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Editorial

Fine gute Sache

Wenn Sie sich einer guten Sache sehr
verbunden fiihlen, werden Sie sich
gelegentlich sorgenvoll fragen, was
diese gute Sache eventuell gefahr-
den konnte. Meine gute Sache ist die
inspect und daher habe ich mich hin
und wieder gefragt, welcher , Feind*
einer guten inspect gefahrlich werden
konnte. Die Antwort auf diese Frage
liegt jetzt aufgeschlagen vor Ihnen:
Eine noch bessere inspect. Dazu gibt es natirlich noch etwas
mehr zu sagen und das finden Sie weiter hinten im Heft.

Was fir die inspect gilt, trifft auch auf die wichtigen Messen

der Branche zu, von denen einige unmittelbar bevorstehen.
Auch die wollen stetig besser werden und toppen mit jedem
neuen Termin die Zahlen des letzten. Geht das einfach immer
so weiter? Oder muss sich eine Messe gelegentlich auch neu
erfinden, um besser zu werden? Das kann ich als Besucher oder
gelegentlicher Aussteller nur schwer einschatzen. Richtigerweise
liegt die Entscheidung Uber derart wichtige Weichenstellungen
ja auch in den Handen der Experten der Messegesellschaften.

Fir die inspect hat die ,,Vision“ als Branchen-Highlight einen
immens hohen Stellenwert. Die findet nun erst wieder in 2014
statt. Ich bin gespannt, ob diese wichtige Messe sich neu erfin-
den wird, um dann in einem Zweijahresrhythmus harmonisch
und erfolgreich in die Zukunft zu schwingen. Wir werden uns
gern mit dieser Frequenz synchronisieren und hoffen auf das
Bessere.

Besser werden die Dinge, zumindest wenn es Industrieprodukte
sind, vor allem dann, wenn sie gepruft, gemessen und objektiv
bewertet werden kénnen. Das Know-how und die Technologien
hierfiir entwickeln sich stetig weiter. Einmal im Jahr kénnen
sich die Besucher auf der Control in Stuttgart ihr eigenes Bild
davon machen. Auf dieser Messe findet das Bessere die notigen
L, Waffen“, mit denen es das Gute Uberwinden kann.

Also tragen auch Sie dazu bei, dass die guten Dinge besser
werden. Lesen Sie die neue inspect.

Bernhard Schroth

www.inspect-online.com
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Multi-Line CMOS

Die neue, vierzeilige CMOS-Technologie
der ELiiXA+ Zeilenkameras erlaubt
enorme Geschwindigkeiten bis 100 kHz
bei gleichzeitig hoher Empfindlichkeit
und groBem Dynamikumfang.

Mit umfangreichen Binning-Features
lassen sich die Zeilenkameras

bei reduzierter Auflosung im
High-Sensitivity Modus betreiben.

B ELiiXA+ 8k Zeilenkamera
Zeilenrate bis 100.000 Zeilen/s
Datenrate bis 850 MB/s
Camera Link Interface

3 Auflésungen konfigurierbar

8192 Pixel/Zeile, 100 kHz, 5 x 5 um
4096 Pixel/Zeile, 100 kHz, 10 x 10 ym
2048 Pixel/Zeile, 100 kHz, 20 x 20 pm

Bl ELiiXA+ 16k Zeilenkamera

16.384 Pixel bei 100 kHz
2x2 Binning fur 8k High-Sensitivity
Camera Link und CoaXPress
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News

News

Laser 2000 mit neuem
Geschaftsfiihrer

Dr. Rudiger Hack ist ab sofort
alleiniger Geschaftsfuhrer bei
Laser 2000 und tritt als zu-
satzlicher Gesellschafter in das
Unternehmen ein. Die bisherige

Geschaftsfihrung tritt komplett
zurtick. Armin Luft, Grinder
des Unternehmens, steht Laser
2000 weiterhin als Berater zur
Verfigung. Mit Hack kommt ein
Mann mit viel Erfahrung zu Laser
2000: Der Maschinenbauer war
bei Trumpf und verantwortete
dort u.a. die Vertriebsaktivitaten
in den USA. Es folgten Stationen
als Marketing Manager bei JDS
Uniphase und als weltweiter Ver-
triebsleiter bei Coherent.
www.laser2000.de
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Osterreich zweitwichtigstes
Zielland fiir deutsche
F&E-Investitionen

Osterreich belegt Platz 2 der
internationalen Forschungs-
standorte, in die deutsche
Unternehmen investieren: Ins-
gesamt flossen 530 Mio. € von
deutschen Unternehmen im Jahr
2011 als Investitionen in For-
schung und Entwicklung nach
Osterreich. Nur die F&E-Aufwen-
dungen deutscher Unternehmen
in den USA sind mit 780 Mio. €
hoher. Osterreich ist damit als
Forschungsstandort beliebter

als Frankreich, Schweiz und
GroBbritannien (Platze 3 bis 5).
Die aufstrebenden Méarkte Indien
und China finden sich gemessen
an den grenzlberschreitenden
F&E-Ausgaben deutscher Un-
ternehmen erst auf Platz 8 und
9. Dies ist eines der Ergebnisse
des Jahresgutachtens 2013 der
Expertenkommission Forschung
und Innovation (EFI), welches am
27. Februar veroffentlicht wurde.
Das Gutachten bietet aufbereite-
te Daten und Empfehlungen

fur die deutsche Forschungs-
und Innovationspolitik in der
kommenden Legislaturperiode
fur Deutschland.

530 Mio. € fiir F&E in Osterreich
Auch die Bedeutung der in der
Alpenrepublik forschenden
Unternehmen aus Deutschland
fur Osterreich wird durch den
Bericht der Expertenkommis-
sion deutlich: Laut Gutachten
stammen mehr als 50% der aus-
landsfinanzierten F&E-Ausgaben
in Osterreich aus Deutschland
und bei den Erfinderstandorten
(Patenten) rangiert Osterreich an
5. Stelle. Diese Platzierung ergibt
sich aus der Bedeutung der
verschiedenen Auslandserfinder-
standorte deutscher Unterneh-
men. Auf den Platzen 1 bis 4
liegen hier die USA, Niederlande,
Frankreich und die Schweiz
(s. Seite 77 des Gutachtens).
www.investinaustria.at

Faro veranstaltet 3D-Metrology-Tour
Faro veranstaltet dieses Jahr die 3D-Metrology-Tour. Dort kénnen inte-
ressierte Besucher alles Uber portable (Koordinatenmessgerate (KMG)
erfahren. In Zusammenarbeit mit Partnern werden hochgenaue 3D-
Messtechnik-Losungen vorgestellt. AuBerdem haben die Besucher die
Méglichkeit, die 3D-Messsysteme selbst ausprobieren. Mitgebrachte
Bauteile werden ebenfalls zu Demonstrationszwecken live vermessen.
Die Teilnahme ist kostenlos. Dauer: 10:00 bis 15:00 Uhr.
www.faroeurope.com

Servicerobotik nimmt in Europa zu

. Die Servicerobotik in Europa ist vom Prototyp zum ernstzuneh-
menden Investitionsgut gereift - immer mehr professionelle Service-
roboter drangen auf den Markt”, sagt Thilo Brodtmann, Geschafts-
fhrer des europdischen Branchenverbandes EUnited Robotics,
anlasslich der Schunk Expert Days 2013. Aufgrund dieser positiven
Marktentwicklung kimmert sich der Verband in einer neu gegriin-
deten Arbeitsgruppe nun auch intensiv um die Belange der europa-
ischen Hersteller von Servicerobotern. Henrik A. Schunk, Vorsitzender
von EUnited Robotics, freut sich Uber die Mitarbeit renommierter
Hersteller aus ganz Europa: ,Das groBe Interesse zeigt: die Service-
robotik ist ldngst den Kinderschuhen entwachsen. Zwar zeichnen die
Medien haufig ein etwas futuristisches Bild der Servicerobotik, doch
Serviceroboter sind langst im Alltag angekommen und die Akzeptanz
in der Bevolkerung steigt”.

Enormes Wachstumspotential
GemaB Zahlen des Weltroboterverbandes IFR1 wurden weltweit
zuletzt 16.400 Serviceroboter fir den professionellen Gebrauch
verkauft. Wachstumsraten von jéhrlich 10% erhohten den Branchen-
umsatz auf ca. 2,8 Mrd. €. Zuletzt wurden insgesamt 5.000
Roboter fur die Landwirtschaft, hauptsachlich Melkroboter und
andere Roboter fur die Viehhaltung und den Ackerbau verkauft.
Als , Verkaufsschlager” haben sich auch logistische Systeme entwi-
ckelt: Es wurden immerhin 2.100 installiert, vor allem automatisch
geflihrte Fahrzeuge in Fabriken. Der Absatz von Medizinrobotern
stieg auf 1.051 Stlck. Die wichtigsten Anwendungen sind Roboter,
die bei Operationen und Behandlungen assistieren. Die International
Federation of Robotics (IFR) geht davon aus, dass zwischen 2012 und
2015 weltweit mindestens 93.800 neue professionelle Serviceroboter
mit einem Wert von ca. 12,5 Mrd. € verkauft werden. Den groBten
Anteil wird zwar immer noch die Wehrtechnik einnehmen, doch auch
Roboter fir Viehhaltung und Ackerbau setzen sich zunehmend durch.
GroBe Wachstumspotentiale sieht die IFR bei logistischen Systemen
nicht nur in der industriellen Fertigung, sondern auch in vielen
anderen Bereichen wie in der Lagerwirtschaft, in Krankenhausern,
Supermdrkten und mehr. Ein ebenso hohes Potential haben auch
Uberwachungs- und Sicherheitsroboter in allen Bereichen.
www.eu-nited.net/robotics

www.inspect-online.com
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e PCl Express Gen 2 x4 Board

|
™ e Camera Link™ Rev 2.0-kompatibel
® Multi-Board-Synchronisierung mit bis zu
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e BildUbertragung mit einer Bandbreite von

PCle Gen 2 framegrabber iber 1,6 GB pro Sekunde

* 80-Bit-Mode/Full-/Medium- & Base-
Modes bei 85 MHz

e Erweiterte Kabelreichweite bei maximaler
DatenUbertragungsrate

e Single-Slot-Losung

e PoCL® Unterstitzung fir alle Camera
Link-Konfigurationen

.

Yy Xtium-CL PX4

Mehr Daten tiber groBere Entfernungen

Teledyne DALSAs neue Xtium-Serie macht sich PCle Gen 2 in vollem Umfang zunutze und
vereinfacht Kabellbsungen. Betriebssichere Leistung, Zuverlassigkeit und eine Auswahl an beliebten
Kameraoberflachen macht die Framegrabber-Reihe von Xtium ideal fur Bildanwendungen mit hoher
Geschwindigkeit und Bandbreite. Demnéachst verdffentlichte Modelle beinhalten verbessertes
Camera Link, Camera Link HS® und CoaXPress-Oberflachen.

Verbessern Sie lhre Sicht.
Besuchen Sie die Produktseite:
\ www.teledynedalsa.com/xtium
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News

EMVA vergibt wieder Young

Professional Award

Der EMVA Young Professional Award ist

ein jahrlich ausgelobter Preis, der die auBer-

gewohnliche und innovative Arbeit eines

Studenten oder Young Professionals in der

Bildverarbeitung honoriert. Ziel der Euro-

pean Machine Vision Association EMVA ist

es, Innovation in unserer Industrie weiter zu
férdern, einen Beitrag zum wichtigen Aspekt
der Ausbildung in der Bildverarbeitungsdis-
ziplin zu leisten sowie eine Bricke zwischen

Forschung und Industrie zu bilden.

Mit dem Award mochte der EMVA
speziell Studenten dazu ermuntern, sich
auf die technischen Herausforderungen der
industriellen Bildverarbeitung zu fokussieren
und die neuesten Forschungsergebnisse der
Bildverarbeitung auf die praktischen Erfor-
dernisse unserer Industrie anzuwenden.

Die fur den EMVA Award an die Arbeiten
gestellten Kriterien sind:

m Herausragende innovative Arbeit auf
dem Gebiet der Bildverarbeitung mit
industrieller Relevanz. Der Industrie-
fokus ist frei wahlbar. Eine Kommerzi-
alisierung sollte moglich sein, sie muss
aber noch nicht implementiert sein.

m Die Arbeit muss in den letzten 12
Monaten von einem Studenten/einer
Studentin oder jungen Forscher(in) im
Rahmen seiner/ihrer Ausbildung erstellt
worden sein. In der Zwischenzeit kann
der Student/die Studentin in den profes-
sionellen Bereich gewechselt haben.

Ein kurzes Abstrakt der Arbeit auf ein bis

zwei Seiten in englischer Sprache muss fur

die Bewerbung an das EMVA-Sekretariat
bis spatestens 3. Mai 2013 an Natalia Soto
gesendet werden. Unter den eingesandten

Papieren wird der EMVA-Vorstand als Repréa-

sentant der Europdischen Bildverarbeitungs-

industrie den Gewinner auswahlen.

Der Gewinner/die Gewinnerin des EMVA
2013 Young Professional Award wird auf
der 11. EMVA Business Conference 2013
vom 6. bis 8. Juni in Barcelona/Spanien
bekanntgegeben und bekommt dort die
Gelegenheit, seine/ihre preisgekronte Arbeit
vor europaischen und weltweiten Flihrungs-
persdnlichkeiten der Bildverarbeitung
vorzustellen. Diese Prasentation wird im
Anschluss in der internationalen Fachpresse
veroffentlicht.

Verbunden mit der Ehre des EMVA Young
Professional Award und der Aufmerksam-
keit fur die eigene Forschungsarbeit ist ein
kostenloser Konferenz-Pass fur die EMVA
Konferenz sowie die Ubernahme samtlicher
Reisekosten. WWW.emva.org

8 | inspect 2/2013

VDMA Industrielle Bildverarbeitung
startet neue Website
VDMA Industrielle Bildverarbeitung hat eine
neue Website. Sie soll die Kompetenzen
seiner mehr als 100 Mitgliedsfirmen in den
Vordergrund stellen und alle wichtigen
Daten und Fakten der Branche bindeln. Der
neue Auftritt wurde im Rahmen der neuen
Webprasenz des VDMA insgesamt realisiert
und schafft vielfaltige Synergien mit dem
Informationsangebot zahlreicher weiterer
VDMA Plattformen. Die neue Website ist
unter www.vdma.org/vision direkt zugang-
lich. Einfihrende Filme fir das Wissens-
und Beziehungsmanagement sind unter
www.vdma.org/myvdma verflgbar.
www.vdma.org

Rauscher stellt Firmenleitung neu auf
Nach 40 Jahren alleiniger Geschéftsleitung
Ubertragt Ernst Rauscher Aufgaben und
Verantwortung auf langjahrige Mitarbeiter.
Raoul Kimmelmann, bisher Leiter Produkt-
Marketing, wurde zum Jahresbeginn zum
Geschaftsfuhrer bestellt und ist nun verant-

wortlich fur das Tagesgeschéft, Vertrieb und
Marketing. Thomas Miller ist gesamtverant-
wortlich fur die Bereiche Technik, Applika-
tion und Support. Ernst Rauscher, Griinder
und geschaftsfihrender Alleingesellschafter,
konzentriert sich ktnftig auf den Bereich
Finanzen und strategische Ausrichtung.
www.rauscher.de

Stiftungsprofessur fiir Industrielle
Bildverarbeitung

Vision & Control ist Stifter der Professur
.Industrielle Bildverarbeitung” an der Tech-
nischen Universitat [Imenau. Mit Unterzeich-
nung der Fordervereinbarung ist der Grund-
stein gelegt fir den Ausbau gemeinsamer
Forschungsprojekte und der gemeinsamen
Nachwuchsférderung. Die Entscheidung

zur Forderung der Stelle viel aufgrund der
bereits seit vielen Jahren bestehenden engen
und fruchtbaren Beziehung zur TU limenau.
Ziel ist, den Schwerpunkt Industrielle Bildver-
arbeitung in Forschung und Lehre zu sichern
und damit den Hochschulstandort weiter zu
bereichern. Dartiber hinaus steht fur Vision
& Control die eigene Nachwuchssicherung
im Fokus. Die Stiftungsprofessur wird an der
TU liImenau dem Fachgebiet , Qualitatssiche-
rung und Industrielle Bildverarbeitung” an
der Fakultat fur Maschinenbau zugeordnet

und fakultatstbergreifend dem Institut fir
Automobil- und Produktionstechnik ange-
horen. Die funfjahrige Stifterphase beginnt
mit dem Dienstantritt durch den Stiftungs-
professor, fur den zurzeit der Auswahlpro-
zess im Rahmen eines Berufungsverfahrens
stattfindet.
www.vision-control.com

Polytec bietet jetzt auch
Optoelektronik an
Polytec erweitert sein Portfolio um optoelek-
tronische Komponenten. Zu den Produkt-
gruppen zéhlen LEDs, OLEDs, Fotodetek-
toren, optische Sensoren sowie Displays
und faseroptische Komponenten. Polytec
vertritt die Produktlinie des japanischen LED-
Herstellers Stanley Electric, die sich durch
WeiBlicht-LEDs mit einem weiten Farbtem-
peraturbereich (2.700 bis 6.500 Kelvin) und
hohen Farbwiedergabewerten auszeichnet.
Kundenspezifische LEDs und Fotodioden
vom ultravioletten bis zum infraroten Spek-
tralbereich (265 bis 4.500 Nanometer)
sowie Punktlicht-LEDs von Epigap Optronics
erganzen das Programm. Neue Anwen-
dungen fir organische LEDs werden durch
Produkte von Philips unterstutzt. Kompo-
nenten flr optische Sensoren wie Fotode-
tektoren, Lichtschrankentreiber, 3D-time-
of-flight-Entfernungsmesser und -Bildgeber
kommen von Espros Photonics.
www.polytec.de

www.inspect-online.com



News

Basler legt Jahresabschluss 2012 vor
Basler hat seinen testierten Jahresabschluss
2012 vorgelegt. Der Konzernumsatz
nahm im Geschaftsjahr 2012 um 1 % auf
55,9 Mio. € (Vorjahr: 55,1 Mio. €) zu.
Die Bruttoergebnismarge erhéhte sich auf
48,1 % nach 44,3 % im Vorjahr. Das Vor-
steuerergebnis betrug 5,6 Mio. € (Vorjahr:
5,6 Mio. €. Die Rendite vor Steuern betrug
10,0 % (Vorjahr: 10,2 %). Mit diesen Resul-
taten wird die vom Unternehmen kommuni-
zierte Prognose am oberen Rand erreicht.
Der Cashflow aus betrieblicher Tatigkeit
betrug 12,6 Mio. € (Vorjahr: 13,7 Mio. €,
-8 %). Der Free-Cashflow als Summe des
Cashflows aus betrieblicher Tatigkeit und
des Cashflows aus Investitionen erreichte
einen Wert von 6,3 Mio. € (Vorjahr:
6,9 Mio. €, -9 %).
Insgesamt hat Basler im Geschaftsjahr
2012 eines der besten Ergebnisse der

Unternehmensgeschichte erzielt. Die vor vier
Jahren beschlossene Fokussierung auf das
Kamerageschaft ist mit Ende der Berichts-
periode abgeschlossen, sodass das Unter-
nehmen als reiner Kamerahersteller in sein
25. Geschéftsjahr startet. Vor diesem Hinter-
grund wird Basler der diesjghrigen Hauptver-
sammlung wie in den beiden Vorjahren eine
Dividendenzahlung von 30 Cent pro Aktie
vorschlagen.
Fur das Geschéftsjahr 2013 rechnet
der Basler Konzern mit einem Anstieg der
Umsatzerlése auf 60-63 Mio. €. Aufgrund
der attraktiven Wachstumschancen im
Industriekamera-Markt werden die Investi-
tionen in kinftiges Umsatzwachstum mit
unverminderter Intensitat fortgesetzt. Auf
der Ergebnisseite plant Basler abhangig von
der Umsatzentwicklung mit einer soliden
Vorsteuerrendite zwischen 8 % und 10 %.
www.baslerweb.com

Themenstand , Sensoren und Systeme

fiir die Bildverarbeitung”

Die Bildverarbeitung benétigt Sensoren und

Systeme, die auf der Sensor + Test prasentiert

www.inspect-online.com

werden — bisher als eine Anwendung von

vielen. Die AMA mochte dieses Thema nun

etwas mehr in den Vordergrund stellen

und bietet auf der Sensor + Test erstmals
einen Themenstand ,,Sensoren und

L. m SaNsoR s TEST 2813 Systeme fir die Bildverarbeitung”
L an. Dort kdnnen sich sich Unter-

nehmen und Institute mit interes-
santen Produkten und Lésungen
prasentieren, und das zu einem
niedrigen Preis: fir 590 € (zzgl.
ges. MwsSt) kann man einen Platz
auf dem Themenstand bekommen.
Was darin alles enthalten ist, kann
man auf der Seite der Themen-
stand-Seite nachlesen. Dort werden
Interessenten auch dazu aufgeru-
fen, sich schnell zu entscheiden.
www.ama-sensorik.de

Keine Kompromisse:
Auch in schwierigen
Umgebungen

Der FARO Laser Tracker Vantage er-
moglicht prdzise Messungen auch un-
ter schwierigen Betriebsbedingungen.

Der IP52 Standard sichert genauste
Ergebnisse und beschleunigt Ihre
Messaufgaben.

Die integrierte Wetterstation Uber-
wacht und gleicht Anderungen in
Temperatur, Luftdruck und Luftfeuch-
figkeit aus, um die héchste Genauig-
keit zu gewdhrleisten.

Rufen Sie uns an unter
00800 32 76 72 53 und vereinbaren
Sie eine Live-Demo noch heutel!

Mehr Uber den Laser Tracker unter:
www.faro.com/vantage/de




Topics

Besser ist besser

as haben nun der Trabbi und
die inspect gemeinsam? -
Genau genommen nichts!
Denn der Trabbi ist langst
Ostalgie und die inspect im 14. Jahr er-
folgreich und die Nummer eins unter den
deutschsprachigen Bildverarbeitungstiteln.
Ist es dann vernunftig, an einem solchen
Erfolgstitel ,herumzuschrauben“? — Herum-
zuschrauben wére sicher kein guter Ansatz
gewesen, um die inspect weiter zu entwi-
ckeln. Herumschrauben fihrt auch nur in
seltenen Gllicksféllen zu einer Uiberzeugenden
Verbesserung, sondern eher zu klappernden
Unikaten ohne erwédhnenswerten Zusatznut-
zen oder hilfreichen Funktionszuwachs.

Mit Plan

Die neue inspect ist nicht das Ergebnis zu-
fallsgesteuerter Bastelei. Ein engagiertes
Team mit viel Erfahrung im Machen und
Gestalten von Zeitschriften hat mit Plan und
viel Kreativitdt einen Relaunch vorbereitet
und umgesetzt, der sich an aktuellen Ent-
wicklungen orientiert und fir den es auch
das kompetente Feedback des inspect-Leser-
beirats nutzen durfte.

Das neue Layout der inspect muss an
dieser Stelle nicht mit dirren Worten be-
schrieben werden. Es spricht fir sich und er-
schlieBt sich dem Leser schnell, weil visuell.
Und auch hier steckt mehr dahinter als der
reine Wunsch nach schéner Gestaltung. Das
Layout berucksichtigt Erkenntnisse Gber das
Leseverhalten sowie Uiber die optimale Struk-
tur gedruckeer Inhalte und deren Lesbarkeit.

Den inneren Werten der inspect hat das
Team naturlich ebenso groBe Aufmerksam-
keit gewidmet. Um es vorweg zu nehmen:
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Die neue inspect — Making-of

Das bewéhrte Gute ist geblieben. Die ver-
trauten Hauptrubriken VISION, AUTOMA-
TION und CONTROL bilden noch immer
den soliden Kern der

Die Qualitat eines Autos steht und fallt mit der Qualitat der darin verbauten
Technik. Sahe das Auto trotz Spitzentechnologie dann aber so aus wie die
legendare ,,Rennpappe” des VEB Automobilwerks Zwickau, waren Absatz-
probleme vorprogrammiert. Auch fir Zeitschriften ist das ausgewogene
Verhaltnis von innerer und duBerer Qualitat erfolgsrelevant.

Marktnahe Forschung und Entwicklung ste-
hen hier genauso im Fokus wie die Bildung
und Weiterbildung von Ingenieuren. Auch die

relevanten Verbénde

inspect.

Aber wir sehen
auch, wie rasant sich
die Vision-Techno-
logie und besonders
die Bildverarbeitung
in alle technischen
Bereiche hinein ent-
wickelt. Die moderne Industriegesellschaft
lernt zudem das Sehen. Und damit ist nicht
das Erfassen und Ubertragen von Bildinfor-
mationen gemeint, sondern das verstehende
Verwenden von Bildinhalten.

Mehr Raum

Unter der neuen Rubrik NON MANUFACTU-
RING présentieren wir daher Anwendungs-
beispiele und technologische Entwicklungen,
die nicht mehr der lupenreinen Industrie-
produktion zuzuordnen sind. Hier werden
unsere Leser Berichte aus der Medizin, der
Landwirtschaft, der Luft- und Raumfahrt
oder sogar aus dem Sport finden. Uberall
dort entstehen mittlerweile eigene inspi-
rierende Vision-Losungen, die wir unseren
Lesern nicht vorenthalten durfen.

Wie sich das Neue gemeinsam mit dem
Bewdhrten in den Markten behauptet und
wie die Unternehmen und ihre Manager den
schnellen Entwicklungen Rechnung tragen,
beschreiben wir ausfihrlicher als bisher in
der neuen Rubrik MARKTE & MANAGEMENT.

In der Rubrik VISION PLACES nehmen
wir mit lokalem Bezug das lebenswichtige
Umfeld der Vision-Branche unter die Lupe.

Marktnahe Forschung und
Entwicklung stehen hier
genauso im Fokus wie die
Bildung und Weiterbildung
von Ingenieuren.«

der Branche sollen
hier zu Wort kom-
men, und zu guter
Letzt berichten wir
in dieser Rubrik tber
die Messen und Top
Events des Jahres.
Auch das neue Ex-
perteninterview IM FOKUS steht regelméaRBig
an dieser Stelle.

Zwei weitere neue Interviewformate er-
ganzen die reinen Sachinhalte durch per-
sonliche Sichtweisen und Erfahrungen
kompetenter Vision-Experten. Das Manager-
interview IM MARKT steht an prominenter
Stelle in der Rubrik MARKTE & MANAGE-
MENT und das Technologie-Interview IM
TREND ist je nach Themenlage in einer der
vier Technologie-Rubriken zu finden.

Unser Anspruch beim Making-of einer
moderneren, besseren inspect war es, das
Bewahrte zu erhalten und es um gutes Neues
zu erganzen. Wir glauben, dass wir dies mit
der neuen inspect erreicht haben. Uber den
Erfolg entscheiden nun unsere Leser und un-
sere zahlreichen Industriepartner.

Kontakt
contact@inspect-online.de

= =1 . .
== English version:
http://bit.ly/14smfDF

www.inspect-online.com



Wenn Wissenschaftler nach Verborgenem suchen, verlassen sie sich Bild fiir Bild auf
Kameras von AVT. Ob bei der Dokumentation von Laborexperimenten oder der Erforschung
ferner Galaxien — AVT-Kameras sehen mehr, als Menschen wahrnehmen konnen. Entdecken
Sie Ihre personliche Geheimformel: Gekiihlte CCD-Sensoren von 1,8 bis 11,3 Megapixeln
oder Infrarotkameras fiir den Nahinfrarot- (NIR), Kurzwelleninfrarot- (SWIR) und Lang-
welleninfrarotbereich (LWIR) mit 12-14 Bit Tiefe und eingebauter Bildoptimierung.
Was werden Sie mit Kameras von AVT als nachstes entdecken? Erforschen Sie es unter
www.alliedvisiontec.com/wissenschaft
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Titelstory

Fast ein Kinderspiel =

Neue Generation intuitiver Messprojektoren mit doppeltem Messfeld

e -
Der Mangel an Fachkraften ist =l
nicht zu Ubersehen und der '
globale Wettbewerbsdruck steigt. :
Umso wichtiger ist es, Messgerate P PR
far die Fertigung so zu gestalten, LB g e i '
dass Ungelbte damit ,spielend” -
Qualitatskontrolle an Werkstlcken
ausfuhren kénnen. Keyence ist

dieser Spagat gelungen mittels e
digitaler Messprojektoren. Einfach- i
heit, Geschwindigkeit und An-

wenderunabhéangigkeit sind hier- , 1 ‘
-

. :
L. B

bei SchlUsselfaktoren.

eutzutage qualifizierte Mitarbeiter

H zu finden, ist ein schwieriges Unter- = it e
fangen. Und in Zeiten, in denen der

Wettbewerb immer harter wird und gleichzei-

tig Qualitatsanspriiche steigen, befinden sich

viele produzierende Betriebe unter Erfolgs- und

Kostendruck. ,Die hohe Produktqualitat diffe-

renziert uns vom auslandischen Wettbewerb”,

so Tamara Schultze, kaufméannische Leiterin ei-

ner mittelstandischen Dreherei aus NRW. Das

Unternehmen habe Schultze zufolge bisher

0% Fehler ausgeliefert. Doch bei zunehmen-

dem Facharbeitermangel fragt die Leiterin zu-

kunftsorientiert: ,,Ich habe nicht die Messtech-

niker, um 100% meiner Bauteile zu prufen.

Wer soll das denn alles messen?” Keyence hat ] .

eine Antwort parat: Einfach jeder! i : =

Ein Messsystem fiir jeden Werker

Mit der digitalen Messprojektorreihe IM stoBt
der weltweit operierende Automatisierungs-
technikkonzern in eine véllig neue Art der Di-
mensionsmessung und MaBhaltigkeitsprifung
vor und begegnet so dem Wunsch vieler Be-
triebe nach Entlastung. Dreh-, Spritzguss-,
Stanz-, komplexe Frasteile und viele mehr koén-
nen Werker nun ohne Zusatzausbildung selbst
vermessen, ob direkt an der Maschine oder
beim Wareneingang. Durch einfachste Bedie-
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nung per Knopfdruck qualifizieren auf diese
Weise digitale Messprojektoren jeden Mitarbei-
ter zum Messtechniker. ,Es findet eine Ruck-
wartsintegration der Qualitatssicherung ins
Fertigungsumfeld statt”, meint so auch Chris-
tian Grentner, QS-Leiter einer Berliner Drehe-
rei. Werker sind in der Lage, Qualitatskontrol-
len schnell, einfach und anwenderunabhéangig
— sprich objektiv — durchzuftihren. Der Mess-
raum wird damit entlastet und Mehrwert fir
die Mitarbeiter und den Betrieb geschaffen.

Produktiver durch Reduktion der
Messzeit

Gegeniber konventionellen Verfahren muss
der Benutzer das Prufobjekt nicht ausrichten
oder eine Positionskorrektur vornehmen. An-
hand des gespeicherten Musters erkennt der
Projektor automatisch die Position des aufge-
legten Pruflings. Auch die Messdauer verkirzt

99 Durch einfachste Bedie-
nung mittels Knopfdruck
qualifizieren digitale
Messprojektoren jeden
Mitarbeiter zum
Messtechniker.«

sich aufgrund der IM-Technologie erheblich.
Wo herkémmliche Profilprojektoren fur das
Messen von 10 Merkmalen mehrere Minuten
bendtigen, erledigt die neue Methode bis zu
99 Merkmale innerhalb von wenigen Sekun-
den. Die Optik des digitalen Messprojektors er-
fasst zudem das gesamte Messobjekt in einem
Bildfeld und entnimmt gleichzeitig alle Priif-
maBe. Die Modellreihe IM-6120 bietet jetzt so-
gar ein doppeltes Messfeld von 200 mm. Auch
lassen sich mehrere Objekte, die ungeordnet
auf dem Tisch liegen, simultan vermessen. All
diese Eigenschaften fihren letztlich zur Pro-
duktivitatssteigerung in der Fertigung.

Zuverlassige Messergebnisse

Da manuelle Schritte wie Messpunktantas-
tung, Kantenausrichtung und Fokuseinstel-
lung, die in der Vergangenheit haufig zu Mess-
abweichungen fuhrten, hier entfallen, liefert

Titelstory

Mit der dritten Generation digitaler Mess-
projektoren IM zeigt Keyence auf der Control
2013 eine Version mit doppeltem Messfeld
von bis zu 200 mm.

das Gerat zuverlassige anwenderunabhéan-
gige Messergebnisse. Die beidseitig telezent-
rische Prazisionsoptik sorgt fur ein konstantes
GroBenverhéltnis, sodass selbst bei unebener
Oberflache prazise gemessen werden kann.
Bei 3D-Objekten mit gréBeren Hohenunter-
schieden korrigiert die neue Fokuseinstel-
lung automatisch die Z-Achse. Damit ldsst
sich der Prufling Uber mehrere Ebenen hin-
weg komplett tiefenscharf vermessen. Ein neu
entwickelter, hochgenauer Objekttisch ermég-
licht es, mehrere Bilder automatisch zusam-
menzusetzen, was im Fachjargon als Stitching
bezeichnet wird. So lasst sich ein Prifteil auch
dann komplett vermessen, wenn es sich nicht
innerhalb des Bildfelds befindet.

Dimensionsmessungen im pm-Bereich
Die Augen des Messprojektors bilden zwei spe-
ziell entwickelte 1-Zoll groBe CMOS-Bildsenso-
ren mit der Auflésung von je 6,6 Megapixeln.
Ein hoch entwickelter Kantenextraktions-
algorithmus sorgt dabei fir Submikrometer-
auflésung. Ob an Schraube, Stanzgitter,
Schenkelfeder, Zahnrad, Keramikkondensator,
Kunststoffstecker oder sonstigen Teilen, die
Vielfalt der Messaufgaben, welche die neue
Generation der Messprojektoren bewaltigen
kann, istimmens. Sie gestattet sogar Messun-
gen, die mit konventionellen Methoden, wie
mit einem Messschieber, gar nicht oder nur
schwer moglich waren — etwa den AuBen-
durchmesser eines Flaschengewindes prazise
zu bestimmen oder die Konstruktion eines
Gesamtkreises Uber einzelne Kreissegmente.

inspect 22013 | 13
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Mehrwert: Dokumentation und
Datenaustausch

Zentraler Erfolgsfaktor in einem dynamischen
Wettbewerbsumfeld ist die Fahigkeit, auf neue
Gegebenheiten schnell zu reagieren. Das ge-
lingt durch den flexiblen Einsatz von Gerat und
Personal und schafft somit nachhaltige Wett-
bewerbsvorteile. Durch Statistik- und Analyse-
tools, wie etwa Messprotokolle, Grafiken oder
eine direkte Datenlibergabe in bestehende
CAQ-Systeme wird der Messprozess zusatz-
lich verschlankt. Die Messprojektoren der Mo-
dellreihe IM unterstiitzen eine automatische
Datenverwaltung sowie zeitsparende Doku-
mentationserstellung. ,Dank transparenter
Auflistung der Messergebnisse kénnen wir
sicher sein, dass in jeder Schicht im vorge-
gebenen Umfang geprift wurde”, bestatigt
Thomas Bechtle, Fertigungsleiter eines Unter-
nehmens fur Medizintechnik. ,Ich brauche
keine Zeichnung mehr zu lesen und muss mich
nicht um die Protokollierung der Daten kim-
mern”, berichtet Bechtle weiter.

Interview

Jeder Ta

Im Bereich der
Messtechnik bietet
Keyence technische
Lésungen und Sys-
. teme an, die auch
als sog. erklarungs-
bedurftige Produkte bezeichnet
werden. Das hat nicht zuletzt mit
den komplexen und anspruchsvol-
len Anwendungsfeldern zu tun, in
denen sie zum Einsatz kommen.
Was bedeutet das fur die Positionie-
rung im Markt? Wir sprachen mit
Andreas Woerz, Vertriebsleiter Mess-
technik bei Keyence Deutschland.

inspect: Viele Anwender verbinden mit dem
Namen Keyence in erster Linie einfache Sen-
soren. Wie sieht das Produktportfolio tatséch-
lich aus?

A. Woerz: Keyence ist in Deutschland mit
Sensoren groR geworden. Mittlerweile ver-
treiben wir schon seit einiger Zeit das kom-
plette Produktspektrum der japanischen
Konzernmutter. Von schaltenden Sensoren
Uber Positionierungssensoren bis hin zu
bertihrungsloser Messtechnik und Bildver-
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Die Augen des Messprojektors bilden zwei speziell
entwickelte 1-Zoll groBe CMOS-Bildsensoren mit der
Aufldsung von 6,6 Megapixeln.

Mit der Verarbeitung von CAD-Zeichnungs-
daten wird bereits am Anfang der Qualitéts-
kette ein sichtlicher Mehrwert erzielt. Mitarbei-
ter aus Qualitatssicherung oder Konstruktion
erstellen Uber bereits vorhandene CAD-Daten
mit wenigen Mausklicks ein Messprogramm,
noch bevor das erste Bauteil produziert wurde.

,Oftmals konnen wir bereits unsere Nullserie
verkaufen, da wir sie 100% prifen und dies
auch mittels Protokoll nachweisen kdnnen.
Damit lassen sich mehr und auch kleinere Auf-
trage annehmen”, restimiert Stefanie Prange,
Fertigungsplanerin eines kleinen Zerspan-Be-
triebs in Tharingen.

Kontakt
Keyence Deutschland GmbH, Neu-Isenburg
Tel.: +49 6102 3689 0
marketing@keyence.de
www.keyence.de

Weitere Informationen

15| Keyence Messprojektor
e WwWW.keyence.de/IM

Keyence auf der Control: Halle 1, Stand 1404

ein Messetag”

arbeitung. Auch unsere Mikroskope und
Lasermarkiersysteme sind eine feste Groe
im Markt.

inspect: Stichwort Markt, fiir welche Markte po-
sitionieren sie sich auf der diesjahrigen Control?
A.Woerz: Neben unseren opto-digitalen und
konfokalen Mikroskopen liegt der Schwer-
punkt klar auf unserer neuen Generation
von digitalen Messprojektoren. Eine weitere
Produktneuheit sind unsere 2D-/3D-Profil-
sensoren mit blauem Laser. Abgerundet
wird unser Stand durch zwei unserer Part-
ner aus dem Bereich Maschinenbau und
Integration.

inspect: Im Bereich Automatisierungstechnik ist
Keyence aktuell ausschlieBlich als Komponenten-
lieferant aufgestellt. Ist es fiir sie eine Option, wie
andere Sensorhersteller, ins Komplettlosungsge-
schaft einzusteigen?

A. Woerz: Wir bleiben unseren Wurzeln
treu und konzentrieren uns auf das, was
wir sehr gut kénnen: Sensorentwicklung
und Vertrieb. Den Bau einer Sondermaschi-
ne inkl. Softwareanbindung an das Steue-
rungsumfeld der Endkunden Uberlassen
wir gerne unseren Maschinenbau-Kunden
in Deutschland, die mit Threr exzellenten
Losungskompetenz weltweit MaBstébe set-
zen. Darlber hinaus profitieren unsere In-
tegratoren und Maschinenbau-Partner von
unserer sehr breit aufgestellten weltweiten
Direktvertriebsstruktur.

inspect: Wo sehen Sie die technischen Trends im
Bereich der optischen Messtechnik?

A. Woerz: Im Bereich der Qualitatssiche-
rung beobachten wir zunehmend, dass
Technologien, die sich im Labor und Mess-
raum bewdhrt haben, ndher an die Ferti-
gung heran ricken. Dieser Paradigmen-
wechsel schafft direkten Mehrwert am Ort
der Wertschdpfung. Die dabei wichtigsten
Parameter sind: Einfachheit, Geschwindig-
keit und Anwenderunabhéngigkeit. Unsere
Antwort auf diesen Trend ist unser Mes-
sprojektor der Modellreihe IM, der aktuell
die Fertigungsmesstechnik weltweit revo-
lutioniert.

In der Automatisierungstechnik stehen
3D-Technologien kurz davor, ihren Exoten-
status zu verlieren. Die extrem gute Reso-
nanz auf die Einfihrung unseres 3D-Profil-
lasers der Modellreihe LJ-V hat uns selbst
Uberrascht.

inspect: Welchen Stellenwert haben Messen wie
die Control in lhrem Vertriebskonzept?

A. Woerz: Die Control als Leitmesse flr
Qualitdtssicherung ist naturlich  eine
wichtige Plattform. Der Hauptgrund fir
unseren Erfolg im Markt ist aber die tag-
liche Arbeit unserer Vertriebsingenieure
bei Kunden mit dem Produkt vor Ort. Sie
machen neue Technik fir technische und
kaufménnische Entscheider erlebbar. An-
ders ausgedriickt: Bei Keyence ist jeder Tag
ein Messetag.

www.inspect-online.com



HR FUR VWENIG

0.5 MP, 0.9 MP und 1.3 MP Global Shutter CCD und CMOS Kameras

Magopineks Sansor Sansorgrifle Fimelgrofle Mo Aufldsung und FPS

0.5 MP  Seny ICX493 CCD 1/3" 460pm BOBx 408 at SOFPS K LiL)
0.9 MP Sony ICX492 CCD 1/3" 408 pm 1288 x728 at 30FFS Ky ¥4
1LAMP e2vEVFSCS60CMOS 1/18" 53pm 1280 x1024 ot 60 FPS KAL)
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Erfahren Sie mehr auf at blackfly.ptgrey.com thiiovesien i DKEtes

Talent ist wertvoll. Investieren Sie lhres in uns.
Wir sind stets auf der Suche nach kreativen und motivierten Mitarbeitern fir unser Team.
Wenn Sie mit dem innovativsten Team in der Branche und in einem herausfordernden und
impulsgebendem Arbeitsumfeld arbeiten mochten, dann melden Sie sich.

Outside Sales Senior Technical Junior Technical
Representative (m/f) Support Analyst (m/f)  Support Analyst (m/f)
Furope ludwigsburg, Deutschland ludwigsburg, Deutschland

Weitere Stellenangebote finden Sie unter karriere pigrey.com.
Oder senden Sie lhre Bewerbung direkt an karriere@pigrey.com



Mirkte & Management

Qualitatskontrolle

Ein Bereich mit hoher Dynamik bei Angebot und Nachfrage

I

Abb. 1: System Robiscan zur Nahtpriifung

Die Qualitatskontrolle war und ist eines der wichtigen Themen der industriellen Bildverarbeitung. Die inspect
tragt dem Rechnung und berichtet in ihrer Rubrik Control Gber diesen Bereich speziell zum Thema Messtechnik.
Welches Potential bietet dieses Thema den Unternehmen im Markt?

ie bevorstehende Fachmesse Con-

trol in Stuttgart, auf der sich vom

14. bis 17. Mai tber 900 Ausstel-

ler den Besuchern présentieren
werden, versteht sich als Weltleitmesse fir
Qualitdtssicherung und orientiert sich dabei
am gesamten Spektrum QS relevanter Tech-
nologien, Produkte, Systeme und Komplett-
l6sungen.

Dabei haben sich die Inhalte des Control
Bereichs der inspect und der Fachmesse
Control im Lauf der Jahre weiter entwickelt.
So wie es auch die Technologien, die Pro-
dukte und die Anbieter getan haben.
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Grund genug zu betrachten, was unter
den Begriffen Kontrolle oder auch Inspektion
heute zu verstehen ist, welche Anwendungs-
bereiche, Markte und Technologien fir die
(optische) Qualitdtskontrolle es gibt und wie
die Anbieter den sich dndernden Anforde-
rungen gerecht werden.

Was bedeutet Control?

Selbstverstandlich ist jedem Klar, was unter
Quialitatskontrolle zu verstehen ist. Bei Wiki-
pedia ist zu lesen: ,,Qualitdtskontrolle ist ein
Sammelbegriff fiir unterschiedliche Ansatze
und MaRnahmen zur Sicherstellung festge-

legter Qualitatsanforderungen.” Naturlich
gibt es auch detailliertere und weitreichende-
re Definitionen, auf die hier aber nicht eige-
gangen werden soll, da wir im Wesentlichen
die Mérkte und die Applikationen betrachten
wollen.

In vielen Unternehmen der Bildverarbei-
tungsbranche wird das Spektrum der Bild-
verarbeitung in unterschiedliche Bereiche
gegliedert. Hier einige Begriffe, wie sie in
einigen marktfihrenden Unternehmen und
Verbanden verwendet werden:

m Quality Vision (Qualitdtsinspektion);
m Robot Vision (Optische Positionierung);

www.inspect-online.com
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m [dentification (Identifikation, Auto ID);
m Track'n Trace (Ruckverfolgung);
m Surface Inspection (Oberflachen-
inspektion);
m Measurement (Messtechnik), Inline
Measurement, Produktionsmesstechnik;
m Optical Sorting (Sortieren);
m Surveillance (Uberwachung)
Mehrere der genannten Anwendungsbe-
reiche und Begriffe lassen sich, wie in Ab-
bildung 2 dargestellt, unter dem Oberbegriff
,Control“ bzw. Qualitatsinspektion ansiedeln.
Man kann sich hier nattrlich auf den
Standpunkt stellen, dass es nicht relevant ist,
ob beispielsweise die Inline-Messtechnik, auf
die wir im weiteren Verlauf nochmals einge-
hen werden, zur Qualitatskontrolle oder zum
Bereich Messtechnik zu zéhlen ist. Betrachtet
man die Marktdaten, wie sie von Verbdnden
und Anbietern zur Verflgung gestellt wer-
den, so haben diese Definitionen aber durch-
aus Relevanz. In Branchen, in denen immer
wieder nach Standardisierung gestrebt wird,
waére es winschenswert, auch in den Begriff-
lichkeiten hinsichtlich der Mérkte und Appli-
kationen eine einheitliche und gemeinsame
Sprache zu sprechen.

Anwendungsbereiche und Markte
Wie viele andere Bereiche der Bildverarbei-
tung entwickelt sich auch die Qualitatsin-

In der Produktion ist...

Optisch
ist

spektion immer stdrker uber die Grenzen
des industriellen Umfelds hinaus. So finden
sich bereits heute in den Bereichen ITS (In-
telligent Traffic Systems), Logistik, Industrial
Farming und Service Robotik eine Vielzahl
an Applikationen, die erfolgreich umgesetzt
wurden, bzw. in der Umsetzung sind. In den
letzten Ausgaben berichtete die inspect bei-
spielsweise Uber die Inspektion von Ober-
leitungen, sowie die Qualtitdtstiberwachung
mittels Drohnen.

Technologien

Das Spektrum an Technologien, das uns heu-
te zur Verfuigung steht, hat sich insbesondere
durch den Hype um die 3D-Thematik stark
vergroRert. Zu den Verfahren, die seit vie-
len Jahren fiir Robot-Vision-Anwendungen
eingesetzt werden, wie Lasertriangulation,
Photogrammetrie, Stereo sowie die klas-

IN.

HandyPROBE Portable CMM

mit TRUaccuracy Technologie

Die HandyPROBE uUbertrifft traditionelle tragbare Koordinatenmessgerate in

sische 2D-Bildverarbeitung, kommen nun
optische Technologien wie Deflektometrie,
Retroreflection-Technologie, Spatial Phase
Imaging, Streifenprojektion oder auch Shape
from Shading hinzu.

Weitere Technologien, die zur Lésung von
Control-Aufgaben separat oder in Kombinati-
on mit den optischen Verfahren zum Einsatz
kommen koénnen, sind die akustische Ma-
terialpriifung und Prozesskontrolle, Metall-
detektoren, Ultraschallsensoren, Rontgen-,
und Wirbelstrompriftechnik sowie taktile
Messtechnik, Handling und Robotik.

Auch im Rahmen der AMC Market Reports
erhobene Daten und Informationen zeigen,
dass Anwendungen, bei denen die Kombina-
tion mehrerer Technologien gefordert sind,
sehr hohe Wachstumspotentiale bieten.

isli]s
Bahmware | Bauteils : ﬁ

Abb. 2: Ubersicht iiber Anwendungsbeiche und
Begriffe der Qualitatsinspektion
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Teilen, die nicht auf einen Granit- oder einen Graugusstisch gelegt werden
kénnen. Die HandyPROBE kann mit einem MetraSCAN 3D Scanner kombiniert
werden und wird in Fertigungsstrafen der wichtigsten Akteure aus der
Automobil-, Luftfahrt- und Fertigungsindustrie eingesetzt.

CONTROL:
HALLE 5, STAND 5108

+49 711 1856 8030

CREAFORM

TRAGBARE 3D-MESSLOSUNGEN
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Abb. 3: Bolzensensor zur Bestimmung der korrekten Position von Bolzen im Karosseriebau

Anforderungen und Anbieter

Die Automobilindustrie ist auch heute noch
die treibende Kraft, wenn es um Herausfor-
derungen fur die Unternehmen geht. Ein
Anbieter soll méglichst global prasent sein,
Uber ein breites Portfolio an Technologien
verfligen und ein langfristiger, innovativer
Partner sein. Das wachsende Anzahl der
Technologien, die hierbei zum Einsatz kom-
men kann und oft auch bendtigt wird, ist von
kleineren Unternehmen meist nur schwer
abzudecken. Besonders deutlich wird dies
auf der Fachmesse Control, wo industrielle
Bildverarbeitung und klassische 3D-Mess-
technik immer starker zusammenwachsen.

Dies zeigen auch sehr gut die zwei letz-
ten Unternehmenszusammenschlisse in
diesem Bereich, die sich in Stuttgart auch
erstmals entsprechend présentieren werden.
Im Dezember 2012 akquirierte die Carl Zeiss
Industrielle Messtechnik HGV Vosseler, einen
der drei fihrenden Anbieter von 3D-Inline-
Messtechnik weltweit. ,Durch die Uber-
nahme von HGV Vosseler haben wir unser
Portfolio der klassischen Messtechnik um
produktionsintegrierte Mess- und Prifsy-
steme erweitert. Als einziges Unternehmen
bieten wir damit unseren Kunden ein kom-
plettes Losungssystem fiir die Qualitdtssiche-
rung in der Karosseriefertigung. Diese Kom-
bination bietet Automobilherstellern neue
Méglichkeiten, ihre Produkte und Prozesse
zu verbessern®, so Dr. Kai-Udo Modrich, Ge-
schéftsfuhrer der in Carl Zeiss Automated
Inspection umbenannten ehemaligen HGV
Vosseler.

Das franzdsische Unternehmen Edixia
bietet seit mehr als 20 Jahren Produkte, Sys-
teme und Losungen fir die Qualitdtssiche-
rung insbesondere in der Automobilproduk-
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99 Ein Anbieter soll
moglichst global prasent
sein, iiber ein breites
Portfolio an Technologien
verfiigen und ein lang-
fristiger, innovativer
Partner sein.

tion an. Neben der Inline-Messtechnik, wie
sie auch beispielsweise von CZAl, Perceptron
und Isra Vision angeboten wird, gehort die
Spalt-/BundigkeitsmeBtechnik (Gap & Flush)
zu den wesentlichen Qualitatsprifungen, die
in Rohbau und Endmontage in der Fahrzeug-
produktion eingesetzt werden.

Mit beiden Anwendungen ist das fran-
zbsische Unternehmen seit vielen Jahren
erfolgreich am Markt. Neben dem Standort
Frankreich war diese Tatsache einer der
Hauptgrinde fiur Automation W +R, das
Unternehmen zu Ubernehmen. ,Mit dem Zu-
kauf der Edixia Automation in Rennes, Fran-
kreich, werden wir europdischer Marktfiihrer
fur das automatisierte Prifen und Messen®,
so Egon Guttengeber, Geschaftsfuhrer der
Automation W + R.

Bereits 2009 wurde die Boll Automati-
on, Anbieter von Roboter Systemldsungen,
von Automation W + R tibernommen. Durch
diese technologische Erweiterung kann das
Unternehmen heute anspruchsvolle Anwen-
dungen, die mehrere Kernkompetenzen,
wie etwa die Oberflacheninspektion, Robo-
tik und Robot Vision erfordern, erfolgreich
realisieren.

Auf der Control wird das Unternehmen
erstmals ein neues System zur Kontrolle von
Laserl6t- und Schweilnahten vorstellen, bei
dem eben diese Kombination von Kernkom-
petenzen makgeblich fir den Erfolg verant-
wortlich ist. Das System Robiscan Nahtpri-
fung (Abb. 1) hat erst kurzlich die offizielle
Freigabe eines erfolgreichen stiddeutschen
Premium-Anbieters erhalten.

Auch andere Unternehmen, wie beispiels-
weise Aicon 3D Systems, Augusta, Grenzeb-
ach, Isra Vision, Pepperl & Fuchs und SAC,
haben in den letzten Jahren die Gelegenheit
genutzt, durch Zusammenschlisse weiter
auf die steigenden Markt- und Kundenan-
forderungen, insbesondere mit Hinblick auf
die Anforderungen der Automobilindustrie,
zu reagieren.

Die weiteren Entwicklungen

Die Verdnderungen der Mérkte, Unterneh-
men, Technologien und Produkte werden
sich fortsetzen. Man darf also darauf ge-
spannt sein, wie Innovationen und Allianzen
in den nachsten Monaten die Markte veran-
dern werden.

Autor
Holger Hofmann, Managing Director

Kontakt

AMC Hofmann, Heppenheim
Tel.: +49 1577 530 69 69
hofmann@amc-hofmann.com
www.amc-hofmann.com

Weitere Informationen
www.automationwr.de
www.zeiss-ai.de
www.control-messe.de
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Markte & Management

Industrielle Bildverarbeitungs-
|6sungen sind seit der Grindung
im Jahre 1994 die Kernkompetenz
des Unternehmens. Von den
ersten Hardware- und Software-
Losungen ausgehend hat sich bis
zum heutigen Stand der Technik
ganz besonders die Computer-
technologie dramatisch weiter-
entwickelt. Was bedeutet dies fur
ein Unternehmen, das Computer-
systeme fur die industrielle Bild-
verarbeitung entwickelt und auf
den Markt bringt? inspect sprach
hierlber mit Carsten Strampe,
Geschaftsfuhrer der Imago Tech-
nologies GmbH.

inspect: Herr Strampe, gehen wir zunachst auf die
Technologie ein. Gibt es trotz der rasanten tech-
nischen Entwicklung noch Gemeinsamkeiten zwi-
schen der ersten VisionBox aus dem Jahre 1998
und der aktuell neuesten Version, der VisionBox
Octa?

C. Strampe: Das ist eine interessante Ein-
gangsfrage und es gibt tatséchlich Gemein-
samkeiten, die sich seit 1998 erhalten
haben, wie etwa der Formfaktor, also die
GroRe der VisionBox. Natdrlich ist die darin
installierte Rechenleistung heute drama-
tisch héher. Damals wie heute verzichten
wir aber auf jegliche Kahlkorper oder Lufter.
Also insofern gibt es ein Briickenschlag zur
Urversion der VisionBox.

Es ist so, dass wir in Mittel alle 2,5 bis
drei Jahre einen Generationswechsel bei
den Systemen haben. Da spielt natirlich
der herrschende Wettbewerb ein groRe
Rolle. Aber auch die Weiterentwicklung der
Prozessoren, der Kameras und vor allem
auch der sonstigen Maschinenschnittstel-
len. Das heutige Innenleben der Box ist da-
her mit dem der &lteren Vorganger absolut
nicht mehr vergleichbar.
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Aber auch fur den Einsatz der Systeme
einst und jetzt lassen sich Parallelen finden,
denn bedeutende Unternehmen, die wir
mit der ersten Generation der VisionBox
gewonnen haben, sind auch heute noch un-
sere Kunden. Das hat auch mit dem schon
erwdhnten Formfaktor zu tun. Der Kunde
muss seine Maschine nicht umkonstruie-
ren, um neuste Technik zu integrieren.

R S AT

e

inspect: Kénnen Sie unseren Lesern erlautern,
worin sich ein embedded Rechner, ein embedded
PC und ein normales PC-System unterscheiden?
C. Strampe: Vereinfacht kénnen Sie den em-
bedded Rechner mit einem Smartphone
vergleichen, das einen speziellen leistungs-
armen Prozessor nutzt und eine spezielle
Software. Der embedded Bildverarbeitungs-
rechner verwendet einen Prozessor, in un-
serem Fall einen von Texas Instruments,
der einen C+ + Code versteht. Der Code,

in dem heute die Software geschrieben
wird. Gehen Sie eine Stufe weiter und nut-
zen ein vergleichbares Konzept mit einer
Intel oder einer AMD CPU mit einem Win-
dows-Betriebssystem, kommen Sie zum
embedded PC. Der wird dann technisch zu
einem kompakten lifterlosen Rechner op-
timiert. Die ndchste Stufe ist dann der klas-
sische 19* Industrie-PC im Schaltschrank
mit entsprechend aufwandiger Installati-
onstechnik. Der Buro-PC, den es natirlich
auch noch gibt, ist fir den Industrieeinsatz
ungeeignet.

Wenn ich im Zusammenhang mit den
embedded Rechnern ofter von lifterlosen
Systemen spreche, meine ich im Grunde
damit den Verzicht auf bewegte Mechanik.
Das verbessert ganz wesentlich die War-
tungsfreundlichkeit. Denn wenn irgend-
wo am anderen Ende des Kontinents der
Lufter, die mechanische Festplatte oder
andere bewegte Komponenten nicht mehr
funktionieren, kann der Aufwand auf der
Serviceseite extrem gro werden.

inspect: Seit dem Jahre 2007 haben Sie mit der
Produktserie VisionCam auch Kameratechnologie
in Threm Portfolio. Was hat Sie zu dieser strate-
gischen Entscheidung bewogen und was ver-
bindet im Gbertragenen und auch im wértlichen
Sinne die Kameratechnologie und lhre Rechner?
C. Strampe: Die Entscheidung fir unsere
VisionCam wurde im Grunde von zwei As-
pekten getrieben. Einmal war es die Ent-
wicklung einer ersten intelligenten Kamera
in Kooperation mit Photonfocus. Das heifst
eine Photonfocus Kamera vorn und ein
Imago Rechner hinten. Das Ganze zusam-
men zu bringen und erst einmal damit zu
starten, hat sehr viel Sinn gemacht.

Der zweite Aspekt waren die Fortschritte
bei den CMOS Sensoren, wodurch es keine
so groRBe Hirde mehr war, unsere Rechner
mit einer Kamera zu kombinieren. Inzwi-
schen ist es machbar, den Rechner mit der
Kamera in einem Gehduse zu verheiraten.
Von der VisionBox kommend haben wir
daraus eine intelligente Kamera einwickelt.

Aus Sicht der Bildverarbeitung ist eine
Kamera mit integriertem Prozessor im
Prinzip nichts weiter als eine VisionBox
mit einer abgesetzten Kamera. Fiir den An-
wendungsprogrammierer besteht da kein
Unterschied. Ist die Kamera vom Rechner
abgesetzt, hat das erst einmal den Vorteil,
dass die Kamera kleiner sein kann und
dass der Rechner mehr Schnittstellen ha-
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ben kann. Denn vielfach reicht die Anzahl
der Schnittstellen einer intelligenten Kame-
ra fur eine Applikation gar nicht aus. Also
setzten wir die Kamera ab. Das war unser
grundlegendes Konzept.

Der Trend zu Kleinen Kameras ist eindeu-
tig. Es geht dabei um den Einbauraum, in
den ich neben der Kamera auch noch die
Optik und die Beleuchtung integrieren muss.
Eine Kamera, auch eine intelligente Kamera,
darf also nie zu gro sein. Lésungen, die Sie
heute auf dem Markt sehen, wie etwa unse-
re VisionCam, reprdsentieren das, was vom
Anwender aktuell akzeptiert wird.

Der Maschinen-Vision-Markt ist aber
auch sehr fragmentiert und vielféltig. Und
wir als Hersteller von embedded Rechnern
mochten unseren Kunden auch ein vielfal-
tiges Angebot prasentieren. Diese Vielfalt
bedeutet auch viel Aufwand fur Marketing
und Vertrieb. Doch wenn wir im Kunden-
gesprach etwas aus einem reprasentativen
Portfolio anbieten kénnen, macht das auch
mehr SpaB. Es macht vielleicht auch den
Reiz aus, dass wir am Ende mit der Kom-
bination von Kamera, Bild, und Mathema-
tik - denn im Kern wird ja die Mathematik
auf die Bilder angewendet - ein optimales
Ergebnis erzielen.

inspect: Industrie PCs und Kameras werden erst
durch eine leistungsfahige Software zum Leben
erweckt. Welche Unterstiitzung bei der Losung
seiner Probleme konnen Sie Ihren Kunden auf
der Softwareebene bieten?

C. Strampe: Hier ist es wichtig zu wissen,
dass wir von der Hardwareplattform aus-
gehend zunéchst eine sogenannte Middle-
ware verwenden. Diese Software bedient
Schnittstellen, Kameras und Maschinen-
interfaces. Wir haben uns auf die Fahnen
geschrieben, dass wir dem Anwender auf
moglichst hohem Niveau diese Software
zur Verfugung stellen, damit er seine Appli-
kationen entwickeln kann.

Darliber hinaus binden wir handelsib-
liche Softwaretools oder Software-Biblio-
theken ein, wie zum Beispiel HDevelop aus
der Halcon-Bibliothek. Mit solchen Tools,
kann der Anwender schon die Machbar-
keit belegen, bevor er das gesamte Pro-
jekt umsetzt. Darliber hinaus sind wir nun
bald 20 Jahre im Markt und haben einen
guten Uberblick (iber Softwaretools oder
Softwaremethoden oder auch im Markt
vorhandenes Experten-Know-how auf ge-
wissen Fachgebieten. So konnen wir auf
der Beratungsebene den Kontakt zu Visi-
on-Experten in der Branche vermitteln, die
unsere Kunden dann bei der Softwareent-
wicklung unterstiitzen.

inspect: Im nachsten Jahr kdnnen Sie auf insge-
samt 20 Jahre Unternehmensgeschichte zuriick-
blicken. Wie hat sich in dieser Zeitspanne der
Markt fiir die von lhrem Unternehmen angebo-
tenen Produkte und Systemlésungen entwickelt?
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C. Strampe: Der Markt ist sicherlich auf al-
len Ebenen wesentlich professioneller ge-
worden. Er ist vielfaltiger und es gibt insge-
samt mehr Anbieter. Hier und da hat sich
der Markt auch konsolidiert. Andererseits
wadchst er hinsichtlich der Anzahl der Ap-
plikationen und der Stlickzahlen, was aber
leider nicht automatisch auch Umsatz-
wachstum bedeutet.

Egal welches Produkt Sie heute entwi-
ckeln, es muss von vornherein sehr pro-
fessionell sein, denn Sie spielen in einer
Weltliga mit. Wenn Sie auf die 90er Jahre
zurtickblicken, gab es nicht so ein groRes
Angebot und es wurde mehr getiftelt, da
das richtige Equipment einfach noch nicht
existierte. Heute gibt es sozusagen fir jede
Komponente professionelle Anbieter. Auch
das Niveau der Anwender ist gestiegen,
denn sie sind im Bereich der Bildverar-
beitung besser ausgebildet. Der weltweite
Wettbewerb, in dem unserer Kunden aus
dem Maschinenbau stehen, treibt zusétz-
lich die zu erfillenden Anforderungen
nach oben. Und ganz sicher hat auch die
Komplexitdt der Anwendungen enorm zu-
genommen.

Vor etwa 15 Jahren waren wir im Grun-
de ein Bildverarbeitungssystemhaus. Wir
verwendeten damals Motorola-basierte
Rechner mit einer speziellen skriptbasier-
ten Bildverarbeitungssprache. Fur eine
Machbarkeitsprifung haben wir innerhalb
von ein, zwei Tagen eine sehr ordentliche
Kundendemo programmiert. Wir haben
dann den Kunden eingeladen, und ihm
die Losung demonstriert. Jetzt muss ich
manches Mal schmunzeln, wenn ich sehe,
wie lange es heute dauert, diesen Reifegrad
einer Anwendungsldsung zu erreichen. Fur
die Systemhduser ist das auch weiterhin
eine Herausforderung, die Machbarkeit
neuer Applikationen mdglichst in der Vor-
phase zu beweisen.

inspect: lhr Hauptmarkt ist traditionell der Ma-
schinenbau. Werden andere Bereiche fiir Sie an
Bedeutung gewinnen?

C. Strampe: Wir konzentrieren uns primar
auf den Maschinenbau. Andere Bereiche
beobachten wir. Die Robustheit unserer
Komponenten ist zum Beispiel auch in
der Verkehrstechnik niitzlich. Auch der Bi-
otechnikmarkt ist interessant. Gerate wie
Pipettenroboter, die bestimmte Elemente
visuell identifizieren mussen, sind tech-
nologisch mit anderen von uns unterstiitz-

ten System-Lésungen verwandt. Auch der
Food-Markt ist fir klassischer Machine-
Vision-Ldsungen geeignet. Dort macht ein
Engagement Sinn. Aber wir mussen die
Besonderheiten des jeweiligen Marktes
auch verstehen und einschétzen kénnen.
Die Medizintechnik hat beispielsweise
sehr hohe Hirden bei der Qualifikation
von Hardware und Software. Mérkte wie
die Sicherheitstechnik sind aufgrund an-
derer Stuckzahlen und des Preisniveaus
nicht so interessant. Andererseits konnen
wir ja auch in unserem Hauptmarkt den
Job noch besser machen, bevor wir uns in
andere Markte sturzten.

inspect: Welche Bedeutung haben fiir Sie das
Endkundengeschaft und das OEM-Geschaft?

C. Strampe: Endkundengeschéft heift, dass
ich dem Anwender fir seine Automations-
anlage quasi ein Vision-System in die Hand
gebe, das er dann installiert. Das ist nicht
unser Geschaft.

Im OEM-Bereich kommt relativ schnell
zum Tragen, dass Produkte individualisiert
werden mussen. OEM ist von dieser Seite
fir uns sehr interessant, weil wir Uber alle
Ebenen von der Hardware, Firmware und
Software das Produkt abandern, manipu-
lieren und anpassen kénnen. Das OEM-
Geschaft ist fur uns ganz wichtig.

inspect: lhr Unternehmen bringt leistungsfahige
Kameras und Rechner zusammen. Sehen Sie am
Horizont die dauerhafte Verschmelzung von Ka-
mera, Rechner und Software in einem Gehause?
C. Strampe: Der Rechner in der Kamera
wurde schon in den 90er Jahren erfunden.
So gesehen ist das keine Neuigkeit. Aber
auch in Zukunft besteht die Herausforde-
rung darin, Kamera und Rechner optimal
in einem Gehduse zu verheiraten. Wie viel
Hardwareperformance bekomme ich da
hinein, so dass der typische Kameraform-
faktor erhalten bleibt? Und wie gut lauft
dann die Applikationssoftware darauf? Das
bleibt weiterhin spannend. Ich appelliere
da gern an die Know-how-Tréger der Bild-
verarbeitungsbranche in Deutschland. Die
bringen oft gute Systemldsungen auf den
Markt. Wenn dann der Markt hinsichtlich
der Stiickzahlen spannend wird, mussten
sie den ndchsten Schritt tun und alles in
einer Einheit zusammenzubringen. Die-
ser Schritt wird leider all zu oft von deren
Wettbewerbern vollzogen. Die Bildverar-
beitungsunternehmen in Deutschland ha-
ben aber auf jeden Fall das Zeug dazu, die
optimalen Losungen zu entwickeln, die die
Markte brauchen.

Imago Technologies GmbH, Friedberg
Tel : +49 6031 684 26 11
info.itf@imago-technologies.com
www.imago-technologies.com
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Verbesserte Lichtempfindlichkeit bei Farbkameras durch neua)

b/
Wer unter schwachen Lichtverhéltnissen Farbbilder aufnehmen 'r

muss, hat nun bessere Chancen. Bildsensoren mit einer neu-
artigen Filtertechnik verbessern die Leistung von Farbkameras.
Applikationen in Operationssalen, im AuBenbereich bei
Dammerung oder auf schwach beleuchteten Férderbandern
und Montagelinien profitieren davon.
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ei schlechten Lichtverhdltnissen
besitzt ein Sensor ohne einge-
baute Farbfilter eine héhere Licht-
empfindlichkeit und damit bessere
Ubertragungseffizienz. Viele Anwender, die
mit geringer Helligkeit auskommen mis-
sen, wie etwa bei der Uberwachung von
AuBengeldnde, verzichten daher eher auf
Farbaufnahmen und wéhlen ein Schwarz-/
WeiB(S/W)-Kamerasystem, um die Licht-
empfindlichkeit zu maximieren.

Farben bei wenig Licht erkennen

Dies trifft vor allem fir Aufnahmesitua-
tionen zu, in denen natlrliche Lichtver-
héltnisse herrschen und keine kinstlich
illuminierten, wie in Innenrdumen. Nutzer
von Uberwachungssystemen mussen unter
Umstanden die T-Shirt- oder Haarfarbe einer

Bild A: KAI-02150-Sensor mit Bayer-CFA

Person erkennen oder Situationen in weiter
Entfernung beobachten kénnen, wo keine
Beleuchtung mdglich ist. Hier eignen sich
S/W-Kameras nicht.

In fast jeder digitalen Farbkamera findet
weltweit das Bayer-Filter Anwendung, be-
nannt nach Dr. Bryce E Bayer. CCD- oder
CMOS-Bildsensoren sind helligkeits-, je-
doch nicht farbempfindlich. Deshalb muss
das Licht, bevor es auf die Fotodioden fdllt,
nach den Priméarfarben ausgefiltert werden.
Das erledigt das Bayer-Filter CFA (CFA =
Color-Filter-Array). Es gilt derzeit als der am
meisten verbreitete Filtertyp mit vierfarbi-
gem Pixel-Kernel: zwei griine, ein blaues
und ein rotes Pixel. Das Licht muss also bei
diesen Farbbildsensoren die Farbfilter pas-
sieren. Diese absorbieren jedoch einen Teil
des Lichts und tbertragen weniger als 100 % .

Sensoren mit neuer Filtertechnologie

Um dieses Problem zu I6sen, hat Truesen-
se Imaging Sensoren mit der Sparse Color-
Filter-Pattern-Technik entwickelt. Hierbei
erhoht ein neues Farbfiltermuster die Licht-
empfindlichkeit der Sensoren. Im Vergleich
zu einem Standard-Bayer-Farbsensor wird
die Empfindlichkeit um etwa zwei f-stops
(Blendenwerte) gesteigert. Der Clou dabei:
Der Sensorhersteller fugt panchromatische
Pixel zu den roten, griinen und blauen Bil-
delementen hinzu, die bisher das Bildsensor-
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Array gebildet haben. Vier Ausgangskandle
stehen so zur Verftigung. Ein panchromati-
sches Pixel besitzt eine klare Mikrolinse, die
far alle Wellenldngen des sichtbaren Lichts
durchldssig ist. Diese Linse sammelt einen
deutlich héheren Anteil an Photonen ein
als farbgefilterte Pixel. Bildverarbeitungsal-
gorithmen kombinieren beides, sowohl die
Information Uber die Leuchtdichte der Klar-
linsen-Pixel als auch die Farbinformation der
farbgefilterten Pixel, um Farbaufnahmen mit
der gleichen Empfindlichkeit aufzunehmen,
wie es eine S/W-Kamera kann.

Bestehende Kameras nachriistbar

Die neuen Sensoren verfligen tber eine Pi-
xelgrée von 5,5 pm. Gegeniiber Vorgénger-
generationen mit 7 und 9 um Pixeln weist
der lichtempfindliche Sensor reduzierte

Bild B: KAI-02150-Sensor mit Truesense-Pattern-CFA

Smear-Effekte auf, das Blooming (Uberstrah-
lung) ist bis zu dreihundertmal geringer und
die Reaktionsfahigkeit deutlich héher. Diese
neue Sensorgeneration verbessert die Licht-
leistung von vielen Imperx-Kamerasystemen.
Wer bereits eine Kamera dieses Herstellers
mit Standard-Bayer-Filter, GigEVision (mit
Power over Ethernet)-, Camera-Link- oder
CoaXpress-Schnittstelle besitzt, hat die Mog-
lichkeit, die Sparse-CFA-Farbsensoren einfach
nachzurtsten und so die Empfindlichkeit
seiner Kamera zu erhéhen. Denn die neue
Kameraserie von Imperx besitzt die gleichen
physikalischen Abmessungen, eine identische
Passform und Funktion sowie den gleichen
Befehlssatz wie die Vorgdngerserie.

Beinahe alle Kameraobjektive, ein-
schlieBlich diejenigen mit Zoom- und Iris-
Steuerung, sind kompatibel mit der neuen
Sensorgeneration. Zudem zeichnen sich
die Imperx-Kameras durch ihre geringe
Leistungsaufnahme, Warmeentwicklung
sowie niedriges Rauschen aus. Optimierte
Programme flr Verzégerungen, program-
mierbare Aufnahmen sowie Ein- und Aus-
gange lassen eine einfache Synchronisation
mit anderen Kameras zu. Die Kombination
all dieser Funktionen mit den verbesserten
Sensoren beschert den Endanwendern vie-
le Vorteile: geringere Anforderungen an die
Lichtverhéltnisse, kiirzere Belichtungszeiten
und schlieBlich reduzierte Kosten.

Beleuchtungsaufwand reduzieren
Panoramaaufnahmen, Uberwachung tber
weites Geldnde, Luftvermessungen, intel-
ligente Transportsysteme und medizini-
sche Bildgebung, sie alle profitieren von
den lichtempfindlichen Farbkameras. Da
nun bei Luftbildaufnahmen oder Langzeit-
Uberwachung weniger Licht bendtigt wird,
verlangert sich somit der Zeitraum, in dem
das Uberwachungspersonal tagsiiber seine
Einsdtze fliegen kann. Die héhere Farbemp-
findlichkeit der Bildsensoren erlaubt zudem
eine schnellere Shutter-Geschwindigkeit.
Das bedeutet, bei Vermessungen aus der Luft
darf das Flugzeug schneller fliegen, da diese
Sensoren nicht viel Licht bendétigen.

Das kommt auch den Anwendern der
industriellen Bildverarbeitung zugute, denn
hiermit sind héhere Taktraten bei der Qua-

Sehen Sie den Unterschied? Die beiden Bilder
wurden mit Kameras aufgenommen, zum einen
mit der Bayer-CFA-Version des KAI-02150-Sensors
(Bild A), zum anderen mit der Truesense-
Pattern-Version (Bild B). Alle Bildparameter wie
Blendendffnung, Kamera-Analogverstarkung usw.
blieben bei den Aufnahmen identisch, wodurch
sich die Bildleistung der beiden Farbfiltermuster
direkt vergleichen lasst. Die erhohte Helligkeit
von Bild B resultiert direkt aus der besseren
Bildsensorempfindlichkeit der Truesense-Pattern-
Version.

KAI-29050 Bildsensor macht
Farbkameras lichtempfindlicher.

litdtsprifung von Produkten moglich, die
z.B. auf laufenden Férderbandern oder in
Montagelinien unter dem Auge der Kameras
auf diverse Fehler geprift oder vermessen
werden. Mit einer besseren Lichtempfind-
lichkeit, die zwei- bis viermal besser ist als
herkémmlich, kann der Anwender die fur
eine Messung notwendige Beleuchtung re-
duzieren oder sogar ausschalten und somit
Stromkosten sparen. Diese Kameras lassen
sich auch in Applikationen einsetzen, in de-
nen bisher nicht ausreichend Licht zur Ver-
fligung stand.

Gute Aufnahmen auch bei Dammerung

Ein pradestiniertes Beispiel fur eine licht-
schwache Applikation ist das Papier-Scan-
nen. Hier bewegt sich das Papier mit sehr
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Vergleich von Bayer-Filter-Muster (a) mit dem Truesense-Color-Filter-Muster (b)

hoher Geschwindigkeit. Normalerweise
kommen S/W-Kameras, Flichen- und/oder
Zeilenkameras zum Einsatz, die eine enorme
Lichtmenge bendtigen, was zu einer starken
Erwdrmung fuhrt. Typischerweise wird die
Analogverstarkung der Kamera erhoht, was
haufig zu starkerem Rauschen und zu fal-
schen Gut-Meldungen fihrt. Zudem muss
oftmals ein hoher zusétzlicher Beleuchtungs-
aufwand betrieben werden. Hier spielen
Kameras mit erhéhter Empfindlichkeit ihre
Vorteile aus: Sie ermdglichen den Betrieb
mit niedrigeren Verstarkungseinstellungen,
reduzieren den Beleuchtungsaufwand, ver-
bessern die Genauigkeit des Inspektionssys-
tems und verhindern falsche Gut-Meldungen
bzw. Falschlesungen.

Von diesen lichtempfindlichen Kameras
profitiert auch die Transportbranche, etwa

bei der automatischen Kennzeichenerken-
nung von Transportsystemen oder bei der
Uberwachung eines Hafens sowie bei An-
wendungsfallen, die auf ausreichende Licht-
verhaltnisse im Freien angewiesen sind. Mit
den lichtempfindlichen Sensoren lassen sich
die Uberwachungszeiten ausdehnen. Denn
es konnen bis in die Dammerung hinein
und im Halbdunkeln Aufnahmen gemacht
werden. Eine normale Kamera wirde hier
bereits unterbelichtete Bilder produzieren.
Auch die Medizintechnik kann die Vortei-
le der neuen Filtertechnologie nutzen - etwa
in Operationssélen. Hier sind bei manchen
Aufgaben Kameras gefordert, die eine be-
stimmte Helligkeit bendtigen. Die verbesser-
ten Farbkameras kommen mit weniger Licht
aus und reduzieren somit die Leistungsauf-
nahme und -dichte. Damit lassen sich auch

andere Wellenlangen verwenden, um nach
bestimmten Markern oder Zellen zu suchen.

Janet Savage, Lion Associates, Harrison, NY, USA

Imperx, Boca Raton, FL, USA
Tel.: +1 561 989 0006
info@imperx.com
Www.imperx.com

Truesense Imaging, Inc, Rochester, NY, USA
Tel.: +1 585 784 5500
info@truesenseimaging.com
www.truesenseimaging.com
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Trotz identischem Bildsensor liefern Kameras
unterschiedlicher Hersteller nicht die gleiche Qualitat

CMOS-Sensoren der neuesten Generation sind den CCD-Sensoren
heute in Bezug auf Leistung und Qualitat sowie Schlisselfaktoren wie
Bildrate und Empfindlichkeit deutlich Gberlegen. Da CMOS-Sensoren
Pixelwerte digital ausliefern, ist anzunehmen, dass Kameras mit iden-
tischen Bildsensoren von unterschiedlichen Anbietern auch gleiche
Bildqualitat und Leistungsmerkmale aufweisen. Dies ist in der Praxis
zumeist nicht der Fall: Es lassen sich feine Unterschiede feststellen.
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u den herausragenden Leistungs-
merkmalen der neuen CMOS-
Sensorgeneration von fihrenden
Herstellern gehoren einerseits der
Global-Shutter-Modus und hohe Bildraten, an-
dererseits eine Vielzahl ntitzlicher Funktionen

wie HDR (High Dynamic Range)-, Log- und
Linescan-Modus, Pipelining-Trigger sowie
Multi-AOI (Areas of Interest). Neben der sehr
guten Bildqualitdt machen vor allem diese
Zusatzfunktionen den eigentlichen Mehrwert
der neuen Sensoren aus. Ob diese Funktionen
jedoch auch implementiert werden und somit
dem Anwender zur Verfligung stehen, ist vom
jeweiligen Hersteller abhdngig. Hierbei spie-
len unterschiedlichste Faktoren eine Rolle.
Zum einen haben die Sensorhersteller gutes
Marketing geleistet, sodass viele Anwender
bei den etablierten Kameraproduzenten an-
fragen, ob und wann diese neuen Sensoren
nun in einer Kamera erhaltlich sind. Zum
anderen dauert es in der Regel bis zu einem
Jahr, bis ein neues Kameramodell komplett
entwickelt und somit lieferbar ist.

Sonderfunktionen bilden Mehrwert

Weitere Verzdgerungen treten zudem in der
Praxis auf, da neue Sensoren besonders
hohe Bandbreiten fordern und ein entspre-
chend leistungsfahiges Interface bendtigen.
Dieses steht hardwareseitig seit einiger Zeit
mit USB 3.0 zur Verfligung. Zur Kommuni-
kation mit der Kamera kann heute schon
auf proprietdre Losungen zurtickgegriffen
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werden, die Umsetzung des USB-3-Vision-
Standards dauert jedoch noch an. Durch den
Standard sollte theoretisch eine Alternative
bei der Kameraauswahl gewéhrleistet sein.
Aber auch dies ist nicht immer der Fall, denn
haufig werden von Seiten der Hersteller zu-
ndchst nur die Grundfunktionen des Sensors
implementiert, um rasch den Bedarf nach
Kameras mit den neuen Sensormodellen zu
decken. Als Treiber entpuppt sich hier der
Time-to-Market-Ansatz: moglichst frithzeitig
den neuen Sensor in den eigenen Kameras
anbieten zu kénnen. Die Sensor-Sonderfunk-
tionen sind tber den Standard dann meist
noch nicht verfiigbar, da dieser naturgemaf
erst wesentlich spéter verfugbar ist als propri-
etare Losungen. Prinzipiell reicht das fiir den
Anwender fir eine initiale Sensor- und Kame-
raqualifizierung auch aus. Fraglich ist jedoch,
ob die jeweiligen Hersteller in einem zwei-
ten Schritt diese speziellen Funktionen auch
implementieren oder es bei den Grundein-
stellungen belassen. Manche Anwendungen
lassen sich gerade erst durch diese Zusatz-
funktionen realisieren. Dies bedeutet letztlich
auch fir den OEM oder Endanwender einen
Mehrwert, da er sich so vom eigenen Wettbe-
werb nachhaltig differenzieren kann.

Flachen- als Zeilenkamera nutzen

Doch was nutzen die erwdhnten Zusatzfunk-
tionen der Sensoren eigentlich in der Praxis?
Heutige CMOS-Sensoren werden bei der Re-

duzierung der vertikalen Aufldsung schneller
- ermoglichen somit also sehr hohe Bildra-
ten. Dabei gilt, dass die halbe Zeilenanzahl
eine ungefahr doppelte Bildrate ergibt. Der
CMV 4000 Sensor von CMOSIS liefert bei-
spielsweise statt 180 fps im Vollbild mit 2048
Zeilen bei VGA-Auflésung dann bis zu 700 fps.
Diese hohe Bildrate kann tber Windowing,
Subsampling oder Multi-AOI erzeugt werden.
Alle drei Methoden bieten unterschiedliche
Vorteile und somit héchste Flexibilitat.

Auch der sog. Linescan-Modus von e2v
erweitert das Einsatzspektrum der Sensoren
erheblich. Je nach Mono- oder Farbversion
des Sensors wird die Bildh6he auf eine oder
auf zwei Zeilen begrenzt. Jedes Bild kann get-
riggert werden, so wie es bei einer origindren
Zeilenkamera Standard ist. Der Linescan-
Modus fasst dann viele tausend Zeilen in-
tern zusammen und sendet diese Daten als
Vollbild zum Host-PC. Dank dieser Funktion
kann eine Flachenkamera auch als Zeilen-
kamera arbeiten, was jedoch aufgrund des
erheblichen Preisunterschiedes ein enormes
Einsparpotential bei den Projektkosten birgt.
Zudem lassen sich das Objektiv und die Be-
leuchtung wesentlich einfacher und damit
schneller vor Ort einrichten.

Sensoren haufig im Widerspruch zu
Industrieanforderungen

Wenn in der Entscheidungsfindung im Vor-
projekt aus mehreren Anbietern das pas-
sende Produkt ausgewdhlt wird, sind die
wesentlichen Kriterien technische Leistungs-
daten, aber auch Bildqualitit und Funktiona-
litat. Hier wird dann sehr schnell deutlich,
dass Kameras unterschiedlicher Hersteller,
trotz desselben Sensors, doch sehr diffe-
rente Ergebnisse erzielen. Die Aussage ,.ein
identischer CMOS-Sensor kann sich in den
Kameras leistungstechnisch doch gar nicht
unterscheiden!” ist schlichtweg falsch. Denn

abgesehen von den implementierten Zusatz-
funktionen liefern CMOS-Sensoren nur so
gute Bilder, wie es eine prazise Spannungs-
versorgung und insbesondere die Einstellung
der internen Register zulassen. Sensoren
sind vom Hersteller fiir einen Anwendungs-
zweck optimiert. Daher sind interne Stréme
und Pixeltimings auf diese Bedingungen aus-
gelegt. Diese stehen jedoch haufig im Wider-
spruch zu den Anforderungen der Industrie.
Hier sind sowohl Langzeitbelichtungen mit
mehreren Sekunden Belichtungsdauer als
auch getriggerte Aufnahmen mit sehr kurzen
Belichtungszeiten im Bereich einiger weni-
ger Mikrosekunden gefordert.

CMOS-Sensoren unterliegen zudem auch
sehr stark der technischen Weiterentwick-
lung: Neue Silizium-Versionen bringen Ver-
besserungen, wie es am Beispiel der Revisi-
on 3 der CMOSIS-Sensoren mit korrigiertem
Blacksun-Effekt deutlich wird. Die vom Ein-
kauf oft geforderte Second Source, also eine
identische Alternative in der Beschaffung, ist
dann nicht verfiigbar.

Unterschied liegt im Detail

Letztlich ldsst sich nur ein Fazit ziehen: Ka-
mera ist nicht gleich Kamera, auch wenn der
verbaute Sensor identisch ist. Der Mehrwert
liegt im Detail. Um fiir die Zukunft und even-
tuelle Projektdnderungen geristet zu sein,
empfiehlt es sich, genau auf die implemen-
tierten Sensorfunktionen zu achten.

Daniel Diezemann, Senior Vision Consultant

IDS Imaging Development Systems GmbH,
Obersulm

Tel.: +49 7134 961 96 0
office@ids-imaging.de
www.ids-imaging.de
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Vision

Umrusten
kann sich lohnen

GigE Vision iiber 10 GigE als kostengiinstige Alternative

Die rasante Entwicklung der
Vision-Technologie und die damit
einhergehende Schnittstellenpro-
blematik machen es dem Anwen-
der nicht leicht, Investitionsent-
scheidungen zu treffen. Die Frage,
ob es Sinn macht, auf eine andere
Technologie umzusteigen oder die
vorhandene anzupassen, lasst sich
auch unter Zuhilfenahme eines
Taschenrechners beantworten.

ualitatsprifsysteme erfordern
groRe Investitionen in Kapital-
kosten sowie Forschung und
Entwicklung. Eine sorgfaltige
Auswahl des Hochgeschwindigkeits-Uber-
tragungsmediums kann Betriebsausgaben
jedoch deutlich senken und sich schnell als
vorteilhaft erweisen. GigE Vision tiber 10 GigE
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erfillt die Kostenkriterien und bietet die au-
Bergewdhnliche Leistung, die fir die meisten
industriellen Anwendungen erforderlich ist.

Was sind die wesentlichen Merkmale von
GigE Vision tber 10 GigE, die es bei System-
integratoren und Technikern gleichermaRen
so populdr machen? Zwei Beispielanwen-
dungen zeigen auf, wie kostenglinstig die
Umristung oder Modernisierung bestehen-
der Anlagen sein kann.

Industrieweite Akzeptanz

Aktuelle Systemimplementierungen, die

GigE Vision Uber 10 GigE verwenden, ha-

ben gezeigt, dass diese Losung wirtschaft-

lich und zuverlassig ist. Und sie wird da-
her schnell zum bevorzugten Protokoll fur

Hochgeschwindigkeits-Videotbertragung in

der industriellen Bildverarbeitung.

Eine Reihe wichtiger Faktoren haben zu
diesem Erfolg beigetragen:

m GigE Vision tber 10 GigE nutzt den praxi-
serprobten GigE Vision Standard, der 2006
eingefiihrt wurde und in der industriellen
Bildverarbeitung weit verbreitet ist.

. I
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m Ethernet ist ein bewdhrter Standard - 10
GigE wurde vom IEEE vor tber einem
Jahrzehnt ratifiziert.

m Netzwerkkomponenten sind fast Giberall
erhaltlich und werden auch auBerhalb der
industriellen Bildverarbeitung eingesetzt.

m Neuere PCs haben mehr als genug Re-
chenleistung fir Empfang und Verarbei-
tung von Bilddaten bei 10 Gbps, ohne
dass spezielle Erfassungshardware oder
Framegrabber benétigt werden.

m Der Stromverbrauch ist tberschaubar.

m Die Kosten sinken aufgrund des bran-
chentibergreifenden Einsatzes.

Die Tatsache, dass Ethernet die primar ein-

gesetzte Technologie fir LANs und WANs

weltweit ist, hilft enorm, die Zukunft dieser

Netzwerktechnologie zu sichern. Von Bran-

chenriesen wie Intel, Cisco und Apple fir

den Massenmarkt entwickelte Komponenten
haben eine auBergewohnlich gute Qualitét
und hohe Zuverldssigkeit. Andere Nischen-

Protokolle, die praktisch ausschlieflich fur

Anwendungen der industriellen Bildverarbei-

tung verwendet werden, laufen Gefahr, zu

www.inspect-online.com




Abb. 1: Papier-Priifsystem

Abb. 3: LCD-Panel Inspektionssystem

veralten, da der Aufwand fur die fortlaufende
Weiterentwicklung kostspielig wird.

Eine zunehmende Zahl etablierter Her-
steller fihrt zusammen mit neuen Marktteil-
nehmern hochauflésende Kameras mit Gig
Vision tber 10 GigE-Schnittstellen ein, die
den Trend der wachsenden Nachfrage ver-
starken. Und je mehr Wettbewerb im Markt
herrscht, desto glinstiger entwickelt sich das
Preis-Leistungs-Verhéltnis.

Ebenso entscheidend ist, dass die Mo-
dernisierung von Systemen, die derzeit
GigE Vision mit 1 Gbps nutzen, nur geringe
Kapital- sowie Forschungs- und Entwick-
lungs-Investitionen erfordern, da die Auf-
wartskompatibilitdt von Ethernet und GigE
Vision hervorragenden ist. Die Verwendung
der gleichen Protokolle erfordert — wenn
Uberhaupt - nur wenige Code-Revisionen
und birgt ein viel geringeres Risiko fir die
Systemstabilitdt. Im Gegensatz dazu bend-
tigen CoaXPress und Camera Link HS neue
Erfassungsbibliotheken fiir den Einsatz von
Framegrabbern. Diese Bibliotheken sind fiir
jeden Hersteller unterschiedlich.

Einsatzbereiche
Seit 2006 wird GigE Vision in einer Vielzahl
von industriellen, gewerblichen und behord-
lichen Anwendungen eingesetzt. Zwei repra-
sentative Beispiele - ein Papier-Prifsystem
und ein LCD-Panel-Inspektionssystem — zei-
gen, wie kostenglnstig es sein kann, GigE
Vision tber 10 GigE einzusetzen.

Ein Papier-Prifsystem besteht aus zwei
Camera Link Medium-Kameras, die an
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Abb. 2: Kosteneinsparung durch GigE Vision tiber 10 GigE

einem etwa 12 m ent-
fernten PC angeschlos-
sen sind (Abb. 1). Die
rdumliche Trennung ist
beabsichtigt, um die
empfindlichen Verar-
beitungsgerdte auBer-
halb des Staubs und
der rauen Umgebung
des Fertigungsbereichs
platzieren zu kon-
nen. So werden keine
speziellen Gehduse
bendétigt, die mehre-
re hundert Euro pro Stlick kosten konnen.
Gleichzeitig steigt die Lebensdauer der Ver-
arbeitungsgerate. Die Installation reduziert
die Kosten erheblich, vermeidet zusétzliche
Komplexitdt und minimiert das kumulative
Risiko fiir zusétzliche Kabel und Extender,
die ein Camera-Link-System erfordert (Abb.
2). Selbst unter Berticksichtigung der Kosten
fir die Komponenten einer Losung mit GigE
Vision tber 10 GigE liegen die Einsparungen
in der GroBenordnung von 20 % . Da Ferti-
gungsanlagen héufig entweder mehr Ka-
meras oder noch ldngere Kabel erfordern,
waren die Einsparungen in diesem Fall sogar
noch grofer.

Im zweiten Beispiel verifiziert ein LCD-
Panel-Inspektionssystem die Integritét jedes
Pixels. Daftir wurden mehrere Kameras auf
eine Kamerabricke montiert (Abb. 3). Nach
Prifung der Optionen wird auch hier schnell
klar, dass die Modernisierung des bestehen-
den GigE Vision-Systems auf 10 GigE die mit
Abstand wirtschaftlichste Losung ist.

Dieses System nutzte zuvor native GigE
Vision-Kameras, weshalb der Software-Ent-
wicklungs-Aufwand fir eine Schnittstelle mit
héherer Geschwindigkeit fast gleich Null ist.
Da sich der Protokoll-Stack (GigE Vision, Ge-
niCam, UDP, IP und Ethernet) beim Uber-
gang von GigE auf 10 GigE nicht dndert, kdn-
nen SDK und Treiber ebenfalls unverandert
bleiben. Darlber hinaus behdlt das neue 10
GigE-System die geringe Latenz und Jitter-
Eigenschaften sowie die bewéhrte Funktion
zum erneuten Senden von Paketen des vor-
herigen GigE Vision-Systems bei. Dies ge-

Rack montere POL

wahrleistet eine hohe Systemleistung und
Zuverlassigkeit mit sehr geringem Risiko.

Die Konsequenz

Der Einsatz von GigE Vision tber 10 GigE
bietet kostenglinstig und mit hoher Zuver-
lassigkeit die wichtigsten Leistungsvorteile,
die Systemintegratoren und Technische Lei-
ter fordern. Im Bereich der automatisierten
Qualitatsprifsysteme fihren die schnellere
Prifung der Produkte und vertiefte Analysen
zu héheren Ertragen und Gewinnmargen.
Bei der Umristung von Camera Link oder
der Modernisierung eines bestehenden GigE-
Vision-Systems liegen die Einsparungen im
reduzierten Entwicklungsaufwand und den
geringeren Kapitalbeschaffungskosten so-
wie in der langfristigen Skalierbarkeit. Der
Ubergang wird sowohl durch die weite Ver-
breitung der Gigabit-Ethernet-Technologie
erleichtert als auch durch ihrer Weiterent-
wicklung in absehbarer Zukunft. Hierdurch
wird die Verflgbarkeit von Netzwerk-Kom-
ponenten gesichert und das Investitionsri-
siko sinkt.

John Phillips, Leitender Produktmanager,
Pleora Technologies Inc., Kanada

Framos GmbH, Pullach
Tel.: +49 89 710 667 0
info@framos.de
www.framos.de

== English version:
www.bit.ly/118MYAr

inspect 2/2013 | 31



Vision

Winzlingen
aut der Spur

Professionelle Wafer- oder Leiterplatteninspektion mit Lesezeilen ohne Liicken

Mit der Zero-Gap-Technologie von Tichawa Vision ist es nun sogar maglich, besonders kleine Objekte oder
feine Strukturen auf Wafern oder Leiterplatten bis zu einer Auflésung von 2.400 dpi darzustellen und Fehler

zu erkennen, ohne bautechnisch begriindete Licken tolerieren zu mussen.

Ur Objekte in der Druckindustrie,

der Blechbearbeitung und der
Glasinspektion, die Ublicherweise in

einer Auflésung von bis zu 600 dpi
gepruft werden, verwenden die Bildverar-
beitungsexperten In-line-Sensoren bzw.
i = m Zeilensensoren. Im Gegensatz zum
- ;E ;“ iarnns 1 e Fldchensensor in einer Matrix-
T T T Kamera, besteht ein Contact
Image Sensor Chip (CIS)

I L el el e - o )
Tl T ep— aus einer einzigen line-
} aren Reihe von Fotodi-

T T TR TR TRET 1

Sensorreihe mit Gap passend
fiir Druckinspektion
Je nach Applikation werden also entspre-
chend viele Sensorchips in einer Linie an-
einandergereiht. Dabei entsteht zwangslaufg
ein Spalt zwischen dem letzten Pixel des er-
sten Chips und dem ersten Pixel des nachfol-
genden Chips. Zum einen kénnen zwei Chips
nicht ohne Zwischenraum montiert werden,
zum anderen sind die Chips groBer als die
AuBenkanten ihrer duBeren Pixel. Dieser
Spalt wird Gap genannt.

Generell ist die
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PR B (PR (P (Y (Y Y S CIS-Systeme
—r e . beinhalten
ol | . eine Lesezei-
le mit integ-

rierter Optik

und Lichtquel-
le. Sie arbeiten
mit einem Ab-
bildungsverhaltnis
von 1:1, daher sind
sie genauso lang wie
die Prifobjekte. Bei CIS-
Sensoren wird die Aufldsung
von vornherein anwendungs-
gerecht auf die Vorlage bezogen
und in dpi (dots per inch) oder in Pixel
pro mm angegeben.
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Die Zero-Gap-Technologie
ermoglicht eine noch
genauere Inspektion,
auch kleinster Bereiche
etwa von Wafern oder
Leiterplatten.

Montage der Chips
auf den Sensor-
boards toleranz-
behaftet. Die Fer-
tigungstoleranzen
betreffen nicht nur
den Spalt zwischen
den Chips, sondern
auch den Versatz
zweier nebeneinan-
der liegenden Chipenden. Bei Inspektions-
aufgaben bis 600 dpi fallen nicht erkannte
Bruchteile von Pixeln in der Regel nicht ins
Gewicht. Gerade in der Druckindustrie, in
der Blechbearbeitung und der Glasinspekti-
on, wenn es um das Erkennen von gréberen
Fehlern und Strukturen geht, liefern In-line-
Sensoren mit Gap optimale Ergebnisse.

Feinste Strukturen fordern Zero-Gap-
Technologie

Zunehmend werden jedoch applikationsab-
hangig noch prazisere Prufungen gefordert
sein. Dies betrifft bereits die Bereiche der
Waferinspektion, Vermessungsaufgaben und
Priifungen von Leiterplatten (PCB, printed
circuit board). Aber auch spezielle Kontrollen
von Glasflachen verlangen hohere Prifgenau-

www.inspect-online.com
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Abb. 1: Viele Sensorchips in einer Linie anein-
andergereiht erzeugen zwangslaufig Liicken.
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Abb. 2: Eine Zweier-Reihe, mit sich iiberlappen-

den einzelnen Chips bzw. Pixeln, verhindert
Spalte.

Abb. 3: Der erste Contact Image Sensor Vari
von Tichawa Vision mit umschaltbarer Auflo-
sung und kompaktem Design.

igkeiten. Daftir hat Tichawa Vision die Zero-
Gap-Technologie entwickelt. Sie erlaubt es,
feinste Strukturen zu erkennen und ist auch
bestens fiir Vermessungsaufgaben geeignet.

Optische Qualitatssicherung

Bei diesem Verfahren werden die Prifobjekte
mit bis zu 2.400 dpi erfasst. Das gelingt da-
durch, dass die Chips Ubereinander tber-
lappend in einer Zweier-Reihe angeordnet
werden. Die Daten lassen sich zeilenweise
zwischenspeichern und zum geeigneten
Zeitpunkt als eine Bildzeile ausgegeben. Die
Uberlappung der einzelnen Chips verhindert
einen Spalt, fuhrt jedoch dazu, dass die sich
Uberlappenden Pixel jetzt doppelt dargestellt
werden.

Das Objekt wird von dem Sensor X mit
den Pixelnummern 3-10 im Bereich a bis h
erfasst und nach dem FIFO-Verfahren (First-
In First-Out) zwischengespeichert. Zwei Zei-
len spéter wird das Objekt von Sensor X + 1
mit den Pixelnummern [ bis 8 im Bereich f
bis m erfasst. Die zwischengespeicherten Pi-
xel von Sensor X und die aktuellen Pixel von
Sensor X + 1 kdnnen jetzt nacheinander an
den Framegrabber tibergeben werden. Der
Objektbereich f bis h ist doppelt vorhanden,
da er von beiden Sensoren erfasst worden
ist. Mit einem Line-Delay-Befehl lassen sich
die beiden Sensorzeilen zur Deckung brin-
gen. Eine Geometriekorrektur 16scht die sich
Uberlappenden Pixel.

Fur Applikationen, in denen bei geringer
Auflosung keine Gaps zuldssig sind, hat das
Friedberger Unternehmen ebenfalls eine
Losung parat: Die Zero-Gap-Sensoren las-
sen sich binnen, so dass Pixel zusammen-
geschaltet werden. Damit ist z.B. auch bei
200 dpi eine Geometriekorrektur moglich.

Winzige Fremdeinschliisse aufspiiren

Die Zero-Gap-Technologie ist eine konse-
quente Weiterentwicklung der Industrial
Contact Image Sensoren und ermaéglicht
eine noch genauere Inspektion, auch kleins-
ter Bereiche von Wafern, Leiterplatten und
sonstiger Merkmale, die eine detailreiche
Uberpriifung erfordern. So sind beispiels-

® Komponenten fiir die Bildverarbeitung

¢ Bildanalysesysteme

® Mikroskope zur Maschinenintegration

Solutions in Optics - Reduced to your Needs

Abb. 4: Der Unterschied zwischen dem Ob-
jekt und dem Bild ist deutlich zu sehen. Ob-
jekt (links), Bild mit kleinen Liicken (rechts
und unten)

Abb. 5: Hier das Bild des Objekts (rechts), wenn
es mit der Tichawa Vision Zero-Gap-Technolo-
gie erfasst wird und die Geometriekorrektur
durchlaufen hat.

weise auch minimalste Fremdeinschlisse in
Glas zu erkennen. Damit erftillt Tichawa so-
wohl die wachsenden Anspriiche der Indus-
trie in Bezug auf Investitionssicherheit bei
der Produktionskontrolle als auch hochste
Qualitatsstandards.

Dr. Nikolaus Tichawa, Geschaftsfiihrer

Tichawa Vision GmbH, Friedberg
Tel.: +49 821 455 553 0
sales@tichawa.de
www.tichawa.de

Control Stuttgart 1-308

www.opto.de (Ef)t()



Vision

Die gedehnte Zeit

Hochgeschwindigkeits-Videokameras im Dienste der Fahrgastsicherheit

In Crashtests zur Prifung von Insassenschutzsystemen spielen Hochgeschwindigkeitskameras eine entschei-
dende Rolle: Sie halten auch Veranderungen fest, die fur die eingesetzte Messtechnik nicht wahrnehmbar
sind. Damit tragen sie zur Verbesserung der Systeme bei und helfen so indirekt, Menschenleben zu retten.

ie Vorbereitungen fur den Crash-

test dauern einen halben Tag.

Dann ist alles im Bruchteil einer

Sekunde vorbei: Es rumst und
die auf dem Schlitten sitzenden Dummys
hangen in den Sicherheitsgurten. Der Auf-
prall geschieht so schnell, dass das mensch-
liche Auge nicht in der Lage ist, dem Vorgang
zu folgen. Daher sind Hochgeschwindigkeits-
Videokameras (HSV) bei Crashtests unver-
zichtbar. Dank ihrer Hilfe wird erkennbar,
was geschieht. ,Bis zu 24 unterschiedliche
Highspeed-Videokameras konnen je nach
Priifszenario und Vorgaben an einem Test
beteiligt sein®, erklart Goran Cogoljevic-Hill-
ringhaus, verantwortlich fir die Foto- und
Filmtechnik bei der norddeutschen Nieder-
lassung der Autoliv Inc. Der schwedische
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9 Erst wenn ein Produkt
die Dauertests und die
anschlieBende Aufprall-
priifung bestanden hat,
geht es in Produktion.«

Konzern entwickelt und produziert Syste-
me fir Insassenschutz, Fahrerassistenz und
Unfallvermeidung fir alle namhaften Auto-
mobilhersteller weltweit. Das Unternehmen
betreibt weltweit insgesamt 10 technische
Zentren mit 21 Crashbahnen, eins davon in
Elmshorn bei Hamburg. Hier entwickelt und
produziert Autoliv Sicherheitsgurtsysteme

£3
-
L
"
*

fur alle Autotypen und Nutzfahrzeuge sowie
die entsprechenden Produktionslinien fir
Ruckhaltesysteme.

Produktoptimierung per Crash

Neben Dauertests, in denen die Gurtsysteme
allen nur denkbaren Belastungen wie Hitze,
Kalte, Staub und salzhaltiger Luft ausge-
setzt werden, geben vor allem Crashtests
die entscheidenden Hinweise zur Produkt-
optimierung. Erst wenn ein Produkt die
Dauertests und die anschlieBende Aufprall-
prufung bestanden hat, geht es in Produk-
tion. Bei den Crashtests wird jedes einzelne
Teil des Systems — Retraktor (Gurtautomat),
Umlenkrolle, Schloss und Endbeschlag —
wahlweise nach Vorgaben des Herstellers
oder nach der ECE-Norm R16 (europdische

www.inspect-online.com



Norm fir Sicherheitsgurte in Fahrzeugen)
gepruft. Dazu wird je ein Dummy auf dem
Fahrer- und dem Beifahrersitz platziert und
angeschnallt. Die Sitze sind direkt auf dem
Schlitten der Crashanlage montiert. Beim
Test prallt der Schlitten mit einem ca. 2 m
langen Dorn in eine Biegeblechbremse. Sie
wird vor dem Versuch mit Metallstdben be-
stlickt. Anzahl, Lange und Stérke der Stidbe
stellen dabei prazise das Fahrzeugverhalten
nach, das in einer Kfz-spezifischen Pulskurve
dokumentiert ist: Ein niedriger Pulsanstieg
steht fir eine ,weiche® StoRstange bzw. die
Knautschzone, ein hohes Plateau dagegen

Abb. links: Aus-
gerichtet auf das
Untersuchungsobjekt
und links und rechts
fest auf dem Schlitten
montiert: zwei
i-Speed 3 Hochge-
schwindigkeitskame-
ras von Olympus

Abb. rechts: Zwei
Olympus i-Speed 3
Hochgeschwindig-
keitskameras und die
Messtechnik (rechts)
sind fest auf dem
Schlitten installiert.

Abb. rechts: Das
Objektiv der Hoch-
geschwindigkeitska-
mera ist durch eine
maBgeschneiderte
Panzerung vor den
Aufprallbelastungen
geschiitzt.

fir den harten Motorblock. Die Geschwin-
digkeit des Schlittens richtet sich nach den
Testvorgaben, Ubersteigt jedoch nie die Mar-
ke von 64 km/h. ,Einen Frontalaufprall bei
noch héheren Geschwindigkeiten erhéht
das Verletzungsrisiko erheblich®, sagt Goran
Cogoljevic.

Ultraschnelle Bewegungen erfassen

Damit die auf dem Schlitten installierten
Kameras und Messeinrichtungen rechtzei-
tig mit der Datenerfassung beginnen, wird
vor dem eigentlichen Test ein Triggerpunkt
festgelegt. Dazu wird der Schlitten gegen
die Biegeblechbremse geschoben, bis sein
Dorn die erste Biegestange berthrt. Im Test
steht dieser Punkt fur den Moment des
Aufpralls, in dem die Bildaufzeichnung be-

www.inspect-online.com

ginnen muss. Die Bildaufzeichnungsgerate
offenbaren auf die Millisekunde genau, ab
wann die durch den Aufprall verursach-
ten Belastungen zu Verbiegungen, Rissen
oder Instabilitat der Teile fihren und wie
sich diese durch die einwirkenden Kréfte
verdndern. Je nach Kameratyp und Vorga-
ben werden dann wahrend der Tests 500
bis 50.000 Bilder pro Sekunde (fps = fra-
mes per second) aufgezeichnet — abhédngig
von der Geschwindigkeit des ablaufenden
Vorgangs. ,In Crashtests arbeiten wir tbli-
cherweise mit 1.000 bis 10.000 fps. Werden
dagegen in Standversuchen die einzelnen

Komponenten getestet, bendtigen wir bis
zu 50.000 fps, um die schnellen geschoss-
artigen Bewegungen erfassen zu kénnen*,
erldutert Goran Cogoljevic. Ein solcher
schneller Ablauf ist beispielsweise das Ein-
rasten der Retraktorverzahnung beim Straff-
vorgang des Sicherheitsgurts. Da die Auflo-
sung mit steigender Bildrate abnimmt, gilt
es die fur den jeweiligen Versuch optimale
Kombination aus beidem zu wahlen. Damit
die Kameras in der Kirze der Zeit auch wirk-
lich jedes Detail perfekt erkennen, sorgen in
den Crashanlagen Hochdruckmetalldampf-
lampen mit einer Leuchtkraft von insgesamt
bis zu 400.000 Lux fir die erforderliche
Helligkeit. Zum Vergleich: Die Mittagsonne
im Hochsommer strahlt mit gerade einmal
100.000 Lux vom Himmel.

Sie simuliert das Crashverhalten des Fahrzeugs -
die Biegeblechbremse, gegen die der Schlitten im
Crash prallt.

Robust und zuverlassig

Je nach Testanforderungen nutzt Autoliv in
seinen Crashanlagen Hochgeschwindigkeits-
Videokameras (HSV = High Speed Video)
verschiedener Hersteller und Leistungsklas-
sen. Zu den HSV mit der hochsten Bildrate
und Teilauflésung zahlen die i-Speed 3 und
i-Speed FS von Olympus. Mit 2.000 fps bei
voller Aufldsung (1.280 x 1.024 Pixel), ei-
ner Aufnahmegeschwindigkeit von 150.000
Einzelbildern pro Sekunde und hoher Licht-
empfindlichkeit auch bei schwachen Licht-
verhéltnissen sind die beiden Kameramodel-
le ideale Analysegerate fur anspruchsvolle
Forschungsarbeiten. Dabei bietet die i-Speed
FS zusétzlich zu samtlichen Funktionen der
i-Speed 3 sogar Rekordgeschwindigkeiten
von bis zu 1.000.000 fps, eine IRIG-B-Zeit-
stempelung und einen globalen 0,2-Mikro-
sekunden-Verschluss.

Autoliv setzt beide Kameratypen im
Crashtest festmontiert auf dem Schlitten so-
wie bei stationdren Versuchen und im Labor
ein. Die auf dem Schlitten montierten Geréte
konnen Belastungen bis 100 G standhalten.
Bei einem Crash treten um die 45 G auf. Um
speziell die Objektive dieser Kameras vor
den beim Crash auftretenden Belastungen
zu schitzen, entwickelten die Elmshorner
Konstrukteure fir jeden Objektiv- und Ka-
meratyp maBgeschneiderte Panzerungen.
Ein Vorteil der Olympus-High Speed-Kame-
rasysteme kommt vor allem bei Standver-
suchen und im Labor zur Geltung: Sie verfi-
gen uber einen integrierten PC und kdnnen
daher als Stand-alone-Systeme Uber eine
patentierte Control-Display-Unit (CDU) aber
auch tber den Gigabit-Ethernet-Anschluss
per externem PC bedient werden.

Autorin
Karin Volkmer, Marketing Kommunikation,
Microscopy/Inspection & Measurement Systems

Kontakt

Olympus Deutschland GmbH, Hamburg
Tel.: +49 40 23773 3202
karin.volkmer@olympus.de
www.olympus.de
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Blindstecker fiir eine
12V Steckdose

Kaum zu glauben, was im Automobil alles mit 100%-Kontrolle inspiziert wird — etwa der Aufdruck eines
Blindsteckers fur die 12 V Steckdose. Die Herausforderungen an das Prifsystem: einfach, schnell, staubkorn-
genau, kostenglnstig und flexibel anpassbar. Ein intelligenter Musterprifsensor, der auf wenige Aufgabenstel-
lungen zugeschnitten ist, entpuppt sich hier als ideale Lésung.

b gemessen oder geprift wer-

den soll, Bildverarbeitungskom-

ponenten sind meist das Mittel

der Wahl. Prazise Messtechnik
ist ebenso mdéglich wie der Vergleich auf
Vollstandigkeit oder korrekte Farbdarstel-
lung. Der interessante Aspekt an der Bild-
verarbeitungstechnologie ist die fortschrei-
tende Miniaturisierung, die dazu fihrt, dass
Aufgabenstellungen, die noch vor wenigen
Jahren einen leistungsfahigen PC benotigt
haben, nun in einem einfachen, nur ziga-
rettenschachtelgroen Gehduse erledigt wer-
den konnen. Der Vergleich ist in diesem Fall
umso interessanter, da hier die Bedruckung
von Blindsteckern fiir 12 V Steckdosen ins-
piziert werden soll. Diese Steckdose wird in
Fahrzeugen auch fir den Zigarettenanzin-
der verwendet.

Erste Qualitat fir Blindstecker im Kfz

Den Blindstecker kennen wahrscheinlich
viele, die ein Fahrzeug, ausgeriistet mit
einem Nichtraucherpaket, fahren. Sie sind
sowohl mit als auch ohne Aufdruck im Auto
zu finden. Bei vorhandenem Aufdruck wird
besonders darauf geachtet, dass dieser per-
fekt und ohne Makel ist. Weder ein Uber-
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drucken noch Fehlstellen im Druck sind
erwinscht.

Aufdruckkontrolle gehort zu den klas-
sischen Aufgabenstellungen der optischen
Priiftechnik, da diese mit keinem anderen
Verfahren realisiert werden kann. Die ein-
zige Alternative ist die menschliche Sicht-
prufung. Bei Ermudungserscheinungen ist
hier jedoch die Prufqualitdt nicht konstant
und sehr schnell kénnen gerade kleine Feh-
ler ibersehen werden. Das fihrt dazu, dass
Schlecht-Teile zum Anwender gelangen. Die
Automobilzulieferindustrie weil jedoch,
dass bei fehlerbehafteten Teilen die kom-
plette Lieferung vom Automobilhersteller
nicht angenommen wird und der klare Auf-
trag lautet: nur Gut-Teile liefern! Gerade bei
solchen Cent-Artikeln ist es jedoch nicht
sehr lukrativ, eine Sortierung durchzuftih-
ren. Im schlechtesten Fall fithrt es dazu,
dass der Automobilhersteller seinen
Partnervertrag kindigt.

Gerade bei der Druckinspektion, bei der es auf jeden Pixel
ankommt, ist es notwendig, schnell groBe Datenmengen bewe-

gen zu konnen. Musterpriifsensor EyeCheck 3600 von EVT findet bei
einer Auflosung von 5 Megapixel sogar ein winziges Staubkorn.

Kostengiinstig direkt vor Ort priifen

Um dies zu verhindern und auch eine ko-
stenglinstige Losung fir die Prifung solcher
Aufgabenstellungen zu bieten, wurden die
Musterprifsensoren EyeCheck von der EVT
GmbH entwickelt. Die Basis fir die Prafung
stellt eine hoch aufgeldste Bildaufnahme
mit einem 5 Megapixel (MP) CCD-Sensor
dar. Dadurch kénnen selbst Kleinste Druck-
abweichungen ab 0,01 mm?2 sicher detek-
tiert werden. Die Anforderung war: sofort
nach dem Druck festzustellen, ob dieser den
gewlnschten Qualitdtsanforderungen ent-
spricht. Sowohl Farbspritzer auf der dunklen
Flache des Steckers sollten sicher erkannt
werden als auch Fehlstellen im Druckbe-
reich sowie fehlerhafter

www.inspect-online.com



Druck, egal, ob Versatzfehler
oder ein zu geringer Farbauf-
trag. Gleichzeitig sollte es auch
moglich sein, die Druckmuster
schnell zu wechseln, da nicht fiir
alle Hersteller oder Fahrzeuge
der gleiche Aufdruck verwendet
wird.

Da das Maschinen-Handling
von der Druckposition her bis
zum Prifplatz das Bauteil leicht
in seiner Lage verandert, darf
diese Verdrehung beim Inspi-
zieren keine Rolle spielen. Sie
muss vom System ausgeglichen
werden. Das stellt zwar von der
Funktionalitdt her keine groe
Herausforderung dar, doch die
im Vergleich zu einem PC ein-
geschrankten Ressourcen in der
Rechenleistung mussten bei der
Hardwareauswahl berticksichtigt
werden.

Smart Kamera meistert hohe
Rechenleistung

Die fiir die Losung der Aufgaben-
stellung eingesetzte Software
EyeVision ist auf einer breiten Pa-
lette von Hardwareplattformen
verftugbar. Deshalb wurde in
diesem Fall die EyeCheck-3-Se-
rie verwendet. Diese intelligente
Kamera hat als Auswerteeinheit
eine ARM CPU - welche auch in
vielen Smart Phones verwendet
wird — die mit 1 GHz l4uft. Der
CPU steht ein 800 MHz digitaler
Signalprozessor (DSP) zur Seite.
Der erforderliche 5 MP Sensor
stellt an die Rechenleistung eine
hohe Anforderung. Gerade bei
der Druckinspektion, bei der
es auf jeden Pixel ankommt,
ist es notwendig, schnell groRe
Datenmengen bewegen zu kon-
nen. Im vorliegenden Fall basiert
die Auswertung darauf, dass das
jeweils aktuell aufgenommene
Bild in eine definierte Drehlage
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gebracht wird — die Daten also
gedreht werden — und dass die-
se mit dem urspringlichen Gut-
Muster Ubereinstimmen. Eine
Uberpriifung auf eventuelle
Abweichungen lasst sich dann
einfach umsetzen.

Das schnelle Drehen von Bil-
dern wird dem Signalprozessor
Ubergeben, der diese Aufgabe,
trotz der groen Datenmenge, in
wenigen Millisekunden erledigt.
Er hat ansonsten auch nichts an-
deres zu tun. Den eigentlichen
Vergleich nimmt dann die ARM
CPU vor, die dank der einge-
bauten GPU und der dort vor-
handenen SIMD(Single Instruc-
tion, Multiple Data)-Einheiten
ebenfalls sehr schnell und mit
einer geringen CPU-Last arbeitet.

Staubkorn entdeckt

Hat sich ein Staubkorn in den
Druck eingepragt, so fallen die-
se kleinen Fehler dem mensch-
lichen Prifer nach einer Inspek-
tionszeit von weniger als 15
Minuten nicht mehr auf, da das
Auge schnell ermudet. Dieses
Staubkorn wirde aber einem
Anwender, der einen Neuwagen
kaufen méochte, sehr schnell
auffallen und dann als Mangel
gewertet werden. Von daher ist
eine 100 % -Kontrolle der Bedru-
ckung dieser Blindstecker not-
wendig. Der moderne Muster-
prifsensor erledigt das einfach
und schnell sowie kostengiinstig.

Musterpriifsensor funktional
erweiterbar

Ein Musterprifsensor ist ein
Bildverarbeitungssystem, das
auf eine oder wenige Aufgaben-
stellungen zugeschnitten ist. Im
vorliegenden Fall wurden nur die
Befehle zur Mustererkennung
und zum Mustervergleich in der

EyeCheck-Serie aktiviert. Aus
dem Bildverarbeitungssystem
ist so ein einfacher Musterer-
kenner geworden. Dieser kann
jedoch durch aktivieren weiterer
Auswertebefehle in der Funktio-
nalitit erweitert werden. Die lei-
stungsfahige Bildauswerte-Hard-
ware ermdoglicht es, eine Vielzahl
an weiteren Auswertungen im
Produktionstakt durchzufihren.
Hier spielt auch die Software
eine wesentliche Rolle, die es
einfach per Drag and Drop mit
der Maus ermdglicht, weitere

Hier hat sich ein Staubkorn in den
Druck eingepragt, das in der Ver-
groBerung der Ziffer 2 besser zu
sehen ist. Diese kleinen Fehler fallen
dem menschlichen Priifer nach einer
Inspektionszeit von weniger als

15 Minuten nicht mehr auf, da das
Auge schnell ermiidet. EyeCheck priift
jedoch mit zuverlassiger Qualitat.

Prifungen hinzuzufiigen. Damit
ist der Anwender jederzeit in der
Lage, selbst auf weitere Prifan-
forderungen zu reagieren.

Michael Beising, Geschaftsfiihrer EVT
Thorsten Roser, Leiter Entwicklung
Smart Sensoren

EVT Eye Vision Technology GmbH,
Karlsruhe

Tel.: +49 721 626 905 82
info@evt-web.com
www.evt-web.com

designing views

60 years of superior optical experience

1¢“ HC-Series - 4MP
6mm to 75mm

8 different models

designed for S5um px

4/3” XC-Series - 8SMP
23mm image circle
5 different models

designed for 3um px

MADE IN JAPAN =
o1

Kowa Optimed
BendemannstraBe 9
40210 Dusseldorf
Germany

fn +49(211)542184-29
lens@kowaoptimed.com
www.kowa.eu/lenses
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PRAZISIONSOPTIK

Weitwinkel-Objektiv
fur 24x36 Format

F-Theta Objektive
fir Laser Beschnfter

X, Y, @ Objektivhalter
Rotation um Mittelachse
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LASER World of PHOTONICS '

Besuchen Sie uns in Halle C1 Stand 602

www.silloptics.de
info@silloptics.de
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Kameras fiir die wissenschaftliche
Bildverarbeitung

Allied Vision Technologies wird sein Angebot
an Digitalkameras Laser World of Photonics
prasentieren. Zu den Kameras, die dort
gezeigt werden, wird z.B. die Bigeye ge-
horen. Die Bigeye Kamerafamilie zeichnet
sich durch ihre aktive Peltier-Kiihlung aus,
die besonders rauscharme Bilder bei langen
Belichtungszeiten ermdéglicht und damit fur
Anwendungen mit wenig Licht besonders
geeignet ist — wie etwa in der Mikroskopie
oder Astronomie. Sie ist mit Sensoren von
1,3 bis 11 Megapixeln verfligbar und ist

mit einem GigE Vision Interface ausgestat-

Fest montierter Barcode Imager
Microscan stellt das Model ESD Safe als
Erweiterung der Mini-Hawk-Produktlinie
vor. Die kompakte GroBe des ESD Safe
kombiniert mit hochauflésenden Optiken
und Microscans X-Mode Dekodierungs-

Algorithmen ermdglichen selbst das Lesen
von schwierigen Direktmarkierungen (DPM)
im Nahbereich auf statisch empfindlichen
Bauteilen und Komponenten in Elektroni-
kanwendungen. ,Mit dem Mini Hawk ESD
Safe entféallt die Notwendigkeit, sekundare
statisch sichere Gehause oder Beschich-
tungen in einer Barcode-Lesung Loésung
einzusetzen”, kommentiert John Allen,
Industrial Produkt Manager fur Microscan.

. Mit seiner Nickel-Beschichtung und ESD-
sicheren Etiketten sowie Verkabelung bietet
er eine kleine Lésung in ESD-sensiblen
Anwendungen.” WWW.microscan.com

tet. Optional sind dabei auch Modelle mit
erhohter Sensitivitdt im Nahinfrarotbereich
(NIR) erhaltlich. Neuestes Mitglied in der
Bigeye-Familie ist die Bigeye G-283 Cool.
Sie ist mit einem hochempfindlichen 2,8
Megapixel-Sensor von Sony ausgestattet,
dem ICX674 mit EXView HAD Il CCD-
Technologie und 4.54pm Pixel-Pitch. Dank
ihrer hohen Quanteneffizienz und 14-Bit
Bittiefe bietet die Kamera Wissenschaftlern
die Méglichkeit, sehr feine Details mit einer
vergleichsweise hohen Auflésung zu visu-
alisieren. Dabei kann die Sensitivitdt noch
durch Pixel-Binning um den Faktor 4 erhéht
werden. Das rauscharme Design und die
integrierte Peltier-Ktihlung ermoglichen es
dariuiber hinaus Belichtungszeiten von weit
Uber 60 Minuten zu verwenden.
www.alliedvisiontec.com

Multi-Kamera MMS Anwendungen
einfach konfigurieren
Die intuitive flussdiagrammbasierte Entwick-
lungsumgebung Matrox Design Assistant
3.0 vereinfacht und beschleunigt den
Entwurf der Mensch-Maschine-Schnittstelle
MMS mit weiteren Layouts fur die Opera-
toransicht. Der neue Statusanalyse-Schritt
unterstitzt die Entscheidungsprozesse und
vereinfacht den Entwurf des Ablaufdia-
gramms, wahrend die Bildsequenz-Ansicht
sicherstellt, dass bereits analysierte Bilder
jederzeit verfugbar sind. Die Version 3.0
erlaubt zudem die Uberwachung und Steu-
erung mehrerer intelligenter Kameras Uber
eine Multi-Kamera MMS-Anwendung und
unterstltzt die Kommunikation tber Profi-
net, das den direkten Anschluss an Automa-
tionseinheiten von Siemens erlaubt. Dartber
hinaus umfasst die neuste Version des
Design Assistant weitere Verbesserungen
der Produktivitdt und der Bedienoberfla-
che. Matrox bietet ab sofort , Extended
Warranty” eine optionale Verlangerung der
Gewabhrleistung auf bis zu 36 Monate an.
Zudem sorgt das ,, Advance Replacement”
fur schnellen Ersatz bei einem Ausfall der
intelligenten Kamera Iris GT: Innerhalb von
zwei Werktagen wird eine Austauschkamera
direkt an den Einsatzort geliefert.
www.rauscher.de
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High-End-Industriekamera-Serie komplett

Seit Einfihrung von SVS-Visteks HR-Serie
tragen die Modelle zur Sicherung der Qua-
litdt von hochwertigen Consumer-Gitern,
Solar-Zellen oder auch LED-Monitore bei.
Vier 11-MPixel-, sechs 16-MPixel- und vier
29-MPixel-Kameras sind die Basis-Modelle
und mit GigE-Vision oder Camera Link
Digital-Datenprotokoll lieferbar. Das jlingste
Modell ist die hr16050. Der 4-Tap Truesense
CCD-Sensor passt zum Dual-GigE-Vision
Ausgang und nitzt die mogliche Datenrate
von ca. 240 MByte/s voll aus: 10 Bilder/s ist

in dieser Kameraklasse tGberdurchschnittlich
und bietet Vorteile bei der Bild-Ubertragung
und Auswertung. Ein Highlight ist laut
Hersteller auch der eingebaute Strobe-
Controller fir zwei oder optional vier Kanale
und die Méglichkeit beliebige Bildfolgen

mit komplett unterschiedlichen Parametern
abzuarbeiten. Wie alle SVS-Vistek-Kameras
halten auch die HRs somit das Timing fur
Trigger, Licht, Steuerausgange, SPS etc. im
Griff und vereinfachen die Integration in die
Anwendung. WWW.svs-vistek.com

Industrielle Prazisionsoptiken
Optiklésungen und Bildverarbeitungssysteme
fir die Qualitatssicherung im Maschinenbau
will Opto auf der Control ausstellen. Das
Portfolio reicht dabei von optomechanischen
Standardmodulen Uber Einzelsysteme bis
zum kundenspezifischen Serienprodukt. Im
Bereich von Mikroskopiesystemen und der
Lasereinkopplung bringt das Unternehmen
viel Erfahrung in der Maschinenintegration
mit. Zur Fertigung von Serienprodukten und
zur schnellen Prototypenfertigung verfugt es
Uber eine eigene Mechanikfertigung. Was
die Spezialisten des Unternehmens noch al-
les in petto haben, zeigen sie auf der Messe.

www.opto.de
Halle 1, Stand 1308

www.inspect-online.com

Bildverabeitungssoftware

fiir intelligente Kameras

MVTec hat seine Bildverarbeitungssoftware
Halcon Embedded fur intelligente Kame-

ras von Vision Components (VC) portiert

— VC-Anwendern stehen somit nun neue
Maglichkeiten offen. Halcon ist eine um-
fassende Standardsoftware mit integrierter
Entwicklungsumgebung fir die industrielle
Bildverarbeitung, die weltweit zum Einsatz
kommt und dank einer flexiblen Architektur
eine schnelle Anwendungsentwicklung fiir
die industrielle sowie medizintechnische Bild-
verarbeitung ermdglicht. Portiert wurde die
gesamte Halcon-Softwarebibliothek in ihrer
neuen Version 11. Die Applikationsentwick-
lung kann auf einem Standard-PC erfolgen;
nach dem Ubertragen auf die Smart Kamera
kann die volle Bildverarbeitungsfunktionalitat
von Halcon genutzt werden.  www.mvtec.de
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Vision

Jede Aufnahme ein Kunstwerk!

Die innovative pco.edge mit herausragender
sCMOS Technologie setzt neue MaBstébe
bei wissenschaftlichen Kamerasystemen! Sie
vereint auBergewdhnliche Dynamik (1 : 27 000,
digitalisiert in 16 Bit), maximale Bildrate

(100 Bilder/s) und hohe Aufldsung

(2560x 2160 Pixel) bei extrem niedrigem
Ausleserauschen (1.1, .4 €7) zu einem
vielseitigen Gesamtergebnis fiir
anspruchsvolle Anwendungen.

pCo.

www.pco.de
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GigE-PoE-Kamerafamilie
erweitert

Point Grey erweitert ihre
GigE-PoE-Kamerafamilie durch
zwei neue Blackfly Gige CCD
Modelle,. Die zwei neuen Mo-
delle zeichnen sich durch Global
Shutter CCD Sensoren mit einer
ausgezeichneten Quantumef-
fizienz sowie Dynamikbereich
aus. Das BFLY-PGE-05S2 Modell
verflgt Uber einen ICX693 Su-
perHAD CCD Il Sensor von Sony
mit einer Auflésung von 808

x 608 bei 50 FPS. Der Sensor
liefert einen 6 um Pixelwert mit

Kapazitat und Ausleserauschen
— vergleichbar mit dem ICX424
Modell, ein besonders beliebter
Sensor in der Fabrikautomation.
Die BFLY-PGE-09S2 Variante ver-
fugt Uber einen ICX692 Exview
HAD CCD Il von Sony mit einer
Auflésung von 1.288 x 728 bei
30 FPS. Der Sensor liefert ein
niedriges Ausleserauschen, eine
Quantumeffizienz um nahezu
70% und einen hervorragenden
nahen Infrarotbereich. Derzeitige
ICX204 Anwender profitieren
von einer verbesserten Empfind-
lichkeit und reduziertem Smear-

einer ausgezeichneten Full-Well- Funktion. WWW.ptgrey.com

VMT - KOMPLETTLOSUNGEN
FUR DIE BILDVERARBEITUNG

Setzen Sie auf die erfahrenen Spezialisten fiir die 3. Dimension!

VMT-Komplettlosungen fiir die 3D-Lagebestimmung, 3D-Roboterfiihrung
und Roboter-Bahnkorrektur basieren auf eigenentwickelten Produktlinien,
- welche das gesamte Applikationsspektrum abdecken. Als Systemlieferant
stehen wir fiir die wirtschaftliche Integration von Bildverarbeitungs- und
Lasersensorsystemen in lhre Anlagen und Produktionsprozesse.

Von der individuellen Planung bis zur Realisierung und von der Schulung
lhrer Mitarbeiter bis zur kontinuierlichen Wartung — VMT ist lhr zuverlds-

siger Partner und Berater.
VPEPPERL+FUCHS

VMT Bildverarbeitungssysteme GmbH
Mallaustrafie 50-56 - 68219 Mannheim/Germany
Telefon: 062184250-0 « Fax: 0621 84250-290
E-Mail: i bh.com - www.vmt-gmbh.com

OPTICAL FILTERS

For ultra sensitive imaging
and sensor systems
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Ethernet-Streaming von
bearbeiteten Bilddaten
Die intelligenten, Linux-ba-
sierten Kameras und Analog-
Video-Konverter von VRmagic
kénnen nun auch bearbeitete
Bilddaten Uber Ethernet tber-
tragen. Moglich ist dies durch
die Integration eines Plugins
fir die Open-Source-Bibliothek
GStreamer in das VRmagic
Software Development Kit
(SDK). GStreamer ist eine platt-
formubergreifende Programm-
bibliothek fur Multimedia-Ap-
plikationen und implementiert
verschiedene Protokolle fur IP-
Streaming (TCP, UDP, RTP, RTCP
und RTSP). Neben dem komfor-
tablen Ethernet-Streaming von
bearbeiteten Bildern bietet das
VRmagic Plugin verschiedene
Funktionen zur Bilderfassung
und Kamerasteuerung. Uber
GStreamer haben Entwickler
auBerdem direkten Zugriff auf
den VRmagic Image Enco-

der, der die Sensor-rohdaten
in verschiedene Zielformate
wie RGB565, YUV oder RLE
konvertiert. Auch Tl Codecs
far JPEG, MPEG4 und H.264

kénnen direkt Uber GStreamer
eingebunden werden. Durch die
generische Programmierschnitt-
stelle von GStreamer kénnen
Anwender Codecs und Filter
beliebig zu einer Bildverarbei-
tungspipeline zusammenstellen.
Dabei kénnen sie auf eine
bereits bestehende, umfang-
reiche Sammlung von Plugins
zurtickgreifen, die kontinuierlich
erweitert und weiterentwickelt
wird. Zusatzlicher Program-
mieraufwand fallt beim Erset-
zen eines Plugins durch eine
neuere Version nicht an.
WWW.vrmagic.com
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Dual-Head-Smart-Camera vorgestellt

EVT hat eine intelligente Stereo-
kamera mit zwei Sensorképfen
vorgestellt. Die EyeSpector 810D
(dual head) basiert auf dem
erfolgreichen Modell der ES810
und kombiniert eine leistungsfa-
hige Kamera mit der bewahrten
EyeVision Bildverarbeitungssoft-
ware. Den zwei Sensorkopfen
steht somit eine Vielzahl von
Einsatzmdglichkeiten offen, da
die EyeVision Software Uber
einen besonders umfangreichen
Befehlssatz verfiigt. So kann der
Anwender zwischen Befehlen zur
Mess- und Pruftechnik, Musterer-
kennung, Objektdetektion oder
3D-Auswertung wahlen und

das fir seine Softwarelésungen
geeignete Prifprogramm einfach
per drag-and-drop zusammen-
stellen. Die ES810D bietet dem
Anwender 32 MB Flash und 128
MB DDR-RAM Speicherplatz.
Daruber hinaus ist sie mit einer
Rechenleistung von 5.600 MIPS
auBerst schnell und leistungs-
fahig. Eine prazise, synchrone
Bildaufnahme wird durch den

Trigger-Eingang der Kamera er-
maoglicht. Die zwei Sensorkopfe
welche nur 22 x 22 x 22,5 mm
messen, eignet sich die Kamera
besonders fur 3D-Anwendungen
und Alignment-Applikationen
wie z.B. die Ausrichtung von
Druckplatten mittels Passermar-
ken, bei denen millimetergenaue
Abmessungen und ein geringes
Gewicht gefragt sind. Die
EyeSpector 810D ist mit einer
Ethernet Schnittstelle und einer
optionalen RS232 Schnittstelle
ausgestattet. Die Bildaufnahme
erfolgt durch einen Global-
Shutter-CMOS Sensor und mit
einer Bildrate von 60 Bildern
pro Sekunde kénnen Bilder mit
einer Auflésung von 752 x 480
Pixel aufgenommen werden.
Die beiden Sensork&pfe sind
mit der Prozessoreinheit Uber
einen Steckverbinder mit kleinem
Durchmesser angeschlossen. Die
Standardkabelldnge betragt 3 m,
es sind aber auf Anfrage gréBere
Langen erhaltlich.
www.evt-web.com

Vision

Flexibler Contact Image
Sensor

Auf der diesjahrigen
Sensor+Test wird Tichawa sein
Varicis vorstellen. Mit diesem
CIS-Modell bietet einen Contact
Image Sensor mit umschalt-
barer Auflésung an. Der Varicis
eignet sich insbesondere fur

die Inspektion von Wafern,

Folie und Blechen, Glas sowie
Druckerzeugnissen. Dieses
CIS-Modell ist so kompakt, dass
es auch bei stark begrenzten
Raumverhaltnissen eingesetzt
werden kann. Vorerst wird der
neue CIS in einer Auflésung von

www.inspect-online.com

50 bis 1.200 dpi erhéltlich sein
und deckt in der Standardaus-
fihrung 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
maoglich: Rot, Grln, Blau, WeiB,
Infrarot und UV sowie RGB.
Die individuelle Anpassung der
Lichtquelle an die speziellen
Anforderungen des Prifobjekts
erfolgt werkseitig. Je nach
Auflésung betragt die Zeilen-
rate des Varicis 1 bis 120 kHz.
www.tichawa.de

Damit Ihnen kein Detail
entgeht: Die HR-Serie.

> Die SVCam-HR Serie mit 20 Modellen von 11 bis 29 MegaPixel
> GigE-Vision oder Camera Link Industriestandards
> Erprobt, erfahren, zuverldssig - made in Bavaria!

SVS-VISTEK

SVS-VISTEK GmbH

82229 Seefeld / Germany
Tel. +49 (81 52) 99 85-0

www.svs-vistek.de

M- Scale your vision.
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Steinbichler stellt auf der Control
zwei neue Produkte aus den
Bereichen Hard- und Software
sowie neue modulare, flexible

Auf der diesjahrigen Control
wird Framos seine neuesten
Bildverarbeitungsprodukte und
System-Losungen vorstellen. Im
Fokus des Messestandes stehen
neueste, voll einsatzfahige
Bildverarbeitungslésungen zur
dreidimensionalen Vermessung
und Detektion von Objekten.
Diese Systeme sind vorgefertigte
und je nach Bedarf anpassbare
Bildverarbeitungslésungen, die
in bestehende Systeme integriert
werden kénnen. Mit dem VLG-
Volumenmesssystem bietet Fra-
mos eine Losung zur robusten
geometrischen Vermessung von

FALYCON

FALCON ILLUMINATION MV

Vorteil 9
Individuelle

FALTEC

www.falcon-illumination.de
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Roboter-Messzellen in den Mit-
telpunkt der Prasentation. ,Die
Weiterentwicklung des Comet
Systems verfuigt neben der
Auflésung, der neuen Projekti-
onstechnologie und einer hohen

Messgeschwindigkeit Uber viele
Features, die den Arbeitsablauf
erleichtern. Gekoppelt mit un-
serer neuen Software, die einen
guten Workflow zeigt und die
Anwender schrittweise in ihrer
taglichen Arbeit unterstitzt,
ist es zudem erstmals
maoglich, ohne Experten-
wissen hohe Datenqualitat
und Geschwindigkeit
abzurufen”, berichtet Hans
Weigert, Leiter Vertrieb/
Marketing der Steinbichler
Optotechnik. ,Unsere Kom-
paktmesszellen hingegen
machen die automatisierte
3D-Digitalisierung mit
individuellen Konfigurati-
onsmdglichkeiten einfach.”

Halle 5, Stand 5304

Objekten auf Forderbandern
(z.B. Gepackstlicke, Kartonagen,
Verpackungen) mit nahezu belie-
bigen Oberflacheneigenschaften
und Formen. Unabhangig von
der Lage des Objektes misst das
System die Lange, Breite und
Hohe des kleinsten umschrei-
benden Quaders und bestimmt
zeitgleich das Volumen, die
Position und Orientierung

des Objektes. Weiterhin zeigt
Framos eine der neuesten
Entwicklungen im Bereich des
dreidimensionalen optischen
Trackings. Ein Stereokamera-

»VISION

system erfasst Marker auf dem
zu verfolgenden Objekt und
bestimmt damit dessen Position-
und Lageanderung in Echtzeit.
Der Fokus der Entwicklung liegt
dabei auf der Anwendbarkeit
im industriellen, aber auch
medizinisch-therapeutischen
und -diagnostischen Umfeld.
Marker-Konfiguration und
Mess-Volumina sollen dabei auf
die jeweilige Anwendung und
kundenspezifische Bedurfnisse
angepasst werden kénnen.
www.framos.de
Halle 1, Stand 1723

www.steinbichler.de

In Kooperation mit Anwendern
hat Volpi neue LED und laserba-
sierte Hochleistungs-Lichtmodule
fur die Einkopplung in Faser-
guerschnitte von 125 bis 700 um
entwickelt. Mit ihren hohen Licht-
leistungen bietet die neue Lésung
eine wartungsfreie, energiespa-
rende, langlebige und farbtreue
Alternative zu Xenon-Lampen.

So betragt die Lichtleistung der
gegenlber Xenonausfihrungen
sehr kompakten Module am Ende
einer 0.7 m langen und 200 pm
ddnnen Faser beispielsweise
betrachtliche 30 Im.

Grundlagen fur die Neuent-
wicklung bildeten neben LEDs
mit hoher Leistungsdichte und
kostengUnstige Laser vor allem
die Erfahrung bei der Auslegung
von optischen Einkopplungssyste-
men und ein ausgefeiltes Thermo-
management. Die neue Faserbe-
leuchtung schafft damit gtinstige
Voraussetzungen fir zahlreiche
neue Standardprodukte und kun-
denspezifische Lésungen. Dazu
gehoren z.B. Endoskope fur die
minimalinvasive Chirurgie ebenso
wie Systeme fiir Ophthalmologie,
Wellenfrontmesstechnik oder
den gesamten Life-Science- und
Diagnostik-Bereich.  www.volpi.ch

LED-Beleuchtungen made in Germany

®OGIMAGING® LIGHT ®® TECHNOLOGY

BUC

www.buechner-lichtsysteme.de/inspect

www.inspect-online.com



21. Weltleitmesse und Kongress fir
Komponenten, Systeme und Anwendungen
der Optischen Technologien

LASER World of PHOTONICS *

LIGHT APPLIED

AO ALLERDSIﬁZE:

. DRIVING INNOVATION OPTISCHE

MESSTECHNIK.

Optische Messtechnik und Sensorik bilden die Grundvoraus-

setzung fir Qualitatssicherung und Priftechnik in der Produkti-
on. Als weltweite Nr. 1 der Optischen Technologien und Fach-
messe mit dem hdchsten internationalen Anteil fokussiert die
! LASER World of PHOTONICS das gesamte Spektrum der
\ optischen Messtechnik und laserbasierten Sensorik und bietet
Ihnen geballte Kompetenz, einen konzentrierten Marktiber-
blick sowie konkrete Lésungen fir Ihr Daily Business. lhre Ver-
V4 bindung von Innovation und Anwendung verschafft
r Ihnen den entscheidenden Wettbewerbsvor-
sprung. Gehen auch Sie mit uns in Fih-
rung und registrieren Sie sich online auf
www.world-of-photonics.net

13.-16. MAI 2013

www.world-of-photonics.net MESSE MUNCHEN




Automation

Unsortierte Teile

automatisch greiten

Starkes Trio aus 3D-Sensor, 3D-Software und Roboter erh6ht die Fertigungsflexibilitat

Bisher war es ein Problem, unsortierte Teile aus Transportbehaltern
automatisch zu entnehmen. Mittels intelligentem 3D-Sensor kombiniert
mit einer hochleistungsfahigen 3D-Software und einem Roboter hat

ein Unternehmen eine hochflexible und kostenglnstige Lésung fir den
,Griff in die Kiste” geschaffen. Dabei ermdglicht das Plug&Automate-
Konzept sogar Anwendern ohne Expertenwissen eine schnelle

Installation und Inbetriebnahme.

ie 3D-Roboterfiihrung steht heu-

te im Fokus des Automobilbaus

und der Fertigungsindustrie,

da hiermit 100 % ig Giberwachte

und gleichzeitig vollautomatische Abldu-

fe moglich sind und somit die Flexibilitat

und Produktivitdt erhoht werden kann. Die

Montagetechnik steht beispielsweise im-

mer wieder vor der Herausforderung, aus

Transportverpackungen, wie Gitter- oder

Euro-Palettenboxen, kontinuierlich Teile zu

entnehmen und diese einer Montage- bzw.
Bearbeitungsanlage zuzufiihren.

Bisherige Verfahren haben sich in der

Praxis meist nicht bewahrt: So behelfen
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sich Fertigungsbetriebe mit einer geordne-
ten Anlieferung, die aber mit erheblichem
logistischem Mehraufwand verbunden ist.
Es erweist sich als Normalfall, dass die Teile
zwar sortenrein geliefert, aber nicht sortiert
werden. Eine manuelle Entnahme hat den
Nachteil, dass Personal eingesetzt werden
muss. Die eintdnige Arbeit, bei der keine
Fehler toleriert werden durfen, widerspricht
dem Streben nach einer flexiblen und au-
tomatisierten Fertigung. Bisher wird meis-
tens in Mechanik investiert. Dabei sortieren
Ruttelforderer die Werkstiicke, die mit auf-
wandigen Prozeduren zugefihrt werden.
Diese mechanikdominierten Losungen sind

jedoch héufig sehr kostenintensiv, unflexibel
und fahren zu einem hohen Verschleill der
Zuftihreinrichtung.

3D-Machine-Vision spart Platz und Kosten
Als vorteilhaft zeigt sich hier der Roboter-
einsatz. Machine-Vision-Systeme machen
ihn moglich und reduzieren nachweislich
die Kosten und erhohen die Flexibilitat. Der
direkte ,,Griff in die Kiste® - auch als Bin
Picking bzw. Random Bin Picking bezeich-
net — bietet im Vergleich zur mechanischen
Vereinzelung hohe Flexibilitit bei der Va-
riantenvielfalt der zu sortierenden Bauteile,
da keine werkstuckgebundenen Sortierer be-
notigt werden. Zudem ergibt sich eine Kos-
tenreduktion durch den deutlich geringeren
Bedarf an mechanischen Komponenten.

Wie die Anwendungen inzwischen in der
Praxis zeigen, haben spezielle 3D-Sensoren
von Isra Vision den automatisierten ,,Griff in
die Kiste* perfekt geldst. Der Shapescan3D-
Sensor ermdglicht mit Hilfe von zwei Stan-
dardkameras und einer speziellen Beleuch-
tung die genaue Bestimmung der Lage der
einzelnen Teile in der Kiste.

www.inspect-online.com
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Der Sensor Shapescan3D gestattet dem Roboter
das Bin Picking, den , Griff in die Kiste". Diese
Losung reduziert Kosten und steigert die Flexibi-
litdt in der Produktion.

Plug&Automate: Know-how direkt zuganglich
Das gesamte Know-how fur den automati-
sierten ,,Griff in die Kiste® — dazu gehéren
die Fahigkeit des dreidimensionalen Sehens
und die genaue Positionsbestimmung unge-
ordneter Objekte in allen Hohenlagen — wird
nun Uber Plug&Automate den Anwendern
zur Verfugung gestellt. Diese konnen die Lo-
sungen mit dem 3D-Sensor selbst leicht in-
stallieren und in Betrieb nehmen. Mit einfa-
cher Parametrierung anstelle umstandlicher
Programmierung ist die 3D-Roboterfihrung
schnell startklar.

Die Sensoren, ausgerlstet mit Gigabit-
Ethernet-Schnittstelle, sind stationdr sowie
mobil einsetzbar. Darliber hinaus werden
viele weitere Standard-Kommunikations-
schnittstellen, wie etwa Profinet, unterstitzt.

Eine 3D-Punktwolke représentiert die zu
erfassenden Objekte.

Mittels bewegter Laserlinie lassen sich die
Positionen ungeordneter, zufallig verteilter
Objekte in unterschiedlichen Tiefenlagen
groBer Behalter dreidimensional bestimmen.

Der Sensor kann stationdr tber der Kiste
befestigt werden. Dabei hat er standardma-
Big Kisten in der GroBe einer Europalette
komplett im Blick. Eine aufwandige Kine-
matik zum Verfahren des Sensors ist nicht
notwendig. Deshalb arbeitet das System sehr
schnell: Die Scan-Zeit des Gesamtvolumens
der Kiste betragt wenige Sekunden. Das Sys-
tem liefert dabei eine hohe Genauigkeit und
kann flexibel fir unterschiedliche Kistengro-
Ben zum Einsatz kommen.

Intelligenz in ausgereifter Software

Die besondere Intelligenz der Sensorlésung
steckt in der ausgereiften Software: Die bei-
den Kameras scannen den Kisteninhalt im
Stereoverfahren und es entsteht eine sog.
3D-Punktwolke, welche die zu erfassenden

Automation

Objekte reprasentiert. Mit der neu entwi-
ckelten Auswertungsmethode des 3D-Shape-
Sampling werden zundchst geometrische
Primitive in der Punktewolke bestimmt. Die
Software setzt dann komplexere Objekte aus
diesen Primitiven zusammen. So kénnen
unterschiedlich geformte Objektteile sicher
identifiziert werden. Eine robuste Erkennung
der Teilegeometrie — auch unsortierter Ob-
jekte — wird sichergestellt. Zur Bestimmung
der Lage der Objektteile in der Tiefe dient
die Laserlinienprojektion. So kann der Sensor
in der dritten Dimension sehen. Der , Tief-
blick® ermdglicht dem Roboter die Leerung
des kompletten Transportbehélters, auch
ohne Zwischenlagen. Alle Bauteile in allen
Tiefenlagen werden eindeutig zugeordnet
und fir den Roboter zugdnglich gemacht. Da-
bei unterstitzt ein intelligenter Algorithmus
den Kollisionsschutz zwischen dem Roboter-
greifer und der Kiste, so dass der Greifer die
Seitenwande des Transportbehalters nicht
berthrt. Das Verfahren ist unempfindlich ge-
geniiber Verschmutzungen und fir den Ein-
satz in rauen Industrieumgebungen geeignet.

Zukiinftige Automation heute nutzen

Mit Plug&Automate haben es Anwender
selbst in der Hand, zukinftige Automations-
technologie bereits heute zu nutzen. Sie sind
nun nicht mehr auf Experten angewiesen,
um ihre Anlagen effizient zu automatisieren.

Autorin

Nicole Riiffer, BU Marketing Managerin
Kontakt

Isra Vision AG, Darmstadt

Tel.: +49 6151 948 0
info@isravision.com
www.isravision.com/plugandautomate

Isra Vision auf der Control: Halle 7, Stand 7506

Applikationsspezifische Kameraserien

Kappa optronics GmbH
Germany | USA | France
www.kappa.de
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Fremdkorper gesucht!

Inspektionssystem fiir Rohmaterialien verbessert die Qualitat bei der Arzneimittelproduktion

Die Pharma- und Nahrungsmittel-
industrie verarbeitet groBe Men-
gen von Granulaten und Pulvern.
Diese muUssen auf enthaltene
Fremdkorper untersucht werden.
Ein schnelles und hochgenaues
Inspektionssystem erkennt und
eliminiert diese und sorgt so fir
Qualitatsverbesserung.

chnelle und hochprézise Inspekti-

onssysteme, die Fremdkorper in

groBen Rohstoffmengen erkennen

und entfernen kénnen, werden so-
wohl in der Pharma- als auch der Nahrungs-
mittelindustrie benotigt. JPS Imaging in Dur-
ham, GroBbritannien, hat ein hochgenaues
Inspektionssystem entwickelt, das mit Hilfe
der industriellen Bildverarbeitung die duBere
Beschaffenheit von Granulaten und Pulvern
untersucht. Ublicherweise werden diese
Schiittglter von den Pharmaunternehmen
eingekapselt, in Tablettenform gepresst oder
in Beutel verpackt. Auch Nahrungsmittelher-
steller setzen das Inspektionssystem ein, um
Rohmaterialien wie Mehl oder Zucker vor
der Verarbeitung zu Uberprifen.

Hochgenaue Priifung in Echtzeit

Das Granulat wird kontinuierlich
durch einen Trichter geleitet und
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gelangt als
gleichméRig
dinne Schicht
auf zwei vibrieren-
de Transportbédnder.
Jedes Transportband verflgt
Uber sechs Point Grey Flea3 1,3 MP GigE-
Visionkameras, die das Granulat kontinuier-
lich auf Fehler untersuchen. Die Kameras
werden von drei Industriecomputern Matrox
4sight gesteuert, die jeweils mit einer Solios-
Erfassungskarte vom gleichen Hersteller aus-
gerustet sind. An jeden Industriecomputer
sind vier Kameras angeschlossen. Die Bilder
koénnen zeitgleich und in Echtzeit, d.h. in-
nerhalb der Kamera-Bildrate von 30 Bildern/
Sekunde, erfasst und analysiert werden.
Robert Jones, Managing Director bei JPS
Imaging, erlautert: ,Aufgrund der hohen
Leistung der Systeme haben wir uns fir die
Produkte von Matrox entschieden.” Es wer-
den Bilder mit einer Aufldsung von 1.280
X 960 Pixeln bei typischen Fehlergroen
von 0,25 x 0,25 mm in Echtzeit erfasst und
verarbeitet. Die Bildanalyse erfolgt mit den
Modulen Bildverarbeitung, Vermessung und
Teilchenanalyse der Matrox Imaging Library
(MIL). Das Inspektionssystem kann Fehler
wie Fasern und Haare bis zu einer minima-
len Grée von 0,1 auf 2,0 mm, schwarze
Partikel etwa Insektenteile, Kunststoffe und
feste Stoffe bis 0,2 auf 0,2 mm sowie helle
oder dunkle Metallteile bis 0,3 mm auf
0,3 mm Lénge erkennen. Die extrem hel-

le OPT-LED-Beleuchtung er-

reicht Uber die gesamte Breite
der vibrierenden Fordervorrich-
tung eine gleichméBige Intensitat.
Alle erkannten Fehlerteilchen werden
automatisch Uber einen Auswurfmechanis-
mus entfernt.

99 Mit unserem Inspektions-
system haben Arzneimittel-
und Lebensmittelhersteller
die vollstandige Kontrolle
tiber ihren Produktions-
prozess.

Robert Jones, Managing Director
bei JPS Imaging

Benutzeroberflache und Berichtswesen

Das Visionsystem ist tber ein lokales Netz-
werk mit einem Master-PC-System verbun-
den. Dieses steuert die Benutzereingaben,
Live-Bilder, Fehlerbilder und Setups des Sys-
tems. Bilder von Fehlern werden tber die
Netzwerkverbindung automatisch von jedem
Visionsystem auf den Master-PC tibertragen
und dort gespeichert. Diese Bilder konnen
auf ein Produktionsnetzwerk geladen und
dann bei Bedarf von der Qualitatskontrolle
oder anderen Abteilungen betrachtet wer-

www.inspect-online.com

© artSILENSEcom / Fotolia.com



Quelle: JPS Imaging

Das hochgenaue Inspekti-
onssystem von JPS Imaging
erkennt Fremdkérper in
Granulaten oder Pulvern

und entfernt diese, was zur
Qualitatsverbesserung bei der

Uber die intuitive Benutzeroberflache
und den Touchscreen kénnen Produktions-
daten und Priifbedingungen iiberwacht
und gesteuert werden. Informationen wie
Priif- und Fehlerberichte lassen sich eben-
falls abrufen.

Arzneimittelproduktion fiihrt.

Das Inspektionssystem fiir Granulate verarbeitet 100kg Material pro
Stunde, mit einer Dichte dhnlich der von Streuzucker. Die Effizienz des
Systems ist hoher als 99%. Das System arbeitet mit dem Industrie-
computer Matrox 4Sight und der Matrox Imaging Library.

den. Produktionsdaten und
Prifbedingungen werden
Uber den Touchscreen und
die intuitive Benutzeroberflache
Uberwacht sowie gesteuert. Au-
Rerdem kann das Personal Prif-
und Fehlerberichte Giber diese
Oberflache abrufen.

Keine fehlerhaften Chargen

Uber die Beschickungsvorrich-
tung wird kontinuierlich Mate-
rial zugeftihrt. Mehrere Linien
erlauben eine extrem hohe
Verarbeitungsrate. Das Inspek-
tionssystem kann pro Stunde
100 kg Material (Pulver/Granu-
lat) mit einer Dichte &hnlich der
von Streuzucker verarbeiten. Da
die Effizienz des Systems hoher
als 99 % ist, kann der Anteil des
falschlicherweise aussortierten
Materials vernachléssigt wer-
den. Jones erldutert: ,Mit unse-
rem Inspektionssystem haben

www.inspect-online.com

Arzneimittel- und Lebensmit-
telhersteller die vollstandige
Kontrolle Gber ihren Produk-
tionsprozess. Dariiber hinaus
kénnen Probleme erkannt und
vermieden werden, die zu feh-
lerhaften Chargen fihren wiir-
den, was wiederrum hohe Kos-
ten bezuglich Fertigungszeit und
Material verursachen wiirde.”

Autorin

Catherine Overbury, Marketing
and Communications Manager,
Matrox Imaging

Kontakt

Matrox Electronic Systems Ltd.
Dorval, Quebec, Kanada

Tel.: +1 514 822 6000
coverbur@matrox.com
www.matroximaging.com

Weitere
Informationen
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Lernen Sie den DataMan 50 kennen.
Der kleinste ID-Reader liefert die
hochsten Leseraten bei 1D-Barcode
Anwendungen.

Intelligentes Codelesen mit
bildbasierten Lesegeraten
hat sich bei komplexen
Anwendungen langst durch-
gesetzt. Neu ist, dass diese
Technologie den Laser-
scanner nun auch bei
einfachen 1D-Barcodes
Anwendungen abldst -

und dabei Leseraten von mehr als 99% erreicht.

Testen Sie die neuste Generation von intelligenten
Code-Lesegeraten einen Monat kostenlos.

Mehr Details unter www.cognex.com/tryit
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\VVon Messort zu Mess

Roboterbasierte Spaltmessanlagen mit erhohter Flexibilitat

Der Roboter als ,Mann” firs
Grobe ist weit verbreitet. In einem
Anwendungsfeld am andern Ende
der Grobheitsskala helfen Roboter-
systeme dabei, hochgenau Mes-
sungen in der Linie besonders flexi-
bel zu gestalten. Das ist nicht nur
innovativ, sondern auch nitzlich.

n der Automobilproduktion spielen de-
finierte Spalt- und UbergangsmaRBe an
der FahrzeugauBenhaut als offensichtli-
che Qualitdtskriterien eine groe Rolle.
Dabei werden diese MaBe in der Endkont-
rolle auch heute noch tiberwiegend manuell
erfasst. Die robotergestiitzte Spaltmessan-
lage ersetzt diese zeitaufwandige manuelle
Messung und signalisiert den Mitarbeitern,
welche Anbauteile noch zu korrigieren sind
bzw. nicht mehr ,angefasst* werden mus-
sen. Die so erhaltenen objektiven Messwer-
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te werden bis in den Rohbau zurickgefiihre,
um die dortigen Einbauprozesse im Sinne
einer Null-Fehler-Produktion zu steuern.

Innovation

Die Spaltmessung in der Montage kann ma-
nuell und somit zeitaufwéndig und subjektiv
mit einer Fuhlerlehre fiir die Spaltbreite bzw.
mit einer Formlehre fiir die Ubergangsmes-
sung oder automatisiert, beispielsweise mit
einem Spaltmesstunnel, erfolgen. In einem
Spaltmesstunnel sind fir jeden Messort an
der Karosse Sensoren raumlich feststehend
montiert. Der Tunnel steht tber dem Trans-
portband, das die Karosse beférdert. Nach-
teil des Spaltmesstunnels ist die mangelnde
Flexibilitit bei einer Anderung der Messorte,
wie etwa bei einem Modellwechsel. Da die
Karossen durch den Tunnel fahren, kénnen
Messorte vorn und hinten an der Karosse

kaum abgedeckt werden. Wenn die Karosse
schrag auf dem Band steht, werden durch
die feststehenden Sensoren die Messorte
nicht getroffen. Ein Tunnel ist daher kaum in
der Lage mehrere Fahrzeugvarianten zu ver-
messen, da die Messorte nicht variabel sind.

Bei der roboterbasierten Spalt- und Uber-
gangsmessung wird dagegen auf jeder Fahr-
zeugseite von einem Roboter ein Sensor an
die vorhergesehenen Messorte positioniert.
Sie liefert so nacheinander fur jeden Messort
am Fahrzeug hochgenaue Spalt- und Uber-
gangsmesswerte. Dabei ist der Messablauf
flexibel und lésst sich einfach an gednderte
Messorte anpassen. Es konnen auch kom-
plett unterschiedliche Karossentypen durch
dieselbe Station laufen.

Wird das Fahrzeug auf einem Monta-
geband zugefihrt, werden die Roboter im
Linetracking-Modus betrieben. Mit einer ge-
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eigneten Roboterbewegung wird durch die
Vorbeifahrt des Fahrzeugs nur noch eine ge-
ringe Roboterreichweite bendtigt. Bei dieser
Betriebsart lokalisiert eine 3D-Lageerken-
nung vor Beginn der Messung das Fahrzeug
auf dem Band. Dadurch kann der Roboter
die Messorte sehr genau anfahren.

Kombination zweier Ldsungen

Um Messwerte zu erhalten, die aus den in-
neren Konturen eines Spalts resultieren, wer-
den zwei Lasertriangulationssensoren um
etwa 90° versetzt zueinander angeordnet.
Jeder Sensor schaut mit einem Winkel von
45° in den Spalt und erfasst somit auch die
Bauteilkontur im Spaltinneren. Je nach ein-
gesetztem Sensor kdnnen neben lackierten
Oberflachen auch glanzende Flachen, wie
verchromte Zierleisten oder auch Scheinwer-
feroberflichen, vermessen werden.

Bei den heute geforderten kleinen Tole-
ranzen fir die Spalt- und UbergangsmaRe
muss der Roboter den an der Karosse fest-
gelegten Messort moglichst genau treffen.
Allerdings gibt es zunéchst keinen festen
Bezug zwischen der Roboterbase und dem
Fahrzeug, wenn das Fahrzeug frei auf dem
Transportband abgestellt ist. Dieser Bezug
wird mit einem kamerabasierten System zur
3D-Lageerkennung hergestellt. Die Lagemes-
sung wird zeitgleich mit der Initialisierung
der bandsynchronen Roboterbase ausgeldst,
indem die Karosse eine Triggerlichtschran-
ke passiert. Die Messorte an der bewegten
Karosse konnen so ausreichend genau an-
gefahren werden.

Flexibel und genau

Durch den Einsatz eines Roboters zur Mess-
kopfpositionierung bietet das Gesamtsystem
der Spaltmessanlage eine hohe Flexibilitat.
Denn mit einer Verdnderung der Roboter-
position kann das System ohne jegliche me-

Der Roboter bringt die Messkopfe flexibel und
genau an die vorgesehenen Messorte.

99 Die Spalte werden mit
Doppelkopf-Spaltmess-
sensoren mit einer Genau-
igkeit von deutlich unter
0,1 mm vermessen.«

chanische Arbeiten an neue Karossentypen
angepasst werden. Aufgrund der frei defi-
nierbaren Roboterbewegung, konnen belie-
big viele Fahrzeugvarianten mit einer Station
vermessen werden. Das System kann die
Steuerung von bis zu vier Robotern tiberneh-
men, die alle gleichzeitig und unabhéngig
voneinander am Fahrzeug messen konnen.
Und entsprechend der Taktzeit und Anzahl
der Messorte an der Karosse kann der pas-
sende Systemaufbau gewahlt werden.

Die Spalte werden mit Doppelkopf-Spalt-
messsensoren mit einer Genauigkeit von
deutlich unter 0,1 mm vermessen. So las-
sen sich die immer enger werdenden Tole-
ranzfelder maximal nutzen. Dazu tragt auch
die vorgelagerte 3D-Lageerkennung bei, weil
durch sie die Messorte an der Karosse auch
dann genau getroffen werden, wenn das
Fahrzeug undefiniert auf dem Transportband
in die Anlage eingeférdert wird.

Das System ist nicht auf die punktuelle
Erfassung der Spalteigenschaften beschranket
und kann im kontinuierlichen Messmodus
den kompletten Spaltverlauf abfahren. Diese
Messung erlaubt Ruckschlisse auf die Form-
treue von zwei benachbarten Anbauteilen,
wie etwa Fahrertlr zu Fondtlr. Der Roboter
wird auch genutzt, um den Bauteilversatz zu
messen, beispielsweise die Hohe der Bord-
kante zwischen Fahrertir und Fondtur. Bei
dieser Messung wird entlang der Bordkante
verfahren und aus den Einzelmessungen der

Automation

Versatz der Bordkante zwischen den beiden
Bauteilen ermittelt. Da der Sensor hierfir
Uber das Bauteil bewegt werden muss, ist
diese Messung nur mit einer roboterbasier-
ten Spaltmessanlage maoglich. Auf dieselbe
Art wird gemessen, ob Designkanten eine
gemeinsame Fluchtlinie bilden. Damit kann
das System alle relevanten Qualitdtsmerk-
male der Fahrzeugaufenhaut vermessen.

Hoher Nutzen

Die roboterbasierte Spaltmessanlage erzeugt
objektive Messwerte fir die Beurteilung der
Qualitat aller Anbauteile der Karosserie. Da
die Messwerte fir jede Karosse in elektro-
nischer Form vorliegen, kénnen diese in die
Rohbaulinie zurtickgefiihrt werden und dort
dazu benutzt werden, den Anbau dieser Teile
zu steuern. So entsteht ein Regelkreis, mit
dessen Hilfe die Abweichungen am fertig
bearbeiteten Fahrzeug statistisch auf Null
gestellt werden kénnen. Durch diese Art
der Prozesssteuerung wird ein Maximum
an Qualitdt und ein Minimum an manueller
Nacharbeit am Ende der Montage erzeugt.
Je nach bisheriger Ausbringqualitdt kann sich
der Aufwand bei der Nacharbeit deutlich ver-
ringern. In jedem Fall entfallt die zeitaufwén-
dige, subjektive manuelle Messung der Spal-
te an jeder Karosse. Zudem kann ein solches
System mehrfach in jeder Produktionslinie
eines Automobilwerkes eingesetzt werden.

Autor
Klaus Lehmann, Projektleiter Entwicklung

Kontakt

VMT Vision Machine Technic
Bildverarbeitungssysteme GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 84250 0

info@vmt-gmbh.com

www.vmt-gmbh.com

Der Doppelkopfsensor misst einen Spalt an einer
lackierten, glanzenden Karosse.
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\Von Pol zu Pol

Sichere Identifikation fehlerhafter Komponenten in der Batterieproduktion

Werden einwandfreie Komponen-
ten falschlich als fehlerhaft iden-
tifiziert und ausgesondert, ist das
argerlich und vor allem teuer. Ein
System, das hier genauer hinschaut
und sich dabei von variierenden
Positionierungen nicht irritieren
lasst, tragt erheblich zur Frustver-
meidung bei und spart Geld.

o unwahrscheinlich es auch klingen
mag, aber in manchen Situationen
kann es bei der Herstellung hoch-
wertiger Teile genauso zu Ausfall-
zeiten, UmsatzeinbuBen und Frustrationen
kommen wie bei der Herstellung defekter
Teile. Die Mitarbeiter des Konzerns Accuma
im Werk Beatrice in Nebraska, kannten die-
ses wiederkehrende Problem nur zu gut.
Das Unternehmen Accuma mit Ge-
schéftssitz in Italien sowie Vertriebs- und
Produktionsstétten in den USA, Deutschland,
England und China ist einer der fithrenden
Hersteller von Spritzgussteilen aus Kunststoff
fir Batterien. Das Accuma-Werk in Beatrice
produziert tiber 300 verschiedene Arten von
Batteriegehdusen, Abdeckungen und Zube-
hérteilen einschlieBlich Griffen, Liftungen
und Kappen fir die Automobilindustrie.
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, , Seit der Installation des
Boa konnten wir die
Anzahl der Fehlausschiisse
drastisch reduzieren und
eine zusatzliche Inspektion
der Ausschussteile ist nun
uberfliissig.«

An der Produktionsstétte in Beatrice wur-
den Lasermikrometer eingesetzt, um die po-
sitiven und negativen Pole einer Bleibatterie
zu erkennen, und anhand des Poldurchmes-
sers die ordnungsgemaRe Positionierung si-
cherzustellen.

,Die Lasermikrometer identifizierten
Batterieabdeckungen, die zwei positive bzw.
zwei negative Pole hatten oder falsch herum
eingesetzt waren*, so Scott Wagers, Leiter der
Instandhaltung im Werk in Beatrice. ,,Proble-
matisch war jedoch, dass sie eine tibermaRi-
ge Menge an Teilen falschlicherweise aussor-
tierten, namlich 50 %, da alle Teile, die nicht
einwandfrei vor dem Sensor positioniert
waren, automatisch ausgesondert wurden.

Die Ausschussteile ein zweites Mal zu
kontrollieren, um etwaige Mangel festzu-
stellen, war kostspielig und zeitaufwendig.
Auf der Suche nach einer Losung fir dieses

Dauerproblem wandte sich Scott Wagers an
Hartfiel Automation in Des Moines, IA.

Besserer Blickwinkel

Die Ingenieure von Hartfiel statteten Accuma
wéahrend einer einwochigen Testphase mit
einem Demogerat des Vision-Sensors Boa
BVS-0640M-INS von Teledyne Dalsa aus,
der anschlieBend als dauerhafte Losung
eingesetzt wurde. Boa ist ein monochromer
VGA-Vision-Sensor (640 x 480 Pixel), der
in einem winzigen (44 x 44 x 39 mm) und
robusten [P-67-Geh&use alle Elemente eines
Bildverarbeitungssystems fur den industriel-
len Einsatz vereint. Fir den Hersteller ist es
von gréRter Bedeutung, dass die Teile vor
dem Visionsystem nicht mehr einwandfrei
positioniert sein mussen, weil alle Teile Gber
ein Sichtfenster erfasst werden.

Das vor Ort eingesetzte System ist mit
einem 8-mm-Objektiv ausgestattet, verwen-
det eine Rotlicht-Hintergrundbeleuchtung
mit den MaRen 5 x 5“ und bietet eine
Schnittstelle fir einen Windows-basierten,
6-achsige Pick-and-Place-Roboter fiir Batte-
rieabdeckungen. Der Roboter positioniert in
einer standig rotierenden 180-Grad-Sequenz
pro Minute zwei Batterieabdeckungen vor
dem Bildverarbeitungssystem (den positiven
Pol der Batterieabdeckung Nr. 1, dann den
negativen Pol der Batterieabdeckung Nr. 2
usw.). Anhand der integrierten Inspektions-
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software wird bestimmt, ob der entspre-
chende Batteriepol fehlerfrei ist. Ein Mitar-
beiter verpackt alle fehlerfreien Teile und
platziert defekte Teile in einen Behélter fir
Ausschussprodukte.

»Seit der Installation des Boa konnten
wir die Anzahl der Fehlausschiisse drastisch
reduzieren und eine zusatzliche Inspektion
der Ausschussteile ist nun tberflussig”, so
Wagers. ,Wenn ein Teil von der Kamera
ausgesondert wird, konnen wir uns darauf
verlassen, dass es sich dabei auch wirklich
um ein defektes Teil handelt.”

Der Vision-Sensor lie sich véllig unkom-
pliziert installieren. ,Mit Hilfe des im Liefe-
rumfang enthaltenen Handbuchs konnten
wir das Bildverarbeitungssystem problem-
los programmieren. Ein spezielles Training
war dazu nicht nétig®, sagte Wagers. Er und
andere Mitarbeiter der Instandhaltungsabtei-
lung sind die einzigen, die am Bildverarbei-
tungssystem Anderungen vornehmen.

Bessere Sicht
,Die wichtigsten Vorteile, die uns das System
bietet, sind die allgemeine Wiederholprazisi-

on, die einfache Einrichtung verschiedener
Konfigurationsoptionen und die Verldsslich-
keit der gelieferten Ergebnisse”, so Wagers.
Seit das Bildverarbeitungssystem eingesetzt
wird, wurde noch kein einziges fehlerhaftes
Teil geliefert.

Accuma wird diese Losung bei einer wei-
teren Serie von Batterieabdeckungen anwen-
den. Im gesamten Werk ist aufierdem der
Einbau weiterer Bildverarbeitungssysteme
fir eine Vielzahl von Qualitatsapplikationen
fir Abdeckungen und Behélter von Batterie-
gehdusen geplant.

Automation

Eine Batterieabdeckung rotiert vor
einem Boa Vision-Sensor, der erkennt,
ob die Pole auf der Abdeckung richtig
positioniert sind.

»Wir konnten unser Problem der Fehl-
ausschiisse zuverldssig und kostenglnstig
l6sen, und wollen in zukinftigen Applikati-
onen weitere Kosteneinsparungen und Pro-
duktivitdtsgewinne erzielen”, sagt Wagers
abschlieRend.

Autorin:
Maureen Clancy, Teledyne Dalsa,
Billerica, MA, USA

Kontakt:

Teledyne Dalsa GmbH, Krailling bei Miinchen
Tel: +49 89 895 457 30
sales.europe@teledynedals
www.teledynedalsa.com

Weitere Informationen
Www.accuma.com
www.hartfiel.com

% English.version:
www.bit.ly/109nWEG
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Automation

3D-Inspektion von
Kautschukkomponenten

Die Gummikorper werden von einer Hand-
habungsautomatik aufgenommen und der
Prufzelle zugefuhrt. Dort werden sie automa-
tisch auf einer Dreheinheit platziert, die sie
dann um 360° rotiert. Die Beleuchtung
erfolgt von auBen als zweifarbige diffuse
Dunkelfeld- (blau) und Hellfeldbeleuch-
tung (rot). Das Innere des Gummikorpers
wird sowohl durch innenliegende Hell-
feldbeleuchtungen (rot) ausgeleuchtet,

als auch von auBBen mittels einer durch

die offene Seite geflihrten Dunkelfeldbe-
leuchtung (blau).

Die Prifung erfolgt vollkommen auto-
matisch innerhalb Ublicher Taktraten.

In der Prufstation werden die Korper
innen und auBen auf Fehler wie Dellen,
Locher, Blasen, Deformationen, Gestrick-
durchtritt, FlieBfehler, Falten, Fremd-

korpereinschliusse, Riefen, etc. untersucht
(Gewabhrleistet wird eine ErkennungsgréBe
bei Pickeln oder anderen Fehlern von 0,5
x 0,5 mm). Durch Aufnahmen der beiden
Enden des Kérpers kann auch die Konzen-
trizitat vermessen und der Rand auf Fehler
untersucht werden. Dartber hinaus sorgen

3D-Kameras in der Priifzelle fr hohe Pro-
zesssicherheit bei der Detektion von Héhen-
oder Tiefenfehler (z.B. FlieBfehler) und
verhindern Fehlinterpretationen. Auch die
Korrektheit der Seriennummer, sowie aller
weiteren in das Bauteil eingebrachten Logos
und Markierungen lassen sich prifen.
Bei einer Leistung von 30 Teilen
pro Minute arbeitet das System rei-
bungslos rund um die Uhr. Wahrend
der Inspektion werden Fehlerstati-
stiken, der Inspektionsverlauf mit
Fehlereintragen, eine Pareto-Analy-
se, der Systemstatus und die letzten
200 Fehlerbilder mit den jeweiligen
Fehlereintragen angezeigt. Diese
Informationen kénnen auch an eine
Ubergeordnete SPS weitergegeben
werden. Zusatzlich ist das System
voll VNC-Netzwerkfahig und kann
somit von Uberall gesteuert werden.
www.ibea.de

3D-Roboterfiihrung selbst
integriert

Wie lasst sich anspruchsvolle 3D Roboter-
fihrung schnell und einfach den Anwendern
zur Verflgung stellen? Isra Vision hat darauf
nun eine Antwort: GigE-Sensoren und eine
neu entwickelte Software erméglichen

3D Roboterfithrung ohne Expertenwissen.
Produktionsverantwortliche in der Werkhalle
kénnen die einsatzbereit gelieferten Sen-
soren einfach und schnell selbst in ihre An-
lagen integrieren. Anstelle der Programmie-
rung muss nur noch parametriert werden.
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Eingesetzt werden dabei Sensoren auf Basis
GigE, die stationar sowie mobil einsetzbar
sind und hohe Genauigkeit bieten, auch bei
groBBen Bauteilen. So ermdglicht Mono3D die
3D Messung von Position und Orientierung
mit nur einem Sensor. Der Sensor bestimmt
alle sechs Freiheitsgrade fur ein dreidimensi-
onales Objekt Gber nur drei Merkmale. Die
Beleuchtung ist bereits im Sensorgehduse
integriert. Der Stereosensor Stereo3D nutzt
fur das raumliche Sehen zwei Sensoren und
bestimmt damit die 3D Koordinaten des
Objekts oder definierter Bildteile. Schwie-
rige Bereiche werden mit der integrierten

Beleuchtung ausgeleuchtet. Shapematch3D
nutzt die Mehrfachlinienprojektion und wird,
kombiniert mit 3D Form Matching, vorzugs-
weise fUr die bahnbasierte Roboterfiihrung
eingesetzt. Die hohe Redundanz der Mess-
linien fuhrt zu robusten und hochgenauen
Ergebnissen. Mehrere Einzel-Sensoren lassen
sich zu einem Sensorverbund zusammen-
fassen: Conact Mono3D, mehrere Mono3D
Sensoren miteinander kombiniert, erlaubt die
3D Koordinatenbestimmung groBer Objekte
mit hoher Messgenauigkeit.
Die neue 3D Vision Automation erméglicht
es Anwendern, diese deutlich einfacher in
ihre Anlagen und Prozesse zu installieren und
zu integrieren. , Plug & Automate” bedeutet,
dass die Werker nunmehr selbst ihre 3D Ro-
boterfiihrung installieren und in Betrieb neh-
men koénnen. Die Software ist zusammen mit
den Sensoren aber auch einzeln verfugbar.
Die Anwender bestimmen damit selbst, was
sie genau fur ihre Anlagen benétigen. Mit
einfacher Parametrierung anstelle umstand-
licher Programmierung wird die 3D Roboter-
fuhrung blitzschnell und einfach gestartet.
WWW.isravision.com
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Neues Inline-Priifsystem

Das franzosische Unternehmen Mesure-
Systems-3D (MS3D) stellt auf der diesjah-
rigen Control ein weltweit einzigartiges,
bertihrungsloses 3D-Prifsystem vor, mit dem
komplette Chargen rotationssymmetrischer
Teile untersucht werden kénnen. Grundsatz-
lich lassen sich mit dem Verfahren von MS3D
alle komplexen Formen einschlieBlich innerer
Geometrien, wie Bohrungen und Locher,
vermessen. Die Zykluszeiten liegen zum Teil
unter einer Sekunde und die Toleranzen

sind minimal. Die Technik kann direkt in die
Produktionslinie integriert werden und funk-
tioniert auch unter widrigen Umgebungsbe-
dingungen.

Nachfrage wachst

Bei bertihrenden Inline-Prufverfahren wird
die Messung der Bewegung zwischen
Nullpunkt und Oberflache des zu prifenden
Teils schnell durch Temperaturschwankungen
und Vibrationen verfalscht. Dadurch ist es
unmaglich, mit einer Ungenauigkeit von we-
niger als 0,01 mm zu messen. Dr. Marc Ro-
senbaum, Geschaftsfihrer und Griinder von

MS3D, weist auch auf andere Méangel hin:
.Ist die entsprechende Maschine in die Ferti-
gungslinie eingebunden, kann nur ein Kom-
ponententyp untersucht werden, sodass eine
geringe Flexibilitdt gegeben ist.” Ein weiteres
Problem ist die relativ geringe Datenmenge,
da die Sensoren relativ unbeweglich sind und
deshalb nur wenige verschiedene Punkte
abtasten kénnen. Auch herkémmliche CCD-
Linienscanner erzeugen nur etwa 30 bis

40 Linien pro Sekunde, sodass auch dieses
Verfahren den heutigen Anforderungen an
die Qualitatssicherung nicht gentgt. ,,In der
Mess- und Pruftechnik werden nicht nur
komplexe, hochauflésende Sensoren ben6-
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tigt, sondern vollautomatische, integrierte
Maschinen, die die verschiedenen Kompo-
nenten in sich vereinen und an die jeweiligen
Anforderungen angepasst sind”, weif3 Dr.
Rosenbaum. Diese Gerdte zu entwickeln

und zu bauen, ist die Spezialitat von MS3D,
deren erste GroBanlage 2008 in Frankreich,
im Lichtmaschinenwerk von Valeo in Etaples,
installiert wurde. Defekte lassen sich dabei
dank einer speziellen Sensortechnik in sehr
kurzen Taktzeiten und mit einer Prazision

im Mikrometerbereich bestimmen. Seither
wachst die Nachfrage stetig: Fur den ameri-
kanischen Automobilzulieferer Delphi hat das
Unternehmen erst kirzlich eine Maschine
fur die Fertigungskontrolle von Benzin-
Einspritzpumpen gebaut, die mit einer
Messungenauigkeit von 0,2 um arbeitet, was
sonst — zumindest im 3D-Bereich — nur unter
Laborbedingungen méglich ist.

Jederzeit reproduzierbar

Das Verfahren zeichnet sich dabei weniger
durch die genaue Bestimmung des einzelnen
Messpunkts als vielmehr durch die Repro-
duzierbarkeit des Gesamtergebnisses aus.

Dafiir wird ein Laserstrahl auf die Oberflache
gerichtet und die Lichtpunkte mit Hilfe einer
Kamera digitalisiert. Mittels Triangulierung
wird die Innenwinkelsumme ermittelt, um
dartber den Abstand zu bestimmen. Wenn
mehrere Sensoren in Reihe geschaltet
werden, ergibt sich eine Linie von Punkten,
sodass mehrere Abstdnde gemessen und
daraus ein Konturprofil erstellt werden kann.
Werden die Teile zudem bewegt, ergeben
sich 500.000 bis 100.000.000 Messpunkte,
Uber die die komplette Oberflache digita-
lisiert und Form- und Oberflachendefekte
analysiert werden kénnen. www.ms3d.eu
Halle 5, Stand 5321

Laser Line, Micro Focus,

3D Profiling and
Process Control

Components and Tools
for Research and Machine Vision
Line Scan Cameras

Color, monochrome, or Ti sensors.
www.SuKHamburg.com/linescan

from 512 to
12000 pixels

Modular interface concept:
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Digital: LVDS

Applications
Line Scan Camera

LASM - Large Area
with Dark-field lllumination Scan Macroscope
WAFER { f

F ,‘J[H- Innovative
INSPECTION 1] ¥ . =_investigation of
- ="+ " polar ice cores
= at -50°C

| Analysis of grain bounda-
¥ ‘ries and gas enclosures

scratches and particles down e tog
to the sub-micrometer range.

[YIEE Line Scan Camera with
TN integrated bright field illumination
"_EmmETm .

Filiform Corrosion

Bavarian: Wurmfrass
rw.?‘a RIS
¥
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World of

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

Schafter + Kirchhoff EHé

info@SukHamburg.de www.SuKHamburg.com



Control

Das Maf3 der Dinge

Flexible Priifkorper fiir stationare und mobile Messsysteme

Seitdem vor mehr als 200 Jahren das Urmeter als Prototyp in Paris hinterlegt wurde, ist viel Wasser die Seine
heruntergeflossen. Die Idee, die sich in diesem aus einer Legierung aus Platin und Iridium bestehenden Proto-
typen manifestiert hat, liegt auch heutigen Kalibrierprifkérpern noch zugrunde. Moderne Prifkorper lassen
sich allerdings auch ohne Platin realisieren.

ehler sind natzlich. Aber nur, wenn

man sie schnell findet®, spottelte der

bedeutende britische Okonom John

Maynard Keynes schon im letzten
Jahrhundert. Und so zerbrechen sich auch
heute Qualitdtsmanager auf aller Welt die
Kopfe dartiber, wie sich Fehler im Produk-
tionsprozess maglichst schnell aufspiren
lassen. Ohne addquate Messmittel geht
inzwischen also nichts mehr. Doch auch
diese mussen Kalibriert und iberwacht wer-
den, um zuverléssig zu arbeiten — und zwar
mdglichst schnell und kostengtinstig. Die auf
Messtechnik spezialisierte Firma Aimess hat
ein flexibles Prufkorperkonzept fiir stationa-
re und mobile Messsysteme entwickelt, das
diese Forderungen erfullt.

Das Riickgrat der Messkette

Nur mit Prifkérpern und Normalen ist es
moglich, Messgerate zu vergleichen und zu
kalibrieren. Dabei unterscheidet man zwi-
schen Riickfihrung und Uberprifung.

Die Ruckfuhrung soll sicherstellen, dass
alle von Messgerdten ermittelten Werte welt-
weit denselben MaRstab verwenden. Diese
Forderung beschreiben die Normen des
Qualitdtsmanagements wie z.B. ISO 9000ff
oder ISO TS 16949. Dabei dient das Nor-
mal zum Transfer der MaReinheit von der
hoherwertigen (also: genaueren) Messstelle
zur ndchsten Ebene. Typischerweise werden
im nationalen metrologischen Institut (in
Deutschland ist das die Physikalisch-Tech-
nische Bundesanstalt, kurz PTB) Messgroen
mit der groften Genauigkeit dargestellt. Mit
einem entsprechend hochwertigen Normal
wird die MessgroRe an ein Kalibrierlabor
oder einen Kalibrierdienstleister weiterge-
geben. Dieser kalibriert dann das Messge-
rat beim Hersteller. Dabei werden interna-
tional anerkannte Kalibriervorschriften z.B.
des DKD, der DAKKS oder der Richtlinie VDI/
VDE 2618 umgesetzt.
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Das zweite Einsatzgebiet von Priifkdrpern
und Normalen ist die Uberwachung von
Messgerdten. Denn auch ein vor der Aus-
lieferung kalibriertes Messsystem muss
spéater regelméaBig auf seine Genauigkeit
hin tberprift werden. Diese Forderung
ist u.a. in den Normen und Richtlinien
ISO 10360, VDI/VDE 2617 sowie VDI/VDE
2634 geregelt. Fur dieses schnelle Uber-
prifen von Messinstrumenten wurden
spezielle Prufkorper entwickelt.

Flexibles Priifkorper-Konzept

Ob nun Ruckfihrung oder periodische
Uberwachung, der eingesetzte Prifkérper
sollte im Idealfall nicht nur einfach zu hand-
haben sein, sondern auch flexibel fur ver-
schiedene Messsysteme einsetzbar sein. Auf
der Basis dieser Anforderungen hat Aimess
aus Burg ein flexibles und QM-taugliches
Prufkorperkonzept entwickelt, das verschie-
denste Anwendungsfélle abdeckt.

Da alle Prufkérper auf der gleichen Kom-
ponente basieren, dem Tetronom-Einzel-
stab, kann der Anwender seinen Prifkérper
so zusammenbauen, wie er ihn benétigt. In
manchen Fillen, z.B. zur Uberwachung von
optischen 3D-Scannern, gentgt ein Ein-
zelstab, um die Messung durchzufihren.
Alternativ besteht die Moglichkeit,
einen Prufkérper aus mehreren
Einzelstdben zusammenzuset-
zen, beispielsweise als Tetraeder,
als Oktaeder oder als Kugelstab.
Der Umbau kann vor Ort beim zu
Uberprifenden Messgerédt vorgenommen
werden. Das Setup dauert dabei nur weni-
ge Minuten, da die Targets, die sich an den
beiden Enden des Einzelstabs befinden, mit
Hilfe von Magneten gehalten werden.

Der Tetronom-Einzelstab
Der aus CFK hergestellte Einzelstab ist mit
zwei Targetaufnahmen ausgestattet. An

o
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9 Stationare KMGs und
Bearbeitungszentren

miissen zur Sicherstellung
ihrer Genauigkeit in
festen Intervallen mit
Vergleichsnormalen
uberpriift werden.“

www.inspect-online.com

diesen Aufnahmen werden die auswechsel-
baren Targets mit Magneten befestigt. Durch
seine Bauweise ist der Einzelstab sehr leicht
und trotzdem robust. Die Targetaufnahmen
bestehen aus patentierten, selbstkompensie-
renden Kopfen, wodurch trotz Temperatur-
schwankungen eine stabile Lidnge gewahr-
leistet wird.

Um ein mdéglichst groBes Anwendungs-
spektrum abzudecken, stehen Targets fir
verschiedenste Messgerat-Typen zur Verfii-
gung: Edelstahlkugeln fir taktil messende
KMGs, matte Edelstahlkugeln fir Laserscan-
ner, Spezialkeramik fir optische Systeme
oder auch photogrammetrische Targets.

Beispiel KMG
Stationdre KMGs werden in der Regel in
festen Intervallen sowohl mit messenden
Vergleichsnormalen (Interferometer) als
auch mechanischen Vergleichsnormalen
(Kugelplatte, Kugelstab) tberpriift. Allerdings
sind diese Verfahren sehr aufwendig - eine
Dauer von bis zu drei Tagen bei einer inter-
ferometrischen Prifung ist keine Seltenheit.
Daher werden zum Teil mehrjéhrige Pri-
fungsintervalle angesetzt.

In diesen Féllen und beim Auftreten von
unglaubwirdigen Messergebnissen ist eine
zusdtzliche Prifung in kiirzeren Intervallen
notwendig, insbesondere wenn das KMG
Temperaturschwankungen unterliegt. Hier-
fir eignet sich der Prufkorper in Tetraeder-
Form, das Tetronom, aufgrund seiner kurzen
Rustzeit. Die sechs Einzelstabe und vier Ku-
geln sind schnell zusammengesteckt, sodass
selbst eine tagliche Prifung insgesamt nicht
mehr als fiunf Minuten beansprucht. Durch
die Messung mit dem Tetronom lassen sich
die wichtigsten sechs KMG-Abweichungspa-
rameter (drei MaBstabs- und drei Rechtwink-

ligkeitsabweichungen) berechnen.

Priifkérper-Software
Die Auswertung der Prifkérper-Messungen
erledigt die Software Tetronom-Analyzer.
Tetronom-Analyzer 3 bietet erstmalig eine
visuelle 3D-Darstellung von Prifkérpern, was
die Zuordnung der einzelnen Messpunkte
und damit die Bedienung der Software
enorm erleichtert. Dartuber hinaus wurde
die Software-Oberflache nutzerfreund-
licher gestaltet.

Die gemessenen und berechneten
Daten werden in einer Datenbank mit
Multi-User-Zugriff gespeichert. Die
Darstellung der Ergebnisse (z.B. Tren-
danalyse, Messunsicherheitstrompete) er-
folgt in graphischer und alphanumerischer
Form gemaR DIN EN ISO 10360 und VDI/
VDE 2617/2634 und beinhaltet neben einer
farbcodierten Ergebnisanzeige (Rot/Gelb/

Grun) auch die Abweichungsparameter.

Control

Die Software Tetronom-Analyzer iibernimmt die
Auswertung der Messdaten.

Tetronom im Einsatz auf einem Bearbeitungszentrum

Alle Aimess Prifkorper basieren auf ein- und
derselben Komponente: dem Tetronom-Ein-
zelstab. Dieser ist mit zwei Targetaufnahmen
ausgestattet, an denen die auswechselbaren
Targets (hier: Kugeln aus Spezialkeramik fiir
optische Messsysteme) mit Magneten befestigt
werden.

Autorin
Jutta Thiel, freie Redakteurin

Kontakt

Aimess Products GmbH, Burg
Tel.: +49 3921 636 39 11
info-products@aimess.de
www.aimess.de
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BerUihrungslos optische Mess-
verfahren in Verbindung mit lei-
stungsfahiger Bildverarbeitung
sind auf dem Vormarsch. Das hat
Auswirkungen auf das dimensio-
nale Messen in der Fertigung. Ste-
hen hier mittlerweile verschiedene
Verfahren konkurrierend nebenei-
nander oder erganzen sie sich eher
sinnvoll? Wird das Messen leichter,
schneller oder genauer? Werden
die Messsysteme preisglinstiger
und damit fir zahlreich neue An-
wendungsfelder interessant?
inspect hatte Gelegenheit, vier
Experten namhafter Unternehmen
dazu einige Fragen zu stellen.

Der Motor der Entwicklung
unéchst wollen wir wissen, was die
Entwicklung optischer Verfahren
in der industriellen Messtechnik
am starksten vorantreibt. Ob dies
die Fortschritte in der Kameratechnologie
sind oder ob die ungebremst zunehmende
Prozessorleistung der Rechner und die ver-
besserte Leistungsfahigkeit der Software die
Hauptfaktoren sind?

Fur Norbert Steffens von Hexagon Metro-
logy ist die rasante Entwicklung der Kame-
ratechnologie — angeregt durch den Konsu-
mentenbereich —groBter Innovationstreiber
fir leistungsstérkere bildgebende Verfahren.
Und auch Dietrich Imkamp von Zeiss IMT
ist der Meinung, dass die Messtechnik von
verschiedenen Entwicklungen in anderen
Bereichen profitiert hat. Fur Ihn zeigt sich
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Im Trend

Das Technologieinterview

Stefan Hug,
Laser Scanner Account
Manager bei Faro Europe

Dr. Dietrich Imkamp,
Leiter Visual Systems bei
Carl Zeiss IMT

Norbert Steffens,
Technischer Leiter Vision
BU und R&D Manager
Multisensor UHA bei
Hexagon Metrology

Dr. Carsten Reich,
Produktmanager
Automation bei GOM

Dimensionales Messen
taktil oder optisch? -
Ist das die richtige Frage?

das besonders deutlich im Bereich der Rech-
nerleistung und Software, die wohl am stér-
ksten zur Entwicklung der optischen Mess-
technik beigetragen hat. ,Viele Verfahren,
bei denen groRe Datenmengen verarbeitet
werden mussen, wie beispielsweise bei der
Streifenprojektion oder der Computertomo-
graphie, wurden erst durch geeignete Rech-
nersysteme fur die industrielle Anwendung
einsatzbar®, betont er.

Dr. Carsten Reich von der GOM sieht in
der Digitalisierung der Bildinformation und
der rechnergestitzten Auswertung Anfang
der 90er Jahre die technologischen Entwick-
lungen, die den Einsatz optischer Messtech-
nik fur industrielle Anwendungen Giberhaupt
erst ermdglichten. Aber auch er schreibt der
spater folgenden Verbesserung der Kamera-
und Projektionstechnologie eine groke Be-
deutung fir die stetige Weiterentwicklung
der optischen 3D-Messtechnik zu.

Stefan Hug von Faro sieht einen Mix
aus vielen Faktoren als ursachlich fur die
Entwicklung und bricht eine Lanze fir die
Software. Deren Weiterentwicklung habe die
Anwenderfreundlichkeit deutlich verbessert,
sodass mittlerweile eine schnelle Interpre-

tation der Messergebnisse auch fir Nicht-
Fachleute moglich ist.

,Die erwdhnten Entwicklungen bilden
die notwendigen Voraussetzungen, um
beispielsweise Applikationen wie die Be-
wertung kompletter Werksttickoberflachen
mit hohem Durchsatz kostengiinstig zu re-
alisieren®, sagt Norbert Steffens. In diesem
Punkt herrscht bei den Experten Einigkeit.
~Die Optik bietet die Moglichkeit in geringer
Zeit eine vollflaichige Auswertung zu bekom-
men*, bestatigt auch Stefan Hug. Und auch
Carsten Reich sieht in der fldchenhaften
Priifung ganzer Bauteile eine Notwendigkeit,
die sich aus den gestiegenen Anspriichen an
Design und Produktqualitdt ergibt.

Ab sofort beriihrungslos?
Mit Blick auf die genannten Entwicklungen
drangt sich die Frage auf, ob es Bereiche in der
industriellen Messtechnik geben kénnte, in de-
nen die taktilen Methoden durch neue tech-
nische Losungen verdrangt werden kénnten?
Alle vier Experten stimmen darin Uber-
ein, dass berlihrungslose optische Messver-
fahren zukinftig besonders bei zeitkritischen
Anwendungen die erste Wahl werden

www.inspect-online.com



koénnten. Norbert Steffens sieht z.B. bei der
Rauheitsmesstechnik den Trend weg von der
Profilauswertung hin zur flachenhaften Be-
wertung von Strukturelementen. ,Hier sind
optische Verfahren, wie z.B. die WeiBlichti-
nterferometrie als Flachensensor, taktilen
Tastschnittverfahren tberlegen®, stellt er
fest. ,Die Messzeit bei vergleichbarer Punkt-
dichte ist erheblich geringer bei gleichzeitig
héherer Auflosung der Topographie.©

Dietrich Imkamp betont die Vorteile op-
tischer Verfahren fir die Produktion: ,Die
Zeit spielt in der Produktion immer eine
wesentliche Rolle. Da optische Systeme
berlihrungslos arbeiten, tritt keine Reibung
auf, sodass sie wesentlich schneller Gber das
Produkt bewegt werden kénnen und damit
auch schneller die Dimensionen des Pro-
duktes bestimmen.*

Ein weiteres Beispiel aus der Produkti-
on nennt Carsten Reich: ,In der Karosse-
riemesstechnik kommt es darauf an, die
Bauteile schnell, berthrungslos und vollfla-
chig zu vermessen. Fir die Inspektion und
Qualitatskontrolle kénnen die optischen
Messdaten sofort analysiert und direkt mit
dem CAD-Satz oder der 2D-Zeichnung ab-
geglichen werden. Das spart Zeit und senkt
die Kosten.“

Einen verdrdngenden Ansatz sieht Ste-
fan Hug im Bereich des Rapid Prototyping.
Fur die 3D-Dokumentation eines Bauteils ist
keine héchste Messgenauigkeit erforderlich.
Eine vollstdndige und schnelle Erfassung
steht hier im Vordergrund.

Auch einen anderen Aspekt sprechen
die Experten an: , Taktile und optische Me-
thoden schlieBen sich in der industriellen
Messtechnik nicht zwangsldufig aus®, sagt
Norbert Steffens. ,Im Gegenteil: Jede Metho-
de hat ihre Stérken*, betont er. ,Daher sind

r
/
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I
zunehmend Multisensorik-
Messgerdte mit verschie-
denen Sensoren an einem p—
Gerat verfiigbar.”
Auch Stefan Hug ist Giberzeugt, dass die
taktile Messtechnik nicht verdrangt wird.
Vielmehr sieht er die Méglichkeit, taktile

und optische Verfahren kombiniert fiir eine
Messung heranzuziehen.

T
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Fiir immer taktil?
Auch aus Sicht der Experten spricht alles fir
ein ergdnzendes Nebeneinander dreidimen-
sionaler taktiler und optischer Messverfah-
ren. Doch gibt es auch Anwendungsbereiche
die méglicherweise auf Dauer den taktilen
Verfahren vorbehalten bleiben werden?
Norbert Steffens sieht insbesondere im
fertigungsnahen Umfeld, in dem &lhaltige
Luft oder die Verschmutzung der Werkstticke
eine Rolle spielen, eine Uberlegenheit taktiler
Verfahren. Auch problematische Lichtverhalt-
nisse im Messumfeld und ungtinstige Ober-
flicheneigenschaften im Fertigungsprozess
(z.B. Reflektionseigenschaften wie Rauheit
oder Farbe) sprechen seiner Einschatzung
eher fir den Einsatz taktiler Verfahren.
Dietrich Imkamp bestétigt das: ,Die tak-
tile Messtechnik ist immer im Vorteil, wenn
Stérungen aus der Umgebung oder vom
Messobjekt selbst eine optische Erfassung

wesentlich beeinflussen. Oft ist der Aufwand
zur Beseitigung dieser Stérungen zu hoch
und der Vorteil der optischen Verfahren zu ge-
ring, um die taktilen Verfahren zu ersetzen.*

Fur Stefan Hug ist das taktile Messver-
fahren das geeignete Verfahren fir einfache
Messungen wie Lochabstande, Winkelbe-
stimmungen und Auswertungen von Form
und Lage. Aber auch in den Fillen, in denen
,hur“ bestimmte Details mit hoher Genau-
igkeit Uberprift werden mussen.

Einen anderen Aspekt bring Carsten
Reich ins Spiel. Er betont, dass die taktile
Messtechnik Vorteile haben kann, wenn op-
tisch schwer zugéngliche Bereiche wie tiefe
Zylinderbohrungen zu priifen sind. Eine L6-
sung sieht er in Multifunktionssensoren, die
optische und Tastermessung kombinieren.

Dietrich Imkamp beurteilt dies dhnlich:
~Gerade wenn ein Sensor ,um die Ecke' se-
hen muss, um ein Merkmal zu erfassen, sind
optische Systeme im Nachteil.

Die Antworten der Experten ergeben ein
klares Bild, wonach das taktile dreidimensi-
onale Messen ein starkes Messverfahren ist
und bleibt. ,,Es bleibt daher dabei: Taktil ist
die Referenz, weil die Messobjekte vorwie-
gend eine taktile Funktion haben*®, betont
Dietrich Imkamp.
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Die Anwendungsfelder
Die Starken des taktilen Messens wurden be-
reits aufgezeigt. Bleibt die Frage nach dem
Potential der optisch-bildanalytischen Ver-
fahren. Wird es neue Anwendungsfelder fir
das dimensionale Messen in der Fertigung
geben, die erst durch den Einsatz dieser neu-
en Verfahren erschlossen werden kénnen?
Dass die Produktion zukinftig das domi-
nierende Einsatzgebiet der optisch-bildana-
lytischen Verfahren sein wird, ist offenbar
eine gesetzte Tatsache. Allerdings gibt Nor-
bert Steffens zu bedenken, dass der Trend,
die Qualitatsprifung direkt in die Produktion
zu integrieren, auch neue Anforderungen im
Vergleich zur klassischen Losung stellt. ,Ro-
bustheit gegen Umwelteinflisse und hoher
Durchsatz sind in diesem Zusammenhang
wichtig®, stellt er heraus. , Bertihrungslose
optisch-bildanalytische Verfahren befinden
sich hier aufgrund der hohen Informations-
dichte auf dem Vormarsch.*

Dietrich Imkamp weist darauf hin, dass
neben den Anwendungen bei der produkti-
onsintegrierten Messung optisch-bildanaly-
tische Verfahren auch bei der Bemusterung
zur Anwendung kommen. Dabei wird auf
der Basis einer ganzheitlichen Erfassung,
die mit diesen Methoden einfach und
schnell zu realisieren ist, ein Vergleich mit
dem CAD Modell durchgefuhrt.

Nach Stefan Hug eignen sich optische
Messsysteme besonders fiir komplexe Bau-
teile oder auch solche mit weichen, verform-
baren Oberfldchen. Weitere Anwendungen
sieht er bei Crash Tests, bei Qualitdtspri-
fungen und der Verbundwerkstoffprifung
im Aerospace Bereich oder auch bei virtu-
ellen Simulationen.

Carsten Reich bring das Zukunftspoten-
tial der optisch-bildanalytischen Verfahren
wie folgt auf den Punkt: ,Die Vision fir die
Fertigung der Zukunft lautet: Jedes produ-
zierte Bauteil wird vollstdndig dreidimensi-
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onal gemessen, systematische Bauteilfehler
werden dabei automatisch im Fertigungs-
prozess korrigiert. Bis dahin ist es noch ein
weiter Weg, die vollstandige dreidimensio-
nale Vermessung von Bauteilen kann aber
nur mit optischen Messverfahren erreicht
werden. Deshalb wird der Bereich der op-
tischen Inline-Messtechnik in Zukunft an
Bedeutung gewinnen.®

Einfacher und schneller

Die letzte an allen vier Experten gemeinsam
gerichtete Frage gilt dem Anwendernutzen.
Wird in Zukunft viel einfacher und schneller
gemessen werden kénnen?

Einen deutlichen Nutzen fir den Anwen-
der sieht Norbert Steffens in der Kombi-
nation mehrerer Messverfahren an einem
Messgerét. ,Da sich die Sensoren an einem
Gerat befinden, ist ein automatisierter Mes-
sprozess moglich®, erklart er. ,,Das senkt die
Kosten und erhoht den Durchsatz.” Anderer-
seits gibt er zu bedenken, dass der Anwen-
der in Zukunft schneller tber eine erheblich
groRBere Datenmenge verfligen wird, deren
Aus- und Bewertung komplexer wird. ,Die
Anwendungssoftware zieht aber mit ge-

eigneten Werkzeugen zur Bearbeitung und
automatischen Auswertung nach (z.B. flr
Punktwolken)*, beruhigt er.

Auch Dietrich Imkamp geht davon aus,
dass optimale Losungen in Zukunft immer
haufiger auch schnellere Lésung sein wer-
den, deren Komplexitdt aber sicher zuneh-
men wird. Die Software ist auch fir Thn in
diesen Féllen der kompensierende Faktor:
~Komplexe Losungen werden jedoch mit
den Moglichkeiten moderner Softwareober-
flachen einfacher zu nutzen sein.”

,Die eingesetzte Software spielt nattrlich
eine groBe Rolle”, bestatigt Stefan Hug. ,,Ent-
wickler und Anbieter sind daher bestrebt,
das Messen und die Auswertung sehr kun-
denfreundlich zu realisieren.”

Carsten Reich weist zudem auf den Kun-
dennutzen hin, den Firmen erreichen, wenn
sie die optische Messtechnik einsetzen und
so Entwicklungszeiten fir Produkte sowie
Serienanlaufzeiten verkirzen. ,Sie bleiben
wettbewerbsfahig, da sie schneller von der
Idee zum Produkt kommen*, fihrt er aus,
~gleichzeitig kdnnen sie Produktionsabldufe
optimieren und in der laufenden Produktion
Ausschuss minimieren®.

Die spezielle Sicht
der Anbieter

Jedes Unternehmen hat seine
besondere Expertise und steht
mit einem ganz speziellen, oft mit
dem Markt und dessen Anforde-
rungen gewachsenen Produkt-
portfolio im Wettbewerb. So gibt
es auch Fragen, bei denen es Sinn
macht, diese gezielt einem Exper-
ten aus dem jeweiligen Unterneh-
men zu stellen.

inspect: Herr Steffens, auch kleine Unternehmen
werden im Rahmen der Qualitatssicherung zu-
nehmend gezwungen sein, prazise Messtechnik
einzusetzen. Wie kénnen beriihrungslose optische
Verfahren dabei helfen, kostengiinstige Lésungen
zu realisieren?

N. Steffens, Hexagon Metrology: Die Funk-
tionalitdt manueller Messgerdte mit sehr
gutem Preis-Leistungs-Verhaltnis wird durch
ergdnzende optische Sensoren erheblich
erweitert. Beispielsweise ermdoglichen por-
table Messarme Messungen direkt in der
Fertigungsumgebung. Gerade in kleineren
Betrieben ist die schnelle Ruckfihrung der
Ergebnisse in den Fertigungsprozess sehr
nutzlich. Der Einsatz der Lasertechnologie
an portablen Messarmen ist eine kostenef-
fiziente Losung, z.B. fir das Messen von
gebogenen Rohren oder die schnelle, fl&-
chenhafte Aufnahme komplexer Ober-
flichen im Automobil- und Flugzeugbau.
Als Einstieg in die optisch-abbildende, di-
mensionale Messtechnik bieten wir Klei-
ne, schnelle Messgerdte mit digitalen Ka-
meras fur héchste Bildqualitdt und hoher
Bildrate sowie flexibler Beleuchtung. Doch
auch Kkostenglinstige Ldsungen brauchen
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leistungsstarke Software. Wir geben un-
seren Kunden Software an die Hand, die
die Bedienung taktiler und optischer Sen-
soren voll integriert.

inspect: Herr Dr. Imkamp, welche Mdglichkeiten
eréffnen sich in der industriellen Messtechnik
durch die Kombination verschiedener Sensorsy-
steme?

Dr. D. Imkamp, Zeiss IMT: Durch die Mog-
lichkeit verschiedene Sensoren auf einem
Messgerdt zu verwenden, erweitert sich
der Anwendungsbereich des Gerdtes. Be-
sonders bei Koordinatenmessgeraten, die
heutzutage das flexibelste Messgerdt zur
Erfassung dimensionaler Produktmerk-
male in der industriellen Produktion sind,
spielt diese Fahigkeit eine wesentliche Rol-
le. Durch die Kombination von Sensoren
steigt natirlich auch die Komplexitdt des
Gerates. Daher machen mehr als drei Sen-
soren (taktil, Kamera, optischer Abstands-
sensor) nur selten Sinn.

Durch die Adaption verschiedener Sen-
soren auf einem Gerdt konnen zudem au-
tomatische Messabldufe mit allen Sensoren
realisiert werden: Dazu ist eine vollstdndige
Integration aller Sensoren in einer Software
fir das Gerat erforderlich SchlieBlich spielt
bei Koordinatenmessgerdten, die haufig
mehr als 10 Jahre verwendet werden, die
Nachrustbarkeit eine wichtige Rolle. Da-
durch ist eine Anpassung des Gerétes an
neue Aufgaben in der Zukunft moglich.

inspect: Herr Hug, industrielle Anlagen sind groB
und komplex. Wie helfen neue Technologien, die-
se Dimensionen schneller und besser in den Griff
zu bekommen?

S. Hug, Faro: Systeme wie beispielsweise
unser Laser Scanner Focus3D sind in der
Lage, innerhalb von wenigen Minuten kom-
plexe groRe Anlagen vollstandig aufzumes-
sen. Die schnelle und einfache Bedienung
Uber den eingebauten Touchscreen und
eine Speicherkarte erlaubt es, ohne groRen
Schulungsaufwand selbst ganze Hallen und
Objekte aufzunehmen.

www.inspect-online.com

Die anschliefende Auswertung wird durch
sog. Farbscans noch erleichtert. Dabei wer-
den mehrere Bilder Uber die Punktwolke
gerechnet und somit entsteht eine Fotorea-
listsiche Messung. Mit modernster Techno-
logie helfen wir also dabei, in wenigen Mi-
nuten 3D-Messungen durchzufithren und
eine umfangreiche 3D-Dokumentation auf
der Basis von Punktewolken aus Millionen
von Punkten zu erstellen. Am Ende verfigt
der Anwender Uber detailreiche und hoch-
prazise 3D-Bilder komplexer Szenarien,
wie etwa eine bebaute Umgebungen und
die Geometrien groRer Strukturen.

inspect: Herr Dr. Reich, wird das automatisierte
Messen durch optische Verfahren in Zukunft an
Bedeutung gewinnen?

Dr. C. Reich, GOM: Mit einem speziellen
Team haben wir uns bei der GOM schon
frihzeitig dem Thema Automatisierung zur
Entwicklung fertigungsnaher Messlésungen
gestellt, um diese Tir zu offnen. Unser
Spektrum reicht mittlerweile von kunden-
spezifischen Robotermesszellen tiber Inline-
Messzellen bis hin zur Atos ScanBox. Diese
schltsselfertige Messmaschine ist von GOM
speziell fur die industrielle 3D-Vermessung
und den automatisierten Einsatz in der Pro-
duktionsumgebung entwickelt worden. Die
erwdhnte Messmaschine besteht aus trans-
portablen Modulen und kann daher inner-
halb von ein bis zwei Tagen aufgebaut und
in Betrieb genommen werden. Uber eine
vereinfachte  Bedienerschnittstelle  kann
sie auch vom Produktionspersonal genutzt
werden. Das System ist bereits bei Unter-
nehmen aus der Luft- und Raumfahrt, der
Automobilindustrie sowie dem Konsumgu-
terbereich im Einsatz.
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Spalt unter der Lupe

3D-Sensorik, Schliissel zur automatisierten Spalt- und Versatzmessung

Oft ist eine Spalt- und Versatz-
bestimmung von zwei anliegen-
den Karosserieteilen bei der Auto-
mobilfertigung aus asthetischen
und funktionellen Griinden
unumganglich. Mehr als 50 Mes-
sungen sind pro Fahrzeug nétig —
das lasst sich nicht mehr manuell
erledigen. Auch ein 2D-Messgerat
reicht hier nicht mehr aus.

Ein Laserlinien-3D-Profilsensor
meistert die Messung von Spalt
und Versatz bei gekrimmten
Kanten, mit einer einzigen Auf-
nahme.
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n der Automobilindustrie ist eine exakte

Bestimmung der Parameter unerléss-

lich. Ein uniformes Erscheinungsbild

des Spaltes zwischen den Karosserietei-
len ist ebenso wichtig, wie ein moglichst ge-
ringer Versatz. Neben dsthetischen Griinden
kann ein zu groRer Spalt zu extremen Wind-
gerduschen und zum Eindringen von Wasser
fihren, was wiederum zu meist kostspieli-
gen Reparaturen fuhrt. Typische Spalt- und
Versatzvariationen in der Automobilindustrie
liegen im Bereich von 0,5-1 mm.

3D-Sensorik ermdglicht automatische
Messung
Herkommlicherweise werden Spalt- und
Versatzmessungen manuell, mittels mecha-
nischer Messwerkzeuge, durchgefiihrt. Doch
die Messung per Hand ist arbeits- und damit
kostenintensiv sowie fehleranféllig, denn
pro Fahrzeug werden heutzutage mehr als
50 dieser Messungen durchgefihrt. Aktu-
elle Produktionsgeschwindigkeiten lassen
es nicht mehr zu, eine solch groRe Anzahl
an Messungen manuell zu erledigen.

Hinzu kommt: Die Spalt- und Versatzmes-
sung erfordert die Erfassung gekrimmter

Kanten. Herkémmliche 2D-Messmethoden
erlauben es nicht, diese exakt zu beschrei-
ben.

Der Schlissel zur Automatisierung der
Spalt- und Versatzmessung ist die 3D-Sen-
sorik. Ein Laserlinien-Profilsensor liefert
hier detaillierte Konturen der gekrimmten
Kanten von Karosserieteilen und ermoglicht
die Messung von Spalt und Versatz in einer
einzigen Aufnahme. Die 3D-Sensorik wird
oft als komplex und schwierig anwendbar
beschrieben. Die neuesten Entwicklungen
erleichtern allerdings die Implementierung
maBgeblich — auch fir Anwender ohne Vor-
kenntnisse in der Laserlinien-Profilmessung.

Neue, kompakte Sensorgeneration

Ein Beispiel hierfur zeigt die neue Generati-
on intelligenter All-In-One 3D-Sensoren. Mit
ihnen ist eine einfache Realisierung der auto-
matisierten 100 % In-line-Spalt- und Versatz-
messung gegeben. Die Sensoren der Gocator
Reihe von LMI Technologies wurden speziell
zur Lésung typischer Aufgaben im Bereich
der Fabrikautomatisierung entwickelt. Diese
vereinen samtliche optische Komponenten
wie Kamera, Laser, Optiken, Elektronik so-

www.inspect-online.com

© Schlierner / Fotolia.com



99 Aktuelle Produktions-
geschwindigkeiten
lassen es nicht mehr zu,
eine solch groBe Anzahl
an Messungen an einem
Fahrzeug manuell zu
erledigen.

wie bildverarbeitende Hard- und Software
in einem kompakten IP67-Gehduse. Um
den hohen Anforderungen der Spalt- und
Versatzmessung mit Toleranzen im Mikro-
meterbereich gerecht zu werden, verfugt der
3D-Sensor Uiber eine Megapixel-Kamera.
Zudem besitzen die Spalt- und Versatz-
sensoren einen integrierten Web-Server, der
zu allen gangigen Web-Browsern kompatibel
ist. Hiertber lassen sich die Sensoren mit
Hilfe einer intuitiven, effizienten Benutze-
roberflache konfigurieren etwa hinsichtlich
der wichtigen Sensorparameter wie: Belich-

Der Schliissel zur Automa-
tisierung der Spalt- und
Versatzmessung ist die 3D-
Sensorik. Der Laserlinien-
Profilsensor Gocator von
LMI Technologies liefert
detaillierte Konturen der
gekriimmten Kanten an
Karosserieteilen und er-
maglicht die Messung von
Spalt und Versatz in einer
einzigen Aufnahme.

tungszeit, aktiver Bereich, Triggerung und
Kommunikationsschnittstellen.

Einfache, komfortable Konfiguration

Die Sensoren verfiigen Uber eine grofe
Auswahl integrierter Messwerkzeuge zur
Ermittlung von Parametern wie Lange,
Breite, SpaltmaR und andere. Die einfache
Konfiguration und das Entfallen komplexer
InstandhaltungsmaBnamen, ermoglichen
eine kostenglinstige Integration. Die Spalt-
und Versatzwerkzeuge wurden speziell fur
den Einsatz in der Automobilindustrie entwi-
ckelt und erftllen sdmtliche Anforderungen
dieser Industrie. Wahrend der Konfiguration
werden Parameter wie Geometrie, Position
der Messpunkte sowie die einzuhaltenden
Toleranzen festgelegt. Die Moglichkeit, tau-
sende Konfigurationen zu speichern, erlaubt
es, auf einfache Weise zwischen verschie-
denen Messungen zu wechseln.

Automatisches Anpassen der Belichtungszeit
Die Spalt- und Versatzmessung wird durch
die Lackierung des Automobils erschwert.

Um den hohen Anforde-
rungen der Spalt- und
Versatzmessung mit Tole-
ranzen im Mikrometerbe-
reich gerecht zu werden,
verfiigt der 3D-Sensor
iber eine Megapixel-
Kamera — Spaltmessung
links, Versatzmessung
rechts.

G
Einstellung der Mess-

parameter:

Die einfache Konfiguration -

und das Entfallen kom-
plexer Instandhaltungs-
maBnamen erméglichen
eine kostengiinstige Inte-
gration der 3D-Sensoren
in die Fertigungslinie.
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Oft miussen Fahrzeuge vermessen werden,
die sich in der Farbe der Lackierungen un-
terscheiden, die dann unterschiedliche Re-
flektionskoeffizienten besitzen. Diese kon-
nen sich auf die Genauigkeit der Messung
auswirken. So wird etwa flr die Vermessung
eines weilen Autos eine deutlich geringere
Belichtungszeit bendtigt, als fir die Vermes-
sung eines schwarzen. Hier schafft die dy-
namische Belichtungsregelung des Sensors
Abhilfe. Die Belichtungszeit wird automa-
tisch optimal an die jeweilige Oberflachen-
beschaffenheit angepasst.

Die 3D-Sensoren unterstitzen eine
Vielzahl an Kommunikationsprotokollen,
darunter Ethernet, Modbus/TCP und ein
zertifiziertes Ethernet/IP zur Anbindung an
SPS-Systeme. Uber die Schnittstellen werden
einfache Ja/Nein-Entscheidungen Ubermit-
telt, aber auch einzelne Messwerte zwecks
SPC-Analyse fiir die Uberwachung des Ferti-
gungsprozesses. Zusétzlich ermdoglicht eine
offene Programmierschnittstelle den Zugriff
auf samtliche Daten und Parameter.

Flexibles Team: Roboter und 3D-Sensor

Die meisten Produktionslinien der Auto-
mobilindustrie sind flexibel und es lassen
sich vielféltige Modelle produzieren. Jedes
Modell hat seine eigenen Messpunkte. Um
eine Spalt- und Versatzmessung an den un-
terschiedlichen Modellen zu ermdéglichen,
lasst sich der leichte und kompakte Sensor
auf einem Roboterarm montieren. Da es
sich bei der Spalt- und Versatzmessung um
eine relative Messung handelt, ist kein hoch-
préaziser Roboter erforderlich.

In vielen Produktionsstétten befinden
sich die Karosserien konstant in Bewe-
gung. Die hohe Messgeschwindigkeit des
3D-Sensors erlaubt dennoch eine zuver-
léssige Erfassung der Messpunkte. Die
Gocator-3D-Sensoren mit Web-Schnittstelle
und integrierten Messwerkzeugen lassen
eine einfache Implementierung hochpré-
ziser Spalt- und Versatzmessungen in den
Gesamtprozess zu. Montiert auf einem Ro-
boterarm, ermdéglichen die Sensoren eine
100 % -ige In-line-Erfassung von 50 oder
mehr Messpunkten — auch auf kontinuier-
lich laufenden Produktionsbandern.

Autor
Dr. Walt Pastorius, PhD, Technical Marketing
Consultant
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Inline-Messtechnik mit 100%-Kontrolle in Echtzeit

Wenn ein Getriebe aus Komponenten zusammengesetzt wird, fir die hohe Fertigungstoleranzen zugelassen wur-
den, gibt es Probleme in puncto Verschleil3, Effizienz oder Vibration. Es sei denn, es gelingt, die Komponenten pass-

genau einander zuzuordnen.

n modernen Produktionsprozessen ist

die Passgenauigkeit von Komponenten

entscheidend fur die Effizienz einer

Maschine: Je exakter zwei Zahnréder
in einem Getriebe zueinander passen, des-
to geringer sind VerschleiR, Energieeinsatz
und Vibration. Ein neues Inline-Messsystem
von Fraunhofer IPM ermaoglicht es, Bautei-
le mit groBer Toleranz zu produzieren und
trotzdem spater passgenau miteinander zu
kombinieren.

Das Inspektionssystem misst beispiels-
weise die absolute Geometrie von Zahnra-
dern direkt in der Produktionslinie (Abb. 1).
So lassen sich die exakten MaRe jedes einzel-
nen Zahnrads zum Zeitpunkt der Fertigstel-
lung dokumentieren — mit Genauigkeiten bis
in den einstelligen Mikrometerbereich. Dazu
zdhlen z.B. die jeweiligen Zahnpositionen,
der Kopf- bzw. FuBkreis, Verzahnungsfehler
oder auch die Flankenwinkel. Typische Fer-
tigungstoleranzen im Verzahnungsbereich
liegen zwischen 50 und 100 pm - die Pré-
zisionsanforderungen moderner Getriebe-
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9 Genauigkeiten bis
in den einstelligen
Mikrometerbereich.”

einheiten allerdings bei wenigen 10 pm. Mit
Hilfe der 100 % -Inline-Messung der Verzah-
nungsgeometrie konnen die einzelnen Bau-
teile passgenau selektiert werden. Erreicht
wird dieses Ergebnis mit Hilfe eines spezi-
ellen interferometrischen Messverfahrens.

Ein neues Verfahren

Ubliche interferometrische Messverfahren,
die zur Oberfladchenkontrolle eingesetzt wer-
den, scheitern in der Praxis oftmals an Struk-
turen wie Steigungen, tiefen Rillen, hohen
Kanten und Lochern. Denn bei steilen Kanten
des Objekts kann die Héheninformation auf-
grund eng liegender Phasenspriinge in Kom-
bination mit der abnehmenden Signalstarke
nicht mehr eindeutig ausgewertet werden.

Mit der hier eingesetzten Mehrwellenlan-
gen-Interferometrie wird ein alternativer
Losungsweg verfolgt, bei dem eine oder
mehrere groke synthetische Wellenldngen
(Grobsignalle]) zum Entfalten der mit Klei-
nerer synthetischer Wellenldnge (Feinsignal)
rekonstruierten Phaseninformation verwen-
det werden. Dies 10st das grundsétzlich bei
interferometrischen Messungen auftretende
Problem der Eindeutigkeit und ist somit ein
ganzlich neues technologisches Verfahren.
Die Mehrwellenldngen-Interferometrie
misst kontaktlos, schnell und prézise. Zur
Messung wird ein Laserstrahl auf die Ober-
flache eines Messobjekts gerichtet. Das rick-
gestreute Licht wird anschlieBend wieder mit
dem Ursprungslaserstrahl Giberlagert. Das Er-
gebnis ist ein Interferogramm, das alle not-
wendigen 3D-Informationen des Messpunkts
enthélt - je nach Rauigkeit mit nanometer-
genauer Hohenauflésung. Das gelingt selbst
auf steilen Flanken, wie sie z.B. bei Verzah-
nungsgeometrien auftreten (Abb. 2).Dank
einer hardwarenahen und an die jeweilige
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Linke Seite Abb. 1: Ein neues Inspektionssystem
von Fraunhofer IPM sorgt dafiir, dass Komponenten
stets exakt zusammenpassen — unabhéngig von der
Fertigungstoleranz.

Messaufgabe angepassten Datenauswertung
erreicht das System hohe Messgenauigkeiten
bei einer gleichzeitig sehr hohen Messge-
schwindigkeit von rund 10 mm/s und einer
Messrate im kHz-Bereich. Im Gegensatz zu
den auch heute noch tblichen taktilen Ver-
fahren vermisst und klassifiziert das interfe-
rometrische Inspektionssystem die Bauteile
ohne Zeitverlust direkt in der Fertigung (Abb.
2). Die hohe Messrate fihrt zu einer ver-
gleichsweise geringen Empfindlichkeit des
gesamten Systems gegenuber Vibrationen
und erlaubt eine einfache Integration — auch
in rauen Produktionsumgebungen.

Weniger Ausschuss

Fur den Anwender ist letztendlich nattrlich
nicht die Messtechnik entscheidend, sondern
es sind die sich daraus ergebenden Moglich-
keiten. Als bertihrungslos arbeitendes Mess-
system eignet sich die Mehrwellenlangen-
Interferometrie besonders fir die schnelle
Geometrievermessung von Bauteilen. Das
Inspektionssystem l4sst sich an verschiedene
Anforderungen anpassen und funktioniert
auf ganz unterschiedlichen Materialien mit
schwarzen, rauen ebenso wie glanzenden
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Abb. 2: Die Echtzeiterfassung wichtiger Formparameter erlaubt
die Klassifizierung von Bauteilen direkt in der Fertigung.

Oberflachen. Fur den Anwender ist die in-
dustrielle Wertschopfung des Messsystems
vor allem dann besonders hoch, wenn Kom-
ponenten in einem Nachfolgeschritt passge-
nau einander zugeordnet werden mussen.
Bei komplexen Baugruppen kann durch die
N . . Kontakt

exakte Prufung jeder einzelnen Komponen- .

) A Fraunhofer IPM, Freiburg
te die Ausschussrate der gesamten ~ meist  1q]: 149 761 8857 136
deutlich teureren Baugruppe - drastisch re-  andreas.hofmann@ipm.fraunhofer.de
duziert werden. So greift am Ende ein Zahn- ~ www.ipm.fraunhofer.de
rad optimal ins andere.
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Schnelligkeit siegt

Laserscanner an flexiblem Messarm beschleunigt

3D-Oberfachenmessungen

In der Formel 1 gibt es keine zweite Chance. Daraus folgt, dass die
Inspektionsabteilung genau, flexibel und vor allem schnell arbeiten muss.
Deshalb setzt Red Bull Technology eine Kombination aus einem flexiblen
Gelenkmessarm mit einem Laserlinienscanner ein, um den Boliden von
Red Bull Racing weiterhin die Pole-Position zu sichern*.

ede, noch so kleine, Verbesserung am

Fahrzeug wirkt sich potenziell auf die

Geschwindigkeit und damit auf die

gesammelten Weltmeisterschafts-
punkte aus. In der Heimat von Red Bull Tech-
nology in Milton Keynes, GroRbritannien,
wird eine ungeheure Vielzahl von Kompo-
nenten gemessen, und es gilt fir alle Ablaufe
ein strenges Zeitmanagement. Aufgrund von
Zeitknappheit mussten in der Vergangenheit
Kompromisse eingegangen werden, wenn es
um die Auswahl dieser Komponenten ging
~ welche gemessen und auf welche ver-
zichtet werden sollte. Das konnte wahrend
der Rennsaison zu Problemen fihren. Mit
den drei mobilen Gelenkmessarmen, die
das Technikteam mittlerweile sein Eigen
nennt, hat der Zeitdruck ein Ende. Bei al-
len Systemen handelt es sich um Messar-
me der Reihe Romer Absolute Arm mit je
sieben Achsen und je einem kinematischen
TESA-Anschlussadapter, der die Anbringung
eines CMS 108-Laserscanners von Hexagon
Metrology oder auch anderer Messsysteme
erlaubt.

*Pole-Position sichern | Der Begriff Pole-
Position soll urspriinglich aus dem Pferde-
rennsport stammen. Pole bedeutet:
Stange, Pfahl. Im Motorsport ist es der
Startplatz in der ersten Startreihe, der fir
die Rennfahrer am vorteilhaftesten ist. Der
Teilnehmer muss sich vor dem jeweiligen
Rennen die Pole-Position erst sichern bzw.
verdienen, indem er die schnellste Trai-
nings- oder Qualifikationszeit nachweisen
kann.
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Mobiler Einsatz

Die portablen Arme werden zusammen
mit zwei unterschiedlichen Softwareversi-
onen flr 3D-Scans und Einzelpunktmes-
sungen eingesetzt. Sie sind fur die riesige
Fertigungsumgebung des Unternehmens wie
geschaffen. Denn sie werden fortlaufend zur
Prifung von Formen und fertigen Kompo-
nenten verwendet. ,Unser Anliegen ist es,
die Produktionsabldufe zu verbessern und

99 Die rasante Entwicklung
in der Formel 1 hangt in
hohem MaB3 davon ab,
wie rasch und effizient
3D-Punktdaten erfasst
werden konnen.

sicherzustellen, dass wir unsere Komponen-
ten so genau wie moglich prifen”, erklart
Chris Charnley, Qualitditsmanager von Red
Bull Technology. Wann immer eine Messung
an einem groBen Werkstick erforderlich ist,
etwa an einem Fahrgestell oder an einer Auf-
spannvorrichtung, kann der Arm einfach an
den jeweiligen Ort mitgenommen werden.
Das spart Zeit.

Reduzierter Scan-Aufwand

Die rasante Entwicklung in der Formel 1
héngt in hohem Maf davon ab, wie rasch
und effizient 3D-Punktdaten erfasst werden
konnen. Die 3D-Scannertechnologie des
CMS 108 verfugt uber eine Laserleistungs-

steuerung, welche die Laserempfindlichkeit
automatisch an die gescannte Oberflache
anpasst. ,Da zum Scannen von Oberfla-
chen mit unterschiedlichen Farben und un-
terschiedlicher Beschaffenheit keine Ande-
rung von Einstellungen durch den Benutzer
erforderlich ist, sinkt der Aufwand fir das
Scannen. Das ist ein Vorteil, weil bei uns die
Zeit immer drangt”, begriindet Charnley die
Entscheidung fir das System.

,Der Arm versetzt uns in die Lage, Wiin-
sche unserer Konstruktionsabteilung zu er-
fullen, die friher auf keinen Fall realisierbar
gewesen wdren”, erzahlt Mark Foden, Leiter
der Mechanikprifung bei Red Bull Technolo-
gy. Mess- und Prifaufgaben seien die Grin-
de gewesen, warum der Laserlinienscanner
angeschafft wurde. ,Doch seitdem er bei
uns so erfolgreich eingesetzt wird, dient
er hauptsdchlich den Reverse-Engineering-
Anwendungen”, so Foden weiter.

Binnen Sekunden vermessen

Ein weiterer Vorteil des 3D-Scannens gegen-
Uber der herkdmmlichen Einzelpunktmes-
sung ist der beriihrungslose Messvorgang,
der gewdhrleistet, dass die Werkstticke
wéhrend der Prifung nicht verformt wer-
den kdnnen wie etwa nachgiebige Teile des
Helms - z.B. das Visier oder die Polsterung.
Auferdem gibt es bei der Arbeit mit den
Gelenkmessarmen keinen Zeitdruck beim
Erstellen von Prifprogrammen, wie das bei
gangigen Koordinatenmessgerdten der Fall
ist. ,Das bedeutet”, so Charnley, ,,dass wir
das Teil einfach auf die Arbeitsflache legen
und binnen Sekunden vermessen.”

Neben Lasersensoren sind die Arme mit
bertthrenden Sensoren bzw. Tastern fur Ein-
zelpunktmessungen ausgestattet. Die Taster
werden bei Red Bull Technology fiir element-
basierte Prifungen eingesetzt. Wenn erfor-
derlich, kombinieren die Ingenieure Scan-
und Einzelpunktmessdaten, um eine noch
héhere Genauigkeit zu erzielen.
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Kein Referenzabgleich notig

Der Romer Absolute Arm ist mit Absolut-
drehgebern ausgeristet und damit der erste
und einzige Messarm, bei dem vor der Mes-
sung keine Referenzierung stattfinden muss,
d.h., der Arm kennt die Position seiner Be-
wegungsachsen. Die Absolutdrehgeber ver-
einfachen die Bedienung erheblich: Sofort
nach dem Einschalten kann der Benutzer mit
der Messung beginnen. ,Die Arme sind sehr
genau und wir decken plotzlich unbekannte
Fehler an Komponenten auf. Die Arbeitswei-
se mit diesem Arm ist gegenliber der mit
den Vorgdngermodellen sehr bequem, und

www.inspect-online.com

die einfachen Wechsel von Lasersensor zu
berthrendem Sensor sorgen fir eine hohe
Benutzerfreundlichkeit”, so die Erfahrung
von Sam Harper, Leiter des Prufteams fir
Verbundwerkstoffe bei Red Bull Technology.

Im Rahmen einer Innovationspartner-
schaft zwischen Hexagon Metrology und
Red Bull Technology laufen gemeinsame
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten. Der
Geschaftsentwickler Steve Nevey des Fahr-
zeugherstellers resimiert: ,,Wir Uberschrei-
ten laufend die vermuteten Grenzen des
technisch Machbaren. Daflir brauchen wir
Partner, die mitziehen.*

Control

Links: Qualitdtsmanager Chris Charnley mit einem
Formel 1-Rennwagen im trophdengeschmiickten
Foyer von Red Bull Technology.

Der intelligente Scanner CMS 108 von Hexagon Me-
trology passt seine Empfindlichkeit automatisch an

die gescannte Oberflache an und vermeidet Verfor-

mungen nachgiebiger Teile des Helms wie etwa des
Visiers und der Polsterung.

Ingenieure von Red Bull Technology besprechen die
3D-Messdaten eines Rennhelms.

Autor
Hamish Eccles, E-Marketing Coordinator

Kontakt

Hexagon Metrology GmbH, Wetzlar
Tel.: +49 6441 207 0
contact.de@hexagonmetrology.com
www.hexagonmetrology.de

Weitere Informationen
www.redbullracing.com
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Klappe

3D-Oberflacheni
Unebenheiten bei.

onssystem erkennt
klappen*fiir Golf VI
. -

Wer einen Neuwagen bestellt, erwartet bei Auslieferung, dass er perfekt ist — keine Kratzer oder gar Farbunter-
schiede im Lack. Daher mUssen die aus Kunststoff gefertigten Tankklappen fur den neuen Golf VIl visuell an den Rest
des Fahrzeugs angeglichen werden. Dieser Herausforderung nimmt sich ein 3D-Oberflacheninspektionssystem an.

er Kunststoffanteil in einem Mit-

telklassewagen hat sich in den

vergangenen Jahren verdoppelt

und betragt heute 15% . Mittel-
fristig soll er auf 25 % steigen. Voraussetzung
far den Einsatz von Kunststoff im Automo-
bilbau ist allerdings eine makellose Oberfla-
che, die sich von anderen Werkstoffen visuell
nicht unterscheidet. Ein Bauteil, das von ver-
schiedenen Automobilproduzenten haufig in
Kunststoff gefertigt wird, ist die Tankklappe.
Da sie sich in der Sichtzone befindet, gelten
hier hohe Anforderungen an die Oberflache.
Trotz umfangreicher Erfahrungen in Konst-
ruktion und Fertigung und trotz moderner
Werkstoffe lassen sich kleine Einfallstellen
auf der Sichtseite der Klappe nicht vollstan-
dig vermeiden. Sie entstehen beispielswei-
se aufgrund unterschiedlicher Wandstarken
oder Masseanhdufungen an Befestigungs-
punkten auf der Rickseite. Obwohl diese
Einfallstellen nur wenige Mikrometer tief
sind, kdnnen sie nach der Lackierung sicht-
bar werden. Dann ist es allerdings zu spét,
um Fehler zu beseitigen. Die Herausforde-
rung besteht daher darin, Abweichungen
bereits auf den unlackierten Spritzgussteilen
visuell zu erkennen.
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Im Sommer 2011, mehr als ein Jahr
bevor der Golf VII in Serie ging, hat sich
die Planung Geschéftsfeld Kunststoff von
Volkswagen auf die Suche nach einem ge-
eigneten Oberflacheninspektionssystem
fir Tankklappen begeben. Ziel war es, den
Prozess zu optimieren und die Fertigung
permanent zu Uberwachen. Flindig gewor-
den ist Volkswagen bei INB Vision, einem
Tochterunternehmen der Micro-Epsilon-

Gruppe und Entwickler des Messsystems
SurfaceControl.

Exakte H6éheninformationen

Um Oberflachenformfehler zu erkennen,
wertet INB Vision die 3D-Daten aus. Daflr
wird die Oberflache mit einem auf der Strei-
fenlichtprojektion beruhenden Stereosensor
aufgenommen. Die Erfahrungen haben ge-
zeigt, dass der Informationsgehalt solcher

Sichtbare Abweichungen
= werden farbig in einer
i:  DefectMap dargestellt.

e
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Daten im Vergleich zu anderen Verfahren ho-
her ist. Der kalibrierte Sensor der Baureihe
SurfaceControl 1400 compact liefert exakte
Hoheninformationen tber die Oberflache
und wird fir die objektive Beurteilung der
Abweichungen verwendet.

Bei der Inspektion der Tankklappen wech-
seln sich innerhalb der Freiformfldchen kon-
kave und konvexe Oberfldchen mit unter-
schiedlichen Krimmungen ab. Weiterhin
kann die Oberflache einen unterschiedlichen
Glanzgrad aufweisen. Eine der groten He-
rausforderungen besteht darin, die lokalen
Formabweichungen zu erkennen. Mit eini-
gen 100stel Millimeter sind sie in der Regel
10-mal kleiner als die geometrischen Tole-
ranzen des Bauteils. Wenn die aufgenomme-
nen 3D-Daten gegen einen CAD-Datensatz
verglichen werden, wird in der Regel die
geometrische Toleranz sichtbar. Kleine lokale
Fehler werden tberdeckt.

Um lokale Oberflachenabweichungen,
die sich in den 3D-Daten widerspiegeln, zu
erkennen, bietet INB verschiedene Verfahren
an. So besteht beispielsweise die Mdglich-
keit, das System in einem Offline-Prozess
mit fehlerfreien Bauteilen zu trainieren. Das
System lernt die zuldssigen geometrischen
Toleranzen der iO-Teile in der Serienferti-
gung. Aus diesen trainierten Datensatzen
wird bei der Inspektion fir jedes Prifteil eine
bestmdogliche Referenz berechnet. Die loka-
len Abweichungen zwischen Referenz- und
Prufteil werden sicher erkannt und kénnen
anhand der Hohendifferenzen objektiv be-
wertet werden.

Prifmethode des Abziehsteins virtuell
umgesetzt

Fir die Tankklappen-Inspektion hat das Un-
ternehmen ein weiteres Verfahren entwi-
ckelt, das auf der Prufmethode des Abzieh-
steins beruht. Das konventionelle Verfahren
lauft wie folgt ab: Ein Mitarbeiter schleift mit
einem langlichen Schleifstein mit definierter
Lange die Oberflache in eine vorgegebene
Richtung leicht an. Kleinste lokale Abwei-
chungen in der Oberflachenform treten so
deutlich hervor. Uberhéhungen, wie z.B.
Pickel, werden stérker angeschliffen und in
Vertiefungen reicht der Stein nicht hinein,
sodass die gleichméRige Schleifspur unter-
brochen wird.

Beim ,Digitaler Abziehstein“-Verfahren
der INB erfolgt das Abziehen nicht physisch,
sondern virtuell. Die Oberflache wird nicht
taktil, sondern optisch ,abgezogen* und
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Beim Digitalen Abziehstein erfolgt das Abziehen der Oberflache nicht physisch, sondern virtuell.

somit nicht beschadigt. Nach der optischen
Erfassung der Oberfldche mit dem 3D-Sen-
sor wird analog zur Lange des Abziehsteins
eine Strecke mit einer bestimmten Lange
definiert. Diese Strecke wird in einer vorge-
gebenen Richtung Punkt fir Punkt tber die
3D-Daten des Bauteils gefiihrt. Dabei kommt
sie jeweils auf den hochsten Punkten zum
Liegen. AnschlieRend wird der Abstand
zwischen Linie und 3D-Oberflachendaten
bestimmt. Damit liefert der Digitale Abzieh-
stein, im Gegensatz zu seinem realen Pen-
dant, zusétzlich Informationen Uber die Aus-
pragung (Hohe/Tiefe, laterale Ausdehnung)
und die Relevanz eines Fehlers. Das Resultat
wird farbig in einer DefectMap dargestellt.
Anhand von vorgegebenen Schwellwerten
trifft das System eine automatische iO-/niO-
Entscheidung.

Eine Software fiir Priifung, Darstellung

und Bewertung

Die Tests zeigten, dass Abweichungen ab ei-
ner Tiefe bzw. H6he von 5 ym prozesssicher
erkannt wurden. Im néchsten Schritt galt es
herauszufinden, ab welcher GroRenordnung
Oberfldchenabweichungen im Spritzgussteil
nach der Lackierung visuell erkennbar sind.
Dafir wurde auf einem Vorserienwerkzeug
eine erste Serie an Tankklappen gespritzt.
Diese Klappen wurden von der INB vermes-
sen, auf Formabweichungen untersucht
und dokumentiert. Da selbst fiir erfahrene
Auditoren eine objektive Beurteilung der Ab-
weichungen auf unlackierten Spritzgussteilen
fast unmdglich ist, wurden die Tankklappen
anschlieBend lackiert und beurteilt. Dabei
konnte eine Korrelation zwischen gemesse-
ner Dimension der Abweichung und Relevanz
in der Beurteilung festgestellt werden. Dieser
Schritt stellt eine wesentliche Voraussetzung
fir ein automatisches Prifsystem dar.

Das Oberflacheninspektionssystem Sur-
faceControl Compact der INB wurde 2012
bei Volkswagen installiert und die Kom-
munikation mit der Anlagensteuerung der

vorhandenen Spritzgussanlage eingerich-
tet. Etwa alle 60 Sekunden 6ffnet sich das
Werkzeug der Spritzgussmaschine und gibt
zwei Tankklappen fir den neuen Golf frei.
Ein Roboter greift die beiden Tankklappen
und halt sie nacheinander in das Prifsystem.
Wenige Sekunden spater steht das Ergebnis
der Prifung fest. Die fehlerfreien Tankklap-
pen werden auf einem Auslaufband abge-
legt und fur die spétere Lackierung verpacke.
Die modulare System-Software SurfaceCon-
trol InspectionTools kimmert sich um den
kompletten Prifablauf, die Darstellung der
Prifergebnisse, die Bewertung der Tankklap-
pen und die Signale zur Anlagensteuerung.
Wird ein fehlerhaftes Teil gefunden, wird
das Ergebnis der Prifung automatisch do-
kumentiert. Das Teil geht in einen separa-
ten Behalter und wird spater recycelt. Die
Dokumentation der Fehler erméglicht eine
Analyse der Fehlerorte und -arten. So kann
der Prozess kontinuierlich iberwacht und
zielgerichtet verbessert werden.

Die Oberflacheninspektionssysteme der
Produktreihe SurfaceControl kénnen auf
allen diffus reflektierenden Oberflachen
eingesetzt werden. Dabei handelt es sich ty-
pischerweise um metallische oder Kunststoff-
Oberflachen. Fir die Inspektion hochgradig
glanzender Bauteile (lackierte Oberflachen)
bietet Micro-Epsilon das System ReflectCon-
trol an.

Autor
Wolfram Schmidt, Vertriebsleiter INB Vision

Kontakt

INB Vision AG, Magdeburg
Tel.: +49 391 611 73 00
info@inb-vision.com
www.inb-vision.com

Micro-Epsilon Messtechnik GmbH & Co.KG, Ortenburg
Tel.: +49 8542 168 0

info@micro-epsilon.de

www.micro-epsilon.de
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Hands Off

Beriihrungsloses Messen rotations-
symmetrischer Bauteile in der Produktion

Wird bei hochprazisen Messungen in der Produktion buchstablich noch Hand angelegt, sind der Aufwand und
die Kosten wahrscheinlich recht hoch. Der Wunsch nach Kostenreduktion durch die Automatisierung solcher
Messungen ist Motivation genug, um prazise berthrungslose Messverfahren zu entwickeln.

ie Qualitatsanspriiche
an rotationssymme-
trische Teile werden
immer hoher, und es
mussen Messgenauigkeiten von
wenigen Mikrometern erreicht
werden. Die zu messenden Bau-
teilen haben dabei einen Durch-
messer oder eine Linge von
mehreren 100 mm und missen
oft auch dreidimensional ver-
messen werden. Waren friher
Strichprobenprifungen der Tei-
le ausreichend, so ist heute oft
eine 100 %-Vermessung in der
Produktion erforderlich.

Die Ingenieurgesellschaft
EHR entwickelt optische Mess-
systeme, die auch bei rauen
Umweltparametern zuverldssig
und hochgenau messen. Hier-
bei stehen die Entwickler vor
folgenden Herausforderungen:
m Eine optische Sensorik zu

definieren, die sowohl 2D,

als auch 3D Daten in der er-
forderlichen Prédzision und

Genauigkeit liefert.
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m Eine Messmechanik zu fin-
den, welche die Teile span-
nen bzw. handhaben kann.

m Eine bedienergerechte Soft-
ware fir die Produktion zu
entwickeln.

Optische Sensorik

Um eine Messgenauigkeit von
wenigen Mikrometern zu errei-
chen, ist eine deutlich kleinere
Messauflésung von ca. 5% des
Toleranzbandes erforderlich.
Fur die Messdatengewinnung
im 2D-Bereich wurde ein op-
tisch telezentrischer Messaufbau
verwendet. Hierbei wurden das
Blickfeld und die Kameraauflo-
sung variabel gehalten. Stan-
dardmaRig werden Flachenka-
meras mit einer Aufldsung von
1.600 x 1.200 Pixel eingesetzt.
Bei einem Blickfeld von ca. 16
mm betrdagt die optische Auf-
16sung 10 pm/Pixel. Mit einem
vollstandigen telezentrischen
Aufbau aus Beleuchtung und
Objektiv wird im Durchlicht ein

funffacher Subpixelfaktor und
somit eine Messaufldsung von 2
pm erreicht. Damit kénnen To-
leranzbénder von 40 pm (+ 20
pm) sicher vermessen werden.

Um 3D-Messdaten aufzuneh-
men, werden Lasertriangulati-
onssensoren verwendet. Diese
liefern bis zu 256.000 Mess-
punkte/sec bei einer Standar-
dauflésung von 10 pm. Durch
geeignete Softwareinterpolati-
on der Messpunkte wird eine
Messwiederholgenauigkeit von
bis zu 1 ym erreicht. 2D- und
3D-Sensoren lassen sich in Kom-
bination einsetzen. Wobei die
Anzahl der Sensoren variabel ist.

Prézise Messmechanik

Sowohl bei der 2D- als auch bei
der der 3D-Datengewinnung
muss das Bauteil bzw. die Sen-
soreinheit mechanisch hochge-
nau bewegt werden. Zusammen
mit dem Unternehmen Kelch hat
EHR jetzt eine neue hochprézise
und ergonomische Messgerateli-
nie entwickelt. Die neue System-

generation ist, wie die bisherigen
Geréate auch, mit inkrementellen
Wegmesssystemen, horizonta-
ler und vertikaler Verfahrach-
se sowie einer Rotationsachse
ausgestattet. Zusdtzlich konnen
rotationssymmetrische Teile
horizontal und auch vertikal ge-
spannt werden. Damit lassen
sich Bauteile wie Zahnrdder und
-wellen, Schiebemuffen, Ge-
lenkwellen, AuRenringe, Getrie-
bebauteile (z.B.: Synchronring)
vermessen. Die Bauteile kbnnen
hierbei manuell oder vollauto-
matisch gespannt werden.

Selbstiiberwachende System-
kalibrierung

Das gesamte Messsystem wird
in der Produktion nicht selten im
Drei-Schicht Betrieb und unter
sehr rauen Bedingungen einge-
setzt. Bei vollautomatischem Be-
trieb ist eine Selbstliberwachung
des Gesamtsystems unum-
ganglich. Hierzu wird in einem
definierten Intervall ein zertifi-
ziertes Masterteil automatisch in

www.inspect-online.com
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Die Bedieneroberflache des System (Beispiel:
Einrichtmodus fiir das optische Auskugeln von

Zahnradern)

das Messsystem eingelegt und
vollstdndig vermessen. Die Ist-
Werte der Messung werden mit
den Soll-Werten aus dem zertifi-
zierten Messprotokoll verglichen.
Bei kleineren Abweichungen
werden die einzelnen Maschi-
nenparameter nachgestellt.
Sind die Abweichungen auch
bei mehrmaligem Kalibrieren zu
groB, halt die Maschine an und
ruft automatisch einen Bediener.

Bedienergerechte Software

Die Bedienung der Messsysteme

in der Produktion soll einfach

und verstdndlich sein, wobei je-
doch alle Werte am Bauteil ge-
nauso gemessen werden sollen,
wie im Messlabor. Fir die ergo-
nomische Bedienerfihrung und

Unterstiitzung des Bedienperso-

nals sorgt dabei die hauseigene

Messsoftware TIVIS (Tool Inte-

grated Vision System) von EHR.

Sie umfasst im Wesentlichen

folgende Funktionen:

m Aufnahme der Messwerte
von verschiedenen Sensoren
(2D/3D),

m Auswertung, Interpretation
und Kombination der Mess-
werte,

m grafische Ergebnisdarstel-
lung,

m Steuerung der Mechanik inkl.
Positionsermittlung,

m Archivierung von Messwerten
oder sonstigen Daten,

m Schnittstellen zum Datenaus-
tausch (z.B.: QDAS, Prisma,
etc.).

Im Bedarfsfall lasst sich Software

um kundenspezifische Funkti-

www.inspect-online.com

nachgerichtet werden.

onen und den Einsatz weiterer
Sensoren modular erweitern.

Richten der Unwucht

Metallische Werkstlicke wie
Zahnstangen werden nach der
Bearbeitung meist noch gehér-
tet. Dabei kann sich das Bauteil
verziehen. Bei axialen Bauteilen,
die sich drehen sollen, kann es
zu einem Rundlauffehler kom-
men. Dieser Rundlauffehler
muss direkt an der Funktions-
flache des Zahnrades gemessen
werden. Handisches Auskugeln
oder die Verwendung eines Mei-
sterrades sind kostenaufwandig,
da fur jeden Zahndurchmesser
mehrere Meisterrader nétig sind.

Mit einem optischen 3D-
Triangulationssensor, der quer
Uber die Zdhne ausgerichtet
wird, werden wéhrend der Dre-
hung des eingespannten Bau-
teils 3D-Daten als Punktewolke
aufgenommen. Die 3D-Daten
lassen sich kundenspezifisch
auswerten. Um beispielsweise
eine Vergleichbarkeit zum tak-
tilen Auskugeln herzustellen,
werden rechnerisch Kugeln mit
unterschiedlichen Durchmes-
sern zwischen die Zahnflanken
gelegt. Die Vergleichbarkeit ist
wichtig fur die Akzeptanz der
Messmethode. Durch intelligente
Verrechnung der 3D-Messdaten
wird eine Messunsicherheit von
weniger als 5 pm erreicht.

Mit der Kombination hoch-
genauer optischer Messsen-
soren und Prazisionsmechanik
fur die Bewegung von Bauteilen
kénnen groRere Teile in der Pro-
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Messergebnis einer Rundheitsmessung. Die Ab-
weichungen zum optimalen Kreis (Faktor 100
gezoomt) ist der Rundlauffehler. Das griine Kreuz
in der Mitte gibt Richtung und AusmaB der Un-
wucht an. Entsprechend der Unwucht kann das Teil

Control

Die Prazisionsmechanik aus dem Hause Kelch ist in
diesem Beispiel mit je einem 2D-Sensor (telezent-

rischer Aufbau) und einem 3D-Triangulationssensor
ausgestattet. Fiir das Spannen eines Synchronrings
wurde eine der Aufnahme zur Bearbeitung entspre-

chende Spannvorrichtung entwickelt.

duktion hochgenau, zeitsparend
und wirtschaftlich vermessen
werden. Die optisch ermittelten
Messdaten werden dann durch
moderne Software so verrech-
net, dass ein Vergleich zu bishe-
rigen Verfahren gewéhrleistet
wird, was die Akzeptanz durch
den Kunden erhoht.

Autoren
Thoma Rehmann

Peter Klima

Kontakt

EHR GmbH, Pforzheim
Tel.: +49723197310
info@ehr.de
www.ehr.de

2us Reaktionszeit,
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Smartek Vision - Business Class Produkte zum Economy Preis!

Giganetix GigE Vision Kameras

- Ausléseverzogerung nur ~2us

- 4 1/0 Ports

- 17 Sensorvarianten (Sony, Kodak, Aptina)
- 35 x 35 x 48 mm Gehause

IPSC LED Controller

- Hochleistungspulse von 20A bei 200V
- Variable Pulsdauer von 1us bis 1s

- Stromauflésung mit TmA Genauigkeit

- Modelle mit 1, 2, 4 oder 6 Kanalen ab Lager lieferbar

Rsmartek

vision

www.smartekvision.com

Besuchen Sie uns!
Halle 1 Stand 1723

Tel: +49 (89) 3815330-57 - Fax: +49 (89) 3815330-58 * eMail: info@smartekvision.com
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Detailansicht des Schadens an der
vorderen Tragflache

In der Luftfahrt hat die Sicherheit
allerhdchste Prioritat. Ein Gigant
wie der A380 von Airbus steht
hier unter ganz besonderer
Beobachtung, auch durch die
Offentlichkeit. Es Uberrascht daher
nicht, dass ein Schadensfall um-
fangreiche und kostenintensive
Untersuchungen auslésen kann.
Hoch prazise laserbasierte
3D-Messtechnik hilft dabei, im
Rahmen der Flugzeugwartung
die geforderte Sicherheit und
Genauigkeit zu garantieren.
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3D-Laserscanning in der Flugzeugwartung

m 4. November 2010 kam es zu

einem Triebwerkausfall bei einem

Qantas Airbus A380, der sich auf

dem Weg ins australische Sydney
befand. Der Vorfall ereignete sich kurz nach
dem Abflug vom Flughafen Changi in Sin-
gapur. Der Flugkapitan schaffte es trotz des
brennenden explodierten Triebwerks, die Ma-
schine sicher in Singapur zu landen.

Die anschlieBenden Untersuchungen er-
gaben, dass beim zweiten Triebwerk, einem
Rolls-Royce Trent 900, eine Triebwerksschei-
be fehlte. Durch die Explosion und das Feu-
er wurden auch die Triebwerksgondel, die
Tragflache, die Kraftstoffanlage, die Flugsteu-
erungen und die Steuerungen fur das erste
Triebwerk in Mitleidenschaft gezogen.

Im Jahr 2011 startete Qantas das vermut-
lich umfangreichste Flugzeugreparaturpro-
jekt der Luftfahrtgeschichte. Im Rahmen
des 145 Mio. US-S umfassenden Repara-
turprozesses beauftragte der Hersteller der
Tragflache, Airbus UK, das 3D Enginee-
ring Servicesteam von Creaform damit, an
einem Versuchsprojekt teilzunehmen und
Benchmark-Tests durchzufihren. Dabei
sollte ermittelt werden, ob sich 3D-Scans
dazu eignen, die Abweichung der Tragflache
vor, wahrend und nach der Reparatur zu be-
werten. Airbus wollte zudem herausfinden,
ob die von den tragbaren 3D-Messgerdten
gebotene Messgenauigkeit die hohen Qua-

litdtsanspriiche des Unternehmens erfillte
und ob sich die daraus resultierenden 3D-
Datenscans fur den Entwurf und die Herstel-
lung der reparierten Teile eigneten.

Die Aufgabenstellung

Die Aufgabe von Timothy Davies, Projekt-

leiter und Design Ingenieur von Airbus,

bestand darin, Laserscanning als erste In-
spektionsmethode fur die Flugzeugstruktur

(d.h. fur Ort und Ausmal von Schiden) in

der Praxis zu bewerten und folgende Fragen

zu beantworten:

m Eignet sich das Scanverfahren fir die
Flugzeugwartung?

m Wie lange dauert es, Tragflachenstruk-
turschaden unterschiedlicher GréRe und
Komplexitdt sowohl an der Innen- als
auch an der AuBenoberfldche zu scan-
nen und hochwertige verwertbare Di-
gitaldaten zu Reparaturzwecken an den
OEM zu senden?

m Bieten Laserscans eine genaue digitale
Reprasentation der beschadigten Ober-
flachen in Form nutzbarer 3D-CAD-Ober-
flachen?

m Wie genau ist Laserscanning im Vergleich
zu ublichen Inspektionsverfahren und
Methoden zur Schadensbewertung?

m Ergeben sich eindeutige Vorteile aus der
Erweiterung unserer Verfahren um Laser-
scans?

www.inspect-online.com



Wahrend der ersten Phase der Schadensbe-
wertung wurden drei Bereiche ausgewahlt, an
denen die Genauigkeit und Einsatzfahigkeit
der Scan-Ausristung getestet werden sollte.
Zwei davon befanden sich auf der unteren
AuRenhaut, einer auf der oberen. Selbst die
kleinste Abweichung der aerodynamischen
Form der Tragflache kann die Leistung des
Flugzeugs und damit den Kraftstoffverbrauch
erheblich beeinflussen. Daher war es fur
Airbus von gréRter Wichtigkeit, eine genaue
Messung der Tragflachenform in ihrer span-
nungsfreien Position durchzufihren.

... das vermutlich um-
fangreichste Flugzeug-
reparaturprojekt der
Luftfahrtgeschichte.”

Die Beschédigung der oberen Aukenhaut
wurde fir den Vergleich mit dem digitalen
Versuchsmodell (D-VM) ausgewdhlt. Die er-
fassten 3D-Daten stimmten beinahe perfekt
Uberein, zeigten jedoch einige Deformati-
onen der oberen AuBenhaut im Bereich der
Beschadigung, die mit dem bloBen Auge
nicht zu erkennen waren.

Am Ende beauftragte Airbus die
Anwendungstechniker von Creaform
damit, weitere 3D-Daten des besché-
digten oberen Bereichs zu erfassen.
Aus diesen sollte dann ein Reparatur-
stiick hergestellt werden, das perfekt
den Umrissen der Tragfldchenoberflé-
che entsprach. Des Weiteren sollten
die Experten die Ausrichtung der
Tragflache vor und nach der Repara-
tur des groRten Teils Uberprifen.

Das Verfahren

Angesichts der extrem umfang-
reichen Oberflache des Flugzeugs,
die gescannt werden musste, und
um die groRtmaogliche Datengenau-
igkeit zu erreichen, entschied sich
das Expertenteam fiir einen dreistu-
figen Prozess der Datenerfassung mit
Laser-Tracking, Fotogrammetrie und
3D-Scanning.

Laser-Tracking: Zun&chst wurde
ein API Tracker3-Lasertracker zur Geolokali-
sierung von sechs SMR Nest-Referenzpunkten
(SMR = Spherically Mounted Retroreflector)
verwendet. Die dadurch erhaltene Basisrefe-
renz diente dann zum Vergleich der Scandaten
in den verschiedenen Phasen der Reparatur.

Die sechs ,SMR Nest“-Punkte blieben
wahrend der ganzen Zeit auf der Tragflache

Control

Vor der Reparatur wird der beschadigte Bereich der
vorderen Tragflache gescannt.

und wurden vor, wahrend und nach der
Reparatur gemessen. Dadurch konnte die
volumetrische Genauigkeit erhéht und die
Fehlerakkumulation in den Scandateien ver-
glichen werden, die in einer zweiten Phase

FLIR Axx Serie - Kompakte \Warmebildkameras fur -

i
i

Anwendungen im Bereich "maschinelles Sehen” |

Die FLIR Wdrmebildkameras der Axx-Serie sind die perfekte L6sung fiir Anwendungen, die die
Vorziige eines Wdrmebildes benétigen, aber keine exakte Temperaturmessung. Aufgrund ihrer
Leistungsmerkmale und Funktionen bietet sich eine Wérmebildkamera der Axx-Serie fiir Kunden an,
die mit PC-Software Probleme l&sen wollen.

G/G= GEN<i>CAM

. { Absolut preisgiinsti | GroBer Temperaturbereich
prerg J L -40°C bis +550°C.
e Extrem kompakt SENSITIVITY. X . FLIR SyStemS GmbH
40 mm x 43 mm x 106 mm \ Hohe Empfindlichkeit < 50 mK Berner Strasse 81

D-60437 Frankfurt am Main
Deutschland

Tel.: +49 (0)69 95 00 900
Fax: +49 (0)69 95 00 9040
e-mail: flir@flircom

Spannungsversorgung lber Ethernet

Kompatibel zum GigE Vision™ Standard
(PoE, Power over Ethernet)

w

-1

Unterstitzung des GenlCam™-
Protokolls

LR

Synchronisierung

Universeller Eingang/Ausgang (GPIO) WWW ﬂ ir com
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Anwendungsingenieur Sébastien Dubois scannt
den beschadigten Bereich im Treibstofftank des
Airbus A380.

mit dem 3D-Scanner erstellt wurden. Die
mit dem Laser-Tracker erzeugten Messungen
wurden ebenfalls genutzt, um die beste Pass-
form fir ein digitales Versuchsmodell (D-VM)
des Airbus zu ermitteln.

Fotogrammetrie: Mit Fotogrammetrie
werden geometrische 3D-Messungen aus
fotografischen 2D-Bildern extrahiert, um die
Messgenauigkeit zu erhohen und die Akku-
mulation von Fehlern zu vermeiden. Durch
Verwendung von Fotogrammetriegerdten
wird die Erfassung hochwertiger Daten in
Situationen sichergestellt, in denen tragbare
Messarme — und mehrere Aufstellungen —
notwendig sind, oder wenn mehrere Scans
zu einem einzigen zusammengefihrt wer-
den, z.B. bei flachenbasierten Scannern wie
WeiRlichtscannern.

Die Anwendungstechniker platzierten im
gesamten Scanbereich hochreflektierende
Handyscan 3D-Zielpunkte, Positionierungs-
zielpunkte und Skalenleisten. Anschliefend
wurden die Daten anhand von Fotogramme-
trie und 3D-Scanning, mit einem 3D-Scan-
ner erfasst. Auf diese Weise wurden durch
Messungen von 2D-Bildern aus verschie-
denen Blickwinkeln die 3D-Koordinaten von
Punkten berechnet.

3D-Laserscans: Als letzter Schritt vor Ort
wurden 3D-Scans der beschadigten Bereiche
durchgefithrt und mit Hilfe eines Handyscan
3D-Scanners dreidimensionale Rohdaten er-
zeugt. Beschadigungen der oberen AuRen-
haut, des Tankinnenraums und des vorderen
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Die Reparaturarbeiten werden im Flugzeughangar ausgefiihrt.

9 Airbus kam zu dem
Schluss, dass sich das
Scanverfahren fiir
die Flugzeugwartung
eignet.”

Holms (bei entfernter Anstromkante) wur-
den fiir weitere Bewertungen gescannt.

Die Nachbearbeitung der 3D-Daten er-
folgte mit Hilfe von Geomagic. Die Rohmo-
delle wurden bereinigt, an den Laser-Tra-
cker-Punkten ausgerichtet und bestmdglich
an das D-VM des Airbus angepasst. Dann
wurden ein Vergleich und Farbindikatorbe-
richte des beschadigten Bereichs erstellt.
Diese wurden als Erganzung der Schadens-
bewertungsberichte herangezogen.

Eignung bestatigt
Airbus kam zu dem Schluss, dass sich das
Scanverfahren fur die Flugzeugwartung eig-
net. Das Gerdt funktionierte sowohl auBer-
halb als auch innerhalb des Tragflaichentanks
in hoher Luftfeuchtigkeit und 1&sst sich pro-
blemlos tragen, einrichten und verwenden.
Das Scannen der oberen Aufenhaut
dauerte zwei Stunden einschlieBlich samt-
licher Vorbereitungen an der Oberfldche und
der Fotogrammetrie. Die Nachbearbeitung
durch Creaform nahm rund drei Arbeitstage
in Anspruch. Die 3D-Scans wurden mit D-

VM-Oberflachenmodellen verglichen und
erzielten nach Korrekturen der Ausrichtung
positive Ergebnisse.

Als Methode zur Schadensbewertung
bietet Laserscanning zahlreiche Vorteile. Es
ist ein prazises erstes Verfahrens fir War-
tungszwecke, mit dem Ort und Umfang ver-
schiedener oder einzelner Schaden bewertet
werden konnen.

* Informationen stammen aus dem Wikipedia-Artikel
. Qantas Flight 32“, Stand: 1. August 2012.

Autor
David Gagné, eng., VP 3D Engineering Services,
Creaform

Kontakt

Creaform Deutschland GmbH, Leinfelden-Echterdingen
Tel.: +49 711 1856 8030

germany@creaform3d.com

www.creaform3d.com

Weitere Informationen

% English version:
www.bit.ly/17DtkQH

www.inspect-online.com



Qualitatssicherung auf den
Mikrometer genau
Mit neuen Produkten rund um die Quali-
tatssicherung wird sich Hahn+Kolb auf der
diesjahrigen Control prasentieren. Erstmals
maochte man am Stand das neue Atorn
Video-Messmikroskop fur die Vermes-
sung komplexer Bauteile sowie die neuen
Harteprufgerate der Reihe Q150 von Qness
zeigen. Das kommt Uberall dort zum Einsatz,
wo die Vermessung komplexer Bauteile
entweder taktil sehr aufwendig oder gar
nicht maéglich ist. Die M3-Messsoftware
verflgt Uber eine automatische Kantener-
kennung und Ubersichtliche Geometriefunk-
tionen. Die Bedienung erfolgt intuitiv Uber
einen Touchscreen-PC. Bereits wahrend des
Messens werden alle gemessenen Merkmale
grafisch auf dem Bildschirm angezeigt. Das
Messmikroskop gibt es sowohl mit einem
40-fachen Festobjektiv als auch mit einem
motorischen Zoomobjektiv mit einer 34-
bis 225-fachen VergréBerung.
www.hahn-kolb.de

Neues High-Speed 3D-X-Ray-
System

Nach der erfolgreichen Einfiihrung des
ersten X3 In-line Réntgensystems im Novem-
ber 2011 prasentierte Matrix Technologies
das neue X3L-System. Neben der X3 als
universelles Standard 3D-System ist seit
diesem Jahr die X3L-Modellausfiihrung mit
einem innovativen dualen Detektorkon-
zept aus High-Speed Line-Scanner fur die
Inspektion kompletter PCBs sowie einem
hochauflésenden digitalen Flatpanel-Detek-
tor fur selektive 3D-Aufnahmen erhaltlich.
Die 3D-Réntgentechnologie eignet sich vor
allem fur die Lotstelleninspektion doppelsei-
tig bestlckter Leiterplatten. In der SMT-
Fertigung (Surface Mount Technology) sind
verdeckte Lotstellen — vor allem Head-in-
Pillow-Defekte bei BGAs und kalte Lotstellen
von QFN-Komponenten — die Hauptanwen-
dungsgebiete. Andere wichtige Inspektions-
felder sind Thermal-Pads und PTH/THT Barrel
Fill-Messungen. WwWw.m-xt.com

Kompakte und leistungsstarke
IR-Kameras

Mit den industriellen Infrarotkameras der
Serie compact+ hat Dias Infrared eine neue
Baureihe fr den stationdren Einsatz entwi-
ckelt, die bei sehr kompakten AuBenmalBen
exakte Messungen der Temperaturvertei-
lungen erméglicht. Neuestes Mitglied der
compact+ ist die Pyroview 380L compact+.
Die Infrarotkamera misst bertihrungslos im
Bereich von -20 bis +500°C und stellt das
Messfeld mit 384 x 288 Pixeln dar. Hierzu
arbeitet die Kamera im Spektralbereich von
8 bis 14 pm. Um die Pyroview 380L compact+
jeweils an die rdumlichen Gegebenheiten
anpassen zu kénnen, ist die Kamera nicht
nur mit Objektiven mit unterschiedlichen
Offnungswinkeln erhéltlich, sondern verfugt
auch Uber einen Motorfokus zum Scharf-
stellen. In Kombination mit den optional
erhéltlichen Wetterschutz- und Industriege-
hausen ist so auch ein Einsatz in rauen oder
schwer zuganglichen Umgebungen moglich.
SchwerpunktmaBig eingesetzt werden die

www.inspect-online.com

Infrarotkameras der Baureihe compact+ in
der Prozesssteuerung und -Uberwachung,
der Qualitatskontrolle, Brandfriherkennung
sowie bei Messungen in Forschung und Ent-
wicklung. Wahrend die 380L compact+ und
die preisglinstige 160L compact+ Tempera-
turen bis 500°C erfassen, arbeiten die 320N
compact+ sowie die hochauflésende 640N
compact+ im nahen Infrarotbereich und
detektieren hohe Temperaturen bis optional
2.000°C. www.dias-infrared.de

Oberflachen
optisch messen

Beriihrungslos
und nanogenau

TopMap Interferometer

fur grof¥flachige Messungen
TopSens Punktsensoren

zur Linienmessung

Bestimmung von Ebenheit, Parallelitat,
Topografie, Rauheit und Schichtdicke

Vielseitig fiir das Labor
Gunstig fir den Messraum

Schnell in der Linie

@ Control, Stuttgart, 14. — 17.05.2013
Halle 1, Stand 1813

Polytec GmbH
76337 Waldbronn - www.polytec.de

Advancing Measurements by Light
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Neue LCOS-Module

Auf der Laser wird Hamamatsu die neuen
LCOS-Spatial Light Modulator (SLM) Module
vorstellen. Die Hamamatsu X10468 LCOS
Serie deckt dabei einen weiteren spektralen
Bereich von 355 nm bis hin zu 1550 nm ab.
Die hohe Lichteffizienz hangt hauptsach-
lich von den Reflexionseigenschaften und

dem Verlust durch Beugung, bedingt durch
die Pixelstruktur, ab. Durch Verwendung
einer hochentwickelten CMOS Technologie
konnten die Beugungsverluste auf unter 5%
gedruckt werden. Eine dielektrische Schicht
sorgt dabei fur die hohe Reflektivitat und
hohe Zerstérschwelle der Module. Insge-
samt wird somit eine Lichtef-
fizienz von Uber 90% erreicht
und Anwendungen mit sehr
intensiven Laserquellen, wie
z.B. femtosekunden Ti:Sa bzw.
YAG Lasern werden maoglich.
Spezielle Module, welche auf
einen weiten Spektralbereich
abgestimmt sind, erlauben

eine vielseitige Anwendung
vom sichtbaren bis hin zum
Telekommunikationsbereich von

1550 nm mit dem Kompromiss einer leicht
geringeren Lichteffizienz. Die Ansteuerung
der X10468 Serie erfolgt Uber das Digital
Video Interface (DVI) einer Grafikkarte.
Chipeigenschaften, wie kleinste nicht
homogene Wellenfrontverzerrungen oder
Nichtlinearitaten, werden automatisch vom
System korrigiert, sodass eine sehr prazise
und hochlineare Phasenmodulation erreicht
wird. Die X10468 LCOS-SLM Module finden
Anwendung in Multipunkt Laser Materialbe-
arbeitung (Lasermarking), Wellenfrontkor-
rektur, Laserpulsformung, adaptiver Optik
(z.B. Retinal Imaging), optische Tests von
Linsen sowie diversen Anwendungen in der
Mikroskopie (optische Pinzette, STED, CARS)
und vieles mehr. www.hamamatsu.de

Halle B2, Stand 303

Exakt vermessene Ladungstrager
Roboter, die eigenstandig Bauteile aufneh-
men und sie beispielsweise in ein Fahrzeug
einbauen? In modernen Fertigungsanlagen
ist das langst Realitat. Eine Grundvoraus-
setzung dafir: Die empfindlichen Bauteile,
wie z.B. Autotlren oder Heckklappen,
muUssen auf maBgefertigten Ladungstragern
exakt positioniert sein, damit der Roboter
sie problemlos entnehmen kann. Bei der
Herstellung mussen die Ladungstrager daher
millimetergenau vermessen und zusam-
mengebaut werden, um eine stérungsfreie
Fertigungslinie zu garantieren. Die Losung:
Das optische Messsystem Movelnspect

HR von Aicon zusammen mit dem hand-
gehaltenen Taster MI.Probe. Movelnspect
HR vermisst die teilweise tGber 4 m groBen
Ladungstrager genau, sicher und schnell. Mit
herkdmmlichen Messarmen dagegen sind

Objekte dieser GréBe nur sehr aufwandig zu
messen, da die Arme wahrend der Prozedur
mehrfach neu positioniert werden mussen.
Movelnspect hat sich bereits in
der Produktionsumge-
bung mit Staub, Vibra-
tionen und ahnlichem
praktisch bewahrt, bei
gleichbleibend hoher
Prozesssicherheit. Die
Messung nimmt nur
wenig Zeit in Anspruch,
und es wird weniger Aus-
schuss produziert. Movelnspect ist ein
modulares Messsystem, das auch fir
andere Messaufgaben einsetzbar und
erweiterbar ist. Aicon prasentiert das Mo-
velnspect Messsystem auf der Control 2013.

www.aicon3d.de

Halle 5, Stand 5207

auf der CONTROL 2013
in Stuttgart

Besuchen Sie uns
vom 14.-17.05.13
in Halle 5, Stand 5304!
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OPTISCHE 3D-MESSTECHNIK
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www.steinbichler.de

' STEINBICHLER OPTOTECHNIK GmbH
83115 Neubeuern
Tel. 08035-8704-0

sales@steinbichler.de
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Neue Modelle einer
Stereo-3D-Kamera-Serie
IDS erweitert das Ensenso N10
Kameraportfolio um zahl-
reiche weitere Varianten mit
verschiedenen Brennweiten.
24 Modelle der kompakten
Stereo-3D-Kamera mit USB 2.0
Schnittstelle sind nun erhaltlich.
Mit den angebotenen Brenn-
weiten von 3,6 bis 16 mm lasst
sich ein breites Entfernungs-
und GroBenspektrum abde-
cken. Uber die mitgelieferte,
kostenlose Software-Schnittstelle
gestaltet sich die Einbindung

in eigene Anwendungspro-
gramme besonders einfach.

Die Ensenso N10 Kameras sind
mit zwei Global-Shutter CMOS
Sensoren sowie einem integ-
rierten Projektor ausgestattet,
der ein zufélliges Punktmuster
auf das aufzunehmende Objekt
projiziert. Dieses , Projected
Texture Stereo Vision”-Verfahren

ermaoglicht auch die Erfassung
texturloser Oberflachen, zudem
funktioniert es im Gegensatz zu
anderen 3D-Verfahren auch im
Mehrkamerabetrieb. Die Kamera
kann sowohl stehende Objekte
aufnehmen als auch Live-Bilder
von bewegten Objekten liefern.
Trotz der beiden Sensoren und
des eingebauten Projektors misst
die Stereo-3D-Kamera nur ca.
150 x 45 x 45 mm. Mit einem
robusten Aluminiumgehause
und einem GPIO Connector fur
12 bis 24 V Hardware-Trigger, In-
und Output empfiehlt sich die
Kamera besonders flr industriel-
le Anwendungen. Der dreipolige
M8-Sensor/Actuator-Steck-ver-
binder und der USB-Anschluss
sind zudem verschraubbar.
www.ids-imaging.de

www.inspect-online.com

Schliisselfertige Plug-
and-Play-Messzellen

Mit dem bislang baugroBten
Modell Atos ScanBox 6130 fur
Werkstlcke bis zu 3 m Durch-
messer erweitert die Gesellschaft
fir optische Messtechnik (GOM)
ihre nunmehr aus drei Versionen
bestehende Serie der Atos Scan-
Box. Die komplett ausgestatteten
Plug&Play-Messmaschinen kom-
binieren zuverlassige Industrie-
Hardware mit prozesssicherer
Software zur fertigungsnahen
Inspektion und Qualitatssiche-
rung. Aufgerlstet mit dem Triple

Scan 3D-Sensor, ist die ScanBox
eine industrielle optische 3D-
Messmaschine. Im Vergleich zu
einem herkdmmlichen taktilen
Koordinatenmessgerat (KMG) ist
die ScanBox jedoch nicht orts-
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gebunden, sondern kann
innerhalb von ein bis zwei
Tagen aufgebaut und in
Betrieb genommen werden.
Daruber hinaus bietet die
mobile und schlsselfertige
Komplettlésung von GOM
zusatzliche Funktionen, wie
vollflachige Oberflachen-
messungen von kleinen

und groBen Werkstticken, leicht
verstandliche Visualisierungen der
Ergebnisse fur die einfach Proble-
merkennung sowie ausfuhrliche
Messbericht-Erstellung.
WWW.gom.com

Wahlen Sie |hren Sensor.
FINDEN SIE IHR OBJEKTIV!

¢ Finden Sie das richtige Objektiv fur lhre Anwendung

¢ Wahlen Sie aus 710 Objektiven —
auf Lager & versandbereit

® 2D & 3D Modelle vereinfachen die Integration

PROBIEREN SIE ES AUS! }

www.edmundoptics.de/your-sensor

NUMMER 1

‘Aus den 6 besten Lieferanten fiir Standardoptiken
und kundenspezifische Optiken, wurde

Edmund Optics® das sechste Jahr
in Folge* als bevorzugter
Lieferant gewahlt.

Mehr Optik | Mehr Technologie | Mehr Service
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USA: +1-856-547-3488
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EUROPA: +49 (0)721 6273730  JAPAN: +81-3-5800-4751
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Neue Firmware vereinfacht die Bedienung des Laser Trackers

Hexagon Metrology hat die Verfugbarkeit
des Leica Absolute Tracker AT401 Version
2.0 angekiindigt. Die neue Firmwareversion
bietet im Vergleich zu friiheren Produktge-
nerationen ein verfeinertes Ansprechverhal-
ten des Messsystems. Neben zahlreichen
Verbesserungen bestehender Funktionalitat
des Leica Absolute Tracker AT401 kann der
Anwender nun zwischen vier vordefinierten
Messprofilen wahlen, die die Gerateein-
stellungen mit einem einzigen Tastendruck
an beliebige Messbedingungen anpassen.
Komplizierte Einstellungen wie die Anzahl
der Messpunkte oder die Messfrequenz
werden automatisch angepasst. Wahrend
der Standardmodus beste Leistungen fur

den taglichen Betrieb bietet, konnen die
Einstellungen fur Messaufgaben im Freien
oder fur Anwendungen, die eine besonders
hohe Geschwindigkeit oder Genauigkeit
erfordern, einfach gedndert werden. Der
AT401 bietet jetzt erweiterte Funktionen

als WiFi-Zugangspunkt fur komplexe
LAN-Netzwerke. Dadurch ist der Anschluss
mehrerer Gerate, z.B. eines Systemcompu-
ters und eines iPods mit der Remote App fur
die SpatialAnalyzer Applikationssoftware,

an den Trackercontroller méglich. Der neue
AT401 TrackerPilot mit grafischer Benutzero-
berflache vereinfacht durch intuitive Benut-
zerfiihrung die Uberpriifung und Justierung
des Gerats. www.hexagonmetrology.com

Neuartiges Pilotprojekt zur Brandfritherkennung

Eine effektive Brandfriherkennung ist vor
Tunneleinfahrten ein wichtiger Baustein zur
Erhohung der Sicherheit. Um heiB gelaufene
Bremsen und Motoren oder Uberhitzte La-
dungen schon vor der Einfahrt in den Tunnel
zu erkennen, haben die Schweizer Spezia-
listen fur optische Verkehrsdatenerfassung
Sick Sensor Intelligence (vormals die ECTN),
ein Brandfriherkennungssystem fur Tunnel
entwickelt. Das System dient der friihzei-
tigen Herausfilterung potenziell geféhrlicher
Fahrzeuge, ohne den flieBenden Verkehr zu
behindern. Dias Infrared ist Hersteller der im
System integrierten Infrarot-Kameras. Der
knapp 9 km lange Karawanken-StraBen-
tunnel zwischen Osterreich und Slowenien
verkUrzt die Fahrzeit zwischen Villach und
Ljubljana um Uber eine Stunde. Wie wichtig
eine effektive Brandfriherkennung in

dem Tunnel mit nur einer Rohre ist, haben
Tunnelbrande wie am Gotthardtunnel in der
Vergangenheit auf tragische Weise gezeigt.
Wahrend herkdmmliche Branderkennungs-
systeme wie z.B. Rauchmelder einen Brand
erst erkennen, wenn er schon ausgebrochen

ist, geht das , Thermoportal“-Projekt einen
neuen, innovativen Weg: Nahert sich ein
Fahrzeug beispielsweise mit heiB gelaufenen
Bremsen der Tunneleinfahrt, soll dies zu-
kinftig schon vor der Einfahrt in den Tunnel
erkannt und das Fahrzeug sofort aus dem
Verkehr herausgewiesen werden.

Zu diesem Zweck installierten die Inge-
nieure von ECTN, einer Tochtergesellschaft
von Sick, am nérdlichen Karawankentun-
nelportal einen 3D-Laserscanner sowie
Videokameras. Komplettiert wird das System

durch zwei Dias-Infrarot-Linienkameras fur
die Spektralbereiche 8...14 sowie 3...5 um.
Diese Linienkameras ermdglichen kontinuier-
liche bertihrungslose Temperaturmessungen
auch unter rauen Umgebungsbedingungen
und eine Echtzeit-Datenlbertragung der
Messergebnisse. Wahrend der Scanner und
die Videokameras der Auswertungssoftware
die Daten fur ein 3D-Modell jedes Fahrzeugs
liefern, erfassen die Dias-Infrarot-Linien-
kameras mit einer Frequenz von 256 Hz

ein fortlaufendes Temperaturprofil jedes
Fahrzeugs. Die Software generiert dann aus
3D-Modell und Infrarotscans in Echtzeit ein
individuelles Fahrzeugbild mit den aktuellen
Temperaturen aller Fahrzeugteile, dargestellt
als Pseudo-Farbtextur. Die gemessenen Tem-
peraturen werden automatisch brandgefahr-
deten Fahrzeugteilen wie Radern, Auspuff
etc. zugeordnet und deren Temperatur mit
individuellen Alarmschwellen abgeglichen.
Schon nach einer Woche im Betrieb wurde
ein erster Sattelschlepper mit hei3 gelaufe-
ner Bremsscheibe im wahrsten Sinne , aus
dem Verkehr gezogen”. www.dias-infrared.de

Neue Funktionen fiir Online-Farbmesssystem

Vor einem Jahr stellte Micro-Epsilon Eltrotec
sein Online-Messsystem Colorcontrol ACS
7000 mit einem AE < 0,08. Nun wurde der
Funktionsumfang erweitert. Das Farbmess-
system Colorcontrol ACS 7000 kommt
Uberall dort zum Einsatz, wo ein Farbsensor
zu ungenau misst. Das System arbeitet be-
rihrungslos in einem Abstand bis zu 50 mm
mit einer Messgeometrie 30°/0°.

Der Messfleck betragt 9 mm mit einer
Messgenauigkeit von AE < 0,08. Das
Messsystem arbeitet in mehreren Modi:
Beim einfachen Messen vom Farbabstand
AE zum Referenzwert stehen dem Anwen-
der mehrere Méglichkeiten zur Verfiigung:
AE(CMC), AE99, AE94, AEDE2000. Bei
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spektraler Messung wahlt der Nutzer
zwischen verschiedenen Farbrdumen: die
klassischen XYZ, L*a*b* und L*u*v*
wurden mit L*a*b*99, L*c*h*, L*c*h*99
erganzt. Die verbesserte Helligkeitskom-
pensation der Beleuchtung und der Tem-
peratur erlaubt nun die Spektrenmessung
von Beleuchtungen und Plasmafarben. In
allen Modi kénnen Messungen mit der
Geschwindigkeit bis 2 kHz durchgefihrt
werden. Das System kann sowohl fir
Messungen in der Produktionslinie (online)
sowie auch fur Labor und Stichproben Mes-
sungen (offline) eingesetzte werden. Das
Messsystem eignet sich fur den Einsatz bei
Autolackinspektion, Interieur-Farbmessung,

Forensik, Folien, Spritzgusstechnik, Holz,

Furnieren, Textilien, in der Druck- und Medi-

zintechnik, sowie Lackiertechnik.
www.micro-epsilon.de

www.inspect-online.com



Robuste Rauheits- und
Formmessung

OptoSurf stellt die robuste Rau-
heits- und Formmessung in der
Fertigung mit dem Streulichtsen-
sor OS 500 in den Mittelpunkt
ihres Auftritts auf der Control.
Das beriihrungslose, optische
Streulichtmessverfahren ist eine
Methode, Anderungen der Rau-
heit auf technischen Oberflachen
zu messen. Die Streulichtme-
thode reagiert dabei auf die
Anderungen der Profilwinkel,
was bei vielen Fertigungsprozes-
sen (z.B. Finishen und Rollieren)
interessanter ist als nur eine
Messung der mittleren Rautie-

fe (Ra oder Rz). Der spezielle
Rauheitskennwert Aq, der in der
VDA 2009 beschrieben wird, ist
damit eine ideale KenngréBe, um
den Traganteil zu erfassen. Die
zu messende Oberflache wird mit
einem relativ groBen Messfleck
beleuchtet. Das von der Oberfla-
che zuriickgestreute Licht gelangt

Uber eine winkelkorrigierte Optik
auf eine Detektorzeile, die von
einem PC dargestellt und ausge-
wertet wird. In der Streulichtver-
teilung ist sowohl die Information
Uber die Rauheit der Oberflache
in Form ihrer Profilwinkelvertei-
lung enthalten, als auch die loka-
le Formabweichung. Der Vorteil
dieser Art der Rauheitsmessung
ist die hohe Genauigkeit insbe-
sondere bei sehr feinbearbeiteten
Flachen sowie die Unempfindlich-
keit gegentber Vibrationen. Die
groBe Messgeschwindigkeit von
2.000 Messungen/s erlaubt eine
ganzflachige Beurteilung von
Funktionsflachen in nur wenigen
Sekunden. www.optosurf.de
Halle 3, Stand 3411

www.inspect-online.com
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Mikroskopsysteme
fur digitale Priifung
und Messung
Leica hat die bei-
den neuen digitalen
Mikroskopsysteme
Leica DMS300 und Leica
DMS1000 vorgestellt.
Mit FlexAperture-Technologie
fur konstante Bildhelligkeit tGber
den gesamten Zoombereich und
kodierter Optik bietet sich Leica
DMS1000 fur anspruchsvolle
Aufgaben in der Qualitatskon-

HD-Qualitat auf. Diese werden
direkt auf einer SD-Karte gespei-
chert, ein Computer ist nicht
notwendig. Alle Kameraeinstel-
lungen kénnen direkt Gber die
Infrarot-Fernbedienung gesteuert
werden: Schneller Wechsel zu
anderen Kameramodi, Durch-
fuhrung eines WeiBabgleichs,
Aufnahme von Movieclips zur
schnellen Dokumentation und
fur praxisnahe Schulungen oder
direktes Speichern auf SD-Karte.
www.leica-microsystems.com

trolle, Forschung und Entwick-
lung an. Leica DMS300 wird als
Komplettsystem angeboten und
ist fur die einfache und schnelle
Qualitatskontrolle, Inspektion
und Dokumentation in der
Industrie optimiert. Fur In-vitro-
Anwendungen komplettiert die
spezielle Version Leica DMS1000
B die neue Produktgruppe. Eine
integrierte CMOS-Kamera mit ei-
ner Auflésung von 5 Megapixeln
(Leica DMS300: 2,5 Megapixel)
nimmt Einzelbilder oder Filme in

Welche Anwendung
auch immer

... wir haben die Losung fiir Sie

Digitale Rontgeninspektion vielfacher Teile
und GroRRen

hochauflosende Bilder in 2D und 3D

Digitale Radiografie und Computertomografie

bis zu 600 kV

Manuelle, halbautomatische und
vollautomatische Priifung

Bitte nehmen Sie mit
uns Kontakt auf:
YXLON International GmbH
Essener Bogen 15

22419 Hamburg, Deutschland
Telefon +49 40527 29-101
oder besuchen Sie

uns auf unserer Website
www.yxlon.de

OO0

[ er
Besuchen Sie uns aufd

‘\'.\’0‘ Stuttgart
COI':A‘ _ 17. Mai 2013

m
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Prazise Ergebnisse auch unter schwierigen Bedingungen

SMS Meer vertraut bei seinem MaBwalz-
system fiir Stabstahl PSM auf das optische
VideoCAD-System von Dr. Heinrich Schnei-
der Messtechnik, welches speziell fir diese
Anwendung angepasst wurde. Das Mess-
system Uberzeugt im Zuge der Messung

von Walzenstellungen zueinander durch
seine Zuverlassigkeit, Messgenauigkeit und
Anwenderfreundlichkeit. Die Integration von
VideoCAD in PSM musste innerhalb eines

eng gesteckten Zeitrahmens erfolgen. Im
ersten Schritt hatte SMS Meer die Umge-
bungsparameter — sprich wie groB ist der
Bereich, der zu messen ist, wie weit kann
ich mit meiner Sensorik an das eigentliche
Messobjekt ran? — genau spezifiziert. Auf
der Basis dieser Informationen war klar,
wie Schneider Messtechnik das VideoCAD-
System dem Anwendungsfall entsprechend
auslegen musste. Die Umsetzung selbst lief
problemlos, weil Standardkomponenten
zum Einsatz kamen, also keine Sonderan-
fertigung gemacht werden musste. Die
Messgenauigkeit bewegt sich im 1/100
Bereich, mdglicherweise sogar noch etwas
besser. Die GroBenordnung des gesamten
Messstandes betragt 5 x 3 m.

Mittlerweile ist das PSM mit dem
Messsystem von Schneider Messtechnik
bereits seit geraumer Zeit in der Produktion
eines Stahlwerks sieben Tage die Woche
und 24 Stunden pro Tag im Vier-Schicht-
Betrieb zuverldssig im Einsatz. Im Werk wird
Stabstahl in einer hohen Qualitatsgute fur

die Automobilindustrie wie auch die eigene
Walzlagerherstellung produziert.

VideoCAD vermisst die drei Walzen —
bevor sie ins Walzwerk kommen — optisch
zueinander; in der Kassette, wo sie vorher
eingebaut sind. Die ganze Kassette hat
ein Gewicht von ca. 4 t und misst 1,80 m
x 1,80 m, wahrend die Walzringe, die
vermessen werden, einen Durchmesser von
435 bzw. 480 mm haben. Das Schneider-
System arbeitet unter rauen Bedingungen.
Im Anforderungskatalog des Stahlwerks
stand beispielsweise, dass es von - 20 bis zu
+ 40°C funktionieren muss. Zudem ist es
in einem Walzwerk alles andere als sauber.
Doch auch unter diesen Bedingungen muss
das Messsystem jederzeit zuverldssig arbeiten.
Zumal fur die hohen Walzguten die optische
Messung zwingend erforderlich ist. Die
Anzahl der Stabe auBerhalb der geforderten
Toleranzen wird dadurch ebenfalls reduziert.
Dank der optischen Vermessung ist man
schneller innerhalb der Toleranzen und kann
im Endeffekt besser walzen. www.sms-meer.de

Creaform stellte heute einen neuen 3D-
Scanner fur das Gesundheitswesen vor.
Das Gerat ist speziell fur Kérperscans
entwickelt worden. Er basiert auf der
Go!Scan 3D-Technologie und erméglicht
die hochprazise, intuitive Vermessung des
menschlichen Korpers in 3D. Der Scan-
vorgang ist schnell, wodurch die arztliche
Beratungszeit verklrzt wird und mehr Pa-
tienten pro Tag behandelt werden kénnen.
Die 3D-Oberflache wird bereits wahrend
des Scanvorgangs erstellt, sodass nur

eine geringe Wartezeit nétig ist. Er wird
handgefuhrt, leicht (1,1 kg) und selbst von
Anwendern ohne Vorkenntnisse bedien-
bar. Der 3D-Scanvorgang ist kontaktfrei

3D-Scanner fiir das Gesundheitswesen

und nicht invasiv, um es dem Patienten

so angenehm wie mdglich zu machen.

Die 3D-Dateien kénnen viel schneller und
einfacher an den Herstellungsort gesendet
werden als Gipsabdriicke oder andere
Formkorper, wodurch der gesamte Prozess
verkirzt wird. Das Unternehmen ist davon
Uberzeugt, dass der 3D-Scanner fur das
Gesundheitswesen in zahlreichen Anwen-
dungsbereichen einen wichtigen Beitrag
leisten wird, u.a. bei der Herstellung von
Orthesen und Prothesen, in der Padiat-
rie, in der plastischen und asthetischen
Chirurgie sowie bei der Brustrekonstruk-
tion. Creaform wird den 3D-Scanner fur
das Gesundheitswesen Uber strategische

Partner wie das franzosische Unternehmen
Rodin 4D vertreiben, das ein einzigartiges,
komplettes CAD/CAM-System fiir orthopa-
dische Anwendungen anbietet.
www.creaform3d.com

Intelligente Bildverarbeitung fiir verlassliche Qualitatsaussagen

Ein gescharftes Auge fir die Qualitatssiche-
rung — darauf liegt der Fokus einer Appli-
kation, die von Steinbeis Qualitatssicherung
und Bildverarbeitung (SQB) fur einen Kun-
den entwickelt wurde. Unter anderem sind
darin eine Smartek Vision-Kameras und der
SQB-eigene Beleuchtungscontroller QI Flash
Control integriert, die von Framos zu dieser
innovativen Systemldsung beigesteuert
werden. Beim konkreten Projekt geht es um
ein innovatives und benutzerfreundliches
Bildverarbeitungssystem fur die Inline-Quali-
tatssicherung in der Federnproduktion. ,Die
besondere Herausforderung”, so Dipl.-Ing.
Steffen Libbecke, Geschaftsfuhrer SQB

und fur das Projekt verantwortlich, ,liegt
dabei in der Kombination aus flexibler und
einfacher Bedienung sowie hoher Zuver-
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lassigkeit in der maschinellen Umgebung”.
Ein technisches Highlight der Lésung ist die
GigE-Kamera GC652M-
A90 von Smartek Vision,
die in Verbindung mit der
SQB-eigenen LED-Blitz-
steuerung QI Flash Control
mit USB-Schnittstelle zum
Einsatz kommt. Diese
Industrie-Kamera muss
viele Eigenschaften in sich
vereinen — kompaktes,
abgewinkeltes Gehdusede-
sign, hochfrequente CCD-
Matrix mit GigE-Interface
sowie Robustheit gegen
Fremdlicht und elektroma-
gnetische Felder. ,Diese

Kamera liefert exakt das Leistungsspektrum,
das bei einer solch komplexen Angelegen-
heit wie der Federnpro-
duktion gefordert ist”, so
André Brela, Produktmana-
ger fur das Smartek Vision
Portfolio bei Framos. Die
zweikanalige Steuerung
zeichnet sich aus durch viel-
faltige Konfigurierbarkeit
des Blitzverhaltens mittels
PC und Eingabetasten, eine
zweizeilige LCD-Anzeige
der Betriebsmodi und die
simultan-synchrone Ver-
schaltung der Eingangs- mit
den Ausgangskanalen.
www.framos.de
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Sichtbares
Mitgetuhl

Beriihrungsfreie soziologische Forschung
mit Warmebildkameras

Emotionen haben Auswirkungen
auf den physischen Zustand des
Menschen. Je nach Lage der Dinge
kédnnen ein hochroter Kopf oder
eiskalte Hande auf eine besondere
Gefihlslage hinweisen. Die Wech-
selwirkung von Psyche und Physis
wird natdrlich auch wissenschaft-
lich untersucht. Unter anderem mit
der Warmebildtechnik.

www.inspect-online.com

orscher, die neurovaskuldre Elemen-

te der sozialen Interaktion des Men-

schen untersuchen, stoRen immer

wieder an die Grenzen der Ublicher-
weise in der Neurowissenschaft eingesetzten
Verfahren. Dazu gehoren haufig die Anwen-
dung von Elektroden oder anderer Mess-
instrumente auf der Haut der Probanden,
die kein spontanes Verhalten zulassen. Bei
berthrungsfreien Verfahren wie der funkti-
onalen, bildgebenden Kernspintomographie
werden Probanden aktiver Strahlung ausge-
setzt, auBerdem durfen sie sich Uber einen
langeren Zeitraum nicht bewegen.

Eine Losung fur dieses Problem ist der
Einsatz der Warmebildtechnik. Das Ver-
fahren ist passiv, denn Warmebildkameras
zeichnen die vom Probanden abgegebene
Infrarotstrahlung auf, ohne dass er dabei

irgendeiner Strahlung ausgesetzt wird. Da-
ruber hinaus sammeln Forscher mit dieser
Technik Informationen in Echtzeit, da sich
die Probanden bei den Tests natrlich bewe-
gen kénnen. ,Die Warmebildtechnik ist ein
hervorragendes Tool fir die Untersuchung
der neurobiologischen Grundlagen sozia-
ler Interaktionen, vor allem in nattrlichen
Kontexten, da es sich um ein bertihrungsfrei
arbeitendes Verfahren handelt”, erlautert Dr.
Arcangelo Merla, Direktor des Warmebildla-
bors am Institute for Advanced Biomedical
Technology (ITAB) der Universitat Chieti-
Pescara, Italien.

Synchrone Reaktionen

Vor allem bei einem speziellen Forschungs-
projekt hat sich die FLIR Warmebildkamera
als sehr hilfreich erwiesen, so Dr. Merla. ,, Wir
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99 Durch die Verwendung
von Warmebildkameras
konnten wir zuverlassige
Messungen nicht willent-
lich gesteuerter Reakti-
onen vornehmen.“

versuchten, eine Synchronitdt autonomer
Reaktionen zwischen Mutter und Kind her-
zustellen. Durch die Verwendung von War-
mebildkameras konnten wir zuverldssige
Messungen nicht willentlich gesteuerter
Reaktionen vornehmen, die gleichzeitig
sowohl bei Kindern als auch bei ihren
Muttern aufgezeichnet wurden,
ohne dass wir dabei durch die
Nachteile der meisten anderen
Verfahren fur die Sammlung
physiologischer Daten einge-
schrankt waren.*

Wahrend die psycholo-
gische Seite sozialer Inter-
aktionen recht ausfihrlich
untersucht wurde, blieb die
physiologische Seite weitge-
hend auRen vor. Nur wenige
Studien berichteten bisher tber

Da Dr. Merla bereits sehr gute Erfah-
rungen mit dem Einsatz der Warmebild-
technik bei verschiedenen medizinischen
Anwendungen gemacht hatte, lag die Ver-
wendung von Warmebildkameras als Mess-
instrumente bei diesem Forschungsprojekt
nahe. ,Die Warmebildtechnik nimmt die
spontan vom menschlichen Korper abgege-
bene thermische Strahlung auf. Der Kérper
und die mentalen Reaktionen bleiben daher
ganz natirlich.”

Im Sucher der Kameras

Wéhrend des Experiments fordert der
Versuchsleiter die Kinder auf,
sich mit einem Spielzeug
zu beschéftigen. Das
Spielzeug wurde so
manipuliert, dass

es wahrend des
Spiels ka-

putt geht, damit der Eindruck entsteht, dies
sei dem Kind aus Versehen passiert. Von
einem abgetrennten Raum aus sollten die
Miutter ihre Kinder durch einen einseitig
lichtdurchldssigen Spiegel in Interaktion mit
dem Versuchsleiter beobachten. Zwei hoch-
empfindliche gekihlte Warmebildkameras
der FLIR SC7000 Serie waren gleichzeitig auf
Mutter und Kind gerichtet.

Um Temperaturabweichungen in einem
bestimmten Zeitraum zu messen und ihren
Zusammenhang zu den Kindern und ihren
Mittern herzustellen, wurden Verdnde-
rungen der Hauttemperatur in bestimmten,
wichtigen Gesichtsregionen berechnet. Auf-
grund von vorherigen Studien an Menschen
und Primaten wurden die Nasenspitze und
der Kinnbereich als geeignete Regionen
ausgewahlt. Da sich die Versuchspersonen
frei im Raum bewegten, erwies sich die Auf-
zeichnung dieser Zonen als echte Herausfor-
derung. ,Mit Hilfe der Warmebildkameras
lieBen sich die Daten sehr schnell erfassen”,
berichtet Dr. Merla. ,, Wir entwickelten einen
Aufzeichnungsalgorithmus in unserem

Labor und wendeten ihn auf die Video-
aufzeichnung mittels Warmebildtechnik
an, damit sichergestellt war, dass der ge-
wiunschte Gesichtsausschnitt auch wirk-
lich auf jedem Bild erfasst war.”

die mogliche Beteiligung physi-
ologischer Reaktionen wahrend der
Interaktionen zwischen Elternteil und Kind.

Mit den hochempfindlichen gekiihlten Warmebild-
kameras der FLIR SC7000 Serie konnen Forscher auch
geringste thermische Veréanderungen noch darstellen.

AMC Hofmann

P.O. Box 1156
64629 Heppenheim
Germany

CONTACT

E-Mail: info@amc-hofmann.com
Telephone: +49-1577-530 6969
Internet: www.amc-hofmann.com

[HI-"[:HI]FIHH[IH]

Market Competence in Quality Inspection

If there is a way
of doing it better,
find it.

Thomas Alva Edison




Anhand geringer Tem-
peraturunterschiede

in Gesichtsregionen
kénnen autonome
Reaktionen der Pro-
banden beobachtet
werden, ohne Kontakt-
geber anzubringen
oder auf andere Weise
ihre Bewegungsfreiheit
einzuschranken.

In diesem Experiment ist das Spielzeug so manipuliert, dass es beim Spielen

abbricht. Die Mutter beobachtet die Szene von hinten durch einen halbdurch-
lassigen Spiegel. Sowohl das Kind als auch die Mutter werden mit Hilfe einer
Warmebildkamera beobachtet.

Dokumentierte Emotion

,Die vorliegende Studie liefert zwei Haupter-
kenntnisse”, fahrt Dr. Merla fort. ,Zum ei-
nen zeigte sie, dass wahrend des Experi-
ments die durch den Bruch des Spielzeugs
hervorgerufene seelische Belastung zu Tem-
peraturverdnderungen in den betreffenden
Gesichtsregionen des Kindes flhrte. Die bei
den Mdttern beobachteten thermischen
Schwankungen dhnelten tberraschender-
weise sehr denen der betreffenden Kinder.
Zum anderen besteht zwischen den Tempe-
raturverdnderungen in den Gesichtern der
Mitter und denen ihrer Kinder ein Zusam-
menhang. Die Mutter-Kind-Paare zeigten
also eine eindeutige und situationsspezi-
fische Synchronitdt bei den eigenstandig,

www.inspect-online.com

Non Manufacturing

In diesen Ausschnitten der Warmebilder lassen sich Temperaturverande-
rungen in den unterschiedlichen Gesichtsregionen von Mutter und Kind beo-
bachten, nachdem das Spielzeug kaputt gegangen ist und als das Kind vom
Versuchsleiter danach getrostet wurde.
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Grafische Darstellung der Temperaturschwankungen an der Nasenspitze
und im Kinnbereich, gemittelt fiir eine Gruppe von Kindern und einer
Gruppe von Miittern. Die Kurven zeigen, dass es keinen Zusammenhang

zwischen den Temperaturschwankungen bei Miittern und Kindern wah-

rend der neutralen Ausgangssituation gibt (Kurven links). Im Gegensatz
dazu ist eine starke Ubereinstimmung zwischen den thermischen Veran-
derungen bei den Kindern und ihren Miittern wahrend der emotionalen

Phasen der Experiments erkennbar (Kurven rechts).

von jedem der beiden individuell gezeigten
Reaktionen.”

,Dank der Flexibilitat der Warmebildka-
meras wurden die physiologischen Zusam-
menhénge emotionaler Reaktionen in einer
interaktiven und nattrlichen Versuchssituati-
on untersucht, ohne das spontane Verhalten
zu beeinflussen”, schlieft Dr. Merla. ,Dar-
ber hinaus haben wir bewiesen, dass sich
die Warmebildtechnik fir die Untersuchung
neurobiologischer Grundlagen sozialer In-
teraktionen einsetzen ldsst, insbesondere
in nattrlichen Kontexten dank der berth-
rungsfreien Funktionsweise.”
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Bruchteile von Sekunden
entscheiden

Wie Bildverarbeitungssysteme die Leistungsfahigkeit von Sportlern verbessern

Die Hydrodynamik eines Schwimmers lasst sich
durch speziell entwickelte Badeanziige verbessern.

Sportstars, Teams und Sportveranstalter zahlen zu den Hauptnutzern der Bildverarbeitungstechnik. Denn mit
deren Hilfe lasst sich viel analysieren: etwa ein Golfschwung oder die Stromungsdynamik bei Schwimmern,

um spezielle Badebekleidung zu entwickeln. Bildverarbeitungstechnik tragt dazu bei, dass Sportler ihre Wett-
bewerbsfahigkeit steigern kénnen und der Sport an sich fairer wird.

er Einsatz der Bildverarbeitungs-

technik steigt, da hierdurch in

vielen Bereichen mehr Effizienz

und Genauigkeit erzielt werden
konnen. Die Anzahl der Branchen, die da-
von profitieren, ist immens. Im Laufe der
Zeit haben sich immer mehr und auch sehr
unterschiedliche Einrichtungen fir die Vor-
teile dieser Technik entschieden. Einer der
ersten nicht-industriellen Bereiche, die diese
Technik nutzten, war der Sport. Top-Athleten
sind zielstrebig: Der Erfolgsdruck sowie fi-
nanzielle Hintergriinde mancher Profis oder
Teams ermuntern diese, jedes legale Mittel
- manchmal sogar illegale - einzusetzen, um
zu gewinnen.

Im Spitzensport werden Rennen meist in
Bruchteilen von Sekunden entschieden. Cli-
ve Woodward, Trainer des englischen Teams
im Rugby World Cup 2003, sagte einmal:
»Es geht nicht darum, etwas 100 % besser
zu machen, sondern darum, 100 Dinge 1 %
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besser zu machen.“ Im Film ,Any Given
Sunday* tber American Football beschreibt
Al Pacinos Rolle den Sport als ,,Spiel um
Zentimeter“: ,Der Spielraum fiir Fehler ist
klein: Ein halber Schritt zu spat oder zu frih,
und es reicht nicht. Eine halbe Sekunde zu
langsam oder zu schnell, und man fangt den
Ball nicht. Die Zentimeter, die wir brauchen,
sind tberall um uns herum. Sie sind in jeder
Spielunterbrechung, in jeder Minute und in
jeder Sekunde.*

Genau hier kénnen Bildverarbeitungssy-
steme helfen, den Sportlern ein paar Zenti-
meter mehr zu geben - den Bruchteil von
einem Prozent, der zwischen Sieg und Nie-
derlage entscheidet.

Bewegungsabliufe verbessern

Im Sportbereich kamen Bildverarbeitungs-
systeme erstmals bei der Analyse des
Golfschwungs zum Einsatz. Mit Hilfe der
Videotechnik wurden Haltung, Schwung

99 Bildverarbeitungssysteme
konnen helfen, den Sport-
lern ein paar Zentimeter
mehr zu geben.

und Durchzug analysiert und mit Aufzeich-
nungen anderer Golfer verglichen. Nur eine
einfache bildgebende Kamera mit hoher
Bildrate war erforderlich. Die Aufzeichnung
konnten dann an einen PC Gbermittelt wer-
den, auf dem eine - nach heutigen MaR-
stédben - sehr einfache Analysesoftware lief.
Diese Technik wurde schnell von anderen
Sportlern ibernommen, um Verbesse-
rungen im Bewegungsablauf zu erzielen, vor
allem bei Laufern (Hurdenlauf), Radfahrern
(Tritttechnik, aerodynamische Position) und
Ruderern (Reichweite, Kérperhaltung und
Rudertiefe).
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Analyse in Echtzeit

Auch Sportveranstalter setzen immer mehr
auf Bildverarbeitungstechnik: Systeme mit
mehreren Kameras und hoher Rechenleis-
tung ermdglichen Echtzeitanalysen und ge-
naue Vorhersagen der Flugbahn und kénnen
Spiele fairer machen.

Beispielsweise kommt bei der Entschei-
dungsfindung im Tennis und Cricket die
Hawk-Eye-Kamera von Sony zum Einsatz.
Dabei wird die Flugbahn des Balls visuell
verfolgt und die Aufzeichnung des statistisch
wahrscheinlichsten Weges als bewegliches
Bild dargestellt. Hawk-Eye bietet eine Genau-
igkeit von 3,6 mm - selbst wenn die Ballge-
schwindigkeit tber 260 km/h betrégt. Der
Weltrekord, aufgestellt wahrend der Busan
Open von Samuel Groth, steht bei 263 km/h
Samuel Groth, Busan Open Tennis Champi-
onship. Zusammen mit dem magnetischen
Induktionssystem GoalRef des Fraunhofer
Instituts laufen derzeit Versuche des Welt-
fuBballverbands FIFA, eine Torlinientechnik
zur Weltmeisterschaft 2014 in Brasilien ein-
zuftthren.

Hawk-Eye verwendet Bild- und Zeitdaten
unterschiedlicher Highspeed-Videokameras,
die sich rund um das Spielfeld befinden, zur
Bestimmung der Ballposition. Beim Tennis
kommen 10 dieser Kameras zum Einsatz.
In Echtzeit nutzt das System mindestens
zwei Kameras, um eine 3D-Position zu be-
rechnen, den Ball zu verfolgen und die kom-
mende Flugbahn vorherzusagen.

Stromungswiderstand senken

Eine neue Entwicklung kommt aus Dane-
mark: Die Unternehmen 4DDynamics und
Speedo nutzen die Bildverarbeitungstechnik,
um Computer-Modelle von Schwimmern zu
erstellen, die sie férdern, darunter auch Mi-
chael Phelps. Einmal erstellt, lassen sich die
Avatare digital handhaben und in ein rech-
nerisch erzeugtes fluiddynamisches Modell
einbinden. Die gewonnenen Daten werden
dazu verwendet, spezielle Badebekleidung
zu entwickeln, um die Hydrodynamik der
Schwimmer zu verbessern. 80 % des Stro-

Sensibler Wettbewerb

Nur 5% trennen den Erstplatzierten
vom Mittelfeld, schreibt das Buch ,,Se-
cret Race” von Tyler Hamilton, Lance
Armstrongs Teamkollege bei der Tour
de France. 1989 lagen bei der Tour
de France nach 3285,3 km nur acht
Sekunden(s) zwischen dem Erst- und
Zweitplatzierten — weniger als 30 cm war
der Abstand zwischen den Teams von
Oxford und Cambridge bei der Ruder-
regatta 2003. Nur 0,01 s lagen zwischen
Michael Phelps (Gold) und Mike Cavic bei
der Olympiade 2008 im 100-m-Schmet-
terlingstil-Schwimmen.
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mungswiderstands eines Schwimmers wird
durch seine Kérperform verursacht. Speziell
angepasste Badebekleidung aus Lycra, wel-
che die Oberschenkel, das GesaB und die
Brust umfasst, ermdglichte es dem Sportbe-
kleidungshersteller, den Stromungswider-
stand von Sportlern um 16 % zu senken.

Oben: 29 Kameras XCD-SX90 von Sony erstellen
Ganzkorperbilder zur Entwicklung maBgeschnei-
derter Badeanziige, die den Stromungswiderstand
verringern.

el =

=

Speedo entwickelte auch eine Badekap-
pe mit minimaler Faltenbildung, bei der sich
das Haar in einer Ausformung zwischen
Kopf und Nacken befindet. Das Unterneh-
men schétzt, dass damit 3,4 % weniger Stro-
mungswiderstand als bei herkdémmlichen
Silikon-Badekappen erreicht werden. Auch
hydrodynamische Schwimmbrillen wur-
den entwickelt, um einen durchgehenden
Ablauf des Wassers tber dem Kopf und
entlang der Augen zu gewédhrleisten. Damit
verringert sich der Stromungswiderstand
mit Schwimmbrillen um 2,2 % . Immerhin
investierte der danische Hersteller 55.000
Stunden Forschung in dieses Projekt und
Millionen von Euro in das Sponsoring von
Sportlern. 100 % Datengenauigkeit sind da-

Non Manufacturing

her von hoher Bedeutung, um den Wettbe-
werbsvorteil zu maximieren.

Ganzkoérpermodell in Minuten
Die neueste Version des Body-Scanners von
4DDynamics, 111D Evolution, vereint 29 Ka-
meras vom Typ SX90 von Sony. Sie bendtigt
keine externe Beleuchtung und keine Nach-
bearbeitung der Daten. Diese werden an ei-
nen Laptop Ubertragen und die Algorithmen
erstellen das Ergebnis in nur finf Minuten.
Top-Sportler versuchen kleine Verbesse-
rungen in vielen Bereichen zu erzielen, sei
es durch genaue technische Analysen oder
durch die Entwicklung eigens angepasster
Kleidung, die hydrodynamischer ist. Bildver-
arbeitungssysteme kénnen einen Teil dieser
Verbesserungen mitbewirken.

Unten: Im Jahr 2003 lagen die Teams aus Oxford und
Cambridge bei der renommierten Ruderregatta
nur 30 cm auseinander.

Autorin

Myriam Beraneck, Sony Image Sensing Solutions
Division
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Weitere Informationen

E h:l %E Analyse der Aufschlagge-
"

schwindigkeit von Sam Groth
www.bit.ly/ZztiBT

== English version:
www.bit.ly/15cy28i

inspect 2/2013 | 83



Non Manufacturing

3D im Vorbeiflug

Ein Blick aus der Vogelperspektive mit der Hochgeschwindigkeitskamera

Das Deutsche Zentrum fir Luft-
und Raumfahrt hat eine Kamera
entwickelt, die dreidimensionale
Bilder von der Erde schieBt — und
das sogar aus schnell fliegenden
Dusenjets.

us zweidimensionalen Bildern
lassen sich dreidimensionale er-
zeugen, indem mehrere Uberlap-
pende Aufnahmen geschossen
werden und aus den verschiedenen Perspek-
tiven Hoheninformationen erzeugt werden.
In der Geoinformatik ist dieses Verfahren
weit verbreitet. Es dient dazu, das Héhenpro-
fil eines Gelédndes zu vermessen, neuerdings
auch, um realistische Ansichten von Stadten
zu erzeugen, wie sie bei Google Earth zu fin-
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den sind. Die Bilder stammen zum Teil aus
Satellitenaufnahmen, immer haufiger aber
auch von Aufnahmen aus Flugzeugen, weil
diese viel mehr Details zeigen.

Doch letzteres hat einen Haken: Nur wenn
das Flugzeug langsam fliegt, tiberlappen sich
die Bilder hinterher ausreichend. Eine Uber-
lappung von mindestens 50 % ist erforder-
lich, besser sind 60 % oder 80 % . Jeder Punkt
auf der Erde wird dann in zwei oder mehr
Bildern und damit aus entsprechend unter-
schiedlichen Perspektiven erfasst. Schneller
als mit der Reisegeschwindigkeit einer Pro-
pellermaschine durften die Luftbildkameras
dazu aber bisher nicht unterwegs sein.

Diisenjet und Helikopter

Dass es auch anders geht, beweist das
Deutsche Zentrum fir Luft- und Raumfahrt
(DLR). Die Einrichtung far Optische Infor-

mationssysteme, ein Institut am DLR, hat
eine Kamera entwickelt, die die Geschwin-
digkeitseinschrankung tberwindet. Die Idee
von MACS (Modular Airborne Camera Sys-
tem): Statt langsam zu fliegen nimmt die
Kamera einfach mehr Bilder pro Sekunde
auf. Durch die schnellere Bildfolge ergeben
sich gentigend groRe Uberlappungen, was
das Ableiten der Hoheninformation erleich-
tert und die Synthese extrem genauer dreidi-
mensionaler Fotos mit Bodenauflésungen im
Zentimeterbereich ermaoglicht. Die Kamera
des DLR-Teams war bereits erfolgreich als
Passagier an Bord von Dusenflugzeugen, die
mit bis zu 750 km pro Stunde unterwegs
waren. Das ist bisher weltweit einzigartig.
Dariber hinaus kann das Kamera-System
aus einem Helikopter eingesetzt werden, um
genaue Vermessungen in der Bauindustrie
zu machen, im Speziellen von einzelnen
Bauwerken. Ein Beispiel ist das ForBAU Pro-
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Vom Helikopter aus wird die Spezialkamera auch fiir Bildfliige im Rahmen von Bauprojekten eingesetzt.

929 Es ist geplant, kiinftig
echte 3D-Bilder zu er-
zeugen, die sogar den
Blick unter die Objekte
erlauben.«

jekt der Bayrischen Forschungsstiftung, in
dem das Kamera-System zum Einsatz kam.
Der Fokus lag hier auf der genauen Vermes-
sung von Stralen und Briickenbaustellen,
um den Baufortschritt zu kontrollieren und
zu protokollieren.

Dass die Kamera so schnell ist, verdankt
sie den eingebauten Kameramodulen von
PCO in Kelheim, Deutschland - gleich drei
Module des Typs pco.4000 stecken in dem
Gehduse, das insgesamt 8 kg wiegt. Sie
haben eine Aufldsung von jeweils 4.008 x
2.672 Pixeln. Zwei mit einem Teleobjektiv
ausgestattete Kameras nehmen hochaufge-
16ste Bilder der Erdoberflache auf, aus den
Bildern der dritten Kamera mit Weitwinkel-
objektiv wird die Orientierung des Kamer-
asystems mit eine Winkelgenauigkeit von
0,004° ermittelt. Damit kann die Software
spater die Einzelbilder zur Deckung bringen.

www.inspect-online.com

Die Abweichung einzelner Pixel, welche auf
mehren Bildern zu finden sind, darf nicht
mehr als ein halbes Pixel betragen.

Die Entscheidung des DLR zugunsten
dieser Kameras fiel aufgrund ihrer Kombi-
nation glinstiger technischer Eigenschaften.
,Es gibt viele dhnliche Kameras, manche so-
gar mit dem selben Sensorchip, doch keine
vereint alle unsere Anforderungen in einem
Modell“, erldutert Sebastian Pless, Leiter der
Arbeitsgruppe Sensorik in der Abteilung Sen-
sorkonzepte und Anwendungen. Vor allem
zwei Eigenschaften hebt die Kamera von
Modellen anderer Hersteller ab. Das ist zum
einen die Kihlung des Sensors. Ein Peltier-
element senkt die Temperatur des Chips
um 45°C unter die Umgebungstemperatur.
Damit verbessert sich das Signal-Rausch-
Verhéltnis erheblich, was auch Aufnahmen
bei schlechtem Licht oder bei starken Kon-
trasten zwischen Schatten und spiegelnden
Flachen etwa in einer dicht bebauten Stadt
erlaubt. Zum anderen besitzt sie einen elek-
tronischen Verschluss, bei dem allein die
Auslesedauer des Chips tber die einge-
sammelte Lichtmenge entscheidet. Das ist
praziser als mechanische Verschlisse und
vor allem véllig verschleibfrei. Fur MACS
nutzen die DLR-Wissenschaftler Verschluss-
zeiten von 1/500 bis 1/2.000 Sekunden, was

Non Manufacturing

auch bei hoher Fluggeschwindigkeit sehr gut
auswertbare Bilder liefert.

16 Blickwinkel

Funf Bilder pro Sekunde schafft die Kamera
mit voller Aufldsung. Dadurch ergeben sich
je nach Fluggeschwindigkeit und Entfernung
zum Erdboden Uberlappungen bis zu 98 % .
Aus bis zu 16 unterschiedlichen Perspektiven
wird mit diesen Aufnahmen die Erdoberfla-
che erfasst.

MACS soll kommerzielle Luftbildkame-
ras nicht ersetzen. ,Es ist ein Forschungs-
werkzeug, mit dem wir unsere Software
weiterentwickeln®, so Sebastian Pless. Dies
hat sich bereits bei der Planung von Mobil-
funknetzen als nitzlich erwiesen. Die HO-
henprofile haben geholfen, die Funkmasten
so zu platzieren, dass die Abdeckung des
Gebietes moglichst flachendeckend ist.

Kiunftig will das Team um Pless mehr
echte dreidimensionale Bilder erzeugen.
Denn eigentlich sind die bisherigen Aufnah-

Beispiel einer Helikopterauswertung des Klosters
Weltenburg bei Kehlheim an der Donau.

men nur 2,5-dimensional. Von einem Hoch-
haus oder einer Briicke sind in den Bildern
nur die Punkte sichtbar, die der Kamera am
ndchsten sind, also das Dach oder die Fahr-
bahn. Die senkrechten Wande des Hoch-
hauses oder gar die Pfeiler unter der Bricke
sind nicht sichtbar, obwohl diese Informa-
tionen dank unterschiedlicher Perspektiven
bereits in den Aufnahmen stecken. Es ist ge-
plant, kinftig echte 3D-Bilder zu erzeugen,
die sogar den Blick unter die Objekte erlau-
ben. Das hilft z.B. im Katastrophenfall. So
kénnten die Aufnahmen aus der Luft helfen,
die Aushohlung von Deichen bei Hochwasser
zu uberwachen oder Rettungsmaglichkeiten
bei eingestirzten Gebduden nach Erdbeben
zu beurteilen. Fr Touristen sind echte drei-
dimensionale Ansichten von Sehenswiirdig-
keiten interessant, die man dann virtuell im
Internet besuchen kann.

Autor
Bernd Miiller, freier Journalist
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PCO AG, Kelheim

Tel.: +49 9441 2005 0
info@pco.de
www.pco.de
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Vision Places

In der Vision-Branche definiert sich
Expertise oft Uber ein exzellentes
ingenieurtechnisches Know-how.
Wollen die Unternehmen der
Branche ihre Spitzenleistungen
den Anwendern auf einer Messe
naher bringen, ist noch zusatzliche
Expertise gefragt. Im Gesprach mit
der inspect gibt Katja Stolle, seit
2013 Projektleiterin der Laser
World of Photonics bei der Messe
Mdinchen, Auskunft Uber das viel-
faltige Konzept der Weltleitmesse
der Photonik.

inspect: Die Laser World of Photonics hatte im
Jahr 2011 zur Vorveranstaltung 1.075 Aussteller
und damit mehr denn je. Was erwarten Sie dieses
Jahr zum 40-jahrigen Jubildum?

K. Stolle: Wir sind stolz auf die 40-jdhrige
Entwicklung der Laser World of Photonics.
Sie ist fir uns eine echte Erfolgsgeschichte.
Wir haben sie im Jahr 1973 gegriindet und
hatten damals 100 Aussteller aus neun Lan-
dern und 3.000 Besucher aus 25 Landern.
Im Jahr 2011 kamen bereits 1.075 Aussteller
aus 38 Landern und 27.490 Besucher aus
80 Landern. Die Photonik als Schlisseltech-
nologie erlebt ein enormes Wachstum. Zum
40-jahrigen Jubildum der Weltleitmesse in
diesem Jahr erwarten wir wieder mehr Aus-
steller, tber 1.100. Mich freut es, dass wir
den Anwendern der Optischen Technologie
heute die weltgroBte Plattform bieten.

inspect: Die Fachmesse ist sehr international,
2011 kamen 58% der Aussteller und 52% der
Besucher aus dem Ausland. Kénnen Sie das tiber-
haupt noch steigern?

K. Stolle: Die Laser World of Photonics ist
bereits jetzt die internationalste Veran-
staltung der Laser- und Photonik-Branche.
Sie zeigt die ganze Bandbreite der The-
men und Ausstellungsbereiche. Ich glaube
schon, dass noch mehr Teilnehmer aus
dem Ausland kommen werden. Die stan-
digen Zuwdchse zeigen schlichtweg auch
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Im Fokus

Das Experteninterview

Katja Stolle

www.inspect-online.com



die global zunehmende Bedeutung der Op-
tischen Technologien in Industrie und Wis-
senschaft. Der Technologieeinsatz ist der
Schlussel fur viele Produkte und Bedarfe.
Auf der Messe werden vor allem die Aus-
stellungsbereiche kontinuierlich wachsen,
die mit den Versorgungs- und Produkti-
onsherausforderungen moderner Industri-
enationen zu tun haben. Also mit Energie
und Umwelt, wie etwa die weitere Effizi-
enzsteigerung fir die Fertigung in der Pho-
tovoltaik, Elektromobilitdt oder Leichtbau.
Die unterschiedlichsten Branchen haben
weltweit wachsenden Bedarf an Optischen
Technologien. Es gibt global immer mehr
Anbieter und Anwender, damit potentiell
mehr Aussteller und Besucher.

inspect: Flr unsere Leser besonders interessant:
Welches Angebot bietet die Laser World of Photo-
nics im Bereich Messtechnik und Imaging?

K. Stolle: Laser und Optik in der Messtech-
nik sind seit Beginn der Laser World of
Photonics 1973 ein Thema auf der Messe
und dem Kongress. Sei es fur Werkstoffprii-
fung, Oberflicheninspektion, Messungen
in der Umwelttechnik oder in der Laser-
technik selbst. Damit treiben wir seit 40
Jahren auch Innovationen in der optischen

| aser World
of Photonics
2013

Die Trends im Bereich Laser und Photonik

Die Weltleitmesse Laser World of Photonics
zeigt vom 13. bis 16. Mai auf dem Geldnde der
Messe Minchen in vier Hallen die ganze Breite
der Optischen Technologien. Parallel findet auf
dem Gelande im angrenzenden Internationalen
Congress Center Minchen ICM vom 12. bis
16. Mai der wissenschaftlich ausgerichtete
World of Photonics Congress statt.

www.inspect-online.com

Messtechnik. Denn Licht ist in der Mess-
technik das ideale Werkzeug und damit
unverzichtbar. Optische Mess- und Pruf-
techniken sind aus Industrie, Handwerk,
Medizin, Medizintechnik und Wissenschaft
nicht mehr wegzudenken.

Gemeinsam mit der industriellen Bild-
verarbeitung zeigen tber 300 Aussteller aus
der Laser- und Optik-Industrie in der Hal-
le B2 die neuesten Anwendungsmaoglich-
keiten zur Prifung und Qualitdtssicherung.
Hier werden lhre Leser garantiert findig.

Die Top-Themen drehen sich darum,
wie man exakter prifen, Energie sparen,
schneller produzieren oder miniaturisieren
kann. Zu den Trends der optischen Mess-
technik, die Sie 2013 in Minchen sehen,
zahlt beispielsweise die zunehmende Ver-
breitung der faseroptischen Sensorik.

Im Rahmen des World of Photonics Con-
gress wird die Optical Metrology Konferenz
u.a. die neuesten Forschungsergebnisse zu
Optischen Mess-Systemen fir industrielle
Prifungen, zur automatisierten Sichtprifung
oder zu optischen Methoden fir die Inspek-
tion, Charakterisierung und Bildverarbeitung
von Biomaterialien behandeln. Auch die
CLEO Europe/EQEC hat eine Subkonferenz
zum Thema Optical Sensing and Metrology.

Vision Places

Ich staune immer wieder, welche fih-
renden Kopfe aus Industrie und Forschung
wir zu unseren Konferenzen in Minchen
begrifen konnen.

inspect: Welche Anwendungsgebiete fiir die
Laserbranche nehmen zu?

K. Stolle: Die vielfaltigen Einsatzmoglich-
keiten der Laser- und Photoniktechnologie
ermoglichen die steigende globale Abde-
ckung in Sachen Guter oder Versorgung,
etwa beim Thema Energie oder Fertigungs-
prozess. Mit unseren Schwerpunkthemen
,Laser und Lasersysteme fir die Ferti-
gung“, ,Beleuchtung und Energie* sowie
,Biophotonik und Medizintechnik“ setzen
wir gezielt auf die Zukunftsthemen der
Branche. So nimmt der globale Gterbe-
darf oder eine bessere medizinische Ver-
sorgung fir eine alter werdende Gesell-
schaft stérker zu. Deshalb werden wir auch
in der Zukunft immer wieder neue Anwen-
dungsgebiete der Photonik erleben.

Weitere Informationen
www.world-of-photonics.net
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esucher kénnen sich einen kom-

pletten Uberblick verschaffen, was

die Photonik fir ihre Produktion

leisten kann. In vier Messehallen
finden sie Lésungen aus den Bereichen Sen-
sorik, Mess- und Priftechnik und Optische
Messsysteme, Imaging, Laser und Lasersys-
teme fir die Fertigung, Beleuchtung und
Energie, Laser und Optoelektronik, Optische
Information und Kommunikation, Optik und
Fertigungstechnik fur Optiken, Biophotonik
und Medizintechnik, Sicherheit.

Vier Ausstellungsschwerpunkte

Im Ausstellungsschwerpunkt Optische Mess-
technik und Imaging zeigen Aussteller aus
aller Welt Verfahren fir Industrie, Handwerk,
Medizin, Medizintechnik und Wissenschaft.
Die Optical Metrology Conference beleuchtet
die neuesten Forschungsergebnisse in der
Messtechnik.

Die Fachmesse zeigt als weltweit fih-
rende Plattform die gesamte Bandbreite
far Anwendungen der Lasertechnik fur das
produzierende Gewerbe - vom Automobil-,
Maschinen- und Werkzeugbau tber die Luft-
und Raumfahrtindustrie bis hin zur Photovol-
taik, Elektronik und Mikroproduktion.

Der Schwerpunkt Beleuchtung und En-
ergie umfasst die Themen Umwelt, Photo-
voltaik, Energieeffizienz und Klimaschutz.
Die Aussteller zeigen, wie die Optischen
Technologien effiziente Produktion und En-
ergieeinsparung ermdéglichen und wo die
Technologie bei den erneuerbaren Energien
zum Einsatz kommt.

Der Ausstellungsbereich Biophotonik und
Medizintechnik zeigt medizinische Innova-
tionen, die durch Optische Technologien
ermoglicht werden und stellt Verfahren der
Biophotonik vor.

Optische Messtechnik und Imaging
Der Ausstellerschwerpunkt findet sich in Hal-
le B2. Die Top-Themen drehen sich darum,
wie man exakter prifen, Energie sparen,
schneller produzieren oder miniaturisieren
kann. Zu den Trends der optischen Messtech-
nik zahlt beispielsweise die zunehmende
Verbreitung der faseroptischen Sensorik.
Ein weiterer optischer Ansatz, der immer
mehr Einsatzfelder findet, ist die Spektral-
analyse. Die Systeme werden immer lei-
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stungsfahiger und immer kompakter.
Damit wird der mobile Einsatz in der
Qualitdtssicherung oder im Produkti-
onsprozess moglich.

In der Lebensmittelindustrie wie in
anderen Bereichen erobert sich das Hy-
perspectral Imaging neue Einsatzfelder.
Diese bildgebende Spektroskopie er-
fasst mit digitalen Kamerasystemen
einen Wellenlangenbereich, der weit
Uber das sichtbare Licht hinaus reicht.

Eine bedeutende Rolle spielt die
optische Messtechnik auch beim par-
allel stattfindenden World of Photo-
nics Congress, der vom 12. bis 16. Mai
im angrenzenden ICM International
Congress Center Miinchen stattfindet.
Dort widmet sich eine ganze Konferenz der
,Optischen Metrologie®. Veranstaltet wird
die ,,Optical Metrology Conference” von
der SPIE Europe, der europdischen Sektion
der International Society flr Optical Engi-
neering. Das Programm der Konferenz wird
2013 um neue Themenfelder erweitert: So
werden zum Beispiel erstmals optische Me-
thoden zur Prifung, Beschreibung und Bild-
gebung von Biomaterialien behandelt sowie
Verfahren zur Automatisierung optischer
Kontrollen vorgestellt.

Laser und Lasersysteme fiir die Fertigung
Zum Kernthema Fertigung werden in den
Hallen C1 und C2 die neuesten Produkte fiir
effiziente Prozesse und steigende Produktivi-
tat durch den Lasereinsatz prasentiert.

Trends sind Ultrakurzpulslasersysteme,
Mikrotechnische Laser-Anwendungen und
Laserbasierte Generative Fertigung. Die di-
versen Verfahren der additiven Fertigung per
Laser sind eine Revolution in der Produkti-
onstechnik.

Mit der generativen Fertigung lassen
sich nahezu beliebig komplexe Geometrien
realisieren, ohne Restriktionen bisheriger

Fertigungsverfahren bertcksichtigen zu
mussen. Den Vorteil der Geometriefreiheit
kénnen besonders Luftfahrt- und Automo-
bilindustrie etwa fir umweltfreundlichere
Produkte nutzen.

Beleuchtung und Energie
Der Ausstellerschwerpunkt beinhaltet ne-
ben Themen der Lichtquellen-Nutzung die
Bereiche Umwelt, Photovoltaik, Klimaschutz
und Energieeffizienz. Die Aussteller zeigen,
wie die Optischen Technologien effiziente
Produktion und Energieeinsparung ermaog-
lichen und wo die Technologie bei den er-
neuerbaren Energien zum Einsatz kommt.
Mit LEDs und kunftig auch den orga-
nischen Leuchtdioden OLEDs ist ein neues
Beleuchtungszeitalter angebrochen. Bei der
Energieeffizienz sind die die mittlerweile
etablierten LEDs der Spitzenreiter. Auch den
Organischen Leuchtdioden wird in naher Zu-
kunft ein enormes Wachstum vorausgesagt.

Kontakt

Messe Miinchen GmbH
www.messe-muenchen.de

www.inspect-online.com



ach dem sehr positiven Feed-

back auf das erste internationale

Messtechnik-Anwendertreffen im

vergangenen Jahr wird die Firma
Perceptron — seit tiber 30 Jahren Hersteller
optischer Messsysteme mit Fokus Automo-
bilindustrie - 2013 erneut ein Anwender-
treffen organisieren. Die Teilnehmer werden
die Gelegenheit haben, sich auf ,neutralem
Terrain“ mit Fachkollegen aus der internati-
onalen Automobilindustrie auszutauschen,
praktische Anregungen fir eigene Projekte
zu sammeln, sich aus erster Hand Uber
Messtechnik-Neuheiten zu informieren und
wertvolle Kontakte zu knupfen.

Das Anwendertreffen 2013 findet vom 18.
bis 20. Juni in der slowakischen Hauptstadt
Bratislava statt. Aufhdnger fir diese Stand-
ortwahl ist der im Rahmen der Veranstaltung
angebotene Rundgang der Tagungsteilneh-
mer im dortigen Volkswagen-Werk mit Be-
sichtigung der optischen Messtechnik in der
Produktion des VW Up! (New Small Family).

Wahrend der Tagung berichten Messtech-
nik-Anwender aus der Automobilindustrie

Vision Places

Internationales Anwendertreffen in Bratislava

Uber erfolgreiche Einsatzstrategien in ihren
Montagewerken. Geplant sind u.a. Themen
wie die Planung und Umsetzung werkspezi-
fisch optimierter Messtechnik-Konzepte bei
verschiedenen OEMs, besonders anspruchs-
volle Applikationen (z.B. Roboterfihrung,
Spalt- und Blndigkeitsprifung) sowie Best-
Practice-Berichte tiber innovative Losungen
fir den flexiblen Einsatz optischer Messtech-
nik in der Fahrzeugfertigung.

Schulungen und Demostande zu den The-
menkomplexen , Effiziente Inbetriebnahme
und Bereitstellung zuverlassiger Messdaten
zum Produktionsanlauf* und ,Praxisorien-
tierte Prozessiberwachungstools fir die
laufende Produktion“ runden das dreitdgige
Anwendertreffen ab. Das Perceptron-Team
freut sich auf zahlreiche internationale Be-
sucher und Vertreter der Presse.

Weitere Informationen
usersmeeting@perceptron.de.
Www.perceptron.com
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Wissensbausteine fir die
Berufspraxis

Die Control 2013 hat das erfolgreiche
Konzept ibernommen, kostenfreie Kurz-
seminare in das Messe-Rahmenprogram-
me zu integrieren. Vom 14. bis 16. Mai
bietet die Vision Academy in Stuttgart
allen Messebesuchern der Control tag- v
lich vier Wissensbausteine an, die sich R_
an Einsteiger, Endanwender, Maschinen-
bauer und Systemhéuser richten. So kann
Fachwissen zielgerichtet erworben und —
Bildverarbeitung fiir die eigene Arbeit ef-
fektiver, kostenglnstiger und zeitsparen-
der eingesetzt werden.

Die halbstiindigen Wissensbausteine
stellen einen Kurziiberblick von ausfiihr-
lichen Trainings zum jeweiligen Themen-
gebiet dar. Sie sind kostenfrei und kénnen
im Stundenrhythmus ab 11 Uhr im Raum

1.5 auf der Galerie in Halle 1 (Aufgang
beim Eingang Ost) besucht werden.
l I e O r l | rS www.vision-academy.org

Control 2013 mit Ausstellerangebot aus 33 Landern

Vision Places

Control \/,, 14, bis 17. Mai 2013 wird in der Landesmesse Stuttgart
die 27. Control durchgefihrt. Die Welt-Leitmesse fir die industri-
elle Qualitatssicherung bietet den internationalen Fachbesuchern
ein aktuelles Weltangebot an Technologien, Produkten und Lésungen.

Fraunhofer Schwerpunkt
3D-Bildverarbeitung

as Konzept der komplementdren,  ort aus erfolgt. Oder anders formuliert: Wer Die Fraunhofer-Allianz Vision prasentiert
praxisbezogenen Information  mit seinen Produkten weltweit Erfolg haben auf der Control 2013 in Stuttgart eine
und Kommunikation hilft dem  will, muss an jedem Produktionsstandort mit Auswahl aktueller Mess- und Prifsysteme
Fachbesucher, die gewlinschte  gleichbleibend guter und reproduzierbarer mit Bildverarbeitung fiir die Qualitatssi-

Entscheidungs-Sicher-
heit zu erlangen, um In-
vestitionen in die Hard-
und Software der Qua-
litdtssicherung planen
und tdtigen zu kénnen.
Diese Entscheidungs-
Sicherheit wird immer
bedeutender, weil die
mehr und mehr globa-
lisierte Produktion auch

Qualitat fertigen. Er
muss in die Qualitatssi-
cherung investieren, um
nicht leichtfertig dem
Wettbewerb Tur und Tor
zu 6ffnen.

Vor diesem Hinter-
grund ist auch das ver-
starkte Engagement der
in- und auslandischen
Hersteller und Anbieter

cherung in der Produktion.

Bei der Bildverarbeitung und bertihrungs-
losen Mess- und Priftechnik stehen in-
novative 3D-Technologien im besonderen
Fokus vieler Branchen. Ihr Einsatz unter-
sttzt die Entwicklung und Qualifizierung
neuer Produkte, dient der Absicherung
und Objektivierung von Fertigungspro-
zessen und ermdglicht schnelle Quali-
tatsregelkreise im Takt der Produktion.
Die beherrschenden Zukunftsthemen in

globale Qualitatssicherungs-Strategien erfor-  von Qualitdtssicherungs-Produkten zu ver- diesem Bereich sind integrierte Systeme
dert. Der selbstbewusste Kunde in Asien hat  stehen. Auf der weiter gewachsenen Netto- sowie Bewegung und Echtzeiterkennung.
heute dieselben Qualitatsanspriiche wie jener  Ausstellungsflache werden Aussteller aus 33 Vor allem mit 3D-Bildverarbeitung ge-
in Osteuropa oder in Europa und Amerika. Nationen versammelt sein. Die groten Kon- fihrte Roboter haben noch viel Potential
Alle setzen auf Qualitdt pur. Die Herkunft der  tingente stellen Deutschland (ca. 600 Aus- - vom gezielten Griff in die Kiste bis zur
Produkte spielt dabei eine zunehmend unter-  steller), England (ca. 50 Aussteller), Schweiz Service-Robotik mit vielféltigen Einsatz-
geordnete Rolle. (ca. 40 Aussteller), China (ca. 30 Aussteller), feldern auch jenseits der Fabrikgrenzen.
Der Ausspruch eines Unbekannten, ,Die  Italien (ca. 25 Aussteller) und USA (ca. 20 Am Fraunhofer Vision-Stand in Hal-
Kunden sind der Qualitat verbunden, nicht Aussteller). Doch damit sei laut Gitta Schlaak, le 1 (Stand 1502) werden zum Thema
dem Unternehmen!®, erlangt globale Gel-  Projektleiterin der Control, ,noch nicht das ,3D-Bildverarbeitung fir die industrielle
tung. Es spielt keine Rolle, ob marktnah in ~ Ende der Fahnenstange erreicht, denn tag- Qualitatssicherung* beispielhafte Anwen-
der jeweiligen Region produziert wird, oder  lich kommen weitere Buchungen herein und dungsfelder demonstriert.
ob die Belieferung der neuen Markte zen-  damit befindet sich die 27. Control auf Re- e e EEGE

tral von einem zentralen Produktionsstand- kordkurs!“ www.control-messe.de
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Auf sicherem Fundament

Moderne optische Elemente fiir die optimale Bildgewinnung

Die ,Vater” der modernen Optik,
Ernst Abbe, Carl Zeiss und Otto
Schott, haben das Fundament
geschaffen, auf dem Unternehmen
und Forschungseinrichtungen die
moderne Bildgewinnung stetig
weiterentwickeln. Die Expertenvor-
trage des 51. Heidelberger Bildver-
arbeitungsforums an der Hoch-
schule Darmstadt belegten, auf
welch hohem technischen und wis-
senschaftlichen Niveau in der ange-
wandten Optik gearbeitet wird.

as vom Aeon Verlag organisierte
Forum fand in Kooperation mit
der Firma Jos. Schneider Optische
Werke und dem Studienbereich
Optotechnik und Bildverarbeitung der Hoch-
schule Darmstadt in deren Raumen statt.

Ein guter Platz fiir Optik

Der Veranstaltungsort an der Hochschule
Darmstadt war gut gewahlt. Denn der Stu-
dienbereich Optotechnik und Bildverarbei-
tung (OBV) vermittelt im Rahmen der Inge-
nieurausbildung Lehrinhalte mit besonderer
Néhe zum Thema der Veranstaltung. Prof.
Heckenkamp betonte in seinem Einfih-
rungsvortrag u.a. die exzellenten Berufsper-
spektiven, die sich zurzeit den Absolventen
bieten. Am Studienprogramm OBV nehmen
derzeit ca. 275 Studierende teil. 12 der 27
Professoren des Fachbereichs Mathematik
und Naturwissenschaften sind im Studien-
bereich OBV aktiv. Praxisbezug und FuE-
Kompetenz sind weitere Merkmale der
Darmstadter Expertise.

www.inspect-online.com

Nicht nur als Kooperationspartner des
Forums, sondern auch aufgrund seines
100-jahrigen Bestehens hatte das Traditi-
onsunternehmen Jos. Schneider Optische

Werke aus Bad Kreuz-
S

Die Referenten der Industrieunterneh-
men, Ulrich Starker von der Firma Volpi
und Maximilian Baum von Jos. Schneider
Optisch Werke, gaben einen Uberblick tber

die Einsatzmaoglich-

nach guten Grund, im
Rahmen der Veran-
staltung auf die tech-
nischen und unterneh-
merischen Leistungen
aus seinem Hause
hinzuweisen. Meilen-
steine wie die Berech-
nung der ersten Weit-
winkeloptik oder der
frihe Einsatz eines legenddren Zuse Com-
puters zur Berechnung von Objektiven ge-
nauso wie Optiken fir die Raumfahrt und fir
das frihe Farbfernsehen sind Teil der Unter-
nehmensgeschichte. Moderne Produkte fir
Anwendungen in der Bildverarbeitung und
der Oberflacheninspektion représentieren
die Gegenwart, ebenso wie Spezialoptiken,
etwa fir das iPhone.

Wissensvermittlung
Das Vortragsprogramm erlaubte den Zu-
hoérern einen Blick auf den gegenwartigen
Stand des Wissens und der technischen Ent-
wicklung in unterschiedlichen Anwendungs-
feldern fir moderne optische Systeme.
Uwe Lippermann vom Fraunhoferinstitut
fir angewandte Optik und Feinmechanik
IOF in Jena gab eine umfassende Einfiihrung

w

in die optische Abbildung und Abbildungs-
fehler. Uber die Technologie mikrooptischer
Abbildungssysteme, aber auch tber die
Grenzen ihrer Miniaturisierung informierte
Dr. Andreas Brickner, ebenfalls vom IOF
Jena. Christof Pruf vom Institut fir Tech-
nische Optik (ITO) der Universitat Stuttgart
verdeutlichte die besonderen Merkmale und
Anwendungsmaoglichkeiten diffraktiver op-
tischer Elemente in der abbildenden Optik
und der Beleuchtung.

, , Das Vortragsprogramm
erlaubte den Zuhérern
einen Blick auf den
gegenwartigen Stand des
Wissens und der tech-
nischen Entwicklung...«

keiten spezieller
optischer Kompo-
nenten. So werden
bei Volpi Glasfasern
fur hoch entwickelte
Beleuchtungs- und
Abbildungssysteme
eingesetzt. Optiken
von Schneider aus
Bad Kreuznach erlau-
ben optische Abbildung auch auRerhalb des
sichtbaren Wellenldngenbereichs.

Im letzten Vortrag des Tages lenkte Prof.
Jéhne vom HCI der Universitat Heidelberg
die Aufmerksamkeit der Experten auf das
komplexe Zusammenspiel von Optik und
Bildsensoren.

Viel gelernt

Insgesamt verfolgten 118 Teilnehmer das
Vortragsprogramm, das noch durch Labor-
fihrungen erganzt wurde. Von den Teilneh-
mern kamen 96 aus den Bereichen Industrie
(54,2 %), Hochschule (37,5 %) und Studieren-
de (8,3%).

Am Ende wurden Bestnoten flr die ge-
botene Aktualitdt und den Praxisbezug des
Forums vergeben. Auch bestétigten die mei-
sten Teilnehmer, dass sie aus den Vortragen
und guten Gesprachen konkrete Anregungen
fir die eigene Arbeit mitnehmen werden.

Prof. Heckenkamp zeigte sich von der
groRen Resonanz der Veranstaltung sehr
beeindruckt. Dass so viele Teilnehmer das
Angebot einer Flihrung durch die Labore des
OBV wahrnahmen, erfreute ihn besonders.
Das konnte als zusatzlicher Beleg dafur ge-
nommen werden, dass die Organisatoren
und Kooperationspartner des 51. Heidelber-
ger Bildverarbeitungsforums eine kurzweilige
und hochinformative Veranstaltung realisiert
hatten.

Weitere Informationen
www.bv-forum.de
www.fomn.h-da.de
www.iof.fraunhofer.de
www.uni-stuttgart.de/ito/
www.volpi.ch
www.schneiderkreuznach.com
http://hci.iwr.uni-heidelberg.de
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Die Weltleitmesse der Photonik wird 40 —
Branchenmarktplatz, Think Tank, Wissensforum,
Impulsgeber, Losungsanbieter, Netzwerk —

mit ihrem breiten Spektrum inspiriert die
Laser World of Photonics seit 1973

den Markt der Photonik.

© Messe Miinchen GmbH 2011

Kalender

Datum & Ort

13.-16.05.2013
Miinchen

14. - 16.05.2013
Nirnberg

14. - 17.05.2013
Stuttgart

14. - 17.05.2013
Stuttgart,

Stand der Fraunhofer-Allianz
Vision auf der Control 2013

27.-30.05.2013

Berlin,
Maritim Hotel

06. - 08.06.2013

Thema & Info

Laser World of Photonics
Weltleitmesse der Photonik-Industrie

www.world-of-photonics.net

Sensor + Test
Forum fiir Sensorik, Mess- und Priiftechnik

www.sensor-test.de

Control 2013
Internationale Fachmesse fiir Qualitatssicherung

www.control-messe.de

9. Sonderschau Beriihrungslose Messtechnik
www.vision.fraunhofer.de

Euspen 13th International Conference & Exhibition
European Society for Precision Engineering and Nanotchnology

www.berlin2013.euspen.eu

EMVA European Machine Vision Business Conference 2013

£ Barcelona, WWW.emva.org
S Spain
= 02.07.2013 52. Heidelberger Bildverarbeitungsforum
% Konzil Konstanz, 3D-Bildanalyse von Oberflachen: Form, Textur und Funktionalitat
S zusammen mit www.bv-forum.de
Chromasens
Als Weltleitmesse fiir Qualitatssicherung 28.08.2013 17. SpectroNet Collaboration Forum -
fihrt die Control die internationalen Jena Jencolor Innovation Forum 2013
Marktfiihrer und innovativen Anbieter aller Mazet GmbH »Mobile Smart Shape, Color and Spectral Imaging in Industry,

QS-relevanten Technologien, Produkte,
Subsysteme sowie Komplettlésungen in
Hard- und Software mit den Anwendern
aus aller Welt zusammen.

16. - 20.09.2013
Minchen

24. - 26.09.2013

Biology and Medicine”
www.spectronet.de

Drinktec
Weltleitmesse fiir die Getranke- und Liquid-Food-Industrie

www.drinktec.com

Fachpack

Niirnberg Verpackung, Technik, Veredelung und Logistik
www.fachpack.de
01.10.2013 53. Heidelberger Bildverarbeitungsforum

Braunschweig,

Standardisierung und Performanzanalyse
www.bv-forum.de

Physikalisch-Technische
Bundesanstalt (PTB) zusam-
men mit AICON GmbH und
TU Braunschweig

E. Schall GmbH & Co. KG

Euspen 13th International
Conference & Exhibition will
provide a leading forum for
industrialists and academics alike
to review the best of world-wide
industrial innovation, progressive
research and technology
developments.

07.-10.10.2013 Motek
Stuttgart Internationale Fachmesse fiir Produktions- und
Montageautomatisierung

www.motek-messe.de
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Datum & Ort

22.-23.10.2013
Miinchen

06. - 07.11.2013
Erlangen

20. - 21.11.2013
Magdeburg

26. - 28.11.2013
Niirnberg

03.-06.12.2013
Frankfurt

04. - 05.12.2013
Karlsruhe

11.12.2013

Puchheim bei Miinchen,
Stemmer Imaging GmbH

Thema & Info

Fraunhofer Vision Technologietage
Fraunhofer-Allianz Vision

www.vision.fraunhofer.de

Warmefluss-Thermographie als zerstorungsfreies

Priifverfahren fiir die Qualitatssicherung in der Produktion

Seminarreihe der Fraunhofer-Allianz Vision
www.vision.fraunhofer.de

Optische 3D-Messtechnik fiir die Qualitatssicherung
in der Produktion
Seminarreihe der Fraunhofer-Allianz Vision

www.vision.fraunhofer.de

SPS/IPC/Drives 2013
Elektrische Automatisierung - Systeme und Komponenten

www.mesago.de

EuroMold
Weltmesse fiir Werkzeug- und Formenbau, Design und
Produktentwicklung

www.euromold.com

Inspektion und Charakterisierung von Oberflachen
mit Bildverarbeitung
Seminarreihe der Fraunhofer-Allianz Vision

www.vision.fraunhofer.de

18. SpectroNet Collaboration Forum

.Mobile Smart Shape, Color and Spectral Imaging in Industry,
Biology and Medicine”

www.spectronet.de

|
VISION&CONTROL

Der neue
pictore®!

SYSTEMS - LIGHTING - OPTICS

« Intelligente Kameras
« Mehrkamerasysteme
- Software

» Optik & Beleuchtung

www.inspect-online.com

www.vision-control.com

Vision Places

curopean machine vision association

Meet CEOs, managing directors, corporate
strategists, marketing directors, technical
managers and other executives of our
business to exchange market intelligence
and news of innovative technologies.
EMVA European Machine Vision
Business Conference 2013 will provide
the perfect mix of top-notch speeches and
networking space.

Die Fraunhofer
Vision-Technologie-
tage richten sich an
Interessenten nahezu
aller Branchen, die
Informationen zum praktischen Einsatz der
Bildverarbeitung in industrieller Umgebung
suchen und ebenso an Vertreter im Umfeld
von Forschung und Entwicklung.

Die SPS IPC Drives ist Europas fiihrende
Fachmesse fiir elektrische Automatisierung.

Sie umfasst das ganze Spektrum der elektrischen
Automatisierung und zeigt alle Komponenten
bis hin zu kompletten Systemen und integrierten
Automatisierungslosungen.

IHR PARTNER FUR
PRAZISIONSOPTIK &
OPTISCHE SYSTEME

Beratung. Entwicklung.
Konstruktion und Herstellung.

SPECTROS
INTERNATIONAL

Tradition and Innovation

SPECTROS AG “
4107 Ettingen, Schweiz
Tel: +4161 726 20 20

www.spectros.ch
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Die VISION stellt die Weichen fur die Zukunft: Freuen Sie sich ab sofort alle
zwei Jahre auf noch mehr Produktneuheiten und Innovationen. Auf alle

Key-Player der Branche. Auf das erstklassige Begleitprogramm. Auf die
perfekte Lage und Infrastruktur der Messe Stuttgart. Auf die Weltleitmesse
fOr Bildverarbeitung, die groBer und attraktiver sein wird als je zuvor.

Come to VISION, come to the Heart of Vision Technology. * Weltleitmesse fur

www.vision-messe.de Bildverarbeitung

4. - 6. November 2014
Messe Stuttgart



OLYMPUS

Your Vision, Our Future

—Nideckungsreisel

=ehen Sie aur

Das bieten lhnen Olympus Produkte aus der Welt der Materialpriifung:

¢ Die Mikroskopie ermdglicht Einblicke in den Mikrokosmos von Materialoberflachen.

¢ Die Endoskopie macht Einblicke in das Innere von Untersuchungsobjekten (Maschi-
nen, Motoren, Karosserien, etc.) moglich, die sonst optisch schwer oder gar nicht zu
erreichen sind.

¢ Die Hochgeschwindigkeits-Kamerasysteme (High Speed Video) machen schnelle
Prozesse und Ablaufe flr das menschliche Auge sichtbar.

e Ultraschallprifgerate ermdglichen Prifungen auf Korrosion, Erosion, Delamination und
Dickenmessungen in fast allen Werkstoffen.

¢ Die Rdéntgenfluoreszenz-Analysatoren bieten die Mdglichkeit, Materialien in der Quali-
tatskontrolle sowie im Wareneingang sekundenschnell auf inre Zusammensetzung zu
Uberprifen.

Besuchen Sie uns auf der
Control 2013!

Sie finden uns in
Halle 1, Stand 1512.

Olympus Deutschland GmbH
Mikroskopie /

Inspection & Measurement Systems
Tel. 040 23773-0

E-Mail: mikroskopie@olympus.de / ims@olympus.de www.olympus.de




