzt, die gleich-
zeitig Bilder im sichtbaren Lichtspekt-
rum sowie im Bereich der Fluoreszenz
des eingesetzten Stoffes aufnehmen, oft
im nahen Infrarotbereich (NIR). Des Wei-
teren kommt eine Light-Engine (LE) zum
Einsatz, welche neben Licht aus dem
sichtbaren Spektrum auch die zur An-
regung des Fluoreszenzstoffes notwen-
dige Wellenldinge und Intensitét liefert.
Ein System, welches auf dieser Methodik
aufbaut, ist das von Quest entwickelte
Artemis Molekular Imaging Device. Das
Besondere daran ist die auf neuester
Prismentechnologie basierende mono-
kulare, multispektrale Kamera, die in ei-
nem Handgerdt untergebracht ist und
die Akquisition von multispektralen Bil-
dern mit pixelgenauer Ausrichtung und
temporaler Synchronisation in Echtzeit
erlaubt.

Dem Tumorrest auf der Spur

Seit neuestem hat das niederléindische
Unternehmen das multispektrale Kame-
rasystem erweitert, sodass es sich in der
photo-dynamischen Therapie anwenden
lésst. In dieser medizinisch anerkannten
Behandlungsform wird dem Patienten
zunidchst eine photo-reaktive Substanz
(PS), lokal oder systemisch verabreicht,
welche die Eigenschaft besitzt, sich be-
vorzugt in Tumorzellen anzusammeln.
Die anschlieBende Bestrahlung der PS
mit Licht einer bestimmten Wellenldnge
fiihrt aufgrund photo-physikalischer
Prozesse in der Substanz zur Erzeugung
von Sauerstoff, welcher mit der Tumor-
zelle reagiert und diese absterben lasst,
was letztendlich zur lokalen Vernichtung
von Tumoren fiihrt.

www.inspect-online.com
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Ein zusétzliches Merkmal mancher
Substanzen ist, dass sie unter Bestrah-
lung mit der Aktivierungswellenldnge un-
terhalb einer Schwellenintensitit nicht
mit der Erzeugung von Sauerstoff, son-
dern mit Fluoreszenz reagieren. Genau
diese Eigenschaft wird von dem zurzeit
einmaligen Artemis-MKII-System ausge-
nutzt. Im ersten Schritt wird das Zielge-
webe mit dem Aktivierungslicht vermin-
derter Intensitdt bestrahlt. Aufgrund der
Fluoreszenz der photo-reaktiven Sub-
stanz ldsst sich das Zielgewebe identi-
fizieren und chirurgisch entfernen. Im
zweiten Schritt wird untersucht, ob Reste
des zu entfernenden Gewebes noch vor-
handen sind. Ist dies der Fall, wird das
Strahlvermdégen der in der Lichteinheit
des Multispektralkamera-Systems vor-
handenen digitalen Lichtprojektor (DLP)
-Technologie gebiindelt und auf die vor-
handenen Restbestinde fokussiert.

Aktivierungslicht prazise steuern

Die notwendige Lichtintensitit zur Ak-
tivierung der photo-physikalischen Pro-
zesse der Substanz ist naturgemif
deutlich hoher als diejenige, die zur Er-
zeugung der Fluoreszenz verwendet
wird. Dies fiihrt dazu, dass eine gro83-
flichige Bestrahlung der Oberfliche mit
Aktivierungslicht hoher Intensitdt mog-
liche Verbrennungen zur Folge hat, und
muss deshalb vermieden werden. Auf-
grund der Mdglichkeit, die Position und
Intensitit des Aktivierungslichts gezielt
iiber den DLP zu steuern, erlaubt das
MKII die zielgerichtete Bestrahlung von
Tumorgewebe und vermindert die Ge-
fahr umliegendes, gesundes Gewebe zu
verletzen.

Weiterhin bietet die verwendete DLP-
Technik in der Lichterzeugungseinheit
die Moglichkeit, simultan Licht mit un-
terschiedlichen Wellenlingen und In-
tensititen zu produzieren und diese auf
unterschiedliche Positionen im Bestrah-
lungsbereich zu richten. Diese Féahigkeit
eroffnet eine Vielzahl neuer Anwendun-
gen auf dem Gebiet der medizintechni-
schen Bildgebung.

» Autor
Hendrik Jan van Es, COO
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Zerstorungsfrei in 30

Computertomographische Uberpriifung von Fiigenéihten an Faser-Verbund-Bauteilen

Das Kunststoff-Zentrum in Wiirzburg nimmt in der Entwicklung von neuen faserverstarkten

Materialien eine filhrende Rolle fiir die Industrie ein. Dabei greift es nicht nur auf mo-

dernste Fertigungsverfahren zuriick, sondern auch auf neue Technologien im Bereich der

Mess- und Priiftechnik.

Die Arbeitsbereiche des Kunststoff-Zent-
rums (SKZ) sind vielfiltig. Neben einem
umfangreichen Angebot an Aus- und
Weiterbildung von Fach- und Fiihrungs-
kraften sowie Analyse und Priifung von
Kunststoffen und Produkten, werden
im Bereich Forschung und Entwicklung
auch neue Faser-Verbund-Materialien
entwickelt und erprobt. Ein Beispiel fiir
eine solche Entwicklung sind die sog.
WPC (Wood Plastic Composites, Deutsch:
Holz/Kunststoff-Verbund-Werkstoffe).

Dreidimensionale Formbarkeit

Wood-Plastic-Composites sind neuar-
tige thermoplastisch verarbeitbare ver-
stiarkte Werkstoffe, die aus unterschiedli-
chen Anteilen von Holz, Kunststoffen und
Additiven bestehen. Diese werden héufig
im Baugewerbe verwendet, aber auch in
der Automobil- und Mobelindustrie. Da-
bei zeichnen sich diese Materialien durch
ihre hervorragende dreidimensionale
Formbarkeit aus. Sie haben, verglichen
mit traditionellen Holzwerkstoffen, eine
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hohere Feuchte- und UV-Resistenz und
besitzen gegeniiber unverstirkten Kunst-
stoffen eine deutlich hohere Steifigkeit.
Um verkaufsfihige Artikel, wie z.B.
Fensterrahmen, Gehduse, Endplatten, Ver-
bindungselemente fiir den Kiichenbereich
oder Verkleidungen fiir die Automobilin-
dustrie zu produzieren, miissen sehr héiu-
fig Fiigeverfahren angewendet werden.
Fir diese neuartigen Materialien wer-
den derzeit das Schweifien und das Kle-
ben als Fiigeverfahren erprobt. Fehler in
den Fiigeflichen konnen allerdings Fiige-
verbindungen schnell zur Schwachstelle
im WPC-Bauteil werden lassen und damit

Abb. 2: GeschweiBtes Testobjekt aus Holzfaser-
verbundwerkstoff

Abb. 1: Funktionsprinzip
industrieller Computer-
tomographie

dessen Lebensdauer drastisch beeintrich-
tigen. Folglich besteht seitens der Kunst-
stoffindustrie groBes Interesse an einer
Priifung von thermisch und klebtechnisch
gefiigten Bauteilen.

Ganzheitliche Analyse mit einem CT-Scan

Durch die Verwendung industrieller Sys-
teme wie die exaCT Computertomogra-
phen von Wenzel Volumetrik lidsst sich
eine vollstindige dreidimensionale Re-
konstruktion des Priifobjektes herstellen.
Der Priifer kann damit kleinste innere
Strukturen und Defekte analysieren,
ohne dabei das Objekt zu zerstoren. Fiir
den CT-Scan wird das Objekt im Compu-
tertomographen zwischen Rontgenquelle
und Detektor platziert (Abb. 1). Der Priif-
korper wird schrittweise um 360° ge-
dreht. Nach jedem Schritt wird ein zwei-
dimensionales Durchstrahlungsbild auf
dem Detektor erzeugt. Dabei handelt es
sich um sog. Projektionen. Aus den ein-
zelnen zweidimensionalen Bildern wird
im Anschluss ein dreidimensionales Volu-
menmodell rekonstruiert. Aus diesem Vo-
lumenmodell werden Oberflichendaten
erzeugt, welche die Basis fiir alle folgen-
den Auswertungen darstellen.

Im SKZ werden die Computertomo-
graphen u.a. fiir die Analyse von Fiige-
ndhten an Holzfaserverbundwerkstoffen
eingesetzt. Mittels der CT-Daten kann die
Qualitdt der Fiigendhte iiberpriift wer-
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Abb. 3: Gescannte CT-Daten des
Testobjekts in einer Schnittansicht

den. Ausschlaggebende Kriterien sind
dabei die rdumliche Orientierung der
Holzpartikel, Lunker, Einschliisse und die
Stoffschliissigkeit der Naht.

Vollstandige und zerstérungsfreie
Defektanalyse

In Abbildung 3 ist eine Schnittansicht ei-
nes Testobjektes aus einem Holzfaserver-
bundwerkstoff (Abb. 2) dargestellt, wel-
ches mittels einer Ultraschall-Schweilung
gefiigt wurde. Aufgrund der unterschied-
lichen Dichtegrade des Matrixmaterials
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Abb. 4: Defektanalyse - farbkodierte Darstellung von Einschliissen

und der Holzfasern sind hier die Holz-
partikel deutlich in der Kunststoffkompo-
nente des WPC zu erkennen. Durch die vi-
suelle Analyse solcher Schnittansichten ist
es moglich auf die Qualitidt der Schweil3-
naht zu schlieSen. Dabei ist davon auszu-
gehen, dass senkrecht zur Schweiflnaht
ausgerichtete Holzpartikel eine hohere
Festigkeit der Schweifinaht bewirken. Wo-
hingegen parallel zur SchweiBinaht lie-
gende Partikel auf eine weniger hohe Fes-
tigkeit der Verbindung schlieen lassen.
In einem weiteren Analyseschritt wird
die Schweinaht hinsichtlich bestehender
Defekte untersucht. Einschliisse werden

CONTROL mm m

durch die Auswertesoftware automatisch
erkannt und durch eine Farbkodierung
verschiedenen Grofenkategorien zuge-
ordnet (Abb. 4). Diese Methode ermog-
licht eine vollstindige und zerstoérungs-
freie Defektanalyse zur Beurteilung von
Anzahl, Verteilung und GroBe der vor-
handenen Einschliisse. Die Ergebnisse
dieser Analyse dienen der Beurteilung
der Qualitdt und Eignung der Kombina-
tion aus dem verwendeten Holzfaserver-
bundwerkstoff und der Fiigemethode.
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Label-free Mlolecular Imaging

Bildgebende Ramanspektroskopie macht Tumorgrenzen sichtbar

Das Skalpell des Chirurgen kann Leben retten und die Gesundheit

bewahren. In der Krebstherapie ist es von entscheidender Bedeu-

tung, das Skalpell an der richtigen Stelle anzusetzen. Neue

hochkomplexe Visualisierungsverfahren kénnen dem

Chirurgen hierbei helfen.

Die Feststellung von Tumorgrenzen und
die davon ausgehende Schnittplanung ist
wihrend einer Tumorexzisions-OP nach
wie vor ein kritischer Aspekt. Die schwie-
rige Entscheidung entspricht sehr oft ei-
ner schmalen Gratwanderung zwischen
der sicheren Exzision im gesunden Ge-
webe und einer fiir den Patienten mog-
lichst schonenden und funktional er-
haltenden Schnittplanung. Bildgebende
Unterstiitzungssysteme, die dem Chirur-
gen zusitzliche Informationen iiber Tu-
morlage und —grenzen anbieten, stellen
demnach ein wichtiges Element zur Er-
hohung der Erfolgschancen der OP und
der Heilungsaussichten fiir den Patien-
ten dar. Spektroskopische Methoden, vor
allem die Raman-Spektroskopie, haben
in Punktmessungen fiir viele verschie-
dene Fragestellungen bei Hautkrebs,
Magen- und Darmkarzinomen, aber
auch bei Brustkrebs hohe Trefferquoten
gezeigt. Durch die in letzter Zeit erfolg-
ten Technologiefortschritte bei Kameras
(u.a. Verfiigbarkeit sCMOS) und der in-
krementellen Erh6hung der Leistung bei
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industriellen Lasersystemen riicken bild-
gebende Raman-Spektroskopiesysteme
mit der fiir die Medizintechnik erforder-
lichen rdumlichen und zeitlichen Aufl6-
sung in greifbare Ndhe. Am Beispiel der
Visualisierung von Tumorgrenzen lassen
sich die in der Literatur publizierten Er-
gebnisse und die technischen Maoglich-
keiten der bildgebenden Raman-Spekt-
roskopie veranschaulichen.

Raman-Spektroskopie
fiir die Krebsdiagnostik

Der Raman-Effekt wurde im Jahr 1928
vom indischen Physiker V. C. Raman ent-
deckt und nach ihm benannt. Monochro-
matisches Licht regt dabei in einer Probe
bestimmte Molekiilschwingungen an.
Raman-Spektren konnen u.a. mit einem
Spektrometer iiber den spektralen Ver-
lauf des riickgestreuten Lichts gemessen
werden. Abbildung 1 zeigt schematisch
die Energiezustinde des Molekiils bei
Stokes- und Anti-Stokes-Raman-Streu-

© Ruslan Grumble - Fotolia.com

ung bzw. den Unterschied zur Rayleigh-
Streuung.

Die charakteristischen Signaturen
in Raman-Spektren ermdoglichen eine
spezifische chemometrische Analyse
von Gewebeproben. Beispielsweise zei-
gen Amide und Lipide charakteristische
Raman-Peaks, die u.a. fiir die Unterschei-
dung von Basalzellkarzinomen (BZK) und
Melanomen herangezogen werden kon-
nen. Die in Studien erreichte Trefferquote
von 80% fiir Melanome [3] und 94 % fiir
BZKs [3] demonstrieren eindrucksvoll die
Vorteile der Raman-Spektroskopie fiir die
Krebsdiagnostik [1-3].

Auch im gastrointestinalen Trakt er-
lauben NIR Raman-Spektren die Abgren-
zung von adenomatosen und hyperplas-
tischen Polypen unter Verwendung von
multivariaten statistischen Methoden.
Die erreichbare Sensitivitit von 100%
und Spezifitit von 89% betonen die
Treffsicherheit der Methode [4].

Eine weitere Anwendung zur Unter-
scheidung von bosartigen und gutartigen
Tumoren im Bereich der Brustkrebsdiag-
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Abb. 1: Schematische Darstellung der Energiezustéande bei Raman- und Rayleigh-Streuung. Im Fall der
Raman-Streuung kann die Wellenlénge des einfallenden Lichtstrahls (griiner Pfeil) zu langeren Wellen-
langen (Stokes-Raman-Streuung, roter Pfeil) oder zu kiirzeren Wellenlangen (Anti-Stokes-Raman-Streu-
ung, blauer Pfeil) verschoben sein. Im Gegensatz zur Rayleigh-Streuung, bei der keine Wellenlangen-

verschiebung stattfindet.

nose kann mittels Raman-Spektren rea-
lisiert werden. Haka et al berichten tiiber
eine Sensitivitdt von 94 % und einer Spe-
zifitdt von 96 % [5].

Bildgebende Ramanspektroskopie

Erste bildgebende Spektroskopiesysteme
fir die WeiBllichtreflexionsspektroskopie
wurden fiir dermatologische Anwendun-
gen entwickelt [6] und bald durch bild-
und videogebende Spektroskopiesysteme
fiir die Endoskopie [7] erweitert. Inzwi-
schen sind, je nach Anwendung, auch
bildgebende Raman-Instrumentierungen
[1, 8] iiber durchstimmbare Filter, bild-
gebende Raman-Spektrographen oder
Fiber-Reshaper moglich.

Der groBe Vorteil der bildgebenden
Raman-Spektroskopie ergibt sich aus der
hohen rdumlichen Auflésung der Spek-
troskopieergebnisse. Damit kénnen die
Ergebnisse bildlich dargestellt und in-
terpretiert werden. Die Ortsauflosung ist
zudem erforderlich um tiberhaupt Tu-
morgrenzen analysieren und in weiterer
Folge zusitzliche Informationen fiir die
Schnittplanung des Chirurgen zur Verfii-
gung stellen zu kénnen.

Am Beispiel eines Raman-Spektros-
kopie-Datensatzes eines Basalzellenkar-
zinoms (BZK) lassen sich die Ergebnisse
der Raman-Spektroskopie mit dem medi-
zinischen Grundlagenwissen validieren.
Die dermalen Raman-Spektren weisen
in Ubereinstimmung mit der Tatsache,
dass mehr als 70% der Trockenmasse
der Dermis aus Kollagen besteht, groBe
Ahnlichkeiten mit Kollagen-Spektren auf
[9]. Aufgrund der spektralen Signatu-
ren diirfte die Kollagenkonzentration in
der direkte Umgebung des Tumors nied-
riger sein. Das passt zu der pathogenen
Rolle der Matrix-Metalloproteinase des
BZK, wodurch extrazelluldre Matrixkom-
ponenten (u.a. Kollagen) zerstért werden
[10-12]. Das BZK enthilt einen hoheren
Anteil an Lipiden und Nucleinsduren als
die umgebende Dermis. Die Akkumula-
tion von Lipiden in Tumorzellen des Glio-
blastoms wurde beschrieben [13, 14] und
die hohere Konzentration von Nuklein-
sduren erklirt die hohere Zelldichte im
Tumor im Vergleich zur Dermis [1].

Zusammenfassung

Die Ergebnisse der Raman-Punktspektro-
skopie fiir Gewebeanalysen in der Onko-
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logie untermauern das Potential der Ra-
man-Spektroskopie fiir die Diagnostik. Die
Technologiefortschritte bei Kameras, La-
sern und dispersiven Optikelementen er-
moglichen bildgebende Raman-Spektros-
kopiesysteme fiir die nidchste Generation
an Medizintechnikgeréten, die ortsaufge-
loste Spektroskopieergebnisse als unter-
stiitzende Diagnostikinformation anzeigen.
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Abb. 2: Multivariate Klassifikationsmodelle ba-
sierend auf den gemessenen Raman-Spektren
ermaglichen die Unterscheidung des Basalzel-
lenkarzinoms (schwarz), der teilweise zerstor-
ten Dermis (orange), der entziindeten Dermis
(blau) und der gesunden Dermis (griin).
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Hohe Leistung in kompaktem Format

Faro Laser Tracker Vantage
mit Trolley

Der weltweit operierende Hersteller von 3D-Messtechnik Faro Technologies hat unlangst seinen neuesten Laser
Tracker Vantage vorgestellt. Dieser verbindet vollig neue Funktionen mit einem {iberaus portablen Design. Verbes-
serungen wie z.B. die Funktionen SmartFind, MultiView und das integrierte WLAN beschleunigen die Messroutinen
und sorgen fir eine hohe Messgeschwindigkeit und -effizienz.

Obwohl der neue Laser Tracker 25 % kleiner und 28 % leichter ist als sein Vorganger, haben es die Entwickler des
Unternehmens geschafft, ein neues, optisches Inline-System zu integrieren, das die Genauigkeit bei Messungen
{iber eine groBe Entfernung um 45 % auf bis zu 80 m (160 m Durchmesser) verbessert. Das integrierte WLAN
macht zudem die Anbindung an einen Laptop Uberfliissig. Das Ergebnis ist ein portabler Laser Tracker, der mit we-
niger Scanbewegungen und kiirzeren Routinen mehr Messergebnisse bietet als zuvor.

Zwei der neuen Funktionen — die SmartFind- und die MultiView-Funktion — erh6hen die Produktivitat durch die
Verringerung der Vermessungszeit. Das SmartFind-System reagiert auf einfache Bewegungen des jeweiligen Be-
dieners und ermdglicht dem System, das gewiinschte Ziel schnell wiederzufinden, falls der Laserstrahl vom Ziel
abkommt oder unterbrochen wird. Das MultiView-System verwendet zwei integrierte Kameras, mit denen der Be-
diener einzelne, schwer zu erreichende Zielobjekte automatisch anpeilen kann.

Dank weiterer neuer Funktionen, wie dem wasser- und staubfesten IP52-Gehause, kdnnen sich die Bediener auch
bei Nésse auf den neuen Laser Tracker verlassen. Die TruADM-Technologie des Systems bietet die notige Mess-
genauigkeit fir praktische Anwendungen, bei denen die Unterschiede zwischen der absoluten Distanzmessung
(ADM) und interferometer-basierten Messungen (IFM) gréBtenteils unbedeutend sind. Im Gegensatz zu Technolo-
gien, die Interferometersysteme (IFM-Systeme) benétigen, um ihren absoluten Distanzmesser (ADM) zu unterstiit-
zen, vereinfacht die TTuADM-Technologie diesen Prozess. Die verbesserten und pradiktiven Algorithmen dieser pa-
tentierten Technologie der fiinften Generation bieten eine schnellere Erfassung dynamischer Messobjekte, indem
der Scanner dem beweglichen Objekt folgt.

www. faro.com/lasertracker

Qualitatskontrolle von Nockenwellen

CT fiir Fahrrader
Der  Fahrradherstel-
ler Canyon hat in eine
Y.Multiplex CT inves-
tiert, mit der sicher
heitsrelevante  Teile
wie  Fahrradgabeln
per  Rontgentechno-
logie gepriift werden.
Auf der Fahrradmesse
Eurobike 2012 pra-
sentierte Canyon die
Y.Multiplex CT ihrem Publikum und fiihrte live einige
ihrer Anwendungen vor. Das Yxlon Réntgenprifsystem
mit integrierter Computertomografie beeindruckte nicht
nur durch seine Méglichkeiten und einfache Bedienung,
sondern auch durch die Optik. Canyon hatte die Anlage
aufwandig an ihr Company Design anpassen lassen und
sorgte damit auf der Messe fiir einen echten Blickfang.

www.yxlon.com

Neue Herzen fiir die Temperatur-Sensorik

Delta entwickelt einen neuen Chip, der das Herzstlick
eines Thermal-Imaging-Systems im Auto werden soll.
Das System registriert mit Hilfe von Temperatursenso-
ren, ob sich ein Lebewesen, ganz gleich, ob ein Tier
oder eine Person, auf der Fahrbahn befindet, und
kann dabei wesentlich weiter ,vorausblicken”, als
die Scheinwerfer des Fahrzeugs leuchten. Der Fahrer
wird durch eine entsprechende Anzeige auf die be-
vorstehende Gefahr hingewiesen und hat dadurch
geniigend Zeit zu reagieren. Allein in Schweden gibt
es jahrlich dber 6.000 Kollisionen mit Elchen — viele
davon mit fatalen Folgen. Es wird erwartet, dass sich
diese Unfallzahl durch das neue, von Delta produ-
Zierte System drastisch verringern wird.

www.delta.dk

Mahr hat seine Losungen zur Messung und Auswertung von Form- und Lagetoleranzen fiir die Uberpriifung der No-
ckenform an Nockenwellen weiterentwickelt und bietet dieses nun auch fiir die Marform-Messmaschinen an. In Ver-
bindung mit den etablierten Formtestern fir den Messraum, der Marform-Baureihe, stellt diese Weiterentwicklung der
Marwin-Software eine Erweiterung im Bereich der Bewertung von Nockenwellen dar. Die Messung und Auswertung
der Nockenform fiigt sich nahtlos in die Bedienoberflache Advancedform ein. Dort bildet sie zusammen mit den Assis-
tenten fir die Form- und Lagemessung sehr umfangreiche und komplexe Messaufgaben im Sinne einer Lernprogram-
mierung einfach ab. Als Neuheit im Segment der Formtester bietet Mahr auch die Kombination von MarForm MMQ
400 und motorischem Widerlager an und reduziert die Zeit fiir das Ausrichten des Werkstiickes von einigen Minuten
auf wenige Handgriffe.

=

T

www.messmittelpunkt.com

\
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Handgefiihrter Laserscanner und Tracker

Steinbichler stellt den neuen, handgefiihrten Laserscanner T-Scan CS sowie den opti-
schen Tracker T-Track CS vor. Mit T-Scan CS kdnnen auch groBere Objekte effizient und
prazise flachig digitalisiert werden. Die auf den Anwender zugeschnittene Ergonomie
ermdglicht ein ermidungsfreies, intuitives Scannen — mit dem leichten, kompakten
Scannergehduse und Schwerpunktauslegung ist die Datenaufnahme auch an schwer
zuganglichen Bereichen mdglich. Die Anwendungsfalle umfassen Design, Qualitéts-
kontrolle, Rapid Prototyping/Rapid Tooling/Reverse Engineering, medizintechnische
Anwendungen, Archéologie und die Erfassung kunsthistorischer Gegenstande. Spezi-
elle Einsatzbereiche des T-Scan CS liegen dariber hinaus in der fertigungsnahen Ins-
pektion, im Werkzeug- und Formenbau sowie im Rapid Manufacturing.

wwwisteinbichler.de

Whitepaper zur kamerabasierten Schweinahtpriifung

Vitronic prasentiert in einem aktuellen Whitepaper, wie kamerabasierte, automa-
tisierte SchweiBnaht-Inspektionssysteme die Qualitét, Kosten und Effizienz von
Priifprozessen verbessern kdnnen. Das kostenlos anforderbare Whitepaper be-
schreibt u.a., fiir welche Unternehmen sich die automatisierte Nahtpriifung eig-
net, welche Materialien gepriift werden kdnnen und wie die kamerabasierte Naht-
priifung funktioniert. So lassen sich Nahte mit Sensoren der neuesten Generation
per kombinierter 2D- und 3D-Priifung priifen. Dadurch kdnnen Néhte unter Um-
standen sogar noch gepriift werden, wenn die geometrischen Merkmale (z.B.
Naht ohne Uberhéhung) fehlen und die Naht in 3D nicht erfasst werden kann.
Auch Kontraste durch Verfarbungen oder Strukturverdnderungen an der Nahtstelle
werden zuverldssig erkannt. Neben der Darstellung von Einsatzgebieten und Vor-
teilen gegentiber der manuellen Sichtpriifung bietet das Whitepaper wichtige Pra-
xistipps zur optimalen Integration der SchweiBnaht-Inspektionssysteme sowie zur
Auswahl des passenden Anbieters.

www.vitronic.de/nahtpruefung
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Neues Scanning Vobrometer vorgestellt e

Die jetzt neu vorgestellte flinfte Generation der Scan- "
ning Vibrometer von Polytec, die PSV-500er Serie, ’
wurde zusammen mit ber tausend Anwendern auf \

die Hauptanwendungsbereiche Akustik, Strukturdy-

namik, experimentelle Modalanalyse und Ultraschall
zugeschnitten. Im Mittelpunkt des Laservibrometers steht die
Optik und dort das zentrale Bauelement: der Interferometer.
Hier ist es gelungen, die GroBe im Vergleich zum Vorganger-
modell um 80% zu reduzieren, was der Anwender nicht
nur in der GroBe des Scankopfs, sondern vor allem durch
eine verbesserte Stabilitdt bemerkt. Neue rauscharme
Scanner mit um 25% vergroBertem Scanbereich erwei-
tern den gleichzeitig messharen Bereich einer Objekt-
oberflache. Eine HD-Videokamera erleichtert nicht
nur fiir das Einrichten des Systems, sondern sorgt
auch fir eine ansprechende Présentation der Da-
ten. Der Coherence Optimizer verbessert die Da-
tenqualitdt und erweitert den Geschwindigkeits- &
Messbereich bei Ultraschallmessungen. Diese
Laserstabilisierung sorgt fiir eine optimale Signalstarke aus jeder Entfernung und fir
eine sichere Messung von 3D-Schwingungen auf kleinen Objekten, beispielsweise
auf Ultraschallmotoren.

www.polytec.de/psv

Vision 2012: Halle 1 Stand C31

Optometron
sichert die Qualitat
Ihrer Produkte:

- hochwertige
Inspektionsgerate

- abgestimmt auf lhre
Anforderungen

- zum glinstigen Preis

Tel. +49-89-90 60 41
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INSPECT: Herr Rauscher, in jiingster Zeit hort
man in der Bildverarbeitungsbranche von ei-
nigen Griindungsjubilden. Ihr Unternehmen
blickt ebenfalls auf eine lange Unternehmens-
geschichte zuriick. Wo genau liegen die Wur-
zeln der Rauscher GmbH?

E. Rauscher: Die Firma Rauscher wurde
1973 als Vertriebsfirma fiir Gerdte und
Komponenten der Elektronik und Elekt-
rotechnik gegriindet. Als Mitte der 70er
Jahren die Mikrocomputer aufkamen,
wurden auch spezielle Komponenten
hierfiir in das Produktprogramm auf-
genommen, u.a. Displayeinheiten der
Firma Matrox, mit der wir seit 1977 zu-
sammenarbeiten. Als Matrox 1979 mit
dem ersten Framegrabber auf den Markt
kam, war dies der Einstieg der Firma
Rauscher in die Bildverarbeitung. Aus
diesem Umfeld heraus haben sich dann
von den ersten Grundlagen der Bildver-
arbeitung ausgehend schrittweise neue
Anwendungsfelder ergeben.

Zu unserem typischen Kundenkreis
gehorten damals hauptsédchlich For-
schungsinstitute und Universitéten, u.a.
die DLR. Uber die Mikroskopie erfolgten
die ersten Schritte hinein in industrielle
Anwendungen. Die Ausbreitung der in-
dustriellen Bildverarbeitung in verschie-
dene Anwendungen und Branchen hi-
nein kam dann ab Mitte der 80er Jahre
richtig in Schwung.

Mittlerweile ist Rauscher ein bedeutender
Distributor und ein Systemhaus fiir die Bild-

verarbeitung. Was waren lhre Griinde, diesen
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Interview mit Ernst Rauscher,

Weg einzuschlagen, und was waren die Er-
folgsfaktoren?

E. Rauscher: Zunéchst war die Bildver-
arbeitung eher ein Randgebiet bei der
Firma Rauscher. Der Durchbruch in Rich-
tung Bildverarbeitung kam Mitte der 80er
Jahre mit der Verbreitung des PC. Trotz-
dem waren in dieser Zeit Grafikkarten
und Monitore noch unser Hauptmarkt,
der jedoch dann Anfang der 90er Jahre
eher zu einem Commodity-Markt wurde.

Zu diesem Zeitpunkt fiel die Entschei-
dung, sich nicht in Richtung der Com-
modity-Produkte zu entwickeln, sondern
sich mehr auf die sehr beratungsinten-
sive Bildverarbeitung zu konzentrieren.
Damals wie heute basiert der Erfolg von
Rauscher auf intensiver Applikationsun-
terstiitzung fiir den Kunden. Die Appli-
kations- und Supportabteilung bei Rau-
scher sind heute ein duBerst wichtiger
Bestandteil, auch und gerade bei der Be-
ratung des Kunden noch vor dem Kauf.

Ein weiterer Erfolgsfaktor ist gewiss
auch die Kontinuitit der Firma Rau-
scher. SchlieBlich ist auch die Loyalitét
zu unseren Lieferanten und zu unseren
Kunden wichtig fiir den Erfolg.

lhre Kunden stehen oft vor sehr komplexen
Fragestellungen. Wie weit kann ein Anwender
auf die Expertise Ihres Hauses zuriickgreifen?

E. Rauscher: Wie erwidhnt bieten wir
iiberdurchschnittlichen  Support bei
der Produktauswahl, wiahrend der De-
sign-in-Phase und auch hinterher wih-

geschaftsfiihrender Gesellschafter der Rauscher GmbH

rend der Produktlebensdauer. Wir ha-
ben ein fundiertes Wissen iiber unsere
Produkte, deren Einsetzbarkeit, An-
wendung und Programmierbarkeit auf-
gebaut und haben ein umfassendes
Verstdndnis fiir die Bildverarbeitung
entwickelt. Wir sind zudem gut darauf
vorbereitet, in den unterschiedlichsten
Segmenten und Mirkten auch fiir sehr
komplexe Anwendungen jederzeit Sup-
port zu leisten. Dabei spielt es keine
Rolle, ob es sich um eine wissenschaft-
liche Anwendung oder eine Applikation
in der industriellen Bildverarbeitung
oder der Automation handelt.

Wenn ein Anwender nicht das Know-
how hat, selbst seine Bildverarbeitungs-
applikation zu realisieren, konnen wir
dariiber hinaus auf ein Netzwerk von
Systemintegratoren zuriickgreifen, die
dann dem Kunden die komplette Lo-
sung anbieten, einschieBlich System-
analyse, -realisierung und Serviceleis-
tung vor Ort.

Das Angebot lhres Unternehmens richtet sich
sowohl an die wissenschaftlichen Bildverar-
beitungsanwender als auch an industrielle
Anwender. Wie erheblich ist der Unterschied
zwischen diesen beiden Anwendungsfeldern?

E. Rauscher: Wir unterscheiden im All-
gemeinen zwischen End-Usern, OEM-
Kunden und Systemintegratoren. Im
wissenschaftlichen Bereich finden wir
eher den typischen End-User, der seine
Einzelapplikation meistens allein rea-
lisiert. Bereiche wie Medizin, Pharma,

www.inspect-online.com



Verpackung und Semiconductor sind
typische OEM-Mairkte. Das sind im We-
sentlichen solche Gerdte- oder Ma-

schinenhersteller, die Bildverarbei-
tung in ihre Produkte integrieren und
serienmifBig eine bestimmte Kompo-
nente verwenden. Im Machine-Vision-
Bereich dominiert die Systemintegra-
tion. Der Systemintegrator kann dabei
ein Ein-Mann-Unternehmen oder eine
500-Mann-Firma sein.

Fiir alle drei Bereiche ist die Techno-
logie im Grunde immer die gleiche. Das
Spannende dabei ist, dass in den ver-
schiedenen Branchen jedoch die Anfor-
derungen und das Umsetzen sehr unter-
schiedlich sind und hierbei immer unser
Know-how gefragt ist.

Allgemein geht die Einschdtzung dahin,
dass der Markt fiir die industrielle Bild-
verarbeitung weiterhin wachsen wird. Wo
sehen Sie die treibenden Kréafte fiir dieses
Wachstum und wie wird Rauscher davon
profitieren.

E. Rauscher: Man kann heute bei der
Bildverarbeitung nicht mehr von einem
Nischenmarkt reden, wie es in den 80er
Jahren mit Sicherheit noch der Fall war.
Heute haben wir mit der Bildverarbei-
tung eine Querschnittstechnologie zur
Verfiigung, die anerkannt ist.

Ein Wachstumsfeld fiir diese Techno-
logie ist und bleibt die industrielle An-
wendung. In der Automation werden im-
mer mehr Roboter eingesetzt und dabei
auch immer mehr Kameras. , Track and
trace® in der Pharmaindustrie ist ein
wichtiger Treiber fiir die Bildverarbei-
tung. Sie wird auch zunehmend in der
Landwirtschaft eingesetzt. Dazu passend
ist mit Sicherheit die Nahrungsmittelin-
dustrie ein groBer Zukunftsmarkt. Auf-
grund neuer Kameratechnologien gibt
es immer neue, umfangreiche Anwen-
dungsfelder im Medizinbereich. Weitere
Anwendungsgebiete sehen wir im Be-
reich der Uberwachung, Sport und En-
tertainment.

Zuletzt noch ein Blick in die beriihmte Kris-
tallkugel: Welche Bereiche der Industrie, der
Wissenschaft oder sogar des taglichen Lebens
warten nach lhrer personlichen Einschatzung
noch darauf, zu neuen Markten fiir die Bild-
verarbeitung zu werden?
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E. Rauscher: In diesem Zusammenhang
muss auf jeden Fall die 3D-Bildverarbei-
tung genannt werden. In der Medizin ist
sie schon relativ stark verbreitet und im
industriellen Bereich werden auch zu-
nehmend 3D-Applikationen realisiert.
Ein ebenfalls ganz wichtiger Bereich ist
die Service-Robotik.

Auch im Bereich Automotive gibt es
fiir uns interessante Entwicklungen, wie
etwa im Rahmen von Pilotprojekten zu
Fahrerassistenzsystemen. Neue Tech-
nologien oder neue Materialien fordern
neue Losungen von der Bildverarbeitung.

Alle diese Beispiele zeigen, dass die
Aufgaben fiir die Bildverarbeitung nicht
weniger werden, sondern neue Entwick-
lungen auch neue Fragestellungen her-
vorbringen, an deren LOsung unsere
Branche auf die eine oder andere Weise
mitwirken konnen.

Herr Rauscher, vielen Dank fiir das Gesprach.

Das vollstandige Interview mit
Ernst Rauscher konnen Sie auf
INSPECT-online nachlesen.

» Kontakt

Rauscher GmbH, Olching
Tel.:08142 44841-0
Fax:08142 44841-90
info@rauscher.de
www.rauscher.de
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Mitten im Markt Messe Stuttgart @

Find the
difference

ASASY LarerA Sy A A
by
YEARS of VISION

One VISION

Was haben Bremsassistenten und Intraoralscanner gemein?
Beide Anwendungen wurden erst durch Bildverarbeitung moglich.
Die VISION zeigt das komplette Spektrum dieser einzigartigen
Technologie - von der Komponente bis zum schlUsselfertigen

Komplettsystem, von der Maschinenbau-Anwendung bis zur

Endoskaopie. Hier trifft sich die Branche - und das seit 25 Jahren. VI S I 0 N
One VISION. 25 Years of VISION.

25. Internationale
Fachmesse fir

Bildverarbeitung

6. - 8. November 2012 Messe Stuttgart

www.vision-messe.de



Zeilenkamera
e2v ELiiXA+
Multi-Line CMOS Architektur

4 aktive Sensorzeilen mit je 5 um PixelgroBe

16.384 Pixel/Zeile
100.000 Zeilen/s
Camera Link und CoaXPress

Flachenkamera

Mikrotron EoSens 4CXP

4 Megapixel 2336 x 1728 Pixel
550 Vollbilder/s

bis zu 900 Bilder/s in Full-HD
mit ROI Uber 100.000 Bilder/s

Stuttgart, 6. bis 8. Nov.
Halle 1 — Stand E32

Ei RAUSCHER

Telefon 0 8142/4 48 41-0 - Fax 0 8142/4 48 41-90
eMail info@rauscher.de - www.rauscher.de

Framegrabber H
Matrox Radient eV-CXP
4 unabhangige CXP Links bis 6.25 Gbps
mit Link-Aggregation bis 25 Gbps
PCle x8 Gen 2.0 fur bis zu 4 GB/s
Power over CXP

Kabel

Intercon-1 F-CXP

hochwertige Kabel fir CoaxXPress
High-Flex fur Gber 1 Millionen Flex-Zyklen
100% geprift fir hdchste Datensicherheit
vergoldete Kontakte

offiziell CXP-zertifiziert durch JIIA




