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Editorial

Der Umwelt trotzen

Wir Menschen sind erstaunlich an-
passungsfahige Wesen. Keine andere

Art vor uns hat es geschafft, samtliche
Lebensrdume unseres Planeten zu be-
siedeln und sogar dauerhaft im erdnahen
Orbit zu Uberleben.

AuBerhalb der gemaRigten Breiten haben
wir unseren Lebensraum in die Sand-
und Eiswusten, die tropischen Regen-
walder, die Hochgebirge oder in die Tundren und Savannen der Kontinente
ausgedehnt. Und heute schaffen wir mit dem Einsatz unserer Technologie nach
Bedarf unsere eigene kleine Umwelt. Sei es nun das klimatisierte Grofraum-
biro oder die hermetisch abgeschlossene Welt einer ISS.

Doch immer wieder kommt es in unserer Anthroposphare zu hasslichen
Ubergriffen der letztendlich doch nicht zu bandigenden Natur, die fiir Auf-
regung oder sogar fir Angst sorgen. Und unsere leistungsfahige und komplexe
Technologie, die uns in vermeintlicher Sicherheit wiegt, erweist sich dann
nicht immer als genauso anpassungsfahig wie ihre Entwickler.

Auch missen Vision-Systeme und optische Messtechnik die Ingenieure und
Wissenschaftler dahin begleiten, wo man sie bendtigt. Sie missen mittlerweile
unter fast allen denkbaren Umgebungsbedingungen zuverldssig funktionieren.
Dass sie das auch tatsdchlich kénnen, zeigen wir anhand interessanter Praxis-
beispiele in dieser Ausgabe der inspect.

Wind und Wetter im AuBenbereich zu widerstehen ist dabei noch eine ver-
gleichbar harmlose Herausforderung. Im industriellen Umfeld der Produktion
warten weitaus Ublere Szenarien auf Kameras oder Messeinrichtungen. Auf-
fallig ist aber, dass die Experten bei der Entwicklung technischer Losungen
fur extreme Einsatzgebiete einen dhnlichen Weg zu verfolgen scheinen, wie
ihn die Natur im Zuge der Evolution des Menschen einschlug: Sie setzen auf
Intelligenz.

Wenn sich Stérungen nicht fernhalten lassen, muss das System eben damit
umgehen kénnen und intelligent auf die stérenden Einfllisse reagieren. Sei es,
dass es aktiv beheizt oder gekuhlt wird, dass es sein sensibles Objektiv nach
Bedarf schiitzt, dass es lernt, mit Vibrationen umzugehen oder sich als Ganzes
aktiv aus einer Gefahrenzone herausbewegt.

Ich wiinsche Thnen nun viel Vergniigen beim Lesen dieser inspect und hoffe,
dass Sie sich dabei auferhalb jeder Gefahrenzone befinden und auch nicht
gezwungen sind, auf stoérende Einflisse reagieren zu mussen.

Bernhard Schroth

www.inspect-online.com
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News

GOM Conference 2013
Adidas, Boeing, Lamborghini,
Miele, Volkswagen: Das sind
nur einige von vielen namhaften
Unternehmen, die auf der
diesjahrigen GOM Conference

Einblicke in die Arbeit mit
optischer 3D-Messtechnik geben.
Mehr als 600 Experten aus 40
Landern werden vom 9. bis 12.
September 2013 im Hauptsitz
der Gesellschaft fur Optische
Messtechnik (GOM) in Braun-
schweig erwartet. Die viertdgige
Veranstaltung ist etablierter
Treffpunkt fur Messtechniker so-
wie Experten aus Qualitatssiche-
rung und Produktentwicklung.
Im Mittelpunkt der Konferenz
stehen aktuelle Entwicklungen
und neue Technologien in der
optischen Messtechnik. Die
Veranstaltung ist aufgeteilt in die
beiden Themenschwerpunkte
Material- & Bauteilprifung sowie
3D-Koordinatenmesstechnik.
Die Konferenz bietet auBerdem
branchenbezogene Live-Vorfuh-
rungen sowie eine informative
Fachmesse.

Das Programm umfasst
Vortrage aus verschiedenen
Bereichen, etwa der Automobil-,
Konsumguter- sowie Luft- und
Raumfahrt-Industrie. Zu den
Referenten zdhlen auBerdem
Experten aus Transportwesen,
Schiffbau, Energieerzeugung,
Medizintechnik sowie verschie-
denen Forschungseinrichtungen.
Vorlaufiges Programm und
kostenlose Anmeldung unter
www.gom-conference.com.
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VDMA-Umfrage:
Umsatzrekord maglich

Nach Ergebnissen der aktuellen
VDMA Marktbefragung erreichte
der Branchenumsatz der Indus-
triellen Bildverarbeitung 2012
fast den bisherigen Spitzenwert
von 2011. Er sank um 1% von
1,51 auf 1,49 Mrd. €. Wahrend
das Inlandsgeschaft um 6%
zurtickging und die Lieferungen
in die europdischen Lander um
12% nachgaben, stiegen die
Exporte insgesamt weiter an. Die
Exporte nach Asien erhohten
sich 2012 im Vergleich zum
Vorjahr um 13% und haben
damit erstmals das Ausfuhrvolu-
men in die europdischen Lander
Ubertroffen. Mit einem Plus von
11% stiegen 2012 auch die
Lieferungen nach Amerika stark
an. Die Exportquote der deut-
schen Bildverarbeitungsbranche
erhohte sich insgesamt auf 55%
(2011: 52%).

Nach starken Investitionen
der Automobilindustrie in den
Jahren 2010 und 2011 ging der
Umsatz der Industriellen Bild-
verarbeitung in dieser Branche
2012 um fast 25% zurtick. Mit
einem Anteil von 21% bleibt die
Automobilindustrie dennoch die
wichtigste industrielle Anwen-
derbranche. Deutlich zulegen
konnten auch die Bereiche Phar-
ma, Kosmetik und Healthcare
(+ 36%) sowie die Gummi- und
Kunststoffindustrie (+ 70%). Der
Umsatz mit nichtindustriellen
Anwendungen stieg um fast 9%
an und Ubertraf mit einem Anteil
von knapp 28% erstmals den
Umsatzanteil der Automobil-
industrie.

Das wachsende Anwen-
dungsspektrum der Industriellen
Bildverarbeitung, ein weltweiter
Trend zur Qualitatssicherung und
Produktivitatssteigerung sowie
die steigende Nachfrage aus
Nordamerika und Asien geben
der Industriellen Bildverarbeitung
Wachstumsimpulse. Vor diesem
Hintergrund erwartet VDMA In-
dustrielle Bildverarbeitung 2013
eine Erhdhung des Branchen-
umsatzes um 5% auf knapp
1,6 Mrd. €. www.vdma.org

o

Erfolgreichstes Jahr der
Firmengeschichte
Mahr erreichte 2012 einen
Jahresumsatz von 215 Mio. Euro
und erzielte damit das beste
Ergebnis in der Firmengeschich-
te. Der Umsatz brachte auch ein
Plus bei den Arbeitsplatzen: Die
Zahl der Mitarbeiter konnte auf
ca. 1700 gesteigert werden.
.Nach dem neuerlichen
Rekordjahr befindet sich die
Mahr Gruppe im Jahr der
Konsolidierung. Denn aufgrund
der weltweiten Staatsschulden-
aber auch der Eurokrise, sind
unsere Kunden verunsichert
und insbesondere in Sideuropa
und Deutschland halten sie sich
mit Erweiterungsinvestitionen
zurlick”, so Stephan Gais,

Geschaftsfiihrer von Mahr. ,In
den USA und auch in Asien sind
wir dagegen weiterhin auf dem
Wachstumspfad — wenn auch
nicht so stark wie gedacht.”

In Deutschland stellte sich
Mahr mit einer neuen Firmie-
rung noch starker auf. In der
neuen ,,Mahr GmbH" vereint
das Unternehmen seit 2013 die
drei Standorte in Deutschland:
Esslingen, Goéttingen und Jena.
Dadurch wurde erreicht, dass
diese Standorte weiter zusam-
menwachsen, Synergien genutzt
und Kunden noch schneller
beliefert werden.

Mahr will auch in Zukunft
wachsen und hat sich die
. Vision 300" als Ziel gesetzt.

. Wir bleiben bei unserer mit-
telfristigen Erwartungshaltung
von einem jahrlichen Umsatzvo-
lumen von 300 Mio. Euro”, so
Geschaftsfuhrer Stephan Gais.
»Dabei gehen wir davon aus,
dass wir spatestens im nachsten
Jahr wieder auf unseren Wachs-
tumspfad zurtickkehren.”

www. mahr.de

Stemmer vertreibt Optiken von Opto Engineering

Opto Engineering und Stemmer
Imaging haben einen Distributi-
onsvertrag geschlossen. Stemmer
wird die industriellen Objektive
des italienischen Herstellers
Opto Engineering Uber alle seine
Niederlassungen in Deutschland,
GroBbritannien, Frankreich,

der Schweiz und den Benelux-
Landern sowie in den dardber
hinaus betreuten Landern
Osterreich, Irland, Liechtenstein,
Belgien, Luxemburg und Polen

vertreiben. Damit steht Kunden
von Stemmer Imaging im Bereich
Telezentrie eine Ergénzung der
Produktpalette des langjahrigen
Partners Sill Optics zur Ver-
fugung, dessen telezentrische
Optiken auch weiterhin Uber
Stemmer angeboten werden.
Opto Engineering ist vor allem
fur seine bi-telezentrischen Mess-
objektive mit Festblende bekannt.
www.stemmer-imaging.de

(v.l.n.r.): Andrea Vismara, Vice President Opto Engineering; Claudio Sedazzari,
President Opto Engineering; Christof Zollitsch, Geschaftsfiihrer Stemmer Imaging; und
Benjamin Krone, Produktmanager Stemmer Imaging, nach der Vertragsunterzeichnung.

www.inspect-online.com



EMVA und AIA kooperieren
bei Marktdatenerhebung
Barcelona, 28. Juni 2013. Die
European Machine Vision
Association (EMVA) und die
nordamerikanische AIA haben
eine Kooperationsvereinbarung
im Bereich der Marktforschung
unterzeichnet. Die beiden
Verbande vereinbarten, von nun
an vierteljdhrlich zueinander
kompatible Marktberichte zu
erstellen.

Um eine solche Kompati-
bilitat zu erreichen, werden
beide Marktberichte im Format
eines zweiseitigen Berichts
Zahlen Uber den Umsatz pro
Produktkategorie, Wachstums-
erwartungen sowie vergangene
Wachstumswerte enthalten. Die
Ausrichtung des Berichts wird
kinftig anstatt eines Industrie-
reports die eines Marktreports
sein. , Ich bin sehr froh, dass
die Marktdatenerhebung bei
beiden groBen internationalen
Verbdnden nun vereinheitlicht
ist, sodass nun erstmals beide
Datensatze verglichen und
zusammengeflhrt werden
kénnen”, sagt EMVA-Vorstands-
mitglied Gabriele Jansen.

Die Zusammenarbeit bein-
haltet, dass beide Verbande den
gemeinsamen Quartalsreport
den jeweiligen Umfrageteil-
nehmern zur Verfligung stellen
kénnen. Dies bedeutet, dass
Unternehmen, die Daten zum
europaischen Bericht beisteuern,
kinftig auch die vierteljahrlichen
Zahlen aus Nordamerika bekom-
men, auch wenn sie fur die US-
Ausgabe keine Zahlen gemeldet
haben. Darlber hinaus kénnen
beide Verbande den kumulierten
Jahresbericht ihren jeweiligen
Mitgliedern zur Verfligung
stellen.

Darlber hinaus wird die
EMVA weiterhin ihre regionale
Marktforschung innerhalb
Europas fortsetzen und ihren
Mitgliedern landerspezifische

Faro: Expertentreffen erfolgreich zu Ende

Faros Expertentreffen im
Kongresszentrum in StraBburg/
Frankreich ist erfolgreich zu Ende
gegangen, die Veranstalter wa-
ren zufrieden mit dem Verlauf.
Rund 200 Teilnehmer aus aller
Welt nutzten die Méglichkeit,
mit Gleichgesinnten und Exper-
ten aus verschiedenen Fachge-
bieten ins Gesprach zu kommen.
Laserscanning-Neulinge konnten
sich dabei technische Tipps ab-
holen sowie neue Moglichkeiten

fur die Laserscanvermarktung
entdecken. Experten hatten

die Gelegenheit, Erfahrungen
auszutauschen, ihre Kenntnisse
weiter zu vertiefen und wertvolle
berufliche Kontakte zu knlpfen.
Thematische Anknipfungs-
punkte fur das Networking und
reichlich Inspiration boten die
Uber 40 praxisbezogenen Work-
shops und Spezialvortrage. Rund
um die Schwerpunktthemen
Architektur und Bauingenieur-

News

wesen, Denkmalschutz und Mo-
bile Mapping gaben Anwender
Einblicke in ihre Erfahrungen,

die taglichen Herausforderungen
und in neue Lésungen. Dabei
zeigten sich immer wieder die
Méglichkeiten der Technik,

die unter Tage, zu Lande und
nicht zuletzt sogar in der Luft
eingesetzt wird. Klar wurde, dass
sich die Technik mittlerweile in
vielen Bereichen und Branchen
durchsetzt. www.faro.com

Wahlen Sie lhren Sensor.
FINDEN SIE IHR OBJEKTIV!

¢ Finden Sie das richtige Objektiv fur Ihre Anwendung

e Wahlen Sie aus 710 Objektiven —
auf Lager & versandbereit

* 2D & 3D Modelle vereinfachen die Integration

PROBIEREN SIE ES AUS! }

www.edmundoptics.de/your-sensor

‘Aus den'6'besten Lieferanten fiir Standard-
und kundenspezifische Optiken, wurde

Berichte anbieten mit dem ulti-
mativen Ziel, eine Transparenz
der europdischen Bildverarbei-
tungsindustrie und des Marktes
herzustellen. WWW.emva.org

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

Mehr Optik | Mehr Technologie | Mehr Service

38 Edmund

optics | worldwide

*Readex Research Survey Oktober 2012

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

9% der Befragten

Edmund Optics® www.edmundoptics.de
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Vision extrem

Ein sicheres
~Haus fur
die Kamera

Kameraschutz ist duBerst wichtig,
um Anlagenausfalle zu vermeiden

Mit dem Eroberungsfeldzug digitaler Kamerasysteme in vielfaltigste Anwendungsbereiche wie Fertigungs-,
Nahrungsmittel-, Pharmaindustrie, Medizintechnik, Verkehr, Landwirtschaft sowie viele mehr erhéht sich auch
der Schutzbedarf dieser sensiblen Systeme. Unter extremen Umgebungsbedingungen bendtigen sie ein Schutz-
gehause. Es gibt jedoch noch weitere vielseitige SchutzmalBnahmen — eine Wissenschaft fir sich.

n labordhnlichen, sauberen Fertigungs-
bereichen, in denen keine rauen Um-
gebungsbedingungen die empfindliche
Technik bedrohen, lassen sich Kamera,
Optik und Beleuchtung auch ohne Schutzge-
hduse einsetzen. Anders sieht es in Produk-
tionsbereichen mit erhdhtem StoB-, Staub-,
Feuchte- oder Temperaturaufkommen aus.
Auch in AuBenbereichen kann durch Um-
welteinflisse oder auch gut gemeinte Rei-
nigungseinsatze das Bildverarbeitungssys-
tem schnell beschadigt oder auch verstellt
werden. Hierdurch kénnen nicht nur Kosten
flr Reparatur oder Austausch der Kompo-
nenten entstehen. Weitaus teurer werden
Betriebsausfalle oder ein Wartungseinsatz,
besonders wenn der Einsatzort weit vom
Integrator entfernt liegt. In manchen An-
wendungsbereichen muss zudem nicht nur
das Kamerasystem vor Umwelteinfliissen
geschitzt werden, sondern auch die Umge-
bung vor den Einflissen des Kamerasystems
(Abb.1). Beispielhaft werden hier einige An-
wendungsfélle aus der industriellen sowie
nicht-industriellen Bildverarbeitung vor-
gestellt sowie Punkte dargelegt, die beim
Einsatz von Kamerasystemen in extremen
Umgebungen zu bedenken sind.

8 | inspect 4/2013

Erhohte mechanische Beanspruchung
Je rauer die Industrie, desto stabiler miissen
Kameraschutzgehduse und deren Befesti-
gungen sein. Reichen fiir die Uberwachungs-
technik noch Kunststoff- oder diinnwandige
Aluminiumgehduse aus, stoen diese beim
industriellen Einsatz an ihre Grenzen. Grin-
de dafir sind héaufig auch die sperrigen
AbmaRe sowie ungeeignete Befestigungs-
moglichkeiten, welche die Integration in
die Anlage erschweren. Bewahrt haben sich
in diesem Umfeld Schwalbenschwanzprofi-
le und hierzu passende Montageklemmen
(Abb.2). Obwohl reibschlissig und damit
stufenlos verstellbar, widerstehen diese Be-
festigungen Querkraften von bis zu 3000 N.
Auch die Momentenbelastbarkeit sprich der
Widerstand gegen Verdrehung ist hoch, so
dass sich das Gehduse auch bei starkeren
StéRen oder Vibrationen nicht verstellen
kann. Dies ist besonders wichtig bei 3D-An-
wendungen wie Stereo-Vision- oder Laser-
Lichtschnittverfahren, bei denen die kleinste
Dejustierung von Laser oder Kamera schon
die Messergebnisse verfalschen kann.
Zylindrische Haltesysteme, wie sie z.B.
far Lichtschranken eingesetzt werden, sind
nur fur kleinere Sensorkameras geeignet. Bei

Kameraschutzgehdusen erhoht sich durch
die groBeren Abmessungen das Drehmo-
ment um den Befestigungspunkt, wodurch
eine Verdrehung des Kamerasystems um die
Montagwelle erfolgen kann.

Gehause als passive Kiihlung

Moderne Kameras sind mittlerweile fast auf
das Format eines Maggiwiirfels geschrumpft.
So vorteilhaft dies fir die Miniaturisierung
von Anlagen ist, so problemreich erweist es
sich fur die Kuhlung der Kamera aufgrund
der geringen Oberflachen, zumal durch den
Trend zu immer leistungsfahigeren Prozes-
soren und groRformatigeren Sensoren mehr
Waérme erzeugt wird. Viele Kameras errei-
chen schon bei rund 30°C Umgebungstem-
peratur ihre zuldssige Betriebstemperatur
von 50°C, wenn Sie nicht durch direkte Mon-
tage an kalten Anlagenteilen gekihlt werden
kénnen. Wird eine derartige Kamera in ei-
nem Schutzgehduse, ohne ausreichenden
Kontakt zur Auenwand montiert, heizt die-
se die Luft im Inneren weiter auf, was zum
Ausfall der Kamera fuhren kann. Ein Schutz-
gehduse fir Industriekameras muss daher
eine besonders gute thermische Anbindung
an die eingebaute Kamera gewahrleisten.

www.inspect-online.com



Weshalb werden Sie sich in die Prosilica GT verlieben? Wegen ihrer Robustheit?
Vielleicht eher wegen ihrer hochempfindlichen und schnellen Sensoren? Oder bevorzugen
Sie Fernbeziehungen mit langen Kabellingen und Power over Ethernet? Vielleicht lieben
Sie sie fiir alles, was sie anzubieten hat. Machen Sie sich keine Sorgen, zu viel von ihr
zu verlangen. Die Prosilica GT kommt auch in einer heiRen Umgebung klar - bis zu
60°C. Es darf aber auch mal kalt werden - bis zu -20°C. Und dank ihrer Temperatur-
kontrolle sagt sie Ihnen immer, wie sie sich fiihlt. Ist die Prosilica GT Ihr Traumpartner?
Finden Sie es heraus unter www.AlliedVisionTec.com/HeisseLiebe
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Abb. 1: Es gibt vielféltige Einwirkungen der Umwelt,
vor denen ein Bildverarbeitungssystem geschiitzt
werden muss. Doch in machen Anwendungen ist es um-
gekehrt und die Umgebung muss vor schédlichen Ein-
wirkungen durch das Kamerasystem bewahrt werden.

Das Salamandergehduse von autoVimati-
on senkt z.B. die Temperatur einer Basler
ace bei Raumtemperatur um 12 C°, da das
AuRengehéuse als Kihlkorper genutzt wird.
Temperatur von Gehduse und Kamera sind
in diesem Fall fast identisch. Durch die viel-
fach gréBere Oberflache des AuRengehéuses
liegt das gemeinsame Temperaturniveau nur
noch wenig tber der Umgebungstemperatur
(Abb. 3 +4).

Aktive Wasserkiihlung — auch Heizung
Wenn zu sommerlichen Umgebungstempe-
raturen zusatzlich noch industrielle Prozess-
warme auf die Kamera einwirke, reicht in
der Regel eine passive Kamerakuhlung nicht
mehr aus. Beispiele hierfiir sind die Quali-
tatskontrolle von glihenden Stahlbrammen
oder visuelle Inspektionsaufgaben in Klima-
schranken.

Im industriellen Umfeld bieten sich zwei
Methoden der Kamerakthlung an: Kihlung
der Schutzgehduse mit Hilfe von Druckluft
oder Wasserkithlung. Ein Druckluftnetz ist
in der Regel in der Fabrikanlage vorhanden
und der Pneumatikanschluss des Gehduses
leicht realisierbar. Problematisch ist jedoch,
dass Drucklulftnetze kondensiertes Wasser
und Ol enthalten, welche sich nur bedingt
und mit hohem Aufwand restlos aus der
Luft extrahieren lassen. Mit Hilfe von Was-
serkihlsystemen (Abb. 5) hingegen kann die
Warme leicht abgefiihrt werden, selbst tiber
groBere Entfernungen. Ist kein Kihlwasser
am Einsatzort vorhanden, wird mittels ei-
nes Warmetauschers am Schutzgehduse und
einer Radiator-Pumpen-Riickkihleinheit ein
geschlossener Kuhlkreislauf realisiert, der
wie der Kuhlkreislauf eines KFZ-Motors funk-

Relevante Schutzklassen IP und Nema

DIN EN 60529

IP54: ,Schutz vor Staub in schadigender Men-
ge und allseitiger Spritzwasserschutz” werden
allgemein bereits als geeignet im AuBenbe-
reich angesehen. Praktische Ausflihrung:
Verteilerdosen aus Kunststoff, Dichtwirkung
nur durch Kabelisolation. Auch der Deckel
dieser Abzweigdosen dichtet typischerweise
ohne Dichtung ab.

IP65: , Staubdicht und geschitzt gegen
Strahlwasser” — diese Schutzklasse ist ausrei-
chend gegen Verschmutzung. Gehduse dieser
Schutzklasse Gberstehen auch einen sanften
Reinigungseinsatz mit flieBendem Wasser.

IP66: Gehause Uberleben auch Reinigungs-
einsatz mit komplett gedffneter Schlauchdise
bei Leitungsdruck.

DIN40050-9

IP69k geeignet fur Dampfstrahlreinigung,
auch wenn die Dusen sehr nahe an die Ge-
hduse gehalten werden.

Ist die héchste immer die beste Schutz-
klasse? Nein, denn z. B. muss ein IP67 Ge-
hause (zeitweiliges Untertauchen) nicht
zwangslaufig gegen starkes Strahlwasser
IP66 gewappnet sein. IP69k ist nur dann
erforderlich, wenn die Kameraschutzgeh&u-
se auf sehr kurze Entfernungen mit einem
Hochdruckdampfstrahler gereinigt werden
mussen - ansonsten reicht hier IP66 aus. Es
ist also besser, die IP-Schutzklasse nach dem
praktischen Anwendungsfall auszusuchen,
anstatt automatisch die héchste auszuwahlen.

Nema-Schutzgehauseklassen (USA): Die-
se sind etwas praxisorientierter als die IP-
Schutzklassen und enthalten auch Hinweise
wie ,rostbestandig” oder ,Schutz gegen
fallenden Regen und Vereisung”. Ungefahre
Entsprechungen: Nema 3 = IP54, Nema 4 =
IP66, Nema 4X = IP66 + rostbestandig, Nema
6 =IP67 und IP68 mit Angabe von Druck und
Dauer der Anwendung.

Kamerakabel, entscheidend

fiir Schutzklasse

Die meisten von den Herstellern mitgelie-
ferten Kamerakabel sind ungeeignet fir das
Erreichen hoher Gehauseschutzklassen. Dies
gilt insbesondere fur LAN-Kabel, die in der
Regel schlecht verseilt, das heiBt, nicht gut
gefullt sind. Ein Buro-LAN-Kabel enthalt zwi-
schen den twisted-pair Adern Hohlrdume,
die durch eine Kabelverschraubung nicht
immer perfekt komprimiert werden kénnen.
Der Weich-PVC-Kabelmantel verformt sich
zudem unter dem Druck der Verschrau-
bungsdichtung. Dieses Material , flieBt"
auBerdem mit der Zeit, sodass die Starke
der Isolierung im Dichtbereich abnimmt.
Eine Kabelverschraubung mit dickwandi-
ger Dichtung kann diesen Materialverlust
zwar eine Zeitlang kompensieren, fur eine
dauerhaft dichte Losung ist allerdings die
Wahl hochwertiger Kabel unerlasslich. Eine
Alternative bilden Schutzschlauchsysteme,
bei denen die Kabel nicht mit der AuBenwelt
in Berihrung kommen.
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Abb. 2: Robuste Laser-Triangulationsanordnung be-
stehend aus Laser-Schutzgehause, Schwalbenschwanz-
profil und Klemmen sowie Kameragehause. Beide
Gehéuse sind mit Staubschutzvorrichtung fiir die
Frontscheibe ausgestattet — regulierbare Luftdiise
bzw. Windvorhang.

Abb. 3 + Abb. 4: Die gute Warmeanbindung an das
Schutzgehéuse ist bei Industriekameras besonders
wichtig. Hierdurch wird das AuBengehéuse als Kiihl-
korper genutzt und die Kameratemperatur von 20°C
auf 8°C liber Umgebungstemperatur reduziert —
Basler ace mit VGA-Auflosung. Bei schlechter Warme-
anbindung hingegen heizt die Kamera die Innenluft
des Gehauses noch zusatzlich auf, wodurch wiederum
die Kameratemperatur weiter steigt, was zu deren
Ausfall und erhéhtem Bildrauschen fiihren kann.

Abb. 5: Mit Hilfe von Wasserkiihlsystemen kann die
Warme leicht abgefiihrt werden, selbst iiber groBere
Entfernungen.

www.inspect-online.com



tioniert. Die Systeme sind bis auf ein gele-
gentliches Uberprufen des Wasserfiillstands
nahezu wartungsfrei und die Kuahlleistung
reicht aus, um die Kamerasysteme bei bis
zu 100°C Umgebungstemperatur zu betrei-
ben. Héhere Umgebungstemperaturen sind
durch Einsatz eines zusatzlichen, warmege-
dammten Umgehéauses moglich. Die Wasser-
schlduche kuhlen hierbei die Kamerakabel
innerhalb eines Schutzschlauchsystems. Der
Einsatz eines Infrarotspiegels als Frontschei-
be vermindert zudem die in das Gehduse
eingetragene Wéarmestrahlung.

Da die Radiator-Einheit das Kihlwasser
seiner Umgebungstemperatur annéhert,
funktioniert die Wasserkithlung automatisch
auch als Heizung, wenn die Umgebungs-
temperatur des Kameragehduses unterhalb
derjenigen der Ruckkihleinheit liegt. Diese
Betriebsweise ist daher ideal fir den Einsatz
in Klimakammern bei wechselnden Tempe-
raturen. Erst unterhalb von -20°C ist in der
Regel eine elektrische Zusatzheizung des
Gehduses oder ein isoliertes Umgehduse
erforderlich.

Windvorhang gegen Staub

Schutzgehduse sind zwar nach DIN EN
60529 in [P-Schutzklassen eingeteilt (s
Box 1), die neben dem Feuchtigkeits- auch
den Staubschutz berticksichtigen. Muss ein
Bildverarbeitungssystem jedoch in staubigen
Umgebungen funktionieren, ist es nicht nur
wichtig, dass kein Staub in das Gehause
eindringt, sondern ebenso dass die Front-
scheibe frei von Ablagerungen zu halten
ist, damit die volle Sehfahigkeit der Kamera
gewdhrleistet bleibt. Eine ungetriibte Sicht
zu bewahren, ist dabei selbst in sauberer
Umgebung eine Herausforderung, beson-
ders, wenn die Kamera nach oben gerichtet
sein muss. Um den Durchblick zu erhalten
bieten sich Windvorhange und Luftdiisen an
(Abb. 6). Ein Windvorhang wird mit Druck-
luft betrieben, dessen Volumenstrom der
Anforderung angepasst werden kann. Nicht
klebender Staub lasst sich dabei mit einem
kurzen LuftstoB vor jeder Bildaufnahme ent-
fernen. Schwer zu eliminierende Ablagerun-
gen sowie leichter Flussigkeitsnebel werden
durch einen permanenten Luftstrom von der
Scheibe ferngehalten. Ein aufgesetzter Tubus
kann hierbei die Effektivitat bei kleineren
Bildwinkeln noch erhéhen. Der Windvor-
hang sollte dabei so konstruiert sein, dass
er den erforderlichen Luftvolumenstrom und
damit die Betriebskosten minimiert.

Edelstahlklappe schiitzt vor Kiihimittel

und Spanen

Noch extremere Anforderungen an Kame-
rasysteme werden durch den Einsatz inner-
halb von Werkzeugmaschinen oder Bearbei-
tungszentren mit Kihlschmiermitteleinsatz
gestellt. In der Regel ist nur eine Bildaufnah-
me vor und nach der Bearbeitung erforder-
lich etwa, um die Position des Werkstiicks

www.inspect-online.com

in der Anlage zu tberprifen. Wahrend des
Frasvorgangs wirde jedoch die Gehduse-
scheibe durch herumspritzendes Kiuhlmittel
und fliegende Spane verunreinigt oder sogar
beschadigt.

Die Lésung fir dieses Problem ist eine
pneumatisch angetriebene Schutzklappe, die
nur wahrend der Bildaufnahme geoffnet ist.
Der Pneumatikzylinder driickt wahrend der
Frasbearbeitung den Deckel mit der innen
liegenden Dichtung auf den Windvorhang
vor der Gehdusescheibe, sodass diese her-
metisch abgedichtet wird - die Edelstahlklap-
pe ist auch fir den Spanebeschuss gewapp-
net. Durch den Windvorhang wird vor dem
Offnen der Klappe ein Uberdruck aufgebaut,
welcher verhindert, dass im Moment des
Offnens und wahrend der Bildaufnahme
Spritzer auf der Frontscheibe landen. Da-
nach wird die Schutzklappe wieder geschlos-
sen und der Bearbeitungszyklus kann erneut
beginnen (Abb. 7).

Hygienische, glatte Oberflachen

In Reinraumbereichen, wie etwa in der Halb-
leiterfertigung, kommt es in erster Linie da-
rauf an, die Anzahl luftgetragener Teilchen
so gering wie mdglich zu halten. Ein Kame-
raschutzgehduse sollte daher moglichst kei-
ne konkaven Kanten und Ecken aufweisen,
in denen sich Schmutz ansammeln kann (s.
Box 3).

In Pharmaindustrie und Medizintechnik
miussen Bildverarbeitungskomponenten zu-
sétzlich méglichst keimfrei sein bzw. gehal-
ten werden konnen. Glatte Oberflachen mit
geringen Rautiefen sowie nicht giftige oder
absorbierende Dichtungsmaterialien sind
hier Pflicht. Ob in diesen Umgebungen noch
der Einsatz von Kunststoffen oder eloxiertem
Aluminium als Gehausematerial erlaubt ist,
hangt nicht zuletzt von den verwendeten
Reinigungsmitteln ab. In der Medizintechnik
mussen zusatzlich die niedrigeren Grenzwer-
te fir EMV-Emissionen beachtet werden (EN
60601-1-2). Hier kann sich der Anwender
nicht einfach auf die CE-Zertifizierung des Ka-
meraherstellers verlassen - eventuell ist hier
ein zusdtzlicher passiver EMV-Schutz durch
das Kameraschutzgehduse erforderlich.

Chemiecocktail-bestéandig

Zusétzlich zu den oben erwahnten Eigen-
schaften missen Kamerainstallationen im
Lebensmittelbereich mit zum Teil extrem
aggressiven Reinigungsmitteln zurechtkom-
men. Diese konnen in der fleischverarbeiten-
den Industrie konzentrierte Phosphor- und
Essigsduren sowie Natronlaugen und Chlor
enthalten. Die PH-Werte dieser Reinigungs-
mittel decken dabei mit Werten von 2 bis 12
fast die gesamte Skala ab. Zudem werden
diese noch bei erhéhten Temperaturen auf-
gebracht und in der Praxis oft nicht wieder
ausreichend abgespilt. In dieser Umgebung
ist der Einsatz von hochlegierten V4A Edel-
stahlen und der chemisch bestdandigsten

Abb. 6: Der Windvorhang im Test mit nach oben
gerichtetem Salamandergehéause. Bestaubung mit
Weizenmehl bei 50 Litern pro Minute Volumenstrom
und 5 bar Druck. Nicht klebende Staube lassen sich
auch vor der Bildaufnahme wegblasen. Durch Erzeu-
gung eines Luftwirbels nach dem Tornadoprinzip
wird die benétigte Luftmenge minimiert.

Abb. 7: Wo Kiihimittel herumspritzen und Spane
fliegen, eignet sich eine Schutzklappe vor dem
Geh&usefenster, die nur zur Bildaufnahme 6ffnet.

et

Abb. 8: Feuersalamander Schutzgehause V4A IP66/67
mit Hygiene-Kabelverschraubung (m) und EPDM
Spaltdichtung (r)

An chemikalienbestdndigen Dichtungs-
werkstoffen gibt es eine ganze Reihe. Ge-
brauchlich sind NBR, EPDM, Viton (FKM),
Silikon und Poron. Der Dichtwerkstoff muss
bei anspruchsvollen Anwendungen genau
an die Erfordernisse angepasst sein. Ist ein
chemisch hochbesténdiger Werkstoff ge-
fordert, ist EPDM oft die bessere Wahl statt
Viton, wenn keine Mineralélprodukte oder
Fette mit der Dichtung in Kontakt kommen.
Hochbestandige Dichtwerkstoffe wie FFKM
(Viton mit erhéhtem Fluoranteil) sind, wenn
Uberhaupt in der richtigen GroBe verfugbar,
nicht wirtschaftlich einsetzbar und weisen
zudem eine stark verminderte Elastizitat
auf, was ihren Einsatz als Dichtwerkstoff
erschwert.
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Abb. 9: Stereo-Schutzgehéuse mit Sonnendach
etwa fiir Gelandeiiberwachung mittels Kameras.

Im Nicht-Nahrungsmittelbereich, das heif3t,
Bereiche die nicht mit Nahrungsmitteln in
Berihrung kommen, missen Anlagenteile
wie Kameras bzw. Kameraschutzgehause
korrosionsresistent und abwaschbar und
desinfizierbar sein. Im Nahrungsmittelbe-
reich oder Spritzbereich missen diese zu-
satzlich: glatt, durchgehend oder versiegelt,
nicht toxisch oder absorbierend sein — hier
ist auch auf die Zulassung von Dichtwerk-
stoffen zu achten.

m Hohe Oberflachenglte mit gerin-
gen Rautiefen, z.B. durch Schleifen,
Elektropolieren etc.

Vermeidung von offenen Gewinden
Vermeidung von inneren Ecken und
Radien

m Vermeidung von Totraumen — AuBen-
form entweder komplett offen oder
komplett geschlossen

Die Anforderungen an ein Kameraschutz-
gehduse sind vom Einsatzort und von den
verwendeten Reinigungsmitteln abhangig.
Auch wenn hier theoretisch auch Kunst-
stoffe oder eloxierte Aluminiumoberfla-
chen infrage kommen, wird in der Regel
doch Edelstahl als Gehausewerkstoff ge-
fordert. Da einfacher V2A Edelstahl schon
von Lebensmitteln wie Orangensaft oder
Senf angegriffen wird und auch aggressive
Reinigungsmittel eingesetzt werden, ist in
den meisten Fallen ein hochlegierter V4A
Edelstahl erforderlich. Der Dichtungswerk-
stoff muss auf die Reinigungsmittel abge-
stimmt sein. Dichtungen und Geh&use-
scheiben sollten leicht auswechselbar sein,
auch wenn resistente Materialien verwen-
det werden.

Dichtwerkstoffe, Glasfenster und Kabelma-
terialien unverzichtbar (Abb. 8). Zusatzlich
miussen Dichtungen und auch das Geh&use-
fenster leicht auswechselbar sein, denn es
gibt bislang keine einsetzbaren Dichtmate-
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Abb. 10: Schutzgehause mit geregelter Heizplatte und
Heizungsregler — hier wird permanent die Temperatur der
Heizplatte iiber einen PT100 Fiihler gemessen und die
aktuell benétigte Heizleistung zur Verfiigung gestellt.

rialien, die diesem Chemiecocktail auf Dauer
standhalten kdnnen (s. Box 2).

Sommer- und winterfest in gemaBigtem
Klima
Bei Anwendungen im Aufenbereich kann
zumindest in gemaRigten Klimazonen auf
aktive Kihlung der Kamera verzichtet wer-
den, wenn deren Abwérme Uber das Au3en-
gehduse in ausreichender Form abgefihrt
wird. Bei direkter Sonneneinstrahlung muss
jedoch ein moglichst gut reflektierendes,
thermisch isoliertes Sonnendach vorgesehen
werden, denn auch in unseren Breiten kann
die Gehdusetemperatur durch Sonnenein-
strahlung leicht um 20°C steigen (Abb. 9).
Fur den Winter mussen die Kameras al-
lerdings beheizt werden (Abb. 10), da diese
in der Regel fir eine Minimaltemperatur von
0°C ausgelegt sind. Geregelte Gehduseheizun-
gen liefern hier die benétigte Warmeleistung
und stellen so sicher, dass die Kamera Uiber
einen groRen Temperaturbereich weder Uiber-
hitzt noch unterkihlt und damit weder quali-
tatsmaRige Einbulen aufweist noch ausfallt.

Betriebsfahig bei extremen Temperaturen
Fur den Kameraeinsatz in warmeren Re-
gionen, z.B. in Anwendungsféllen der
Solarindustrie mit bis zu 350 W/m2 Son-
neneinstrahlung und teilweise tber 50°C
Umgebungstemperatur, reichen eine passive
Kamerakihlung und ein Sonnendach nicht
mehr aus. Hier ist eine aktive Kamerakuh-
lung erforderlich. Wasserkihlsysteme kon-
nen in diesen Umgebungen nicht eingesetzt
werden, da kein geschutzter, kithler Raum
zur Warmeabgabe zur Verfugung steht. Aus
diesem Grunde kommen Kameraschutz-
gehduse mit Peltier-Klimatisierung (Abb.
11) zum Einsatz, die fir den Betrieb nur
lediglich eine Spannungsversorgung benoti-
gen. Bei autarken Installationen kann diese
auch tber Solarzellen zur Verfugung gestellt
werden. Peltier-Klimatisierung ist aus der
Schaltschrankkihltechnik bekannt, aller-
dings mussten diese Kuhlsysteme fir den
Einsatz an Kameragehausen verkleinert und
fir den AuBeneinsatz in der Wiiste entspre-
chend ,abgehartet” werden.

Mit Hilfe eines Reglers, der permanent
die Kameratemperatur Uberwacht, kann das

Abb. 11: Turtle S Schutzgehause mit Peltier-
Klimatisierung — hier mit Domefenster. Kamera-
einsatz etwa zur Vermessung der Wolkenbedeckung
bei Solaranwendungen.

Gehéuse durch Spannungsumkehr auch be-
heizt werden - das ist wichtig in kalten Wis-
tenndchten. Die Temperaturintervalle fir
Heiz- und Kihlbetrieb sind hierbei frei pro-
grammierbar. Eine Notabschaltung schutzt
die Kamera im Fehlerfall.

Wichtig bei AuBenanwendungen ist, dass
alle Dichtwerkstoffe und auch die Kabeliso-
lationen witterungsbestandig sind, auch
gegeniiber UV-Licht und Ozon. Bei Anwen-
dungen in heifen Regionen kommen Hoch-
temperaturkabel mit Silikonisolierung und
groBeren Aderquerschnitten zum Einsatz.

Die Feuchtigkeit besiegen
Dort, wo Druck- und Temperaturunter-
schiede auftreten kénnen, muss bei nicht
luftdichten Gehédusen ein Druckausgleichs-
element eingesetzt werden. Ahnlich einer
Gore-Tex-Membran erméglicht dieses Ventil
den Ausgleich zwischen Gehauseinnen- und
auBendruck. Dadurch wird vermieden, dass
bei zu hohen Druckunterschieden, feuchte
Luft in das Geh&use gedriickt wird.
Kameraschutzgehduse kénnen durch
genauere Fertigung und Verwendung fes-
ter Dichtwerkstoffe, natirlich bis auf mo-
lekulare Diffusionsvorgénge, auch luftdicht
hergestellt werden, wodurch der Eintrag
feuchter Luft vermieden werden kann. Auch
hier muss allerdings beachtet werden, dass
warme Luft mehr Feuchtigkeit enthalt als
kalte - ein im Sommer montiertes Gehduse
kann im Winter zu Kondensation fthren.
Mittels Silikatbeutel lasst sich hier die noch
enthaltene Luftfeuchtigkeit absorbieren und
auch bei Temperaturschwankungen kann so
das Kameraschutzgehduse trockengehalten
werden. Durch das Absenken der Luftfeuch-
tigkeit im Gehduse wird damit auch eine
zusdtzliche Beheizung des Gehdusefensters
Uberflissig.

Peter Neuhaus,
Geschaftsfiihrer autoVimation

autoVimation GmbH, Karlsruhe
Tel.: +497 21 6 27 67 56
sales@autovimation.com
www.autovimation.com
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ES GIBT NUR WENIGE DINGE,
DIE SO KLEIN UND STARK SIND
WIE UNSERE NEUE XS KAMERA

So klein, so einfach, so ge

bfokus-0ptik
Auto-Gain
m Auto-Belichtung

Anti-Flicker-Funktion, Farbberechnung, Scharferegelung und Digital-Zoom garantieren unkomplizierte

Aufnahmen in allen Licht- und Umgebungsverhaltnissen. Auslésen und fertig. Dahinter steckt die

langjahrige Erfahrung von IDS, dem weltweit fithrenden Hersteller fir USB Industriekameras.
www.ids-imaging.com/xs Inklusive der bewdhrten IDS Software Suite. It's so easy!

| | Die USB 2.0 Kamera fiir alle Einsatzmoglichkeiten. Denn unsere winzige XS (23 x 26,5 x 21,5 mm)
- steckt voller niitzlicher Features. Ein moderner CMOS-Sensor mit Autofokus, Auto-Gain, Auto-Belichtung,
i -




Vision extrem

Naturgewalten meistern

Robuste Kamerasysteme haben vielfdltige Anwendungsfelder erobert

igitalkameras und Bildverar-
beitungssysteme haben schon
langst die Fertigungshallen ver-
lassen. Mittlerweile sind sie weit
verbreitet, ob auf und an der StraBe, auf und
unter Wasser oder in der Luft bis Uber die
internationale Raumstation ISS hinaus ins
Weltall. Die neuen Einsatzgebiete bedeuten
aber auch groRe Herausforderungen fr die
Technik, denn sie muss extremen Umwelt-
bedingungen wie Hitze, Kélte, Staub, Sturm,
Erschitterungen, StoB, Druck, Feuchtigkeit,
Elektromagnetismus, Geschwindigkeit, Dun-
kelheit und Helligkeit meistern kénnen.

Die industrielle Bildverarbeitung ist in
der Fabrik groR geworden. Dort herrschen
kontrollierte und in der Regel Uiberschauba-
re Betriebsbedingungen. Das Prifsystem ist
typischerweise auf eine klare Aufgabe ausge-
richtet, die Lichtbedingungen sind dank spe-
ziellen Blitzen optimiert und der Abstand des
Objekts zur Kamera bleiben meistens gleich.
Optik und Kameraeinstellungen sind auf die-
se konstanten Parameter hin abgestimmt.
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Kameras und Bildverarbeitungssysteme
werden jedoch zunehmend im AuBenbe-
reich eingesetzt. Auf der Strale erwischen
sie Temposinder, iberwachen den Verkehrs-
fluss, oder helfen Mautgebihren vollautoma-
tisch zu kassieren. Wissenschaftler benutzen
sie, um Okosysteme zu beobachten und
zum Beispiel Tiere oder Pflanzen automa-
tisch zu z&hlen. Sie messen den Durchsatz
von Wasser in Flissen oder die durch das
Meereswasser verursachte Erosion von Kis-
tenlandschaften. Polizei, Feuerwehr und
das Militdr benutzen sie zur Aufklarung von
Gefahrensituationen am Boden, in der Luft
oder auf See. Betreiber von Onlineportalen
schicken speziell ausgestattete Fahrzeuge
durch die StraBen der groRen Metropolen,
um ihre Karten und Navigationsdienste mit
Fotos aufzuwerten und es gibt zahlreiche
weitere Anwendungsbeispiele.

Im AuBenbereich sind Kameras perma-
nent wechselnden und unvorhersehbaren
Bedingungen ausgesetzt. Spezialgehduse
schiitzen Kameras vor Regen. Im Sommer

99 Neue Bildverarbeitungs-
anwendungen jenseits der
Produktionslinie eroffnen
neue Wachstumsmarkte
fiir die Branche.*

verhindern sie aber nicht, dass die Kameras
hohen Temperaturen ausgesetzt sind. Auch
haben Schutzgehduse keinen Einfluss auf
wechselnde Lichtverhéltnisse.

Frost und Hitze, Tag und Nacht

In der Verkehrstiberwachung etwa muss eine
Kamera bei Minustemperaturen in Winter
und sehr hohen Temperaturen im Sommer
gleichbleibend zuverldssig funktionieren. Die
Umgebungstemperaturspanne fir klassische
industrielle Kameras liegt bei ca. 0 bis 50°C,
was selbst in gemaRigten Klimagebieten wie
Mitteleuropa nicht immer ausreicht. Deshalb
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bietet ein Kamerahersteller wie Allied Vision
Technologies einzelne Modelle, die fir den
AuBenbereich optimiert wurden und tUber
eine erweiterte Betriebstemperaturspanne
verfugen. So reichen deren Spezifikationen
von -20°C bis +65°C.

Eine zusatzliche Herausforderung fur Ka-
meras bilden die permanent wechselnden
Lichtverhéltnisse: Unbeachtet der Jahreszeit,
der Tageszeit und der Wetterlage mussen sie
auswertbare Bilder liefern. Um diese Aufga-
be zu meistern, verfiigen Qualitdtskameras
Uber eingebaute Bildoptimierungsfunktio-
nen wie automatische Belichtungs-, Gain-
und WeiBabgleicheinstellungen.

In extremen Situationen stoRen sie aber
an ihre Grenzen. Hier kann eine aktive Ob-
jektivsteuerung durch die Kamera helfen.
Nur wenige Machine-Vision-Kameras verfi-
gen standardmaRig tiber eine solche Funkti-
on und die entsprechende Schnittstelle.

Wie kann aber eine Kamera mitten in
der Nacht oder bei dichtem Nebel verninf-
tige Bilder des Objekts erfassen? Hier heilt
die Antwort: Spektralbandbreite. Die Emp-
findlichkeit von CCD- und CMOS-Sensoren
reicht Uber die des menschlichen Auges
hinaus. Digitalkameras mit optimierter Na-
hinfrarotempfindlichkeit wie etwa die AVT
Manta 145B NIR kénnen auch bei schlech-
ten Lichtverhdltnissen auswertbare Bilder
liefern. Dies ist besonders der Fall, wenn
das Zielobjekt — zum Beispiel ein Fahrzeug
- mit einem Infrarotblitz beleuchtet werden
kann. Zusétzlicher Vorteil bei Geschwindig-
keitskontrollen: der Blitz blendet den Fahrer
nicht, weil Infrarotlicht vom Menschen nicht
wahrgenommen wird.

Bei besonders anspruchsvollen Applikati-
onen, die zum Beispiel ganz ohne Beleuch-
tung auskommen missen, bieten ,echte*
Infrarotkameras mit einer Empfindlichkeit
jenseits von 900 nm Wellenldnge eine Lo-

Solarstrom aus der Wiiste: r 3
Solarthermische Kraftwerke
konzentrieren die Sonnen-
strahlen mit Spiegeln

auf einem Wasserkessel.
Der produzierte Wasser-
dampf treibt eine Turbine an,
die Strom erzeugt. In der
stidkalifornischen Mojave-
Wiiste werden Digital-
kameras von Allied Vision
Technologies eingesetzt,
damit die Spiegel des
eSolar-Kraftwerks der Son-
nenposition folgen kénnen.

sung. Diese kostspieligere Option zur Nacht-
sicht wird etwa vom Militdr, Grenzschutz
oder sonstigen anspruchsvollen Sicherheits-
Uberwachungsaufgaben gewdahlt.

Aus den Augen, aus dem Sinn
Digitalkameras werden gern an Orten ins-
talliert, die fir Menschen schwer erreichbar
oder sogar geféhrlich sind. Daher ist eine ty-
pische Besonderheit von Bildverarbeitungs-
systemen im AuBenbereich, dass die
Kamera oft weit von ihrem Host-
Computer und manchmal
noch weiter von den Men-
schen, die das System
betreiben, entfernt
ist. Zum Beispiel
sind die Kameras
an Autobahnbriicken
montiert und Ubertra-
gen ihre Bilddaten an
ein mehrere Kilometer
entferntes Kontroll-
zentrum. Far Wartung-
bzw. Reparaturarbeiten
missen Techniker vor
Ort geschickt werden,

Fiir Outdoor-Imaging
bestens geeignet: AVT
Prosilica GT Kamera
mit Kiihlrippen und
Objektivsteuerung

Landschaft-Scanning: Im Auftrag von Internet-Riesen wie Google oder Microsoft fahren Spezialfahrzeuge,
ausgestattet mit bis zu acht Kameras, samtliche StraBen der gr6Bten Metropolen der Welt ab. Die erfassten
Bilder sind per GPS exakt positioniert und werden auf die Online-Stadtpléne iibertragen.

www.inspect-online.com
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und in den schlimmsten Fallen muss sogar
der Verkehr angehalten werden. Eine um-
standliche und teure Angelegenheit.

Aus diesem Grund sind die Anforde-
rungen an Qualitat und Zuverldssigkeit bei
solchen Anwendungen noch héher als in
der industriellen Inspektion: Die Kamera
mochte der Betreiber am liebs-

ten vergessen. Sie
sollte trotz der be-
reits beschriebenen
erschwerten Bedin-
gungen zuverlassig
rund um die Uhr und
sieben Tage die Woche
funktionieren - und das
Gber mehrere Jahre. Deshalb
sollte nicht an der falschen Stel-
le gespart werden: Die Kosten fur
unplanméBige Wartung oder Repa-
raturen stehen in keinem Verhéltnis
zum geringen Aufpreis fir eine hochwer-
tige Kamera.

Die zu Uberbriickende Distanz zwischen
Kamera und Systemcomputer ist maRge-
bend fur die Auswahl der Kameraschnitt-
stelle. Bei bis zu 100 m Reichweite mit
einem einzigen Kabel ist Gigabit-Ethernet
pradestiniert. Weitere Entfernungen lassen
sich Uber Ethernet-Switches bzw. optische
Fasern Uberbriicken. Bus-Schnittstellen wie
FireWire (IEEE1394) oder USB kommen mit
wenigen Metern Reichweite sehr schnell an
ihre Grenzen, obwohl auch fir diese Schnitt-
stellen Uber optische Fasern mit Hilfe von
zusatzlichen Wandlern einiges maoglich ist.

On-Board-Kameras: StoBfestigkeit und
elektromagnetische Kompatibilitat

Im AuBenbereich werden Digitalkameras
nicht nur stationar eingesetzt. Sie werden
auch zunehmend auf bemannten oder un-
bemannten Fahrzeugen montiert und er-
fassen ihre Bilder wahrend der Fahrt. Zum
Beispiel fur die Aufklarung von gefahrlichen
Gebieten mit Drohnen, auf Militdrfahrzeugen
oder -schiffen. Es gibt aber auch zahlreiche
zivile Applikationen, z.B. die Erkundung von
Katastrophengebieten oder die Erfassung
von Schéden auf StraBen oder Schienen zur
Planung von Wartungsarbeiten. Die fir das
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, , Bei besonders anspruchsvollen Applikationen,
die ganz ohne Beleuchtung auskommen miissen,
bieten Infrarotkameras mit einer Empfindlichkeit
jenseits von 900 nm Wellenlénge eine Lésung.

Dauereinsatz bei jeder Wetterlage:
Verkehrsiiberwachung

Robonaut 2-Astronaut-Roboter mit zwei
AVT-Prosilica-GC-Kameras fiir Stereo-Vision

Hochauflésende Luftaufnahme von einer
Aufklérungsdrohne

16 | inspect 412013

breite Publikum bertihmteste Applikation ist
das fotografische Kartographieren von Web-
Diensten.

Ist die Kamera auf einem Fahrzeug mon-
tiert, ist sie StéRen und Vibrationen ausge-
setzt, die sie auch tberstehen muss. Nicht
nur die Kamera ist hier gefordert, auch die
Kabelstecker mussen fest sitzen. Das Prob-
lem ist auch im Maschinenbau und der Ro-
botik bekannt: die Kameraschnittstelle muss
Uber verschraubte Anschlisse erfolgen.

In bestimmten Fallen - etwa wenn das
Kamerasystem in einem Flugzeug installiert
ist — muss auch seine elektromagnetische
Kompatibilitdt mit anderen Bordsystemen
gepruft werden. Dabei l&sst sich einerseits
sicherstellen, dass die Kamera bzw. die
gesamte Hardware des Bildverarbeitungs-
systems keine Interferenzen verursacht,
andererseits auch, dass sie selbst nicht von
anderen Quellen gestort wird.

Ein Extrembeispiel fir diese Anforderun-
gen liefert die Raumfahrt. Im Februar 2011
wurde der experimentelle humanoide Robo-
ter Robonaut 2 von der NASA an Bord der
Raumféhre Discovery in die internationale
Raumstation ISS geliefert. Sein stereosko-
pisches Seevermogen verdankt Robonaut
zwei Prosilica GC Kameras von Allied Visi-
on Technologies. Vor dem Flug musste der
Roboter hinsichtlich seiner elektromagne-
tischen Kompatibilitadt mit der ISS geprift
werden. Zudem testete die NASA mit Hilfe
eines speziellen Prifstands den Roboter, so-
dass er und seine Komponenten den starken
Vibrationen und Beschleunigungen wahrend

Wracksuche bei 4.000 m Tiefe:

Nach dem dramatischen Absturz der Maschine des Air-France-Fluges
Rio-Paris in den atlantischen Ozean im Juni 2009 gelang es, mit Hilfe
von unbemannten U-Booten zwei Jahre spéter, das Wrack auf dem
Meereshoden zu finden. Bei knapp 4.000 m Tiefe erfassten AVT-
Digitalkameras die Bilder, die das Wrack eindeutig identifizierten.

des Starts der Raumfahre auch standhalten
konnten. Inzwischen umkreist Robonaut
die Erde an Bord der Internationalen Raum-
station und wird auf seine verschiedenen
Funktionen getestet. Ziel der NASA ist es,
mit solchen Robotern die Astronauten von
einfachen Aufgaben zu entlasten oder von
geféhrlichen Wartungs- und Reparaturarbei-
ten auBerhalb der Station zu befreien. Dank
Kameraaugen und menschendhnlichen
Armen und Handen kénnen sie dieselben
Werkzeuge bzw. Bedienelemente nutzen,
wie ihre menschlichen Kollegen.

Neue Wachstumsmarkte

Neue Bildverarbeitungsanwendungen jen-
seits der Produktionslinie eréffnen neue
Wachstumsmadrkte fir die Branche. Doch
mit ihnen wachsen auch die Anforderungen
an die Kameras. Sie miissen noch robuster
und zuverldssiger werden. Nur Kameraher-
steller, die diesen Anforderungen gewachsen
sind, werden sich auf diesen Mérkten erfolg-
reich behaupten kénnen.

Autor
Jean-Philippe Roman,
Marketing Communications Manager

Kontakt

Allied Vision Technologies GmbH, Stadtroda
Tel.: +49 36428 677 0
info@alliedvisiontec.com
www.alliedvisiontec.com
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Im Flugbetrieb eingesetzte digitale Kameras sind hochsten
Temperaturschwankungen, Vibrationen, Feuchtigkeit und Kondens-
wasser ausgesetzt. Sie miissen hochsten Spezifikationen geniigen.

Beim Designen robuster Kameras sind Warmemanagement
und optimierte Abmessungen eine Herausforderung

Heute erobern digitale Kameras
weltweit anspruchsvollste Anwen-
dungen mit erschwerten Umwelt-
bedingungen, wie etwa im Rad-
kasten sitzend beim Fahrwerk-
Federungstest oder als Augen
unbemannter Flugzeuge. Bei der
Entwicklung robuster Kameras
spielen Design sowie Warme-
management eine gro3e Rolle
und entscheiden gewichtig Uber
deren Markterfolg.

18 | inspect 412013

igitale Kameras, die sich flr den

industriellen Einsatz eignen, sind

auf dem Markt in groBer Vielfalt

erhéltlich. Das Angebot an Lo6-
sungen fir den Einsatz unter erschwerten
Umweltbedingungen ist jedoch relativ be-
scheiden. Dies nicht zuletzt aufgrund der Tat-
sache, dass die Investitionen in das Design
einer solchen Kamera vergleichsweise hoch,
die vom Markt geforderten Stlickzahlen aber
relativ gering sind. Diese liegen weit hinter
den Stiickzahlen klassischer Machine-Vision-
Anwendungen zurlck.

Erschwerte Umweltbedingungen

Ist von erschwerten Umweltbedingungen
die Rede, so bedeutet dies die Konfrontati-
on der eingesetzten Kamera mit widrigen
physikalischen Rahmenbedingungen. Dazu
gehoéren extreme Temperaturen und Tem-
peraturschwankungen, Vibrationen, Feuchte

und Spritzwasser oder der Kontakt mit Che-
mikalien. Werden Kameras bei erschwerten
Umweltbedingungen eingesetzt, so ist deren
tadelloses Funktionieren unabdingbar, d.h.,
sie mussen jederzeit an das Ubergeordnete
Kontroll- bzw. Messsystem entsprechend zu-
verldssig Daten liefern.

Design: Schliisselfaktoren herausschélen

Die Entwicklung von Kameras, die sich fir
den Einsatz unter erschwerten Umweltbe-

www.inspect-online.com



dingungen eignen, ist eine interdisziplina-
re Angelegenheit, ein Zusammenwirken
technischer, strategischer und marketing-
spezifischer Faktoren. Oft werden von An-
wendern ultrakleine Kameras mit unendlich
vielen Leistungsmerkmalen gewinscht. Ist
dies der Fall, so gilt es, die tatsdchlichen ,Key
Factors® eines potenziell erfolgreichen Pro-
duktes herauszuschalen bzw. festzulegen.
Dieser Prozess erfolgt idealerweise in enger
Zusammenarbeit mit dem Anwender, wobei
auch immer das Marktpotential auBerhalb
eines bestimmten Anwenderkreises berick-
sichtigt werden soll. Von groBer Bedeutung
ist dabei die Frage, ob es zielfithrender ist,
ein Produktdesign so gut wie mdéglich oder
so gut wie notwendig zu realisieren. Ein As-
pekt, der letztlich stark von der Wirtschaft-
lichkeit bzw. vom moglichen Markterfolg
eines entsprechend umgesetzten Produktes
gepragt ist.

Warmemanagement hat hohe Prioritét

Geht es an die eigentliche Umsetzung des
Kameradesigns, ist darauf zu achten, dass
dem ,Heat Management“ eine besonders
hohe Prioritat eingerdumt wird. Gegeben
durch die eingesetzten, sich im Betrieb er-
warmenden Bauteile sowie die Forderung
nach kleinen Formfaktoren, ist es unab-
dingbar, die zu erwartenden Hotspots in der
Kamera zu erkennen und - sofern mdéglich
- deren ortliche Verteilung zu optimieren.
Dieser Schritt kann nur in Kombination mit
einer in der Regel noch anspruchsvolleren

Die nach MIL 810 getestete Kamera H-EM 501
von AOS Technologies verfiigt iiber einen
schnellen 2-Megapixel-Bildsensor. Sie wird
lediglich iiber einen MIL(Military Standard)-
Stecker angeschlossen, der samtliche not-
wendigen Verbindungen beinhaltet.

Herausforderung angegangen werden: der
Optimierung der maximalen physischen
Abmessungen der Kamera. Aus Erfahrung
werden mechanisches und elektrisches De-
sign der Kamera idealerweise eng mitein-
ander verknupft. Dabei sorgt ein iterativer
Designprozess der beteiligten Entwick-
lungsingenieure dafir, dass die geforderten
Leistungsmerkmale der Kamera und die
avisierte Produktqualitdt ihre professionelle
Umsetzung finden.

Nach erfolgtem Design gilt es zu priifen,
ob die Kamera unter den definierten er-
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schwerten Umweltbedingungen einwandfrei
funktioniert. Entsprechende Tests werden
idealerweise durch ein externes, unabhén-
giges und akkreditiertes Testlabor durchge-
fihrt. Dieses Vorgehen tragt dazu bei, dass
die Testresultate ein transparentes, nicht ge-
schontes Bild tiber das tatsachliche Verhalten
der Kamera unter realen Konditionen schaf-
fen. Sollten die durchgeflihrten Tests zeigen,
dass Designanderungen sinnvoll sind, lassen
sich diese vor der Lancierung und Ausliefe-
rung der Kameras umsetzen. Ruckrufakti-
onen sind um einiges teurer und schaden
enorm dem Image.

Airborne-Kamera trotzt Hitze, Kalte,
Feuchte, Vibration

Wer kennt sie nicht, die beeindruckenden
Kamera-Aufnahmen, die den Start und die
Landung von Flugzeugen visuell auch Dritt-
personen zugénglich machen und wéhrend
der Flugphase Blicke nach unten ermaogli-
chen. Was sich auf dem Monitor des Be-
trachters als Selbstverstandlichkeit prasen-
tiert, setzt den Einsatz einer Kamera voraus,
der selbst widrigste Umweltbedingungen
nichts anhaben kénnen. Konfrontiert wird
sie etwa mit enormen Temperaturunter-
schieden innerhalb kirzester Zeit. Betragt
die Temperatur beim Start beispielsweise
20°C, so misst sie auf einigen tausend Me-
tern Hohe noch rund -50°C. Ungeachtet
dieser markanten Temperaturveranderung
muss die Kamera unterbrechungsfrei funk-
tionieren und Bilder gleichbleibend hoher
Qualitat liefern. Doch damit nicht genug: In
aller Regel ist die Kamera dauernden Vibra-
tionen ausgesetzt, die wéhrend des Fluges
auftreten. Diese soll sie ebenso wegstecken

99 Aufgrund des innovativen
Kameradesigns auf
mechanischer, thermischer
und elektrischer Ebene
konnen Fahrzeugtestreihen
unter schwierigsten Um-
weltkonditionen erfolgen.“

kdénnen, wie unwirtliche Rahmenbedingun-
gen, wie sie beispielsweise bei der Landung
in tropischen Gebieten vorkommen: schnell
ansteigende Temperatur, hohe Luftfeuchtig-
keit und die Bildung von Kondenswasser.

Was bei Passagierflugzeugen als An-
nehmlichkeit bezeichnet werden kann, ist
bei unbemannten Flugzeugen (Drohnen)
eine Notwendigkeit. In Anwendungen dieser
Art ersetzen die Kameras oft die Augen des
Piloten oder missen eine ganze Flugphase
zuverldssig aufzeichnen. Fallen die Kameras
aus, kann dies dramatische Folgen haben,
weshalb das Kameradesign noch héheren
Ansprichen als im industriellen Umfeld
gentigen muss. So sind im Flugzeugbereich
auch MaBnahmen zu treffen, damit die Ka-
mera die empfindlichen Fluginstrumente
nicht durch EMI (Elektromagnetische In-
terferenzen) stort. Entsprechende Vorkeh-
rungen zur Maximierung der Flugsicherheit
miussen zwingend wéhrend der Designphase
berticksichtigt und deren Wirksamkeit durch
ein unabhéngiges Testlabor mit geeigneten
Testeinrichtungen Kontrolliert und bestétigt
werden.

Beim Fahrwerk-Federungstest sitzt die Promon 501 Kamera von AOS Technologies direkt im Radkasten des
Fahrzeugs. Uber eine Verbindung werden die Bilddaten mit bis zu 200 Bildern/s direkt an einen handelsiiblichen,
jedoch vibrationsfesten PC gesendet und aufgezeichnet. Eine Fahrt kann 20 Minuten oder langer dauern.
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Schotterpistensicher beim Fahrwerk-
Federungstest

Die Federung von Fahrwerken sorgt daftr,
dass die Fahrzeugrader selbst markanten
Fahrbahnunebenheiten folgen, dabei die
Bodenhaftung moglichst gleichmaRig ist und
dass sich das Fahrzeug nur geringfligig auf
und ab bewegt. Durch das stetig kompakter
werdende Design der Fahrzeuge werden die
Platzverhéltnisse in vielen Bereichen Kkritisch
- so auch im Bereich der Federung. Dadurch
erweist sich der Test von Federungen bei
neuen Modellen als immer schwieriger. Eine
Maglichkeit zur Uberpriifung des Federungs-
verhaltens ware eine visuelle Begutachtung
mittels Endoskopen. Doch bei der Fahrt tiber
eine Schotterpiste ist eine rein visuelle Be-
trachtung unzuverlassig und praktisch nicht
durchfiihrbar. Ferner ist bei den schnellen
Vorgangen eine hohe Bildfrequenz (Bildrate)
zur Visualisierung schnellster Vorgange not-
wendig. Eine Losung hierfur bilden Kkleine,
vibrations- und g-shock-feste digitale Kame-
ras, die in unmittelbarer Nahe der Federung
montiert werden. Da die Lichtverhaltnisse
beschrénkt sind, muss die Kamera nebst
ausgezeichneten mechanischen Eigenschaf-
ten auch eine hohe Lichtsensitivitat aufwei-
sen und in der Lage sein, die Vorgdnge z.B.
mit 200 Bildern/s aufzuzeichnen. Idealerwei-
se verfligt die direkt im Kotfliigel angebrach-
te Kamera lediglich Gber einen Anschluss,
Uber den alle notwendigen Signale zwischen
Kamera und der robusten Aufzeichnungsein-
heit tbertragen werden.

Tests der beschriebenen Art - sie dauern
erfahrungsgemal etwa 20 Minuten - for-
dern die eingesetzten Kameras in héchstem
MaR, sind diese doch mit massiven Vibra-
tionen, mit Steinschlag und feinstem Staub
konfrontiert. Die Kameras mussen dennoch
einen reibungslosen Betrieb gewahrleisten,
denn der Ausfall wahrend einer Testreihe
wirde erhebliche Verzégerungen und - im
Wiederholungsfall - unangenehme Projekt-
zusatzkosten verursachen. Um diese zu ver-
hindern, werden hdchste Anforderungen an
die Kamera selbst, an die elektrischen Ver-
bindungen sowie an die eingesetzte Optik
gestellt. Entsprechend konzipierte Kameras
sorgen dafur, dass keine unangenehmen
Uberraschungen auftreten und Testreihen
auch unter erschwerten Umweltbedingungen
professionell durchgefithrt werden kénnen.

Autor
Dipl.-Ing. (FH) Stephan Trost, Geschaftsfiihrer

Kontakt

AOS Technologies AG, Baden-Dattwil, Schweiz
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info@aostechnologies.com
www.aostechnologies.com
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fgrund der speziellen Wetter-
Arbeitsbedingungen.an der For-
ngsstation Schneefernhaus auf
- er Zugspitze sind die Anforderungen
an ein Videosystem sehr hoch. Neben
Robustheit, die jeglichem Wetter

standhalt, ist auch Langlebigkeit der
Kameras ein wichtiges Kriterium.

Zeitraubende Rundgange durch
Fertigungshallen oder ganze
Produktionslinien zur Fehleridenti-
fikation stoppen, ist weitgehend
passé. Heute tragen moderne
IP-Video-Kamerasysteme dazu bei,
die Sicherheit zu steigern oder Pro-
zesse zu optimieren und damit Zeit-
und Kostenaufwand zu reduzieren.
Auch im Dienste der Wissenschaft,
beispielsweise an Forschungsstatio-
nen in der Antarktis oder an der
Zugspitze, mussen Videokameras
reibungslos funktionieren —

und das bei bis zu -30°C Kalte.

www.inspect-online.com

iseskalte trotzen
der Zugspitze

uf

ie Nachfrage nach Videosicher-

heitslosungen in produzierenden

Industriebetrieben wachst. Ein

Grund dafir ist, dass moderne
Videokameras weit mehr Vorteile bieten, als
nur Einbriiche zu verhindern: Sie Giberblicken
ganze Produktionshallen, Werksgelande, Ein-
und Ausfahrten und versetzen Produktions-
leiter in die Lage, mit einem Blick auf den
Bildschirm Produktionsprozesse im Fluss
zu halten. Leistungsfahige und intelligente
Sicherheitslosungen ibernehmen Diagno-
se- und Uberwachungsaufgaben, versenden
selbststédndig Alarmmeldungen und ermog-
lichen zuverldssige Ferndiagnosen. Die Ka-
merasysteme dienen dadurch nicht nur der
Optimierung von Produktionsprozessen,
sondern auch der Sicherheit der Mitarbeiter.
Zudem kénnen Maschinenstillstandzeiten
reduziert und Abldufe beschleunigt werden.
Fur Industrieunternehmen ergeben sich da-

Vision extrem

raus zahlreiche Mdéglichkeiten, Zeit und Geld
zu sparen.

Extremen Umgebungsbedingungen

Herr werden

Die hierfiir benétigte IP-Videotechnik ist ge-
fragter denn je: Gelten Anforderungen wie
hohe Bildqualitét, niedriger Stromverbrauch,
geringe Betriebs- und Wartungskosten so-
wie effiziente Netzauslastung tUber samtli-
che Branchen hinweg, so stellt der Einsatz
in industriellen Umgebungen zudem hohe
Anspriiche an die Wetterfestigkeit und Sta-
bilit4t, Dichtheit und den Korrosionsschutz
der Kameras. Nach Industriestandard IP65
zertifizierte Kameras garantieren die Funkti-
onsfahigkeit auch bei widrigen Umgebungs-
bedingungen. Sollen die Systeme im Aufen-
bereich installiert werden, ist es vorteilhaft,
wenn diese einen moglichst groBen Tempe-
raturbereich aushalten.
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Vision extrem

»Wenn es darum geht, ein mdéglichst res-
sourcenschonendes Videosystem einzuset-
zen, ist ein weiterer Pluspunkt eine dezent-
rale Systemarchitektur”, betont Dr. Magnus
Ekerot, Vertriebsvorstand von Mobotix. ,,Das
System benétigt weniger Netzwerk-Band-
breite®, berichtet Dr. Ekerot weiter, , weil die
Daten in der Kamera selbst verarbeitet und
gespeichert werden. So mussen die hoch-
auflésenden Bilder nicht kontinuierlich zur
Auswertung transportiert werden.* Livebild-
Ubertragung, Aufzeichnung und Ereignisre-
cherche kénnen gleichzeitig erfolgen. Netz-
werkkameras mussen nicht an einen PC
angeschlossen werden. Sie arbeiten unab-
hangig und kénnen an jeder kompatiblen IP-
Schnittstelle mit dem Netzwerk verbunden
werden. Welche Vorteile eine solche Losung
fiir produzierende Betriebe und beim Einsatz
in duBerst rauen Umgebungen bietet, zeigen
reale Anwendungsszenarien.

, , Videokamerasysteme
dienen nicht nur der
Optimierung von Produk-
tionsprozessen, sondern
auch der Sicherheit der
Mitarbeiter.

Reibungslose Produktion

Mit dem bloBen Auge kaum zu erkennen,
verbeiRen sie sich in Ritzen, bringen Ma-
schinen zum Stillstand und treiben Lecks in
Transportrohre: Die Quarzsandkdérner, aus
denen das Unternehmen Sto Ddmm- und
Beschichtungssysteme fertigt. Rund 270 t
Sand werden pro Tag mit Druckluft durch
kilometerlange Rohrsysteme in den Produk-
tionshallen in Kriftel im Taunus gepresst. Der
Prozess ist storanfallig und der Zeitplan muss
minutids eingehalten werden — zwei Grin-
de daftr, dass Standortleiter Ulrich Frechen-
hauser auf der Suche nach einer leistungs-
féhigen Videosicherheitslosung war. Seit
der Installation von 22 Mobotix-IP-Kameras
erkennt er aus seiner Schaltzentrale, ob ein
Lkw wie geplant entladen werden kann und
warum ein Fertigungsprozess stockt. Digital
zoomt er in den gewlinschten Bildausschnitt
und kann schnell eine Erstdiagnose stellen,
die dank der hohen Aufldsung der Kameras
meist hochprézise ausfallt. Zu den Hauptkri-
terien bei der Auswahl gehdrten vor allem
extrem belastbare und robuste Eigenschaf-
ten der Kameras, die auch in Umgebungen
mit hohem Staub- und Schmutzaufkommen
fehlerfrei agieren konnen.

Uberzeugt haben die Videokameras auch
durch energieeffiziente Technologien wie
Power-over-Ethernet: Sie bendtigen keinen
direkten Stromanschluss, sondern beziehen
den geringen Leistungsbedarf von < 5 W
Uber die Netzwerk- oder ISDN-Verbindung.
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In dem Quarzsand-Behalter von Sto gibt es alles andere als optimale Bedingungen fiir ein Videosicherungssystem:
kaum Licht und im laufenden Betrieb wird immer wieder permanent Staub durch die Luft gewirbelt, der sich in
den feinen Ritzen herkdmmlicher Videokameras festsetzen kann.

Highlight der Videosicherungslésung von Mobotix beim Stahlproduzent Bieber + Marburg in GieBen: Zwei Kameras
sind auf einem Kran befestigt in etwa 12 m Hohe und inspizieren das Hochregallager. Manche Bereiche waren vor-
her schwer oder kaum einsehbar. Jetzt weiB die Disposition jederzeit sofort Bescheid, wenn es zu Stérungen kommt.

Ressourcenschonung hatte auch bei der
Konzeption des Netzwerkes Prioritat: Die
Kameras liefern Bilder mit exakt definierter
Auflésung und Kompression und nehmen so
moglichst wenig Speicherplatz in Anspruch.

Mehr als nur eine Uberwachungslésung

Auch bei Bieber + Marburg in GieBen geho-
ren zeitraubende Uberwachungsrundgénge
der Vergangenheit an: 47 Netzwerkkameras
von Mobotix setzt das Stahl produzierende
Traditionsunternehmen ein - zuné&chst nur
mit dem Ziel, Einbriiche und Diebstahle zu
verhindern. Die Geschéftsfihrung erkannte

aber rasch, dass die in den Produktionshal-
len, auf dem Auengelande und an den Ein-
gangen zum Burotrakt installierten Kameras
mehr Mdoglichkeiten bieten. Beispielsweise
suchen zwei Kameras in etwa 12 m Hoéhe
im Hochregallager auf Bestellung des Wa-
renwirtschaftssystems Teile aus mehreren
tausend verschiedenen Sorten, Gltern und
Abmessungen heraus. So muss das schwer
einsehbare Lager nur in Ausnahmen von Mit-
arbeitern betreten werden. Das besondere
Highlight dieser Losung: Die per WLAN in
das Netzwerk eingebundenen Kameras zei-
gen mittels eines Icons im Live-Bild an, ob
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der Kran, der die Teile aus dem Regal fischt,
gerade automatisch oder manuell betrieben
wird.

Videosystem an der Zugspitze

Die Wetterbedingungen an der Zugspitze,
dem hdchsten Berg Deutschlands, sind ex-
trem: An 310 Tagen im Jahr herrscht dort
klirrende Kalte bei Temperaturen mit bis zu
-30°C. Unterhalb der Zugspitze steht das
Schneefernhaus. Dieses dient heute als Um-
weltforschungsstation, in der Prozesse ana-
lysiert werden, die grundlegend sind fir die
Beschreibung von Zustand und Entwicklung
des weltweiten Klimas. Zur Qualitatskontrol-
le der Messdaten nutzen die Wissenschaftler
robuste IP-Videokameras des Herstellers Mo-
botix. Aufgrund der speziellen Wetter- und
Arbeitsbedingungen an der Forschungssta-
tion sind die Anforderungen an das Video-
system sehr hoch. Neben Wetterfestigkeit
ist auch Langlebigkeit der Kameras ein
wichtiges Kriterium. Da die Forschungsar-
beiten sowohl am Tage als auch in der Nacht
durchgefihrt werden, mussen die Kameras
eine hohe Lichtempfindlichkeit besitzen.
Ein weiterer Knackpunkt: Normalerweise
liefern Kameras nur die Bilder, Verarbeitung
und Aufzeichnung erfolgen nachtraglich auf
einem zentralen PC. Das erfordert jedoch
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Over 5 Mega Pixel for 11" *|

HF Series

+ Excellent performance at macro imaging

+ f16mm, 25mm, 35mm, 50mm, and 75mm

+ f50mm and 75mm are compatible with 1.2"

+ Suitable for machine vision and high-end
applications of surveillance

4 Mega Pixel for 1"

HS-V Series

+ Compatible with 1"
» f12mm, 16mm, and 25mm

ein hochperformant ausgelegtes Netzwerk,
das nicht immer - wie beispielsweise am
Schneefernhaus in 2.650 m Hoéhe - ver-
flgbar ist. Das dezentrale Konzept umgeht
dieses Problem: In jede Kamera ist ein Hoch-
leistungsrechner und bei Bedarf ein digitaler
Langzeit-Flashplayer zur mehrtagigen Auf-
zeichnung integriert.

Anforderungen punktgenau treffen

Die Anforderungen an Videosicherheitssys-
teme in extremen Bedingungen, wie in In-
dustriebetrieben oder bei dulerst widrigen
Umgebungen, sind vielfaltig. Kameraherstel-
ler, die den Trend erkannt haben und pass-
genaue, ressourcenschonende Videosicher-

heitslésungen anbieten, haben hier die Nase
vorne. IP-Kameras zeichnen sich durch ge-
ringen Installationsaufwand, einfache Bedie-
nung und hohe Stabilitdt auch in staubigen
Industrieumgebungen und im Freien aus.
Sie bilden exakt die Uberwachungsfunktio-
nen ab, die Produktionsprozesse optimieren
und die Sicherheit in Betrieben steigern. Auf
diese Weise tragen moderne Videosysteme
maRgeblich dazu bei, dass Industrieunter-
nehmen Zeit und Kosten fir die Sicherheits-
Uberwachung sparen kénnen.

Simone Herold, Leiterin Unternehmens-
kommunikation bei Mobotix

Mobotix AG, Langmeil
Tel.: +49 6302 9816 0
de-info@mobotix.com
www.mobotix.com

Referenzbericht
Bieber + Marburg:
www.bit.ly/1adZgOn

achine Vision Lenses for Large Format Sensor

MGTL V Series

« Telecentric Lens for 1"
+ 0.275x, 0.37x, and 1.0x
o+ 1.0x is compatible with 1.1"

%

*“54129 Mega Pixel

LSF Series

« Suitable for large format, p44mm

« f25mm, 35mm ,and 50mm

+ Stable performance from macro

to infinity

e

MYUTRON Inc.
3-31-14,Nishikoiwa,Edogawa-ku, Tokyo,133-0057,Japan

TEL +81-3-5612-1884 FAX +81-3-5612-1890
E-mail opt@myutron.com

+ Compact design
« Suitable for machine vision and high-end
applications of surveillance
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\Verkehrssunder unter

Beschuss

Industrie- und Netzwerkkameras machen Verkehrsiiberwachung noch intelligenter

Selbst unter schwierigsten Licht- und Witterungsverhaltnissen missen Kameras bei der Verkehrstiberwachung
gestochen scharfe, hochauflésende Bilder liefern. Zwei Kameratechnologien sind hierfiir geradezu pradestiniert,

ob im Team oder Single: Ind e -

as weltweit steigende Verkehrs-

aufkommen macht Verkehrssys-

teme zunehmend komplexer.

Auch die Sicherheit im Trans-
portwesen muss mit dieser Entwicklung
Schritt halten, um die Anforderungen hin-
sichtlich Volumina, Geschwindigkeiten und
Kosten weiterhin zu erflllen. Effektives
Verkehrsmanagement kommt daher heute
vielerorts nicht mehr ohne kiinstliche Intel-
ligenz aus. Das optimierte Auge in intelligen-
ten Verkehrssystemen bilden Kameras, die
gestochen scharfe, hoch aufgeléste Bilder
auch unter widrigen Licht- und Witterungs-
verhdltnissen liefern. Zwei Kameratech-
nologien decken ein breites Spektrum an
Anwendungsbereichen ab: Industrie- und
Netzwerkkameras.

Multi-Streaming-fahig
~ Die beiden Technologien unterscheiden sich
im Kern, den Bilddaten. Industriekameras
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liefern unkomprimierte Aufnahmen, die di-
rekt an einen PC Ubertragen werden. Dabei
entstehen naturgemas groke Datenmengen.
Der Vorteil dieser Methode liegt in der hohen
Qualitdt der Daten, denn es gehen keine In-
formationen durch Komprimierung verloren.
Netzwerkkameras hingegen komprimieren
die Bilddaten. Dadurch wird die Datenmen-
ge deutlich reduziert in der Kamera gespei-
chert und kann beliebig vielen Nutzern tber
ein Netzwerk zur Verfligung gestellt werden.
Insbesondere in Kombination mit Multi-
Streaming, also der gleichzeitigen Bereitstel-
lung unterschiedlicher Bildausschnitte, wird
Komprimierung zu einem wichtigen Faktor.
Formate wie MJPEG, MPEG-4 oder H.264
reduzieren die Datenmenge dabei auf 1/40
bis 1/100 des urspriinglichen Volumens. Dies
spart Bandbreite und Speicherplatz. Diese
Eigenschaften qualifizieren Netzwerkkame-
ras insbesondere fur Uberwachungsanwen-
dungen jeglicher Art.

erkkameras. In Echtzeit lauern sie Verkehrsstindern auf.

Lpons

e

In Echtzeit Bilder aufnehmen

Fur Verkehrsanwendungen bieten beide
Technologien zusétzliche Funktionalité-
ten, die bei der Wahl der passenden Ka-
meratechnologie bzw. des Kameratyps
relevant sein konnen. Echtzeitfahigkeit

ist unverzichtbar fiir Geschwindigkeits-, J -

Ampel- und Mautiiberwachung sowie in
Anwendungen, in denen die Kamera ihre
Belichtungseinstellungen z.B. mit einer
zusétzlichen Lichtquelle synchronisieren
muss. Eine Lichtschranke, ein Laser oder
Radar beispielsweise fungiert als Signal,
auf das hin die Kamera mit geringstmogli-
cher Verzégerung (Latency) die Aufnahme
auslost. Bewegt sich also ein Fahrzeug an
einer roten Ampel tber die in der Halte-
linie integrierten Sensoren hinaus weiter,
startet die Kamera an der Kreuzung eine
Serie von Bildern, die das Fahrzeug, das
Nummernschild und je nach landerspezi-
fischen Vorgaben zusatzlich ein Video des

Ul inspect-online.com
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Verstoles aufzeichnet. Viele Industriekame-
ras und auch einige Netzwerkkameras - dar-
unter die Basler IP-Kameras - verfligen tber
dieses Feature.

Reflexionen meistern

Der Sequencer Acquisition Mode (SAM) 16st
das Problem der teilweise starken Reflexi-
onen auf Kennzeichen, die sich durch die
wechselnden Lichtbedingungen im AuRen-
betrieb ergeben. Diese Reflexionen bilden ei-
nen starken Kontrast zum dunkleren Bereich
der Aufnahme, in dem der Fahrer zu sehen
ist. Mit Hilfe des SAM nimmt die Kamera
in Bruchteilen einer Sekunde eine Bildserie
mit jeweils unterschiedlichen Einstellungen
auf, etwa mit verschiedenen Belichtungszei-
ten und/oder Bildausschnitten, der sog. Area
of Interest (AOI). So kann eine AOI gezielt
auf das Nummernschild gerichtet sein, was
sich wiederum positiv auf die Geschwindig-
keit des Sensors auswirkt: Je weniger Daten
Ubertragen werden mussen, desto schneller
kann der Sensor arbeiten.

Drei Kriterien fiir die Sensorwahl

Bei der Wahl des Sensors spielen drei Kriteri-
en eine wichtige Rolle: Auflésung, Technolo-
gie und PixelgroBe. Die Auflésung bestimmt,
wie einfach Details aus einem bestimmten
Ausschnitt erkannt werden kénnen. Werden
nur die Nummernschilder einzelner Fahrzeu-
ge oder der Verkehrsfluss z.B. in einen Tun-
nel hinein aufgenommen, reicht eine niedri-

§ Multi-Streaming

Jede Formatkombination
maglich

B

Mit Multi-Streaming stehen mehrere Bildausschnitte
gleichzeitig zur Verfiigung.

www.inspect-online.com

ge Aufldsung von VGA bis 2 Megapixel (MP)
aus. Missen mehrere Fahrspuren gleichzeitig
Uberwacht werden, leistet ein hoch auflo-
sender Sensor mit einer hohen Pixelanzahl
bessere Dienste. Als Richtmal geht der Pro-
jektingenieur von 2 MP fur zwei Fahrspuren
bzw. 5 MP fir drei Fahrspuren aus.

CCD- versus CMOS-Sensoren

Gleichzeitig stellt sich die Frage nach der
passenden Sensortechnologie. CCD-Sensoren
zeichnen sich durch ihre groRen Pixel und die
damit verbundene hohe Lichtaufnahme und
Sensitivitdt aus sowie durch ihr geringes Dun-
kelrauschen. Niedriges Dunkelrauschen ist
wichtig, um auch bei widrigen Lichtverhalt-
nissen, ohne zusétzliche Lichtquelle, hohe
Bildqualitat liefern zu kénnen oder auch bei
Fahrzeugen, die sich mit hoher Geschwindig-
keit innerhalb eines kurzen Belichtungsfens-
ters fortbewegen. Der Global Shutter eines
CCD-Sensors steuert die Belichtung des Sen-
sors so, dass alle Pixel gleichzeitig belichtet
und nach einer definierten Belichtungszeit
wieder gleichzeitig der Dunkelheit ausgesetzt
werden. CMOS-Sensoren waren bislang sel-
ten mit groBen Pixeln ausgestattet und arbei-
ten groBtenteils mit Rolling Shutter, der die
Pixel Zeile fur Zeile belichtet und dadurch bei
Aufnahmen von bewegten Objekten Verzer-
rungen verursacht. Neuere CMOS-Sensoren
verfiigen zunehmend auch tber Global Shut-
ter und groRe Pixel. Smearing-Effekte, wie
beim CCD-Sensor, treten bei CMOS-Sensoren
nicht auf. Auch hinsichtlich Sensitivitat ha-
ben sie stark aufgeholt und sind mittlerweile
genauso gut wie CCD-Sensoren. Preislich
liegen CMOS-Sensoren teilweise weit unter
vergleichbaren CCD-Sensoren.

Bildqualitat immer eine Frage des Lichts

Selbst die beste Kamera und der leistungsfa-
higste Sensor stoen an ihre Grenzen, wenn
kaum Licht vorhanden ist. Zwei Features
schaffen hier Abhilfe: DC-Iris- und Tag/Nacht-
Funktion. Die DC-Iris 6ffnet und schlief3t
sich automatisch je nach Lichteinfall, um
eine Uberbelichtung zu verhindern. Die Tag/
Nacht-Funktion erméglicht kontrastreiche
Aufnahmen auch in eingeschrénkten Licht-
verhaltnissen. Netzwerkkameras verfligen
dazu Uiber einen automatisch schwenkbaren

Basler Industrie- und
Netzwerkkameras fiir
alle Anwendungsfélle der
Verkehrsiiberwachung

Mit Hilfe des Sequencer Acquisition Modes lassen
sich Bildfolgen mit unterschiedlichen Einstellungen
und Bildausschnitten aufnehmen.

Q@ @
Q@ @

Die DC-Iris-Funktion verhindert Uberbelichtung durch
z.B. starkes Sonnenlicht.

| e | e | e '
B .= . = *
Die Tag/Nacht-Funktionalitat garantiert hochwertige

Farbaufnahmen bei Tageslicht und scharfe Schwarz-
WeiB-Bilder bei Dunkelheit.

[R-Filter, der sich bei Tageslicht vor den Sen-
sor schiebt und bei Dunkelheit wieder weg-
schwenkt. Dieser Filter sorgt daftir, dass die
Kamera die Farben bei Tag korrekt darstellt
und bei Nacht hochwertige Schwarz-Weif3-
Bilder mit Infrarot-Beleuchtung liefert, damit
Verkehrstiberwachung rund um die Uhr ein-
wandfrei funktioniert und verwertbare Bild-
daten in hoher Qualitat liefert.

Michaela Beck, Technische Redakteurin bei Basler

Basler AG, Ahrensburg

Tel.: +49 4102 463 500
michaela.beck@baslerweb.com
www.baslerweb.com
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Filmen mit

Schutteltaktor

Full-HD-Kamera liefert brillante Bilder auch bei Tempo 340 km/h

HeiBBe Asphaltrennen und wilde
Schotterpisten: Vibrationsfeste
Cockpit-Kameras flr storungsfreie
Full-HD-Bilder filmen die hartesten
Motorsportrennen der Welt.

o die Bedingungen ext-

rem hart sind, mussen be-

sondere Kameras ran. Mit

schwierigen Situationen hat
es beispielsweise die franzosische Produkti-
onsfirma AMP Visual TV zu tun. Sie liefert
die Livebilder von den Motorsportveranstal-
tungen der FIA World Rally Championship
WRC und World Endurance Championship
WEC. In Le Mans geht es 24 Stunden mit
bis zu 340 km/h Gber den Asphalt, in Bahr-
ein durch heiBe Wisten, bei der Rally of
New Zealand Uber wilde Schotterpisten mit
abschissigen Kurven und im winterlichen
Schweden tber Schnee und Eis. Besonders
spannend ist es, den Zuschauer mitfahren zu
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lassen ~ dazu filmen schock- und vibrations-
feste Onboard-Kameras Tauri-HD von Kappa
optronics aus der Perspektive des Piloten.

Klein und extrem vibrationsfest

Normalerweise arbeitet die Film-Produkti-
onsfirma mit gdngigen Broadcast-Kameras.
Hier aber waren ganz spezielle Anforderun-

gen angesagt: HD, klein und extrem vibrati-
onsfest. So kam der niedersdchsische Kame-
rahersteller Kappa optronics ins Spiel. Beide
Seiten betraten ein Stlick Neuland. Auch fir
die Spezialisten der Filmgesellschaft war es
eine neue Erfahrung, in einem Optimierungs-
prozess mit dem Kamerapartner ein Produkt
nach eigenen Anforderungen zu formen.
Die robuste Full-HD-Kamera Tauri, bisher
als Industriekamera in unterschiedlichsten
Anwendungen unterwegs, etwa in der Luft-
fahrt bis hin zur Mikroskopie, musste die
notigen Features fir den Broadcast-Bereich
erst erwerben. Dabei ging es um eine ange-

Starke Features von robusten Kameras im Rugged-Design

Temperaturbereich
Flughdhen
Feuchtigkeit

EMI (Electromagenetic Interference)
EMV (Elektromagnetische Vertraglichkeit)
Blitzeinwirkung, indirekt

Schock

Vibration

Enteisung

-55°C bis +85°C
50.000 ft (116 mbar)

Zyklen zwischen 95%/65°C und 85%/38°C
(ftir 16 Stunden)

10 kHz bis 6 GHz

100 MHz bis 6 GHz

bis 1.600V/107 A
409/10 ms

6 grms, 5-2.000 Hz
Heizsystem mit Saphirglas
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Schock- und vibrationsfeste Onboard-Kameras Tauri-HD von Kappa optronics

filmen das Rennen aus der Perspektive des Piloten.

passte Farbreproduktion bis hin zu den Bild-
formaten - hier sogar umschaltbar in alle
Full-HD-Formate. Schlisselthemen waren
auch Anti-Blooming und das Auffangen von
Smear-Effekten. Beim 24-Stunden-Rennen
von Le Mans 2012 konnten Mitarbeiter des
Kameraherstellers im OB-Van den Fernseh-
technikern tber die Schulter sehen. ,Die
Broadcast-Branche ist sehr pragmatisch. Sie
wissen genau, worauf es ankommt. Ein sol-
ches Praxis-Feedback ist fiir uns unverzicht-
bar®, sagt Thilo Kroning, Produktentwickler
bei Kappa.

Gepriift auf Herz und Nieren: Schock- und Vibrations-
tests auf Shakern, Uberspannungs- und EMV-Priifungen
sowie Temperatur- und Klimatests in Klimakammern.

Ein Test der besonderen Art

In den Cockpits der Flihrungsfahrzeuge sind
jeweils mehrere Systeme als Onboard-Kame-
ras verbaut. Diese liefern zuverlédssig, ohne
Ausfall, stérungsfreie Bilder in gewohnter
brillanter HD-Qualitdt. Der Kameraherstel-
ler will sich weiter in der Broadcast-Branche
etablieren, speziell Gberall dort, wo es auf
kompakte Bauweise ankommt, wo es rittelt
und vibriert, heil oder kalt ist, unter Wasser,
in der Luft und nattrlich am Boden, wie in
Le Mans. ,Hier verstehen wir die Anforde-
rungen und haben technologisches Wissen
aufgebaut®, so der Marketing- und Vertriebs-

www.inspect-online.com

Robuste Kameras, wie das kompakte Full-HD-System Tauri, miissen viel aushalten.

Sie dokumentieren Motorsportrennen und donnern in Le Mans 24 Stunden mit bis
zu 340 km/h uiber den Asphalt, in Bahrein durch heiBe Wiisten und bei der Rally
of New Zealand iiber wilde Schotterpisten.

leiter Karl-Heinz Bornemann. Als eine der
kleinsten und stabilsten HD-Kameras auf
dem Markt eignet sich das Gerdt auch fir
den Entertainment-Sektor.

Standard oder ,Rugged” nach MaB

Die Anwender haben sehr unterschiedliche
Anforderungen an robuste Kameras - insbe-
sondere im Hinblick auf die Qualifizierung
und Dokumentation. Kappa setzt daher auf
ein mehrstufiges Konzept. So arbeitet die
Film-Produktionsfirma in der beschriebenen
Anwendung mit der robusten Standardversi-
on. Eine qualifizierte ,Rugged*“-Version der
Kamera bietet einen erweiterten Tempera-
turbereich und eine erhéhte Schock- und
Vibrationsfestigkeit, auch fiir Applikationen
mit héheren Anforderungen. Hier kommen
u.a. Platinen mit speziellem Coating und ein
klemmbarer C-Mount zum Einsatz.

Mehr als ein robustes Gehause

Bereits seit 15 Jahren entwickelt das nieder-
sdchsische Unternehmen applikationsspezifi-
sche Kameraserien flir extreme Umgebungs-
bedingungen, z.B. fiir die Luft- und Raumfahrt
und unterschiedlichste industrielle Umgebun-
gen bis hin zu extrem EMV-festen Kameras
fur Hochspannungsanlagen. Ein widerstands-
fahiges Gehduse ist nur der duBere Schutz.
Das gesamte elektromechanische Design
wird einem Hartungsprozess unterworfen.
Dazu kommt ein spezielles Schaltungsdesign
mit gezielter Bauteilauswahl, Schock-Absor-
bern und einem Warmemanagement Uber
Heat Sinks (Kihler). Die technischen Eigen-
schaften werden z.B. mit MTBF (Mean Time
Between Failure)-Berechnungen, thermischen
Analysen oder mechanischen Stressanalysen
bestimmt und messtechnisch verifiziert. Der
MTBF verkorpert dabei den statistischen Mit-
telwert fur den stérungsfreien Betrieb eines
elektronischen Geréts.

Prifungen zum Nachweis der geforderten
Eigenschaften sind z.B. Schock- und Vibrati-
onstests auf Shakern, Uberspannungs- und
EMV-Tests sowie Temperatur- und Klima-
tests in Klimakammern. Diese Verfahren
erfolgen zum Teil in Zusammenarbeit mit
hochspezialisierten Testlaboren. ,Bei uns
muss sich jede einzelne Kamera im Hérte-
test qualifizieren®, konstatiert Bornemann.

Sabine Brinkmann, Marketing-Kommunikation

Kappa optronics GmbH, Gleichen
Tel.: +49 5508 974 0
info@kappa.de

www.kappa.de
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building machine vision

Protect your Vision System
Build your Vision System
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Mehr Glanz
in der Hutte

Hitzebestandiges Inspektionssystem verhindert Stillstandzeiten in Aluminiumproduktion

Dort, wo Aluminium produ-
ziert wird, geht es rau zu.
Umgebungstemperaturen von
bis zu 50°C muss ein optisches
Inspektionssystem akzeptieren,
darf keine beweglichen
ten und muss eine
g fur die
lhm kon
seit Kurzem eine tragende
Rolle in der Aluminiumhtte
Aluminerie de Bécancour zu:
Es senkt Produktionsausfall-
zeiten, was wieder mehr Alu-
Glanz in die Hutte bringt.
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n der kanadischen Provinz Québec liegt
die Aluminiumhatte Aluminerie de Bé-
cancour. Sie produziert jahrlich 400.000
t Aluminium in Form von Walzbarren,
T-Barren rein und legiert, sowie Knlppel.
Ausgerichtet auf kontinuierlichen Betrieb,
musste die Produktion dennoch ein- bis
zweimal taglich unterbrochen werden, da
bei einem Teilprozess standig Metallteile in
die Fertigungslinie gerieten. Um diese Metall-
teile aufzufinden, installierte das Fertigungs-
unternehmen kirzlich ein hochintegriertes
optisches Inspektionssystem von Teledyne
Dalsa in den betroffenen Bereich. Aufgrund
dieses Systems konnten die Ausfallzeiten
und die Schéden an den Fertigungsanlagen
deutlich reduziert werden.

Problem des Brechverfahrens

Bei der Aluminiumherstellung wird zundchst
aus Bauxit ein weiles Aluminiumoxid-Pulver
gewonnen, welches dann der Schmelzflus-
selektrolyse zugefihrt wird, um das reine
Aluminium herauszulésen. Dazu wird das
Aluminiumoxid in ein Kryolith-Bad gegeben.
Die Wanne ist mit Graphit ausgekleidet, die
als Kathode dient. Die Graphitanoden hin-

gegen sind von oben in das Bad eingefiihrt.
Bei einem hohen elektrischen Strom 16st
sich nun das Rein-Aluminium chemisch
heraus und setzt sich am Kathodenboden
ab. In gewissen Zeitabstdnden kann die Alu-
miniumschmelze dann abgesaugt werden.
Die Anoden sind nach 21 Tagen verbraucht
und missen ausgewechselt werden. Brecher
entfernen die am Anodenrahmen haftende,
verbrauchte Kohle. Wéhrend des Brechver-
fahrens ist es moglich, dass Stahlteile vom
Anodenrahmen auf das Forderband fallen
und dann im Weiteren zur Beschadigung
der Produktionsanlagen fithren. Dies kann
neben Produktionsausfallzeiten auch kosten-
intensive Reparaturen und die Auswechslung
von Anlagen verursachen. Die fallenden
Stahlteile und auch die Nebenprodukte des
Schmelzprozesses in der Luft sorgen fir raue
Umgebungsbedingungen und erschweren
das Inspektionsverfahren.

Losung: Optisches Inspektionssystem

Ingenieure von Aluminerie de Bécancour
haben verschiedene Losungsmaglichkeiten
ausgetestet, um das Problem in den Griff
zu bekommen. Dabei wurden fotoelektri-
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In rauer Umgebung inspizieren zwei Boa-Smart-
kamerasysteme von Teldyne Dalsa den Anoden-
rahmen vor und nach dem Abbrechen der Restkohle
und verhindern damit potenzielle Ausfallzeiten.

sche Sensoren in Betracht gezogen, doch
schlieflich verworfen, da zur Ausfihrung
der Inspektion zu viele Sensoren erfor-
derlich gewesen wéren. Aufgrund der Pro-
duktvielfalt ermittelten die Ingenieure als
einfachste Losung letztendlich ein Maschi-
neninspektionssystem auf optischer Basis. In
Zusammenarbeit mit Groupe Rotalec, einem
Anbieter von industriellen Hightech-Automa-
tisierungsprodukten, wéhlten die Projektver-
antwortlichen die Monochrom-Kamera vom
Typ Boa 640x480 aus.

Vergleich von Bildern entlarvt Anderungen
Boa ist ein integriertes Machine-Vision-Sys-
tem mit extrem kompaktem Aufbau, das
speziell fur Industrieumgebungen entwickelt
wurde. Es sitzt vollstandig in einem kleinen
[P67-Gehduse von 44 x 44 x 44 mm. Die
dazugehodrige Anwendungssoftware bein-
haltet eine umfassende Bibliothek an Tools
und Funktionen fir eine breite Palette an
Fertigungsaufgaben. Sie ist ins Gerat integ-
riert und wird tiber eine benutzerfreundliche
Web-Schnittstelle konfiguriert.

www.inspect-online.com

Insgesamt sind zwei Kameras im Ein-
satz. Eine Kamera nimmt drei Bilder von
der Rahmengeometrie der Anode auf, be-
vor die Kohle vom Rahmen gebrochen wird,
und eine weitere konzentriert sich auf die
Rahmengeometrie der Anode nach dem Bre-
chen und liefert drei Bilder. Wenn eines der
drei Bilder anzeigt, dass sich die Geometrie
wahrend des Brechprozesses verdndert hat,
wird ein Problem signalisiert.

Nach Meinung der Ingenieure des Auto-
matisierungsausrusters liegt ein groker Vor-
teil in der Einfachheit des Inspektionssys-
tems. Die Bediener sind leicht in der Lage,
die Systemanwendung zu programmieren
und anzupassen. ,Da der Prozess mit nur
zwei Teilen pro Minute relativ langsam ist,
kénnen wir alle 100 ms aufzeichnen und so
die perfekten Positionen fir die Auswertung
ermitteln”, erldutert Alexandre Dargis, Visi-
on Application Engineer bei Groupe Rotalec.
,Dank der Skriptanpassungsfunktion der
Software”, so Dargis weiter, ,kénnen wir
alle Ergebnisse unseres Tools tberschreiben
und mussen nur die Ein- und Ausgabedaten
Ubertragen, die bei einer flir unsere Zwecke
geeigneten Aufnahme generiert wurden.” Da
keine Moglichkeit bestand tber Ethernet zu
kommunizieren, nutzte der Industrieausrds-
ter fur die Kommunikation mit der speicher-
programmierbaren Steuerung die digitalen
Ein-/Ausgénge der Erweiterungsplatine —
acht Eingdnge und zehn Ausgénge.

Ausriistung fiir ,Special Environments”
Die eingesetzten intelligenten Kameras mit
integrierter Datenverarbeitung sind spezi-
ell fur die Verwendung in anspruchsvollen
Umgebungen entwickelt. Jede ist mit einer
Linsenabdeckung ausgestattet, welche die
IP67-Norm erfillt. Das bedeutet, sie kon-
nen in rauen und feuchten Umgebungen
eingesetzt werden, ohne dass zusatzliche
Schutzmaknahmen erforderlich sind. Die
Linsenabdeckung verhindert unbefugte
Anderungen oder ein unbeabsichtigtes Be-
wegen der Linse. Zudem enthalten die Ka-
merasysteme keine beweglichen Teile und
kénnen bei Umgebungstemperaturen von
50°C eingesetzt werden. Dieser Kameratyp
lasst sich direkt an einen Roboterarm instal-
lieren und gleichméRig in alle Richtungen
bewegen. Das kleine Gehause erlaubt eine
schnelle Montage.

Ausfallzeiten passé

Wir hatten nur zwei Wochen Zeit, um das
gesamte Projekt von der GroBenanpassung
bis zur Montage fertigzustellen, wobei es
auch nicht standardisierte Teile zu integrie-
ren galt”, beschreibt Dargis. Er sieht den Er-
folg bei diesem Projekt vor allem auch in der
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Eine Kamera nimmt drei Bilder der Rahmengeo-
metrie jeder Anode vor dem Brechen der Kohle auf
und eine zweite Kamera nach dem Brechen. Ein
Alarm wird dann gegeben, wenn sich die Geometrie
wahrend des Brechens geandert hat.

schnellen Abwicklung mit Teledyne Dalsa.
Seit die Boa-Losung im November 2011 bei
Aluminerie de Bécancour installiert wurde,
musste das Werk keine Ausfallzeiten auf-
grund von abgefallenen Metallteilen mehr
hinnehmen. Derzeit priifen die Ingenieure,
ob weitere Bereiche von der Installation ei-
nes solchen Inspektionssystems profitieren
kénnen.

Steve Geraghty, Teledyne Dalsa, Billerica/MA, USA

Teledyne Dalsa GmbH, Krailling bei Miinchen
Tel: +49 89 8954 57 30
sales.europe@teledynedalsa.com
www.teledynedalsa.com

www.rotalec.com/
www.alcoa.com/canada/en/alcoa_canada/fusion.asp)

o] L] . .
== English version:
www.bit.ly/130hx3u
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Neue Kamera
Point Greys neue Grasshopper3 Kamera
zeichnet sich durch einen 6 MP EXview HAD
CCD Il Sensor und einer USB 3.0 Schnittstelle
aus. Die GS3-U3-60S6 Modelle basieren
auf die Farb-und Monochromvarianten des
schnellen und hochempfindlichen Sony
ICX694 Sensors —ein 1" CCD mit 4.54
Micron Pixel, der 2.736 x 2.192 Bilder bei
13 FPS erzeugt. Der ICX694 Sensor zeichnet
sich durch Sonys EXview HAD CCD Il Techno-
logie aus — eine weiterentwickelte Variante
der beliebten EXview HAD CCD Technolo-
gie, die zur verbesserten Quanteneffizienz,
Smear-Effekt-Reduktion, und erhéhten
Empfindlichkeit im nahen Infrarot-Bereich
beitragt. Die neue Grasshopper3 Kamera
bietet sich an fur ein breites Spektrum von
Anwendungen wie z.B. Flat-Panel-Inspektion,
3D-Messung, Ophthalmologie, Durchfluss-
Cytometrie sowie Fluoreszenz-Imaging.
www.ptgrey.com

Achromatenpaare in C-Mount
Fassung
Edmund Optics prasentiert die neuen
Techspec-Achromatenpaare mit C-Mount
Fassung. Diese vielseitigen Relaislinsen
wurden speziell zur einfachen Integration
in OEM-Anwendungen bzw. Bildgebungs-
systeme entwickelt. Die Achromatenpaare
mit C-Mount Fassung verwenden eine
integrierte Irisblende, mit der sowohl die
numerische Apertur (NA) als auch die
Scharfentiefe individuell angepasst werden
kann, was eine gute Kontrolle des Licht-
durchsatzes ermdéglicht. Jede der Linsen ist
so orientiert, dass die optimale Abbildungs-
leistung erzielt werden kann. Das robuste
Aluminiumgehduse der Linsenpaare ver-
meidet die Risiken, die bei der Handhabung
von losen Optiken entstehen und sorgt so
fur eine langere Haltbarkeit und einfachere
Benutzung. Durch die C-Mount Fassung an
den beiden Enden lasst sich das Achro-
matenpaar leicht montieren und justieren
und in jedes optische System integrieren.
www.edmundoptics.de

Hochauflésende Objektive fiir
jede Anwendung

MaxxVision vertreibt exklusiv im deutsch-
sprachigen Raum hochauflésende Objek-
tive des japanischen Herstellers Myutron.
Das ganzheitliche Objektiv-Portfolio
umfasst Objektive fur hochauflésende
Zeilen- und Flachenkameras, entozent-
rische und telezentrische Objektive, Ob-
jektive mit Festbrennweiten und Zoom-
Objektive. Damit erweitert MaxxVision
sein Angebot an Hochleistungs-Objek-
tiven fur Flachenkameras bis 29 MP sowie
fir 8K-,12K- und 16K-Zeilensensoren mit
Langen bis 100 mm.

Das Objektiv-Portfolio von Myutron
wird in besonderem MaBe dem Trend
nach immer gréBeren Sensoren und ho-
heren Auflésungen gerecht. Speziell fir
hochauflésende Anwendungsbereiche
finden sich Objektive fur Auflésungen
von 29 MP und mehr sowie diversen
Mount-Anschltssen (F, M72, M84,5,
M95, ...). Fir Messanwendungen, die
starke VergroBerungen erfordern, bietet
Myutron telezentrische Objektive mit bis
zu 10-facher VergréBerung. Bei besonde-
ren Anforderungen realisiert MaxxVision
in enger Zusammenarbeit mit fihrenden
Objektiv-Herstellern kundenspezifische
Optik-Systeme. WWW.maxxvision.com

Neue LED-Flachenbeleuchtungen
Vision & Control erweitert jetzt seine Vicolux-
Produktfamilie um die Beleuchtungsserien
DL30x60 und AL30x60 sowie DL30x90 und
AL30x90. Die neuen Beleuchtungen mit
gerichteter oder diffuser Lichtfihrung und
Leuchtflachen von 30 x 60 mm2 und 30 x
90 mm2 ermdglichen platzsparende und
glnstigere Beleuchtungslésungen, da sie
auf den Anwendungsfall besser zugeschnit-
ten werden kénnen. Definierte Montage-
bohrungen sorgen fur eine schnelle
Inbetriebnahme und das eloxierte Alumini-
um-Gehduse mit hoher Formbestandigkeit
ermdglicht eine effiziente Warmeableitung.
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Die neuen Flachenbeleuchtungen verfligen
trotz ihrer kompakten Bauweise Uber eine
integrierte Regelung inklusive Steuer- und

Stabilisierungselektronik. Sie lassen sich in

einem weiten Betriebsspannungsbereich von

10 bis 30 VDC mit konstanten Lichtverhaltnis-
sen betreiben. Ihre maximale Leistungs-
aufnahme liegt je nach Modell zwischen
2 und 5 W. Ein Temperaturmanagement
garantiert eine lange Lebensdauer der
LEDs. Der Anschluss erfolgt Gber einen
M5-Stecker. Die Flachenbeleuchtungen
sind in den Farben rot, grtin, blau, weiB
und IR880 sowie IR850, IR950, UV365
und UV395 erhaltlich.

www.vision-control.com
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Line Scan Cameras 512 to 8160 pixels

TR L

Seit Anfang Juni werden alle
neu produzierten Aviator GigE
Vision und Camera Link-Kameras
mit der neuen Firmware Ver-
sion 1.6 ausgestattet. Mit der
neuen Firmware verfligen die
Aviator CCD-Kameras Uber das
Sequencer Feature, das dem
Benutzer ermdglicht, gewdhlte
Bildausschnitte von einem Auf-
nahmezeitpunkt zum nachsten
zu andern. Durch die Implemen-
tierung dieser Funktionalitat
innerhalb des FPGAs (Field

Interface:

Programmable Gate Arrays)

USB 3.0 Zeilenkamera vorgestellt

Schafter+Kirchhoff hat seine
neue Zeilenkameraserie mit

USB 3.0-Schnittstelle vorgestellt.
Die Palette der USB3-Super-
speed-Zeilenkameras umfasst
monochrome, Farb- und TDI-
Sensoren von 512 bis 8.160
Pixeln (monochrom) bzw. bis zu
3x 7.600 Pixeln (RGB). Mit Pixel-
frequenzen bis zu 210 MHz sind
diese Zeilenkameras fur schnelle
und hochauflésende Scan- und
Messaufgaben geeignet. Ka-
meras sind duBerst rauscharm.
Anschraubbare Steckverbinder
und ein robustes Gehause sor-
gen fur die Industrietauglichkeit
der Kameras. Uber I/0 Eingange
kénnen die Kameraaufnahmen

kénnen Parameter wie Gain,
Belichtungszeit oder Binning
ohne EinbuBen der maximalen
Bildrate geandert werden. Da-
mit liefern, so der Hersteller, die
Basler Aviator selbst bei schwie-
rigen oder schwankenden
Lichtverhaltnissen
eine noch bessere
Performance.

prazise getriggert werden.
Die Standardisierung der USB
3.0-Schnittstelle erleichtert
die Integration und garantiert
gunstige Systemkosten.

Fur die Programmierung der
Zeilenkameras stehen Treiber
und SDK mit Bibliotheken und
Beispielen zur Verfligung. Eine
VI-Bibliothek unterstitzt die
Einbindung der Kameras unter
Labview. Die Software lauft
unter Windows 7 (x64). Die USB
3.0 Serie erweitert die Auswahl
an Zeilenkameras, zu denen
auch Zeilenkameras mit GigE-
oder CameraLink-Schnittstelle
gehoren.

www.sukhamburg.de

Produkte

CCD-Kameras mit Sequencer und Farbverbesserung

Hinzu kommen noch Farbver-
besserungen. Mit ihnen kénnen
Farbabweichungen kompensiert
werden, die durch Beschrankun-
gen im Zusammenspiel von Sen-
sor und Bayer-Matrix und durch
ungunstige Beleuchtung wah-
rend der Aufnahme entstehen
kénnen. Darlber hinaus ermég-
licht der BC6 Operator ein indi-
viduelles Einstellen von Farbton
(Hue) und Sattigung (Saturation)
fur alle Farben des aufgenom-
menen Bildes. Zusatzlich gibt es
eine Liste mit Voreinstellungen
fur eine Auswahl an Lichtverhalt-
nissen, sodass auch fur spezielle
Aufnahmesituationen und bei
schwierigen Anforderungen die
beste Farbwiedergabe erzielt
wird. www.rauscher.de

www.inspect-online.com
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GigE-Kompaktkamera mit
Auto-Iris-Steuerung
The Imaging Source, internationaler Herstel-
ler von Kameras fur die industrielle Bildverar-
beitung, hat eine neue, sehr kleine GigE-Ka-
mera mit Auto-Iris-Funktion fur den Vertrieb
freigegeben. Die Industriekameras werden in
einem sehr kompakten und robusten Indus-
triegehause (29 x 29 x 57 mm) mit C/CS-
Mount Objektiv-Anschluss ausgeliefert, unter
Anwendung der Auto-Iris-Steuerung ist der
Anschluss spannungsgesteuerter Auto-Iris-
Objektive maoglich. Die Farb-, Monochrom-
und Bayer-Modelle sind mit Auflésungen von
VGA bis 5SMP sowie einer Bildrate von bis zu
150 fps verfugbar und somit pradestiniert
fur Machine-Vision-Anwendungen in der
Automatisierungstechnik, Verkehrsiberwa-
chung, Qualitatskontrolle, Medizin, Logistik
und Sicherheitstechnik.

Die Kameras sind in wenigen Minuten
in Betrieb genommen und mit nur wenigen
Codezeilen in neue oder bestehende Appli-
kationen integriert. Treiber fur z.B. Labview,
Halcon, DirectX, Twain, WDM werden
mitgeliefert. Samtliche Kamerafunktionen
werden softwaremaBig konfiguriert. AuBer-
dem stehen leistungsféhige Automodi zur
Verfigung, um eine optimale Bildqualitat bei
wechselnden Lichtverhaltnissen zu garantie-
ren. Im Lieferumfang enthalten sind: Kamera,
Treiber fur Windows XP, Vista, 7 und 8, das
SDK IC Imaging Control 3.2 (NET und C++
Bibliothek) und IC Capture. IC Capture ist eine
leistungsfahige Endanwender-Software zum
Einstellen samtlicher Kameraparameter, zur
Anzeige und Speicherung von Einzelbildern
und Bildsequenzen. www.theimagingsource.com

Sensor fiir beengte
Platzverhéltnisse

Baumer hat die Serie seiner NextGen-
Sensoren ausgebaut. Nach dem 0500 gibt
es nun auch den 0300. Beide Optosensorik-
Serien bieten dieselbe Leistungsvielfalt.
Wahrend der kleine 0300 besonders fiir
Anlagen mit sehr beengten Platzverhalt-
nissen geeignet ist, zeichnet sich der 0500
bei Anwendungen aus, die eine groBere
Reichweite erfordern. Ein Baumer Opto-ASIC
der neuesten Generation sorgt fur Farbunab-
hangigkeit bei der Detektion der Objekte.
Zudem ist der neue 0300 laut Pressemittei-
lung leicht zu montieren: Der bereits auf die
Befestigungslocher ausgerichtete Lichtstrahl
reduziert den Justageaufwand. Durch die
eingepresste Metallshulse ist zudem ein
robuster und sicherer Einbau gewahrleistet.

Zur neuen Leistungsklasse dieser
optischen Sensoren gehoéren drei Sensor-
prinzipien. Zum einen der Lichttaster mit
Hintergrundausblendung, der fir Funkti-
onssicherheit bei der Objektdetektion sorgt.
Zum andern die Reflexions-Lichtschranke, die
auch bei spiegelnden Oberflachen funkti-
oniert. Sie zeichnet sich besonders durch
die lange Betriebsdauer aufgrund erhohter
Schmutzunabhangigkeit aus. Und schlieBlich
SmartReflect, die von Baumer entwickelte-
Technologie. Diese Lichtschranke kommt
ganz ohne separaten Reflektor aus.

Www.baumer.com

Neuer Vision-Farbsensor

SensoPart Industriesensorik baut ihre Platt-
form an Vision-Sensoren weiter aus: Der
neue Visor Color vereint erstmals Objekt-
und Farberkennung in einem Gerat und
er6ffnet damit neue Anwendungsfelder.
Damit lassen sich auf wirtschaftliche Weise
sowohl bisherige Sichtprtifungen automati-
sieren als auch bestehende Prozesse um das
zusatzliche Merkmal Farbe erweitern und so
eine verbesserte Objekterkennung errei-
chen. Anstelle mit dem bei Vision-Sensoren
Ublichen monochromen Bildchip ist der Visor
Color mit einem Farbchip (WVGA- oder
SXGA-Auflésung) ausgestattet. Die mit

1,3 Megapixeln hochauflésende Variante
des Vision-Farbsensors ermdglicht besonders
prazise Auswertungen von Bilddetails ebenso
wie die Analyse groBerer Bildbereiche.
Neben Varianten mit integrierter Optik und
LED-Beleuchtung stehen auch C/CS-Mount
Varianten zur Verflgung.

Die Parametriermdglichkeiten des
Merkmals Farbe sind umfangreich und
ermdglichen eine leistungsfahige und sichere
Detektion selbst bei kleinen Farbnuancen
oder selbstleuchtenden Bauteilen. Durch
die Verbindung von Farb- und Objekterken-
nung lassen sich vielfaltige Anwendungen
zur Prifung und Sortierung von Objekten
nach Farbe und Form realisieren, wie z.B.
die Qualitatsprifung komplexer Baugruppen
in der Automobilindustrie und im Maschi-
nenbau (Priifung auf Vollstandigkeit, Lage,
Teileunterscheidung/-zuordnung/-sortierung)
oder die Inspektion farbiger LEDs und Farb-
displays. WWW.Sensopart.com

Schutz von Industriekameras
Kompaktkameras wie die Modelle AVT
Manta, Guppy und Stingray, Teledyne Dalsa
Genie, JAI CM-030 GE oder Sony XC-HR50/
XC-ST50 werden von den Schutzgehausen
der 30D-Serie von APG (Allison Park Group)
optimal vor Schmutz, Staub und Spritzwasser
geschitzt. Alle Modelle der Gehause-Serie
30D sind aus Edelstahl und Aluminium kon-
struiert und entsprechen der Schutzart IP54.
StandardmaBig werden diese Gehause mit
einer PG29-Kabelverschraubung ausgeliefert,
sodass der Einsatz von vorkonfektionierten
Kabeln moglich ist. Je nach Aufgabenstellung
und Einsatzbereich stehen Optionen wie u.a.
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eine LuftkUhlung oder ein Schwenk-/Neige-

kopf zur Auswahl. Die Frontscheibe kann aus
Glas oder Kunststoff bestehen. Bei sehr stau-
bigen, wasser- oder 6lhaltigen Einsatzumge-

bungen kann ein optionaler Windvorhang
genutzt werden: Er wird per Druckluft vor
der Frontscheibe aufgebracht und hélt diese
somit effektiv von Verschmutzungen frei, um
ein klares Sichtfeld der integrierten Kameras
zu gewahrleisten.

Schutzgehause von APG sind bei allen
Niederlassungen von Stemmer Imaging in
Deutschland, GroBbritannien, Frankreich,
der Schweiz und den Niederlanden fur eine
Vielzahl von Kameras und Beleuchtungen
verschiedenster Hersteller verfligbar und
kénnen auch kundenspezifisch oder als
OEM-Designlosung gefertigt werden.

www.stemmer-imaging.de

www.inspect-online.com



Industrie-Laserscanner
fiir extrem niedrige
Temperaturen
Datalogic prasentiert mit dem
Modell DS2400N Subzero ein
neues Produkt, das speziell fur
Anwendungen bei niedrigen
Temperaturen bis zu -35°C
entwickelt wurde. Neben der
temperaturunabhangigen, optima-
len Leseleistung liegen seine weiteren
Vorteile vor allem im niedrigen Energie-
verbrauch und der kompakten Bauweise. Dadurch bietet er hohe
Rentabilitat und Produktivitat in Bezug auf die Ruckverfolgbarkeit
in anspruchsvollsten Anwendungen im Tiefkthlbereich und in der
Lebensmittelverpackung. Der Laserscanner kann zwischen -35°C und
+45°C eingesetzt werden. Er arbeitet mit integriertem Heizsystem
und eignet sich dank seiner besonders kompakten und robusten
Bauweise im Industriegehduse IP65 zur Anwendung in einer rauen
Arbeitsumgebung, ohne dabei an Genauigkeit oder Zuverlassigkeit
einzubUBen. Der Laserscanner kann dank einer Anschlussmoglich-
keit an den CBX100LT und einer Niedertemperatur-Ausfiihrung
der géngigen CBX100 Anschlussbox, leicht in vorhandene Anlagen
integriert werden. Dabei sorgen die Optimierung des Backups und
des Riicksetzungsmoduls bei niedrigen Temperaturen dafur, dass
sowohl der Einbau als auch der Austausch des Scanners problemlos
erfolgen kénnen. Der DS2400N Subzero erméglicht somit eine Reihe
von bisher unerfullten Anforderungen fir automatische Kuhlhaus-
lagerung in der Lebensmittelindustrie.

www.datalogic.com.
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Hochauflosende Farbkamera fiir die 3D-Erfassung
Chromasens hat ein neues Stereokamerasystem mit Namen 3D-Pixa
vorgestellt. Im Gegensatz zu bekannten 3D-Verfahren — beispiels-
weise Methoden der Laserlinien- und Streifenprojektion mit Matrix-
kameras — basiert die Lésung auf dem Einsatz von leistungsstarken
Farbzeilenkameras. Mit einer optischen Auflésung von 10 um und
einer Héhenauflésung von bis zu einem Mikrometer ermdglicht die
hochauflésende Farbkamera 3D-Oberflacheninspektionen in groBer
Genauigkeit.

Einsatzgebiete finden sich Uberall dort, wo Objekte in Bezug auf
Form, MaBgenauigkeit und Farbe in hochster Prazision Uberprift wer-
den mussen. Mégliche Anwendungsbeispiele sind die 100% Inspek-
tion von gepragten oder beschichteten Verpackungen in der Druckin-
dustrie, von miniaturisierten Bauteilen fur elektronische Konsumguter
oder die korrekte Farbung und gewiinschte Form von Produkten der
Pharma- und Lebensmittelindustrie. Auch bei natirlichen Stoffen wie
Leder, Rohmaterialien wie Holz und Stein oder bei Teilen fur die Auto-
mobilindustrie besteht Anwendungspotential.

Das Kamerasystem ist sowohl
als kompaktes System mit der
Auflésung von 15 pm und ei-
ner Zeilenfrequenz von bis zu
22 kHz als auch alternativ mit
10 pm Auflésung und einer
Zeilenfrequenz von bis zu
50 kHz fur hohe Geschwin-
digkeiten erhaltlich.

www.chromasens.de

Neues hermetisches Gehéause fiir Galliumnitrid-
Powerverstarker

Der internationale Technologiekonzern Schott mit seinem
Geschéftsbereich Electronic Packaging und Tesat-Spacecom GmbH
& Co. KG als einer der fihrenden Gerate- und System-Hersteller der
Raumfahrtkommunikation haben gemeinsam ein fur die Raumfahrt
geeignetes, hermetisch dichtes Gehaduse entwickelt. Seit Anfang
Mai untersttzt es erfolgreich im Satelliten Proba-V der Europaischen
Weltraumorganisation
ESA die Erdbeobach-
tung. Es handelt sich

um ein Gehduse, in dem
erstmals ein Gallium-
nitrid-Powerverstarker,
ein sogenannter MMIC
Chip, verbaut ist. Fur das
Gehause haben Schott
und Tesat-Spacecom

die passende Material-
zusammensetzung und
Geometrie fir eine
optimale Warmesenke entwickelt. Ferner enthalt das Gehause
hermetisch dichte HTCC-Multilagenkeramiken als Hochfrequenz-
Durchfuhrungen mit minimierter Einfigedédmpfung und Reflexion
der Hochfrequenzwellen. www.schott.com
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Platzsparendes Elektronik-Design
und hohe EMV-Stabilitat!

TR
=

~ Smartek Visio
Giganetix A90

90° abgewinkeltes Gehduse

(80 x 40 x 24 mm) mit sehr
kurzer optischer Achse

Seitliche Daten- und
1/O-Schnittstellen

Hohe Stabilitat gegen elektro-
magnetischen Einfluss, unter
anderem durch erhohte Trigger-Level

Verschiedene Sensorvarianten (Sony,
Aptina, Truesense Imaging)

Rsmartek

vision

www.smartekvision.com

Tel: +49 (89) 3816330-57 - Fax: +49 (89) 38156330-58 -+ eMail: info@smartekvision.com
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Produkte

Robuste USB 2.0 und Gigabit-Ethernet Kameras fiir extreme Umgebungsbedingungen

Wo gehobelt wird, fallen Spane! Im Umfeld
industrieller Produktionsprozesse herrschen
in der Regel raue Bedingungen. Hohe
Temperaturen, Staub oder Schmiermittel
machen empfindlicher Elektronik, ohne die
die Automatisierung dieser Prozesse nicht
denkbar ware, das Leben schwer. Dies gilt in
besonderem MaBe auch fur moderne Indus-
triekameras, die z. B. bei der Robotersteue-
rung oder bei der optischen Qualitatspriifung
zum Einsatz kommen. Deren Anschlisse und
die Feinmechanik der Objektive reagieren
sehr sensibel auf duBere Einflisse. Mit der
USB 2 und GigE uEye RE Serie bietet die IDS
Imaging Development Systems GmbH zwei
Kamerafamilien an, die hart im Nehmen sind
und sich besonders fir den Einsatz im indus-
triellen Produktionsumfeld eignen. Gehause,
Obijektivtuben und die verschraubbaren
Steckverbinder erftllen alle Anforderungen
der Schutzklassen IP 65 und IP 67. Spritzwas-

ser, Staub aber auch andere extreme Umge-
bungsbedingungen sind fur diese Industrie-
kameras keine Schwierigkeit. Die digitalen
Ein-/Ausgénge fur Blitz- und Triggersteuerung
sind bis 30V optisch entkoppelt.

Bei den GigE-Modellen stehen zusatz-
lich 60 MB Bildspeicher zur Entkopplung
zwischen Bildaufnahme und Ubertragung zur
Verfiigung. Dies ist ideal fir Anwendungen
im Mehrkamera-Betrieb. Die IDS Software
ermdglicht auch bei Gigabit-Ethernet Kame-
ras echtes ,,USB Plug&Play”: Die Kameras
werden automatisch im System erkannt und
sind sofort einsatzbereit. Zudem ist die GigE
uEye RE alternativ auch mit Power-over-
Ethernet (PoE) erhaltlich. Dies hat den Vorteil,
dass ein separates Kabel fur die Stromversor-
gung entfallt und die Kamera noch flexibler
eingesetzt werden kann. In der PoE-Variante
stehen zusatzlich noch 2 General Purpose I/
Os (GPIOs) zur Verfugung. Die Stromver-

sorgung erfolgt Uber den verschraubbaren,
staubdichten und spritzwassergeschitzten
M12-Rundsteckverbinder.

Um die unterschiedlichsten Anspriiche
zu erfillen, verfugt die uEye RE Serie Uber
55 verschiedene Modelle mit CCD- und
Rolling- und Global Shutter CMOS-Sensoren
und Auflésungen von 640 x 480 bis zu 10
Megapixel. Auch eine HDR-Kameravariante
speziell fir Anwendungen in GieBereien ist
vorhanden. www.ids-imaging.de

Neue extrem kleine

USB3-Vision Kamera

Ximea, ein fuhrender Hersteller sehr kleiner
und robuster Industriekameras, stellt drei
weitere Modelle ihrer xiQ Serie auf Basis

der SuperSpeed USB 3.0 Schnittstelle vor.
FullHD-Auflésung mit bis zu 150 Bildern

pro Sekunde (fps) wird mit dem Sensor
CMV2000 von CMOSIS realisiert. Mit nur 26
x 26 x 20 mm (CS-Mount) liefert XIMEA die
kleinste USB 3.0-Kamera. VGA-Bilder mit bis
zu 550 fps liefert der CMV300 von CMOSIS.
Die neuen Kameras sind ab Ende Juli erhalt-
lich und erganzen die bereits verfligbaren
Kameras mit den 1.3 MPixel E2V-Sensoren
Sapphire und Ruby (erhéhte Empfindlichkeit
auch im nahen Infrarot) und den 4.2 MPixel
Sensoren CMV4000 von CMOSIS, ebenfalls
als NIR-Version erhaltlich. Allen xiQ Modellen
gemeinsam ist die sehr hohe Bandbreite von
bis zu 450 MBit/s, der extrem robuste Aufbau
bei minimalen Abmessungen und héchste
global-shutter Performance.  www.ximea.com

" XiQ neue Sensoren

CMV300 VGA  550fps
+ CMNV2000 2.2MP 180 fps
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Kamerafilter mit hoher Blockung
Optische Filter sind in industriellen Bildverar-
beitungssystemen (Machine Vision) vielfaltig
im Einsatz, wenn es darum geht, gezielt ei-
nen spektralen Bereich der Kameradetektion
herauszufiltern. Die Anforderungen an die
Qualitat der optischen Filter variieren je nach
Verwendungszweck sehr stark. Haufig gend-
gen zwar Filter mit einer Blockungsintensitat
von OD 2-3, d.h. die Lichtdurchlassigkeit
wird um den Faktor 100-1000 auBerhalb der
Filterdurchlassigkeit vermindert. Fir Anwen-
dungen wie z.B. in der Bioanalytik mussen
jedoch sehr viel héhere Anforderungen an
die Blockungsintensitat gestellt werden, da
sich die Signalintensitat des Messsignals zum
Hintergrundsignal in der GréBenordnung
von 1:1000000 bewegt. Hierflir missen op-
tische Filter mit hochster Qualitat eingesetzt
werden. Sie ermoglichen z.B. die Blockung
von Laserlinien mit OD 6-8 und eine Fluores-
zenzdetektion mit der Kamera im spektralen
Abstand von ca. 10 nm. AHF analysentechnik
AG bietet fur verschiedenste Anforderungen
die passenden optischen Filter. Hinsichtlich
GroBe und Geometrie gibt es praktisch keine
Einschrankungen. Eine groBe Auswahl an
verflgbaren Interferenzfiltern ist auf der
Firmen-Website zu finden. Als besonderer
Service werden Demo-Filter zum Test zur
Verflgung gestellt. www.ahf.de

GigE Vision Kameras mit IP65/7
Matrix Vision erweitert die Vielfalt der

GigE Vision Kamera mvBlueCougar-X um
eine IP65/7-Variante. Damit ist die Kamera
sowohl staubdicht als auch geschutzt gegen
zeitweiliges Untertauchen und damit bestens
geeignet fir raue Einsatzorte. Ermdglicht
wird die spezielle Gehauseform durch eine
angepasstes Platinen-Design der Kamera. Das
Edelstahlgehause ist teil- und verlangerbar.
StandardmaBig werden C-mount Objektive
bis zu einer Lange von 40mm unterstitzt,
jedoch kénnen auch Anfrage andere Langen
und Objektivhalter implementiert werden.
Zwei verschraubbare Industriestandard-M12-
Stecker sind vorhanden: zum einen fir die
Stromversorgung und die vier digitalen Ein-
(Optokoppler) und vier robuste Ausgange (High-
Side-Halbleiterrelais), zum anderen X-kodiert
fur die Ethernet-Verbindung. Versorgt wird
die Kamera entweder Uber POE (Power over
Ethernet) oder mit 12-24 V Gleichstrom und
sie verbraucht je nach Sensor weniger als 6 W.

Die Gigabit Ethernet Kamera ist durch
ihre kompakte MafBe sowie unterschiedlichen
Ausstattungsoptionen flexibel konfigurier-
und einsetzbar. Sie ist kompatibel zu den
Standards GenlCam™ und GigE Vision®.
Treiber gibt es fur Windows und Linux. Fer-
ner unterstltzt die Kamera alle Bildverarbei-
tungsbibliotheken von Drittanbietern, welche
kompatibel zu GigE Vision® sind.

www. matrix-vision.de
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Produkte

Neue Direct-Connect-Kameras
Cognex hat eine neue Industriekamera-Serie
mit Namen CIC eingefiihrt. Die ersten vier
Modelle der CIC-Serie sind kompakte (29 x
29 mm) SchwarzweiB-Flachenscankameras,
welche die gangigsten Anforderungen
hinsichtlich Auflésung, Geschwindigkeit
und Preis auf dem Bildverarbeitungsmarkt
erfullen. Fur die Zukunft sind weitere
Modelle geplant. Durch die Integration mit
der VisionPro Software ist eine umfassende

Bibliothek patentierter Computer-Bildverar-
beitungs-Tools verfugbar — von der Lokalisie-
rung geometrischer Objekte bis hin zu Algo-
rithmen fur Pruf-, Identifikations-, Mess- und
3D-Anwendungen. In Verbindung mit einer
flexiblen und leistungsfahigen PC-basierten
Entwickleroberflache werden mit VisionPro
Losungen fur schwierigste Bildverarbeitungs-
anwendungen einfach erstellt und realisiert.
WWW.cognex.com

IP-Kuppel-Kamera fiir extreme Wetterbedingungen

Moxas neuer VPort 26A-1MP ist die erste
HD IP-Kuppel-Kamera der Welt, die ohne
Lufter oder Heizung fiir den sicheren Betrieb
in extremen Temperaturen von -40 bis 75°C
konstruiert wurde. Mit robusten Funktionen
fir den AuBeneinsatz bei Tag und Nacht
bietet die Kamera ausgezeichnete Video-
leistung, DNR- und WDR-Funktion sowie
IP-Bandbreitenoptimierung.

Dank seiner robusten Konstruktion
ermdglicht VPort 26-1MP den sicheren
Betrieb in extremer Hitze und Kalte, wobei
die Kamera ohne Lufter oder Heizung aus-
kommt. lhr IP66-geschiitztes Metallgehduse
und die vandalismussichere, EN 62262 IK10-
konforme Kuppelabdeckung bieten exzel-
lenten Wetter- und Zerstérungsschutz, und
die Entfeuchtungsmembran halt Feuchtigkeit
fern. Zusétzlich dazu ist VPort 26-1MP EN
50121-4-konform, was die Kamera fur den
Einsatz in anspruchsvollen Schienenverkehrs-
anwendungen, zur Férderung der 6ffentli-
chen Sicherheit sowie in Anwendungen mit
hoher Feuchtigkeit wie in Tunneln und auf
See oder in der Schwerlastindustrie prade-
stiniert. Zudem bietet VPort 26-1MP auch
bei schlechter Beleuchtung scharfe Uberwa-
chungsbilder und 1.280 x 720 HD-Auflésung
bei 30 FPS simultan Uber drei Video-Streams

www.inspect-online.com

(2 x H.264 plus 1 x MJPEG). Dank einer vari-
ablen Linse mit 3 bis 9 mm Brennweite bietet
die Kamera auBergewdhnliche Qualitat und
Zoomeigenschaften, und der abnehmbare
Infrarotfilter erméglicht sowohl Tag- als auch
Nachtaufnahmen. Die Videoqualitat wird
durch DNR (Digital Noise Reduction) weiter
verbessert, und WDR (Wide Dynamic Range)

hilft dem Anwender dabei, die Sichtverhalt-
nisse der Videoaufnahmen so zu verbessern,
dass auch Bilddetails wie Gesichter oder
Nummernschilder erkennbar sind, auch
dann, wenn sich das Ziel schnell zwischen
hellen und dunklen Umgebungen hin und
her bewegt.

WWW.moxa.com

Laser Line, Micro Focus,
Laser Pattern Generators
é*’&&

Wavelength 405 - 2050 nm

3D Profiling and
Process Control | _.

Line Scan Cameras

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

Analog: RS422
Digital: LVDS

CAMERA|

USB 2.0

/
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Line Scan Camera
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Scan Macroscope
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Schéfter+Kirchhoff develop and manufacture laser
sources, line scan camera systems and fiber optic
products for worldwide distribution and use.
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info@SukHamburg.de www.SuKHamburg.com




Interview

Niemand wird anzweifeln, dass
der Weltraum, einschlieBlich des
erdnahen Orbits, ein ungemutlicher
Ort ist. Im fast absoluten Vakuum
und nahe am absoluten Tempera-
turnullpunkt, bei gleichzeitig
hoher Strahlenbelastung mussen
die dort verwendeten elektroni-
schen Bauteile hart im Nehmen
sein. So konnte Albert Einstein
die ISS nur sicher erreichen, weil
sensible Komponenten dieses
ATV (Automated Transfer Vehicle)
zuvor im spanischen Sevilla von
Experten der Alter Technology
TUV Nord S.A.U. gewissenhaft
getestet wurden. inspect sprach
dartber mit Gonzalo Fernandez
Romero, Technical Advisor und
EEE Components Quality Manager
bei Alter Technology.

inspect: Herr Fernandez Romero, gibt es eigent-
lich eine feste Definition dafiir, was unter ,be-
sonderen Umwelthedingungen” beim Test elek-
tronischer Komponenten zu verstehen ist?

Fernandez: Elektronische Komponenten
sind Ublicherweise so beschaffen, dass sie
bestimmten maximalen Grenzwerten bei
den Umweltbedingungen widerstehen. Der
héchste Wert kann bspw. bei der Tempe-
ratur sehr variieren - vom allgemein ge-
werblichen Produkt (0 bis +70°C) Uber
industrielle Gerate (-40 bis +85°C) bis zu
militdrischen oder raumfahrtgeeigneten
Werten (-55 bis +125°C). Hat eine An-
wendung Anforderungen, die tber das hi-
nausgehen, was der Hersteller garantiert,
miussen zusatzliche Untersuchungen und
Testldufe erwogen werden. Hier geht es
nicht nur darum, sicherzustellen, dass die
Gerdte unter den jeweiligen Bedingungen
funktionieren, sondern auch darum, dass
deren Zuverldssigkeit nicht in Gefahr gerat.

inspect: Welche besonderen Regeln gibt es fiir
diese Tests?

Fernandez: In jedem Industriezweig gibt

es einige allgemeine Regeln. Ein guter
Ausgangspunkt ist das jeweilige Spezifi-
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Testen fiir
Albert Einstein

Extreme Belastungspriifungen fir weltraum-

taugliche Bauteile

zierungssystem der Branche, wie die Eu-
ropean Space Agency Standards (ESCC)
bzw. die US-Militdrstandards (MIL) fur die
Raumfahrt. Es gibt immer Félle, die indi-
viduell untersucht werden mdissen, bei
denen spezifische Tests entwickelt werden
mussen, um bestimmte Komponenten auf
ihre Tauglichkeit fir ein konkretes Projekt
hin zu prifen.

inspect: Gibt es typische Beispiele fiir eine An-
wendung elektronischer Komponenten in sehr
speziellen Umgebungen?

Fernandez: Derzeit sind elektronische Kom-
ponenten in den unterschiedlichsten Um-
gebungen zu finden -~ manche davon unter
auBerst anspruchsvollen Bedingungen wie
extremen Temperaturen, mechanischen
Belastungen, Strahlung. Dergleichen findet
man etwa in Satelliten, Startrampen, Raum-
sonden, Teilchenbeschleunigern oder auch
in Sicherheitseinrichtungen fir Kernkraft-
werke oder in der Flugzeugelektronik.

inspect: Was waren zum Beispiel extreme Prii-
fungsaufgaben?

Fernandez: Alter Technology TUV Nord war
zum Beispiel beteiligt an den Tests und der

Validierung elektronischer Komponenten
im Zusammenhang mit REMS, also der Ro-
ver Environmental Meteorolgical Station,
die in dem NASA-Mars-Rover verwendet
wurde (MSL = Mars Science Laboratory).
Die Gerdte muissen extreme Umweltbedin-
gungen aushalten und dabei funktionie-
ren: eine CO,-Atmosphdre mit niedrigem
Druck, Temperaturen von -120°C bis
+40°C und eine tdgliche Temperatur-
schwankung von mehr als 100°C zwischen
Mitternacht und Mittag — was mehreren
Tausend Sommer- und Winterzyklen Uber
die gesamte Einsatzdauer entspricht. Die
Marslandung ist ein heikler Prozess. Man
erwartet, dass die Hardware Antriebs-
stéBen im Bereich von 4.000 g, also der
4.000fachen Erdbeschleunigung, stand-
halten muss. Die Situation wird noch kom-
plexer, wenn man die naturliche Strahlung
bedenkt sowie die Strahlung an Bord, die
von der Ausriistung ausgeht: Stromquelle,
Radioisotopengenerator etc..

Ein weiteres Beispiel sind die elek-
tronischen Komponenten in den So-
lar-Flugeln eines Satelliten. Im Fall der
Bepicolombo-Mission zum Merkur, ein
Gemeinschaftsprojekt der European Space
Agency (ESA) und der Japan Aerospace
Exploration Agency (JAXA), werden die
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Sperrdioden in den Solarfliigeln extremen
Umweltbedingungen ausgesetzt sein. Kein
Hersteller kann fir seine Komponenten
garantieren, dass sie diesen Belastungen
standhalten. Um dieses Problem zu 18sen,
wurde ein neues Gerdt entwickelt, das
eine Technik verwendet, die solch hohen
Temperaturen widersteht (Siliziumkarbid).
Dazu kommt ein spezieller Testlauf fir
die Qualifizierung einer Gerdtereihe fur
die Mission - einschlieBlich eines maR-
geschneiderten Zuverldssigkeitstests flr
diese Anwendung; elektrische und Wech-
seltemperatur-Tests mit extremen Tempe-
raturen von -165 bis +270°C, Live-Tests
bei +270°C und 5 Ampere, etc. Wie Sie
sehen, kénnen die Umweltbedingungen
fur manche Anwendungen sehr hart sein.

inspect: Abgesehen von den schon erwahnten
interplanetaren Missionen, ist das Automated
Transfer Vehicle (ATV) Albert Einstein ein Beispiel
fir den Einsatz von Technologie unter besonders
extremen Umweltbedingungen bei gleichzei-
tigem Bedarf absoluter Zuverlassigkeit. Welchen
Bedingungen sind solche Raumfahrzeuge wah-
rend ihrer Mission ausgesetzt?

Fernandez: Das ATV ist daftir konstruiert
worden, die Internationale Raumstation
ISS mit Treibstoff, Wasser, Luft etc. zu ver-
sorgen und kann die Station auch in eine
héhere Umlaufbahn beférdern, wenn es an
die ISS angedockt wird. Dort kann es bis
zu sechs Monate lang bleiben. Alter Tech-
nology TUV Nord war eine der Beschaf-
fungsagenturen fir EEE-Bauteile fir alle
ATV-Raumfahrzeuge. Obwohl der Einsatz
des ATV eine zeitlich begrenzte Mission
in einer erdnahen Umlaufbahn ist, ist das
System sehr empfindlich und verwendet
komplexe Bauteile wie etwa das Docking-
system. Deshalb mussen die ausgewdhl-
ten EEE-Teile einer Temperaturbandbreite
von -55 bis + 125°C sowie die durch den
Adriane-5-Start  ausgelosten Vibrationen
aushalten — und den geféhrlichen SEE (Ra-
diation Single Event Effect), der in dieser
Hoéhe auftreten kann.

inspect: In welchem MaBe kann man Standard-
komponenten in Raumfahrzeuge wie dem ATV
einsetzen — und wo braucht man wiederum spe-
ziell entwickelte Komponenten?

Fernandez: Prinzipiell kann man sagen, dass
kommerzielle Standardkomponenten nicht
auf den Einsatz im Weltraum ausgerichtet
sind. Thre thermischen Eigenschaften, ihr
Verhalten bei Strahlung, Zuverldssigkeit,
etc. passen nicht zu einer Anwendung im
Weltraum. Das heilt aber nicht, dass sie
letztlich nicht doch genutzt werden kon-
nen, nachdem sie einem Prifprotokoll mit
Screenings, Ausdauertests etc. unterworfen
wurden, wobei schwache Teile entfernt
werden konnen.
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inspect: Wie kann man erreichen, dass sensible
Komponenten im Weltraum auch garantiert zu-
verlassig funktionieren?

Fernandez: Hier spielt die Kombination
verschiedener Herstellungsfaktoren eine
Rolle: Gutes elektronisches Design und Si-
cherheitsfaktoren wie die Belastungskon-
trolle und eingebaute Spielrdume sind hier
vor allem wichtig. Dazu kommen die rich-
tige Auswahl der Gerate sowie eine strenge
Auswahlprozedur sowie die notigen Test-
verfahren am Boden zur Validierung der
Leistung fir die jeweilige Anwendung.

inspect: Der Computer der Mondféhre Eagle fiel
bei der ersten Mondlandung aus. Wie empfindlich
sind die elektronischen Komponenten eines ATV
und wie werden sie vor schwierigen Umweltbe-
dingungen geschiitzt?

Fernandez: Die heute tUblichen Prozesse im
Zusammenhang mit der Konstruktion von
Hardware fiur den Weltraumeinsatz un-
terscheiden sich von den damaligen und
auch von denen anderer Industriebereiche.
Insbesondere die Produktsicherung ist viel
strenger, weil sie sdmtliche Vorkehrungen
zur Risikominimierung treffen kann. Zu-
ndchst einmal werden die Anspriiche der
jeweiligen Anwendung besser definiert und
auch die Simulationswerkzeuge arbeiten
genauer. Es gibt speziell entwickelte Gerate
und neue Prifregeln fir den Validierungs-
prozess fir Weltraumelektronik.

inspect: Es gibt kaum eine Weltraummission
ohne Kamera an Bord. Gibt es fiir die Kameras
besondere Priifmethoden fiir die Sensoren, die
von denen fiir andere Komponenten abweichen?

Fernandez: Sie haben recht, es ist blich,
Kameras an Bord zu haben. Normalerweise
sind es CCD- (Charge-coupled device) oder
APS-Gerdte (Active pixel sensors) - jeweils
mit MOS-Technologie gebaut. Grundsétz-
lich &hnelt das Protokoll zur Validierung
dieser Gerdte denen von anderen integrier-
ten Schaltkreisen entsprechender Techno-
logie. Besondere Aufmerksamkeit schenkt
man dabei aber dem Strahlungsverhalten.
Die Sensoren werden normalerweise nicht
mit anderer Hardware geschiitzt. Wenn sie
direkt der Strahlung ausgesetzt werden, re-
duziert das ihre Leistung aufgrund verschie-

Interview

dener Strahlungseffekte. Als erstes werden
die Gerate getestet auf Verhalten bei schad-
lichen Ereignissen wie dem SEL (Single
Event Latch-up), dann werden sie fremden
Strahlenquellen ausgesetzt; Gammastrah-
lung und Schwerionen. Dabei erhdlt man
eine “Cross Section”-Kurve, die den Grad
der lonenenergie anzeigt, bis zu der keine
Geréatestorungen verursacht werden - so-
wie den Prozentsatz der Storungen bei be-
stimmten Strahlungsbedingungen. Diese
Information wird so weiterverarbeitet, dass
man zu einer Einschatzung kommt, ob die
Leistung der Geréte insgesamt ernstlich be-
eintrachtigt wird oder nicht.

inspect: Wie funktioniert die Kooperation zwi-
schen ATN und seinen Projektpartnern?

Fernandez: Wie Sie sich vorstellen kénnen,
bedarf es bei derartigen Projekten einer
sehr engen Beziehung zwischen den Nut-
zern der Komponenten und einem Unter-
nehmen wie dem unseren, das sich mit der
Entwicklung, Beschaffung und Validierung
von elektronischen Teilen befasst. Das ist
ein fruchtbarer Prozess, der eine Vielzahl
von Disziplinen umfasst: Konstruktion,
Qualitdt, Logistik, Projektmanagement.
Dazu kommt, dass viele Unternehmen in
den Prozess eingebunden sind. Es gibt Pro-
jekte bei denen wir elektronische Gerate
gleichzeitig fir mehr als sechzig verschie-
dene Unternehmen bereitstellen. Dabei
missen wir ganz unterschiedliche Blick-
winkel einnehmen und spezifische tech-
nische Besonderheiten diskutieren, um ein
zufriedenstellendes Endergebnis zu erzie-
len. Die Zusammenarbeit umfasst den Ge-
samtprozess — von der Definition der An-
forderungen an die Komponenten bis hin
zur erfolgreichen Installation in der Hard-
ware. Dazu gehoren die Gerdteauswahl, die
Empfehlung eines Herstellers, das Beschaf-
fungswesen, das Prufverfahren etc. Auler-
dem geht es um die Behandlung festgestell-
ter Méngel und Abweichungen — immer auf
der Suche nach Losungen, die das Projekt
auf dem Weg zu seinem Ziel unterstiitzen.

Kontakt

Gonzalo Fernandez Romero

Technical Advisor und EEE Components Quality
Manager

Alter Technology TOV Nord S.A.U., Sevilla, Spanien
gonzalo.fernandez@altertechnology.com

Weitere Informationen:
www.altertechnology.com
www.tuev-nord.de

"y T
E _E.'iﬁlm, ESA AVT-4 Albert Einstein:

10
SRedERLE. wwwbit.ly/13122vZ
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HeilBe Muster

Neue Erkenntnisse dank 16k-Zeilenkamera

Um die Qualitdt von Stahlblécken zu beurteilen, mussten bisher per Hand entsprechende Poolprofile konstruiert
werden. Mit Hilfe einer Zeilenkamera wurde dieser Prozess nun optimiert und automatisiert. Ein Ergebnis:
Weitere interessante Strukturen werden zur Bildauswertung sichtbar.

99 Durch die hochaufl6sende,
digitale Aufnahmetechnik
ist gleichzeitig eine
sehr gute und dauerhafte
Dokumentation der
Versuchsobjekte sicher-
gestellt.«
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ei Stdhlen und Legierungen mit spe-
ziellen technologischen Eigenschaf-
ten, welche in hochbeanspruchten
Anwendungen eingesetzt werden,
mussen ein hoher Reinheitsgrad und eine
gute Gefligehomogenitat sichergestellt sein.
Diese Forderungen sind nur durch ausge-
wahlte Sonderschmelzverfahren, wie dem
ESU-Verfahren zu gewéhrleisten.

Prozessparameter optimieren

Dabei werden konventionell oder mit Hilfe
der Vakuummetallurgie hergestellte Blocke
(Elektroden) durch Aufschmelzen in einem
flissigen Schlackenbad und Wiedererstarren
in einer wassergekuhlten Kokille (Umschmel-
zen) zu neuen Blocken mit verbesserten
Eigenschaften umgewandelt. Das von der
Elektrodenspitze abtropfende Metall lasst
sich durch intensive Wechselwirkung mit der
Schlacke von unerwiinschten Begleitelemen-
ten reinigen.

Um die Prozessparameter solcher Anla-
gen zu optimieren, stehen mehrere Mog-
lichkeiten zur Verfugung. Bei der metallogra-
phischen Methode wird eine Scheibe durch
Trennen des Blocks in der Langsachse mit
nachfolgendem Schleifen und Atzen gewon-
nen. Diese Scheibe zeigt die Ausbildung der
erstarrenden Metallschmelze. Hierbei sind
vor allem die Richtung der transkristallinen
Korner (l&nglich gestreckt) und der globuliti-
schen Zonen (kugelig) zu unterscheiden. Die
Wachstumsrichtung &ndert sich vom Rand
zum Zentrum, von einer horizontalen Orien-
tierung hin zu einer vertikalen. Im rechten
Winkel zur Wachstumsrichtung steht das sog.
Poolprofil, welches wichtige Kennwerte fur
den Ablauf des Erstarrungsprozesses liefert.

Bei bisherigen Auswertungen haben
die Metallurgen die Blocke photographisch
aufgenommen und die Orientierungen in
muhsamer, zeitaufwéndiger und subjektiver
Weise auf Folien gezeichnet, welche tiber die
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Ausgangsbild: Detail aus
einem Gesamtbild der GroBe
4.096 x 7.000 Pixel

e
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Lokale Orientierungen

entwickelten photographischen Bilder gelegt
wurden. Aus den lokalen Orientierungen kon-
struierten sie danach die orthogonal dazu
stehenden Poolprofile, deren Form und Ho-
mogenitdt Aufschluss tiber zeitliche Vorgange
wahrend des Erstarrungsprozesses geben. In
einem Projekt, das gemeinsam von Bohler
Edelstahl aus Kapfenberg, Osterreich, und
Joanneum Research aus Graz durchgefiihrt
wurde, konnte dieser Aufnahme- und Aus-
werteprozess nun optimiert und automati-
siert werden.

Bilder in hoher Qualitat

Die Aufnahme tibernimmt in diesem System
eine monochrome Zeilenkamera vom Typ
e2v Aviiva SM2 mit 4.096 Bildpunkten. Die
Auflésung im Bild betrdgt damit 50 pm/Pi-
xel. Damit kénnen Ubliche Plattenbreiten in
einem einzigen Scanvorgang aufgenommen
werden, wobei ein Forderband die Platten
unterhalb der Kamera transportiert. Eine
spezielle Beleuchtung ermdglicht es, alle re-
levanten Merkmale in den Bildern - fiir den
Betrachter besser sichtbar als die Original-
ansicht - darstellen zu kénnen. Diese Bilder
hoher Qualitdt, aufgenommen unter standar-

Prinzip der Stahlveredelung mittels ESU-Anlage
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Poolprofile (gelbe Linien) nach
Anwendung von Stabilitats- und
Plausibilitatskriterien

Aufnahmeeinheit mit Zeilenkamera, Beleuchtungs-
einheit und Atzscheibe am Forderband

disierten Bedingungen, bilden die Grundlage
fur die nachfolgende Bildauswertung.

Um das Poolprofil manuell zu bestim-
men, wertet der Metallurge unterschiedli-
che visuelle Merkmale aus, die mit freiem
Auge erkennbar sind. In der Literatur findet
sich hauptsédchlich die Bestimmung aus der
Richtung der Dendriten. Solche sind jedoch
nicht tiberall sichtbar oder als solche eindeu-
tig identifizierbar, sodass in weiten Regionen
mit diesem Ansatz kaum Strukturinformati-
on ableitbar sind.

Daher wurden fir die Bildauswertung
mehrere Ansétze geprift, um alle struktur-
bestimmenden Merkmale mit Richtungs-
information als nutzbare Information mit
einzubeziehen. Daraus ldsst sich ein sehr
viel dichteres Netz von Punkten mit lokalen
Orientierungsinformationen gewinnen. In
einem mehrstufigen Prozess mit Qualitdts-
und Plausibilitédtsiberprifungen kénnen
stérende Strukturen Uber eine Maskierung
vor der weiteren Verarbeitung ausgeblendet
werden. Die verbleibenden Bereiche erlau-
ben es dann, sehr genaue Poolprofillinien
zu errechnen, welche gut mit jenen in den
Bereichen Ubereinstimmen, in denen eine
manuelle Auswertung maoglich ist.

Erschwertes Messen

Automatisierte Bildauswertung punktet
Die bisher mit den entwickelten Methoden
erzielten Ergebnisse zeigen sich sehr stabil
und wiederholbar bei der Ermittlung der
Poolprofile. Durch die automatisierte Aus-
wertung mit Plausibilitatsprifung werden
auch Merkmale in Regionen gefunden,
welche in einer manuellen Begutachtung
wegen nicht eindeutig identifizierbarer Zu-
ordnung keine Verwendung finden. Durch
den geringen Aufwand fur die Auswertung
und die Sicherheit, da fir unterschiedliche
Proben immer dieselben Methoden ange-
wandt werden, kénnen sowohl eine héhere
statistische Sicherheit durch die Bearbei-
tung einer groBeren Anzahl von Proben als
auch weniger Streuung durch Subjektivitat
erreicht werden. Gleichzeitig ist durch die
hochauflésende, digitale Aufnahmetechnik
eine sehr gute und dauerhafte Dokumenta-
tion der Versuchsobjekte sichergestellt. Die
bisherigen Ergebnisse lassen den Schluss
zu, dass bei Aufnahmen mit einer Auflo-
sung bis zu 5 um/Pixel weitere interessante
Strukturen sichtbar werden. Diese bisher in
der manuellen Auswertung nicht bertck-
sichtigten Muster sollen in Zukunft ebenfalls
systematisch ausgewertet werden. Da sich
hierbei eine sinnvolle Texturbestimmung
nicht nur auf sehr lokale Bereiche beschrén-
ken darf, sollen die Aufnahmen mit einer
e2v Eliixa + Zeilenkamera mit 16.384 Pixeln
pro Zeile erfolgen. Damit kénnen Streifen
von 8 cm Breite und beliebiger Lange mit
einer Aufldsung von 5 pm maRstabsgerecht
und perfekt ausgeleuchtet erfasst werden.
Die hohe Dynamik von 12 Bit ermdglicht
es, auch Muster mit schwachen Kontrasten
innerhalb einer Aufnahme zu erkennen, in
der durch die metallischen Reflexionseigen-
schaften in vielen Bereichen sehr hohe Kon-
traste vorherrschen.

Neue Erkenntnisse iiber die
Stahlerstarrung

Die Anwendung der automatischen Aus-
wertung auf sehr hochauflésenden Bildern
gibt den Materialwissenschaftlern neue Er-
kenntnisse Uber wichtige Vorgange im Er-
starrungsprozess von Stahl. Damit lasst sich
die Qualitat von Produkten weiter steigern
und es kann wesentliches Grundlagenwissen
fur die Entwicklung und Optimierung neuer
Produkte gewonnen werden. Dieses Projekt
wurde im Rahmen von Comet, Embedded
Computer Vision - ECV vom BMVIT und BM-
WE] gefordert.

Kontakt

Rauscher GmbH, Olching
Tel.: +49 8142 448 41 0
info@rauscher.de
www.rauscher.de

Weitere Informationen
www.joanneum.at/de/digital
www.bohler-edelstahl.com
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Vibrationen und Bedientehler
starke Herausforderungen

Mobiles, optisches Hand-Koordinatenmessgerat ist praziser als ein Messarm

Menschliche Fehler haben einen
groBen Einfluss auf die Qualitat
einer Koordinatenvermessung
an einem Objekt, fand die CMSC-
Studie heraus. Portable optische
Hand-Messgerate tragen im Ver-
gleich zum Messarm aktiv zur
Verringerung der festgestellten
Bedienfehler bei. Das verkirzt
die Messzeiten und steigert die
-prazision.
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ine der bedeutendsten Entwick-

lungen der letzten 30 Jahre in der

Messtechnik war zweifelsohne die

EinfGhrung tragbarer Messgeréte.
Damit kénnen Inspektionen im Fertigungs-
bereich direkt am Teil vorgenommen wer-
den. Die Erfindung tragbarer Messarme in
den frihen 90er-Jahren und die Einfihrung
von Laser-Trackern kurze Zeit spater fiuhrten
zur Revolution der branchentblichen Prif-
verfahren. Mobile Messgerédte ermdglichen
schnellere und regelmaBigere Messungen,
wodurch die Messzeit reduziert und die Qua-
litat deutlich gesteigert wird.

Zahlreiche Herausforderungen

Bei Verwendung tragbarer Messtechnologien
ergeben sich im Vergleich mit digitalen CMM
(Coordinate Measuring Machine)-Scannern
in Messlaboren, die schwere, stabile Granit-
tische besitzen, allerdings zahlreiche Heraus-
forderungen. Dazu gehoren beispielsweise
Vibrationen in Produktionsumgebungen,
verursacht durch Fertigungsmaschinen,
Pressen, Forderbander, Gabelstapler, Krdne
oder durch in der Ndhe verlaufenden Stra-

[T i 62 6l i L

Abb. 1: Das Diagramm veranschaulicht die von
einer Presse an einem CMM-Standort verursachten
Schwingungen — Augenblicksgeschwindigkeit

als Funktion der Zeit.

Ben- und Eisenbahnverkehr. Ferner zahlen
dazu besondere Anforderungen fir ein
stabiles Gerdte-Setup, Schwankungen von
Temperatur und Luftfeuchtigkeit sowie un-
terschiedliche Anwenderfertigkeiten.

Wenn der Produktionsbereich nicht aus-
reichend geschiitzt ist, beeintrdchtigen diese
Vibrationen das Messsystem und damit das
Messergebnis. Instabile Stative oder nicht
steife Unterkonstruktionen kénnen die Vi-
brationen sogar noch verstéarken.

www.inspect-online.com
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‘Without vibrations

Abb. 2: Die Kurven-
diagramme zeigen die
Ergebnisse fiir die einzelnen
Gerate mit und ohne
Vibrationen - je zwei Tests.
An der Ordinatenachse
lasst sich die Abweichung
zwischen den kalibrierten
und den gemessenen
Werten fiir jedes der

20 Intervalle ablesen.

99 Menschliche Bedienfehler
haben groBen Einfluss
auf die Ergebnisse bei
Koordinatenmessungen
an Objekten.

Im Rahmen der Coordinate Metrology
Systems Conference (CMSC) 2012 wurde
eine Studie vorgestellt, die hier zusammen-
gefasst ist: Abbildung 1 veranschaulicht die
von einer Presse an einem CMM-Standort
verursachten Schwingungen — Augenblicks-
geschwindigkeit als Funktion der Zeit. Die
Vibrationen mit Werten bis zu 26,9 mm/s
und einer typischen Resonanzfrequenz von
17 Hz in einer Entfernung von ca. 15 m wur-
den vor der Installation eines Koordinaten-
messsystems in einem Werk aufgezeichnet,
in dem Stanzpressen betrieben werden.

Testergebnis: Mit Messarm Prazisionsverlust
Unter vergleichbaren Bedingungen haben
Prifingenieure in einem Laborexperiment
mit Hilfe eines Roboters die Auswirkungen
solcher Vibrationen auf tragbare CMMs un-
tersucht. Die zu testenden Geréte, ein knapp
2,5 m langer, mehrgliedriger Messarm und
das tragbare optische CMM HandyProbe von
Creaform, wurden an einem Roboterarm
montiert. Dann programmierten die Inge-
nieure den Roboter darauf, dhnlich kleine
und schnelle Bewegungen zu verursachen,
wie die Presse im voran genannten Beispiel.
Die Beurteilung der Messgenauigkeit erfolgte
mittels einer standardméRigen 2,5-m-Mess-
schraube mit Kegeln, eine fir Prifungen
nach der VDI-Norm 2634 haufig verwende-
te Methode.

Ohne Vibrationen waren die Ergebnisse
fir beide Gerdte dhnlich: Der mittlere qua-
dratische Fehlerwert (RMS) des Messarms
lag bei 0,018 mm, der des optischen Ko-
ordinatenmesssystems bei 0,011 mm. Die
maximale Abweichung lag bei 0,041 mm
bzw. 0,031 mm. Die Ergebnisse der Tests bei
Vibrationen machen jedoch die Vorteile der
dynamischen Referenzierung deutlich: Der

www.inspect-online.com

mittlere quadratische Fehlerwert des Mess-
arms lag bei 0,039 mm, der des optischen
CMM bei 0,013 mm. Die maximale Abwei-
chung des Messarms betrug 0,103 mm, die
des optischen CMM lediglich 0,037 mm. Es
gibt also keine nennenswerten Unterschiede
bei den Ergebnissen des optischen CMM.

Die Kurvendiagramme in Abbildung
2 zeigen die Ergebnisse fir die einzelnen
Gerdte mit und ohne Vibrationen - je zwei
Tests. An der Ordinatenachse lasst sich die
Abweichung zwischen den Kalibrierten und
den gemessenen Werten fur jedes der 20
Intervalle ablesen.

Die Starke der simulierten Vibrationen
entspricht den Bedingungen in vielen Pro-
duktionsumgebungen. Das Experiment
belegt den Klaren Prézisionsverlust einer
nicht-optischen tragbaren Losung bei der
Vermessung von Objekten, ohne Granittisch
mit Schwingungsdampfern.

Einfluss menschlicher Bedienfehler

Ein weiterer in dieser Studie identifizierter
Vorteil optischer Lésungen ist die Verringe-
rung von Bedienfehlern. Die CMSC-Studie
,How Behavior Impacts Your Measurement*
(Auswirkung des Anwenderverhaltens auf
die Messung) umfasst eine klare und detail-
lierte Analyse des Anwenderverhaltens bei
der Messung. Sie basiert auf einem vorde-
finierten Test-Setup unter realen Messbe-
dingungen. Die Teilnehmer erhielten weder
Anweisungen noch Vorgaben. Uber 40 % der
Teilnehmer waren im Bereich der Qualitats-
kontrolle oder Inspektion tatig und mehr als
60 % verfugten iber mindestens sieben Jah-
re Erfahrung und/oder fithrten téglich oder
wochentlich Messungen durch.

Doch nur 6 % der Teilnehmer bemerkten
beim ,Messarm-Motorraum-Test” die Tep-
pichunterlage, auf der das Messgerét stand.
Beim ,Laser-Tracker-Tir-Test"” berticksichtig-
ten ebenfalls nur 6 % die Stabilitidt des Mess-
objekts. Die Auswertung der Testergebnisse
zeigte auBerdem, dass 7% der Teilnehmer
die Position des Objekts nach der Ausrich-
tung verandert hatten und lediglich 7% am
Ende der Messung eine Kontrolle an einem
Ausrichtungspunkt durchgefihrt haben.
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Beim ,Laser-Tracker-Fahrzeug-Test* duRer-
ten 20 % Bedenken bezlglich des Teppichs,
15% stellten die Stabilitdt des Objekts in-
frage und gerade einmal 25% erwdhnten
die Notwendigkeit einer zuverldssigen Aus-
richtung. Es ist leider nicht méglich, die
Auswirkung von Anwenderfehlern auf den
Messvorgang genau zu beziffern. Doch die
beobachteten Fehlerwerte sprechen fiir sich:
0,56 bis 3,81 mm beim Motorraumtest, 35
bis 43,18 mm beim Turtest und 5,36 bis
8,198 mm beim vollstdndigen Fahrzeugtest.

Dynamische Referenzierung hilft
Bedienfehler verringern

Die Verfasser der Studie kamen somit zum
Schluss, dass menschliche Fehler einen gro-
Ben Einfluss auf die Messqualitdt haben. Die
dynamische Referenzierung tragt aktiv zur
Verringerung der in der CMSC-Studie festge-
stellten Bedienfehler bei. Diese resultieren
aus unzureichender Analyse von Faktoren
wie instabile Messumgebungen, Vibratio-
nen durch starken Verkehr oder nicht fixier-
te Messobjekte. Aufgrund der dynamischen
Ausrichtung des tragbaren CMM-Systems
HandyProbe und des automatischen Refe-
renz-Tracking-Modells mittels Reflektoren
lieBen sich bei der Prifung von Triebwerkslu-
ken die Messzeiten drastisch verkirzen und
durch die Verringerung von Bedienfehlern
zuverldssigere Messungen durchfithren.

Autor
Jean-Francois Larue, Product Director,
Creaform France
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Creaform Deutschland GmbH, Leinfelden-Echterdingen
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germany@creaform3d.com
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Alarm
schlagen,
bevor es

brennt!

Brandgefahren friihzeitig entdecken mittels In- und Outdoor-Infrarottechnik

ot

Witterungsfeste, automatische Infrarotkamerasysteme Uberwachen Tag und Nacht Stadte, Mulldeponien,
Walder und vieles mehr auf Brandherde. Sie erkennen frihzeitig Glimmnester oder Schwelbréande und
schlagen auf dem Monitor Alarm in Rot.

ergens berthmtes Hanseviertel

Bryggen ist der Alptraum jedes

Feuerwehrmanns. Auf engstem

Raum dréngen sich direkt am Ha-
fen von Norwegens zweitgroRter Stadt rund
280 in typischer Holzbauweise errichtete
Wohn- und Lagerhéuser. Das historische
Stadtviertel geht auf ein im Jahr 1343 ge-
grindetes Handelskontor der Hansestadt Li-
beck zuriick. Es steht mit seinen engen Gas-
sen, die Passanten groBtenteils nur zu Ful
durchqueren kénnen, seit 1979 auf der Liste
des Weltkulturerbes der Unesco. Um Brande
zu vermeiden, waren die Hauser schon zu
Zeiten der Hanse unbeheizt - bis auf we-
nige ruckwértige Raume, die aus Stein ge-
baut waren. Geholfen hat das nicht wirklich:
Bryggen wurde in seiner Geschichte gleich
mehrmals von verheerenden Branden na-
hezu vollstandig zerstért und anschliefend
nach historischem Vorbild wieder aufgebaut
- so geschehen im Jahr 1702 und nach der
Brandkatastrophe im Januar 1916, bei der
groBe Teile der gesamten Stadt Bergen den
Flammen zum Opfer fielen.
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Bergen in Norwegen brandschutzgesichert

In Bergen setzt die Stadtverwaltung seitdem
alles daran, weitere Brande zu verhindern
und mogliche Brandgefahren bereits im
Vorfeld schnell und zuverléssig zu erken-
nen. Dies geschieht heute mit modernster
Technik ,Made in Germany*“: Ein vollauto-
matisches Brandfriiherkennungssystem des
Dresdner Spezialisten Dias Infrared tber-
wacht den historischen Kern der Stadt rund
um die Uhr. Das sog. Fire-Detection-System
Pyrosoft FDS ist mit der Infrarotkamera
Pyroview 380L ausgestattet, die auf einem
Schwenk-Neige-Kopf automatisch auf die frei
definierbaren Sektoren des zu uberwachen-
den Bereichs ausgerichtet wird. Dort misst
sie ununterbrochen die Temperaturvertei-
lung an verschiedenen Positionen. Werden
die voreingestellten Temperaturgrenzwerte
im aktuellen Thermobild Uberschritten, si-
gnalisiert die zum System gehdrende Soft-
ware den Alarmzustand und archiviert die
Messdaten. Alarme und Systemzustédnde
lassen sich auf einem PC-Monitor und am
Bedienpult des Systems anzeigen, das auch

, Viele Versicherer
empfehlen in gefdhrdeten
Bereichen den Einsatz
von Infrarotkameras
zur Uberwachung und
Brandfriiherkennung.

direkt mit der Leitstelle der Feuerwehr ver-
bunden ist. Dort haben die Bediensteten die
Stadt seitdem perfekt im Blick.

Miilldeponien und Papierlager unter
Kontrolle

»Typische Anwendungen von Brandfrither-
kennungssystemen im industriellen Bereich
sind beispielsweise die Lagerung von Papier,
Abféllen oder Brennstoffen in geschlossenen
Bunkern oder auf Freiflaichen*, erldutert Dr.
Frank Nagel, Vertriebsleiter bei Dias Infra-
red. Durch eine Selbstentztindung der gela-
gerten Materialien oder den Fremdeintrag
heiBer Stoffe kénnen hier schnell Brdnde
entstehen, die hohe Risiken fir die Umwelt
und die Betreiber der Anlagen bergen. , Viele

www.inspect-online.com



Alarme und Systemzusténde werden direkt auf
einem PC-Monitor des Bedienpults angezeigt.

Mit Hilfe von Infrarotkameras, wie der Pyroview
380L compact, konnen durch eine kontinuierliche,
automatische Temperaturmessung Glimmnester
oder Schwelbrande friihzeitig erkannt und bereits
vor Ausbruch eines mdglichen Brandes beseitigt
werden.

12 Warmebildkameras und 21 kleinere Matrixkameras
von Dias Infrared sorgen in der ehemaligen Sonder-
miilldeponie Kolliken fiir eine zuverlassige Brandfriih-
erkennung.

www.inspect-online.com

Industrieanlagen, in denen leicht entziindliche
Materialien deponiert werden, wie hier im
Papierlager, sind besonders feuergefahrdet und
bendtigen daher ein zuverlassiges Brandfriiher-
kennungssystem.

._ : i - P e e e
Das Thermografiebild der Infrarotkameras wird
auf den Monitoren des Brandfriiherkennungs-
systems in einer Schwarz-WeiB-Skala angezeigt.
Dunkle Flachen stehen dabei fiir kalte Bereiche,

helle Flachen fiir hohe Temperaturen. Rot
kennzeichnet einen Alarmzustand.

Versicherer empfehlen deshalb in diesen Be-
reichen den Einsatz von Infrarotkameras zur
Uberwachung und Brandfriherkennung*,
erlautert Dr. Nagel. Fir die Abbauhalle der
ehemaligen Sondermulldeponie Kélliken —
mit 46.000 m2 die groBte Halle der Schweiz
- wurde daher ein permanentes Uberwa-
chungssystem konzipiert und mit Infrarot-
kameras ausgestattet, die im Spektralbereich
von 8 bis 14 pm messen. Durch eine kontinu-
ierliche, automatische Temperaturmessung
kénnen so Glimmnester oder Schwelbrén-
de frihzeitig erkannt und beseitigt werden.
12 hochauflésende Warmebildkameras mit
Schwenk-Neigekopf und 21 Kkleinere feste
Matrixkameras dienen zur Uberwachung der
Abbauhalle. Die Méglichkeit der Schmutzab-
lagerung wird bei allen Gerdten mittels einer
effizienten Luftspilung verhindert. Das zen-
trale Softwaresystem bildet das Bindeglied,
an dem alle Informationen zusammenlau-
fen. Eine moderne Client-/Server-Architektur
ermoglicht den simultanen Zugriff mehrerer
Beobachtungsstationen mit GroRbildschirm
oder auch die Bedienung Uber einfache lo-
kale PCs fur Einzelabschnitte.

Erschwertes Messen

99 Alarme und System-

zustande werden

auf einem PC-Monitor
angezeigt und konnen
direkt mit der Feuerwehr
verbunden werden.«

Alarmmeldung in Rot

Auf den Monitoren des Brandfriherken-
nungssystems wird das Thermografiebild
der Infrarotkameras in einer Schwarz-WeiR-
Skala angezeigt: Dunkle Flachen kennzeich-
nen kalte Bereiche, helle Flachen dagegen
hohe Temperaturen. Ein Temperaturbereich
von -20°C bis +500°C kann mit einer Aufl6-
sung von 384 x 288 Bildpunkten und einer
maximalen Frequenz von 50 Hz in Echtzeit
dargestellt werden. Im Alarmfall verfarben
sich die Bereiche rot, in denen die zuvor
definierte Temperatur Uberschritten wird.
So kann ein maoglicher Brandherd sofort
identifiziert werden. Wahrend des Abbau-
betriebs wird das System in Koélliken durch
qualifiziertes Fachpersonal aktiv gesteuert.
Nachts ldsst sich die gesamte Abbauhalle
kontinuierlich und automatisiert Gberwa-
chen und Alarmereignisse werden sofort
der Feuerwehr gemeldet.

Zuverlassiger Brandschutz fiir viele Félle
Auch zur Verhinderung von Waldbrénden
kommen Brandfriherkennungssysteme
zum Einsatz. So ist eines im Rahmen des
Projekts ,,Nachhaltige Waldbewirtschaftung
und Umweltschutz® im Nationalpark Pirin,
Bulgarien, installiert. Das System besteht
aus drei Infrarotkameras im Wetterschutz-
gehause, gepaart mit jeweils einer visuellen
Kamera. Die Einheiten wurden auf speziell
fur diesen Zweck errichteten 20 m hohen
Tarmen montiert und verfolgen Tag und
Nacht, ohne Unterbrechung, die Situation
im Parkgebiet ,,Wichren® auf einer Flache
von ca. 9.000 ha.

Autor
Torsten Welz, Produktentwickler
Brandfriiherkennungssysteme bei Dias Infrared

Kontakt

Dias Infrared GmbH, Dresden
Tel.: +49 0351 871 72 28
info@dias-infrared.de
www.dias-infrared.com
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Prazise messen bei widrigen
Umgebungsbedingen ist eine

Spezialitat mobiler Messgerate —

ob an Stahlkonstruktionen im

Uber 40°C heif3en Dubai, im schaurig-

dunklen Kanalsystem von Rom
oder in der faszinierenden

Eisriesenwelt im Osterreichischen

Tennengebirge.

D-Scans in

L 4
= -

feuchten Gewolben

hen sind in fast jeder Umgebung moglich

ortable Messgerdte kommen beina-

he Uberall zum Einsatz. Und zwar

an Orten, von denen der Messtech-

niker bestimmt nicht schwarmt.
Eher begegnen ihm diese in seinen Alptrdu-
men: Orte in direkter Nachbarschaft zu einer
Werkzeugmaschine mit ihren Schwingungen
und Vibrationen, am Messplatz unter freiem
Himmel im Regen oder bei starker Sonnen-
einstrahlung, britender Hitze oder klirrender
Kélte, auf einer staubigen Baustelle oder in
feuchten Untergrinden einer Kanalisation.
Fur solche Einsédtze hat Faro seine Modelle
prépariert. Zum Portfolio z&hlen optische La-
ser Tracker, 3D LaserScanner und Messarme
sowie spezielle Messsoftware. Die konstruk-
tiven Kniffe, die sich der Spezialist fiir mobile
Messtechnik dafur einfallen lassen musste,
interessieren den potenziellen Anwender na-
turgemaR wenig. Dieser mdchte sich einfach
nur auf die sichere Funktionalitdt der Gerdte
verlassen konnen.

Stahlkonstruktion priifen bei briitender
Hitze

Im Nahen Osten, insbesondere in den Ver-
einigten Arabischen Emiraten und in Katar,
wurde die Infrastruktur in den letzten Jah-
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ren umfangreich ausgebaut und verbessert.
Zu den Projekten zdhlen neue Start- und
Landebahnen, erweiterte Héfen oder neue
U-Bahnstrecken, wie die kirzlich eréffnete
Metro in Dubai. Bei allen Projekten kom-
men Stahl- und Metallkonstruktionen zum
Einsatz, die auf Genauigkeit hin Uberprft
werden mussen. Bei Faro gehen regelmaBig
Anfragen aus unterschiedlichen Branchen

99 Mobile Messgerate kom-
men heutzutage beinahe
tiberall zum Einsatz.

aus dieser Region ein. Gefragt sind mobile
3D-Messgerdte wie der Laser Tracker Van-
tage, der fur groBe Bauteile konzipiert ist.
In Nahost und Nordafrika sind zahlreiche
Messgeréte im Einsatz — und sie funktionie-
ren. Applikationen in dieser Region stellen
hohe Anforderungen an die Messgeréte. Das
kann jeder nachvollziehen, der schon ein-
mal in der Sommerzeit in Dubai war. Die
Bedingungen entsprechen etwa denen einer
Bio-Sauna. Temperaturen zwischen 40 und
50°C sind normal, dazu kommen eine Luft-

feuchtigkeit bis zu 80 % sowie Staub. Fiir den
Einsatz auf der Baustelle sind Techniker mit
einem stabilen Kreislauf gefragt und Mess-
gerdte, die das ebenfalls aushalten: so wie
der Laser Tracker von Faro, der aufgrund
seiner kompakten Bauweise die Gehduse-
Schutzklasse 1P52 erreicht. Extreme Tem-
peraturen werden bei der Messung mittels
der eingebauten Wetterstation automatisch
beriicksichtigt. Aussagekraftige Messreihen
in einer Umgebung wie dieser sind nicht
selbstverstandlich.

3D-Scan antiker, feuchter Ruinen

Die Einsatzszenarien von kompakten Laser
Scannern sind in der Regel noch abenteuerli-
cher als die der Laser Tracker. Mit ihnen wer-
den u.a. ganze Gebdude und Stralenzuge,
Briicken, H6hlen oder unterirdische Kanéle
digitalisiert. All diese Orte stellen teilweise
extreme Anforderungen an den Laser Scan-
ner als optisches Messinstrument. Ein be-
eindruckendes Beispiel fir dessen Verwen-
dung ist etwa die Vermessung der Cloaca
Maxima unter dem Forum Romanum. Die
Cloaca Maxima - wértlich Ubersetzt , groRter
Abwasserkanal®“ — ist Teil eines antiken Ka-
nalsystems in Rom und gilt als Prototyp fur

www.inspect-online.com
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antike Abwasserleitungen. Das unterirdische
Baudenkmal ist maximal 3 m breit und rund
4 m hoch. Das Unternehmen Indissoluble
ein Spezialist fir multimediale Architektur
mit Sitz in Barcelona, nutzte ein Gerdt von
Faro fur die digitale Vermessung. Es wurden
dreidimensionale Modelle der wichtigsten
unterirdischen Kandle erzeugt und zugleich
deren Lagebeziehung zur Oberfldche erfasst.
Der Laser-Scan lieferte die bislang genau-
esten Daten Uber die antiken Ruinen. Die
groBte Herausforderung bei diesem Projekt
waren die Umgebungsbedingungen. In den
unregelmaBig verlaufenden unterirdischen
Gangen war es zappenduster. Da die Laser-
Scantechnik véllig unabhdngig von Umge-
bungslicht arbeitet, war sie hier die einzig
sinnvolle Losung. Die Techniker hatten
dartber hinaus nur eingeschrankte Bewe-
gungsmoglichkeiten. Wasser und Abfélle in

[ [:HI]FI]]H[II]

den Gangen machten die Aufgabe zusatzlich
kompliziert. Hier durfte natdrlich auch das
Messgerat nicht sperrig sein. Mit einer GroRe
von nur 24 x 20 x 10 cm war der 3D Laser
Scanner Focus®® auch fir die engen Kanale
gut geeignet. So konnten die Techniker in
den engen Gewolben den Umstdnden ent-
sprechend ,,gut arbeiten®. Durch das geringe
Gewicht lieB sich das Gerét zudem muhelos
durch die 400 m lange Kanalisation tragen.
Fir Juan Roberto Vasquez, Geschaftsfithrer
von Indissoluble, Barcelona, war es so gut
wie unmaglich, bei diesem Projekt mit ,her-
kémmlichen technischen Mitteln* zu arbei-
ten. Trotz der zum Teil Gberfluteten Génge
und der hohen Luftfeuchte verliefen die
Scans problemlos. Vasquez konstatiert: , Wir
haben die gewiinschten Ergebnisse erzielt
und konnten den Zeit- und Kostenaufwand
nahezu halbieren.*

AMC Hofmann

P.O. Box 1156
64629 Heppenheim
Germany

Market Competence in new Applications

The market is a
moving target.

John Gutfreund

Erschwertes Messen

Die Gewoélbekomplexe der Cloaca Maxima unter
dem Forum Romanum sind nicht gerade ein Ort,
den sich Messtechniker als Arbeitsplatz wiinschen.
Dennoch haben sie das unterirdische Baudenkmal
in Rom mit einem 3D Laser Scanner von Faro
erfolgreich digitalisiert.

CONTACT

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




Erschwertes Messen

Der industriellen Produktionsumgebung zum Trotz werden bei Petrolvalves komplexe Bauteile
mit dem Faro Edge ScanArm nicht nur genau, sondern auch schnell vermessen.
Foto: Petrolvalves S.r.l.

Exakt messen, wo Maschinen vibrieren

Das Unternehmen Petrolvalves mit Sitz in
Castellanza ist seit den 60er Jahren in der Ol-
und Gasbranche unterwegs. Die Spezialitat
der Italiener ist die Entwicklung und Ferti-
gung von Ventilen fir Férderung, Transport
und Raffination. Diese Produkte bendtigen
spezielle Fertigungsprozesse. Umfangreiche
Kontrollen der vorgegebenen Toleranzen
sind notwendig. Die Messungen finden da-
bei direkt in der Fertigungsumgebung statt.
Der Qualitatsverantwortliche Giuseppe Ram-
poni hat sich deshalb fiir einen Messarm von
Faro entschieden. Im Einsatz ist der flexi-
ble Edge ScanArm, der sich aus dem Arm
und einer LaserLineProbe zusammensetzt.
Zwischen den Maschinen ist wenig Platz.
Schon allein deswegen kam ein sperriges
stationdres Koordinatenmessgerat nicht in-
frage. Zudem musste sich Ramponi darauf
verlassen kénnen, dass die Schwingungen
und Vibrationen der Maschinen die Mess-
werte nicht verfdlschen. Und schlieBlich
geht es in der Produktion nicht so sauber
zu wie in einem Messlabor. Spane, Ol und
Staub sind in dieser Umgebung unvermeid-
lich. Seit rund einem halben Jahr wird der
Messarm nun benutzt, der sich durch eine
hohe Gerate-Schutzklasse auszeichnet. Ein-
gebaute Sensoren erfassen zudem sowohl
die Temperatur als auch die mechanische
Beanspruchung und geben diese Werte an
die zugehdrige Software weiter. Diese rech-
net sie in ihre Messungen mit ein - gleicht
also duBere Irritationen oder Falschmessun-
gen automatisch aus. Die Messdaten sind
laut Ramponi gut bis sehr gut: ,,Nach dieser
vergleichsweise kurzen Zeit vermessen wir
bereits sehr komplexe Teile wie Schnecken-
schrauben, Spezialwellen und Nuten.” Auch
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mit dem Durchsatz sind die Italiener zufrie-
den. Die Inspektionen lassen sich schnell
durchfiihren, wodurch Maschinenstillstdnde
weitestgehend vermieden werden.

Eishohle digitalisieren

Die sog. Eisriesenwelt im Tennengebirge bei
Werfen in Osterreich gilt mit einer Linge
von 42 km als die groBte Eishohle der Welt.
Das ausgedehnte Hohlensystem 50 km
stdlich von Salzburg besitzt eindrucksvol-
le Eisformationen, Labyrinthe und riesige
Hallen. An der H6hlendecke sammelt sich
Raureif, der an manchen Stellen einen zen-

, , Orte wie Briicken, Hohlen,
unterirdische Kanale stellen
teilweise extreme An-
forderungen an den Laser
Scanner als optisches
Messinstrument.

timeterdicken, weien Pelz bildet. Die For-
mationen kommen zustande, weil eindrin-
gendes Schmelzwasser in der unterkihiten
Hohle sofort zu Eis erstarrt. Fur die rund
150.000 Besucher, die von Mai bis Okto-
ber eine Flhrung buchen, sind die Szenen
mit Karbidlampen und Magnesiumfackeln
schaurig-schon ausgeleuchtet. Im Auftrag
der Firma Eisriesenwelt hat das Institut fur
Kartographie an der Technischen Universitat
Dresden die Eishohle dreidimensional ver-
messen. Das gewaltige Projekt wurde in nur
vier Tagen mit zwei 3D Laser Scannern von
Faro ausgefuhrt. Jedes Gerét erfasst dabei

in jeder Sekunde rund eine Million Raum-
punkte. Das Hohlensystem wurde von zwei
Teams digitalisiert, die wie bei einem Tun-
nelbau aufeinander zu arbeiteten. Wahrend
die erste Gruppe im Eingangsbereich der
Hoéhle auf einer Hohe von 1.641 m startete,
begann das zweite Team im vereisten In-
nern zu messen. Vom Grund der Eishéhle
bis zum héchsten Punkt mussten die Tech-
niker Gber 700 Treppenstufen bewéltigen.
Dabei waren sie froh, dass die beiden Laser
Scanner Focus®P nur je 5 kg wogen. Aus-
gerustet mit Steigeisen und Pickel wurden
die Referenzkugeln und die beiden Scanner
immer wieder auf der Eisoberfldche aufge-
stellt. Wahrend der Arbeiten herrschte per-
manent eine Temperatur knapp unter dem
Gefrierpunkt. Am Ende hatten die Techniker
insgesamt 158 Scans aufgenommen und
das komplexe Modell der Eisenriesenwelt
sauber in digitale Schubladen gesteckt: Eis,
Gestein, Stufen, Pfade und Handldufe. Die
produzierte Datenmenge lag bei stolzen
27 GByte. Christin Petters, Mitarbeiterin an
der TU Dresden, ist Uberzeugt: ,,Wir haben
in kurzer Zeit komplexe Datensétze in ei-
ner rauen Umgebung erfasst. Das kompakte
Design des Scanners machte dieses Projekt
Uberhaupt erst moglich.

Autor
Thomas Weinert, Faro Europe

Kontakt

Faro Europe GmbH & Co. KG, Korntal-Miinchingen
Tel.: +49 7150 9797 0

info@faroeurope.com

www.faro.com
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scheut keine -
Explosionsgefahr

Feuer, Wasser, Luft und Erde — prazise Messtechnik fiir jedes Element

n einem Profilwalzwerk werden Form-

stdhle im Reversierbetrieb gewalzt. Da-

bei fithrt die Maschine den Profilstab in

mehreren ,,Stichen® vor- und riickwarts
durch die Walzen. Dafiir miissen die Rohblo-
cke zuvor jedoch auf die Walztemperatur von
ca. 1.200°C gebracht werden.

Im Walzbetrieb stehen drei Gruppen von
Walzgeriisten zur Verfigung: ein Vorgerust,
an das sich eine Schopfsédge anschlieft,
eine Tandem-Zwischengruppe und eine
Fertiggruppe. Nachdem die noch heifen
Walzstdbe die letzte Station - das Fertigge-
rist - verlassen haben, prift ein Profilmess-
gerdt ihre MaRe. Es misst die Stabmitte bei
Materialgeschwindigkeiten bis zu 10 m/s.

www.inspect-online.com

Gegenwartige Industrieprozesse stellen hohe Anforderungén an die optische Messtechnologie. Neben der
zunehmenden Geschwindigkeit und maoglichst einfachen Integration in den Prozess bilden die rauen Bedin-
gungen einen zusatzlichen Schwierigkeitsgrad. Ob glihende Stahlprofile zu vermessen oder Pegelstande in
explosionsgefahrdeten Dampfen zu kontrollieren sind, innovative Entwickler finden eine Lésung.

Normalerweise werden Standard-Laser-
Triangulationssensoren fiir solche Aufgaben
eingesetzt: Sie messen berihrungslos, ver-
schleiffrei und nahezu oberflachenunab-
hangig, haben einen kleinen Messfleck fur
kleinste Teile und liefern prézise Ergebnisse
- auch bei schnellen Prozessen. Doch die zu
messenden Walzstédbe haben eine Tempera-
tur von tber 1.000°C und die Eigenstrahlung
des glihenden Objekts kann die Messergeb-
nisse stark beeinflussen. Eine geeignete Lo-
sung bietet die neue Blue-Laser-Technologie
von Micro-Epsilon. Der Triangulationssensor
OptoNCDT1700-750BL mit blauer Laserdio-
de misst besonders sicher auf gliihenden
Objekten. Seine auf das ultraviolette Farb-

, , Ein neuartiger Triangula-
tionssensor mit blauer
Laserdiode misst auch
auf glilhenden Objekten
zuverlassig.«

spektrum abgestimmten optischen Filter
blenden die Eigenstrahlung der glihenden
Stahlprofile aus und minimieren den Mess-
fehler. Durch die hohe Aufldsung kann eine
fehlerfreie Oberfldche kontinuierlich nach-
gewiesen werden. Der groe Messbereich
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erspart aufwandiges Anpassen des Sensors
auf neue Walzprodukte - alle Profilhéhen
werden mit einem Sensor abgedeckt. Der
Triangulationssensor verfligt tiber einen inte-
grierten Controller. Die Blue-Laser-Sensoren
der Serie OptoNCDT 1700BL wurden kon-
zipiert fur die schnelle Messung von Weg,
Abstand und Position. Auch bei Messungen
auf organischen Stoffen wie Holz oder Haut
tragt der blaue Laser zur hohen Prazision bei.
Durch den kurzwelligen blau-violetten Laser
dringt das Licht nicht in das Messobjekt ein
und weist eine deutlich bessere Stabilitdt auf
als herkémmliche Methoden.

Fliissigkeitspegel messen im
Ex-gefahrdeten Bereich

In der Kondensatorenproduktion werden
Rohlinge in eine Wanne mit Losungsmittel
getaucht. Um eine konstante Qualitdt zu
sichern, mussen exakte Vorgaben eingehal-
ten werden. So muss der Flussigkeitspegel
in einer definierten Hohe gehalten werden.
Herkdmmliche Laser-Triangulationssensoren
erfordern fir diese Messaufgabe einen kom-
plizierten Systemaufbau und mussen auf-
wandig justiert werden. Wellenbewegungen
wirden das Messsignal unterbrechen und es
ware fur weitere Auswertungen nicht mehr
zu verwenden. Um diese Defizite zu kom-
pensieren, wird ein konfokal-chromatischer
Wegsensor der Serie ConfocalDT eingesetzt.
Er zeichnet sich durch hochste Prézision aus:
Bei einem Messbereich von 24 mm betragt
die Genauigkeit im beschrieben Beispiel 10
pm. Das System misst auf die direkt reflek-
tierende Oberflache des Losungsmittels.
Die explosionsgefahrlichen Dampfe werden
durch das Leerrohr mit Dichtring, in dem der
Sensor geschitzt steckt, und einem O-Ring
an der Optik abgehalten. Zusatzlich wird das
Leerrohr extern konstant beheizt, um eine
Kondenswasserbildung an der Optik zu ver-
meiden. Somit I&sst sich sicherstellen, dass
durch eine exakt definierte Tauchtiefe die
einzelnen Bauteile den definierten Qualitats-
kriterien wie beispielsweise Haltbarkeit oder
Kurzschlusssicherheit entsprechen.

Photovoltaik-Thermografie aus der Luft

Beschédigungen einer Solarzelle kénnen zur
Zerstorung des ganzen Moduls fihren. Fur
die vorbeugende Wartung von Photovoltaik-
anlagen eignet sich besonders die Thermo-
grafie: Anhand von erkennbaren Tempera-
turunterschieden lassen sich elektrische und
mechanische Fehler, installations- und ver-
arbeitungsbedingte Defekte wie z.B. Kurz-
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Der Laser-Triangulationssensor
OptoNCDT 1700BL mit einer blauen
Diode misst besonders sicher auf
gliihenden Objekten. Seine auf das
ultraviolette Farbspektrum abgestimm-
ten optischen Filter blenden die Eigen-
strahlung der glithenden Stahlprofile
aus und minimieren den Messfehler.

schlisse, inaktive Zellen, Feuchtigkeit und
mangelhafte Lotstellen zuverldssig erfassen.
Uber die regelmaRige Wartung kann die
Thermografie wertvolle Informationen bei
der Kldrung von Gewahrleitungsanspriichen
liefern. Die Prifung mit einer Infrarotkame-
ra erfolgt bertihrungslos, zerstérungsfrei und
aus sicherer Distanz. Die Voraussetzungen
fir den Einsatz einer Infrarotkamera im
Flugbetrieb sind allerdings vielféltig: Zum
einen ist ein geringes Gewicht nétig, zum

anderen eine autarke Steuerung und nicht
zuletzt eine ausreichende Auflésung der
Kamera, um qualitativ hochwertige Infrarot-
aufnahmen realisieren zu konnen. Die ultra-
leichte Infrarotkamera Thermoimager TIM
LightWeight wurde speziell fir den Einsatz
auf Multicoptern entwickelt. Das System be-
steht aus einer 350 g leichten Wéarmebild-
kamera und einem industriellen Mini-PC.
Die Videoaufnahme kann unmittelbar tiber
einen Knopf am Kameragehduse gestartet
werden. Gespeichert werden die Aufnah-
men auf einer MicroSD-Karte im Mini-PC.
Die verwendete hochauflésende Infrarotka-
mera weist eine optische Auflésung von 382
x 288 Pixel, mit bis zu 40 mK thermischer
Auflésung auf.

Qualitat von Eisenbahnschwellen sichern

Die Spannbetonproduktion zeichnet sich
durch aggressiven Staub und groe Tempera-
turschwankungen aus. Ein Messsystem, das
in dieser Umgebung arbeitet, muss robust
sein, eine hohe Messprazision realisieren
und eine sehr hohe Messgeschwindigkeit
haben. So werden zur Qualitdtsprifung von
Gleisschwellen in der Produktionslinie meh-
rere 3D-Vermessungsanlagen mit optischen
Sensoren eingesetzt. Die Anlagen bestehen
jeweils aus einer Portalkonstruktion, die an
der Ausformstation tber der Fordertechnik
montiert ist. Zwei Laserprofilsensoren des

Laserprofilscanner ScanControl vermessen die Eisenbahnschwellen in einem Spannbetonwerk bei aggressivem
Staub und hohen Temperaturschwankungen.

www.inspect-online.com
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929 Infrarotkameras fiir den Flugbetrieb miissen geringes
Gewicht, eine autarke Steuerung und nicht zuletzt
eine ausreichende Auflésung mitbringen, um qualitativ

hochwertige Infrarotaufnahmen zu liefern. «

Typs ScanControl LLT2800-100 verfahren
auf den Achsen des Portals und tasten die
Schwellen von oben ab. Eine spezielle Soft-
ware setzt die Daten live zu einem 3D-Bild
zusammen und ermittelt die spezifizierten
Messwerte. Die Messdaten der Schwellen
werden der jeweiligen Metallform zugeord-
net und in der Datenbank mit Angaben zu
Schwellentyp, Formnummer und Datum
gespeichert. Zum Schutz vor rauen Pro-
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Prazise optische 3D-Inspektion
strukturierter Walzen

Hohe Produktqualitat durch robuste 3D-Messungen

o
A

Prazision, Robustheit und Flexibilitat entpuppen sich als SchlUsselfaktoren, um bei anspruchsvollen
Umgebungsbedingungen schnell genaue Messergebnisse zu erzielen. Die optische 3D-Inspektion
mittels WeiBlichtinterferometrie beweist es beim Prifen strukturierter Walzen in der laufenden
Stahlblechproduktion. Die Qualitatskontrolle verlangert Laufzeiten und minimiert Ristkosten.

ibrierende Umgebungsbedingun-
gen sind der Alptraum eines jeden
Messtechnikers. Nahezu alle Ver-
fahren der taktilen und optischen
Messtechnik sind darauf angewiesen, dass
sich die zu messenden Objekte im Ruhezu-
stand befinden, insbesondere dann, wenn
es um Genauigkeiten im niedrigen Mikro-
meterbereich geht. Eine ganz besondere
Herausforderung stellen Walzwerke dar,
in denen nicht nur starke Vibrationen auf-
treten, sondern auch noch eine Belastung
durch Staub und Ole besteht. Um bei sol-
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chen Bedingungen zuverlassige und genaue
Messungen durchfihren zu kénnen, sind
besondere Fahigkeiten gefragt.

Oberflachenstruktur beeinflusst
Blechqualitat

Stahlbleche durchlaufen bei der Herstellung
eine Vielzahl von Walzprozessen. Wahrend
die meisten Walzen eine glatte Oberflache
aufweisen, haben bestimmte Walzen eine de-
finierte Oberfldchentopologie. Diese Oberfla-
chenstruktur der Walzen tbertragt sich spie-
gelverkehrt auf die Bleche und sorgt daftr,

bis in den Mikrometerbereich

dass die Bleche bestimmte, gewiinschte Ei-
genschaften aufweisen. Die Gestalt der Ober-
flache ist ein ganz wesentliches Merkmal der
Qualitat von Blechen, denn die Oberflachen-
topologie ist nicht nur maBgeblich fir das
Umformverhalten der Bleche, sondern auch
fiir die Haftung und optische Erscheinung der
aufgebrachten Lacke.

Es gibt verschiedene Verfahren, die Ober-
flache einer Dressierwalze zu verdndern. Teils
erfolgt dies durch ein scharfkantiges Strahl-
mittel, durch einen Erodierimpuls oder durch
den Beschuss mit einem Laser- oder Elektro-

www.inspect-online.com
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nenstrahl. Da-
bei entstehen Rauheits-
strukturen mit teils zufélligen Mustern, 7
aber auch mit regelmaRiger Verteilung.
Durch die Laser- und Elektronenstrahlver-
fahren werden kleine Krater mit seitlichen

gebrannt, die sich auf dem Blech als Klei-

ne Taschen ausbilden. Diese sehr feinen
Strukturen haben die Aufgabe, die Reibung
zwischen Blech und Umformwerkzeug zu re-
duzieren, indem die eingepragten Taschen
als Schmiermittelreservoirs dienen. Diese
sollten also moglichst gleichméRig verteilt
und voneinander isoliert sein.

Messinstrument muss Vibrationen
handhaben

Nur eine stetige Kontrolle der Walzeno-
berflache sichert die hohe Qualitét des ge-
walzten Bleches. Um den laufenden Betrieb
nicht zu stark zu beeintrachtigen, missen
die Walzen in der Produktion gemessen
werden. Ein Ausbau und Transport der Wal-
zen wadre zu aufwandig fur routinemabige
Kontrollmessungen. Durch die Zustandsbe-
urteilung in der Produktion kann die Walze
bis zu einer definierten VerschleiRgrenze
im Dressiergertist verwendet werden. Dies
spart Rustkosten und sichert die effiziente
Wiederaufbereitung des Werkzeugs. Fiir das
Messinstrument entstehen daraus gleich
zwei Anforderungen. Zum einen muss der
Messprozess so robust und stabil sein, dass
die schadlichen Einflisse aus den Vibratio-
nen der Umgebung das Messergebnis nicht
zu sehr beeinflussen. Zum anderen muss
das Instrument auf einer Walze platziert
werden kénnen, ohne die wertvolle Ober-
flachenstruktur zu zerstoren.

Damit die unproduktiven Zeiten nicht
Uberhandnehmen, muss das Kontrollwerk-
zeug schnell und zuverldssig arbeiten, und
zudem soll die Bedienung von einem einzi-
gen Mitarbeiter ausgefiihrt werden kénnen.
Fur ein ideales System besteht damit eine
Fllle von Bedingungen, die mit nur wenigen
Messprinzipien erfiillt werden kann.

WeiBlichtinterferometrie, schnell und robust
Mit der WeiBlichtinterferometrie wurde hier
eine Methode gewahlt, die durch ihr robustes
Messverfahren die schwierigen Bedingungen
in hohem MaBe befriedigt. Der besondere
Vorteil des Verfahrens ist die vollflachige
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Aufwiirfen in die Oberfliche der Walzen "p

Strukturierte Blechoberflache:
Die eingewalzten Taschen dienen
als Schmiermittelreservoirs.

Erschwertes Messen

Ein groRer Vorteil der flichenhaften opti-
schen 3D-Messtechnik sind die vielféltigen
Méglichkeiten der Filterung, Auswertung

. —g und des Fllens von nicht gemessenen
" - . Punkten. Selbst unglinstige Datensétze

B

Durch Laserstrahl
bearbeitete Walzenoberflache -
die Giite der Taschen ist maBgeblich fir

die Qualitat des Stahlbandes.

3D-Datenaufnahme in wenigen Sekunden,
wodurch die Stillstandzeiten der WalzstraBen
splrbar reduziert werden. Ein weiterer Vor-
teil besteht in der Toleranz der WeiBlichtin-
terferometrie gegen Vibrationen, die im
Vergleich zu dhnlichen optischen Verfahren
wesentlich hoher ist. Entscheidenden Anteil
haben hierbei nicht nur die Messmethode,
sondern auch die ausgefeilten Softwareal-
gorithmen der Datengenerierung. Denn um
hochpréazise Messergebnisse zu bekommen,
missen die Kriterien der Datenaufnahme ex-
akt auf die Oberflache und den Zweck der
Messaufgabe abgestimmt werden kénnen.
Interferometrische Systeme sind, neben
Methodik und Software, auch durch ihren
vergleichsweise einfachen Aufbau sehr gut
fur den Einsatz in Produktionsumgebun-
gen geeignet. Es missen weder gesonderte
Messrdume eingerichtet werden, noch fal-
len umfangreiche Pflege- und Unterhalts-
maRnahmen an. Das spart Kosten und stei-
gert die Verfligbarkeit des Instruments im
taglichen Einsatz. Durch einen insgesamt
robusten, aber leichten Aufbau wurde das
Messgerét im Fall der Walzenmessung fur
den harten Einsatz im Walzwerk tauglich
gemacht. Die Reinigung der Frontlinse ist
der einzig verbleibende Wartungsaufwand.

3D-Oberflachendaten schaffen Flexibilitat
Nachdem die Oberfldche digitalisiert ist,
kénnen die 3D-Daten nach beliebigen Para-
metern ausgewertet werden. So lassen sich
beispielsweise Ebenheiten, Stufenhéhen
oder die gesamte Topologie schnell und be-
quem auswerten. Durch benutzerdefinierte
Skripte kann die Analyse auch vollautoma-
tisch ablaufen und im Ergebnisprotokoll ge-
sichert werden.

kénnen durch die entsprechenden
Filter so aufbereitet werden, dass
die gewlinschten Parameter zur
3 Verfigung stehen. Neben den
. flachenhaften Auswertungen
besteht auch die Moglichkeit,
nahezu alle Parameter der
profilhaften Messverfahren
auszugeben.

Verlangerte Laufzeit und minimierte
Riistkosten

Das Messverfahren bietet eine ausgezeich-
nete Kombination aus Prézision, Robust-
heit und Flexibilitdt, um in anspruchsvollen
Umgebungsbedingungen schnelle und ge-
naue Messergebnisse zu liefern. Aufgrund
der Verlagerung der Qualitdtssicherung in
die Produktion werden durch die optimale
Ausnutzung der Werkzeuge einerseits und
den Entfall der Ristzeiten sowie der unpro-
duktiven Zeiten des Bauteilhandlings an-
dererseits Kosten effektiv eingespart — ein
entscheidender Vorteil im internationalen
Wettbewerb.

WeiBlichtinterferometer fiir die prazise 3D-Vermessung
von Walzenoberflachen in der Stahlblechproduktion

Autor
Dr. Wolfgang Berggold, BU-Marketing Manager

Kontakt

3D-Shape GmbH, Erlangen
Tel.: + 499131 977 959 0
info@3d-shape.com
www.3d-shape.com
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Heil3e Spots in eiskalten
Raumen aufspuren

Warmebildtechnik priift die Dammung von groBtechnischen Gefrierzellen

Gefrierrdume mussen dicht
halten. Das hei3t, es darf keine
Warme von auBen nach in-

nen dringen, sonst schieBen die
Kosten der ehedem bereits sehr
energieintensiven Kuhllager in
die Hohe. Daher lohnt es sich,
mit hochwertigen Warmebild-
kameras die heien Spots in der
Wanddammung der eiskalten
Raume aufzuspuren.
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nternehmen, die groBe Mengen
von Waren bei Temperaturen tief
unter dem Gefrierpunkt von Was-
ser lagern mussen, installieren
hdufig begehbare Gefrierzellen an ihren Stand-
orten. Diese groBen Gefriereinheiten konnen
ganze Raume voll mit Waren, normalerweise
Lebensmitteln, bei sehr niedrigen Temperatu-
ren halten. Der einzige Nachteil dieser Technik
ist, dass zum Kuhlen sehr viel Energie notwen-
dig ist. Daher erweist es sich als duerst wich-
tig, dass keine Warme von auen eindringt.
Um sicherzustellen, dass sich die DAmmung
von Gefrierzellen in einwandfreiem Zustand
befindet, untersuchen Thermografen die
Dammstoffe mit einer Warmebildkamera.

,Die Inspektion von begehbaren Ge-
frierzellen, KihIrdumen und anderen Arten
von groRen kommerziellen Kihleinheiten
verlauft im Wesentlichen sehr &hnlich im
Vergleich zu den Inspektionen von Gebdu-
deddmmungen®, erldutert Dennis van Est,
Thermograf beim Thermografisch en Ad-
viesbureau Uden, Niederlande. ,Der einzi-
ge Unterschied®, so der Fachmann weiter,
Lliegt in der Bewegungsrichtung der War-
me. Aber der Mechanismus, nach dem Wér-
meverluste ablaufen, ist absolut identisch.*

Der Thermografie-Dienstleister fihrt
derzeit eine Inspektion von zwei begehba-
ren Gefrierzellen in Leeuwarden durch. Bei
frihzeitiger Erkennung der Undichtigkeiten
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kann der Eigentimer die fehlerhafte Dam-
mung reparieren und damit einen Anstieg
der Energiekosten vermeiden. Angesichts
standig steigender Energiepreise wird auch
die Nachfrage nach Inspektionen begehba-
rer Kihl- und Gefrierzellen immer groBer.

Kameraqualitat ist entscheidend

Van Est stoBt in vielen seiner Projekte auf
Dadmmungsprobleme. Manchmal sind die
Dichtungen zwischen den Dammplatten
nicht ordnungsgemaf angebracht. Dadurch
entstehen Warmebricken. In anderen Fal-
len treten bei dlteren Einheiten mit der Zeit
Dammungsfehler auf, die durch Verschlei
entstehen. Bei beiden Szenarien l4sst sich
eine schadhafte Dammung am besten mit

Hoch empfindlich, exakt und auf 40°C kalibriert, eignet
sich die Flir P640 Warmebildkamera optimal als Werk-
zeug fiir Inspektionen der Dammung von Gefrierzellen.

Warmebildkameras entdecken. Andere Ver-
fahren, wie Punkt-Pyrometer und Ahnliches,
sind bei Inspektionen dieser Art keine echte
Alternative. Es passiert schnell, dass Proble-
me Ubersehen werden, die sich mit der Wér-
mebildtechnik mihelos erkennen lassen.
Flr van Est ist die Qualitat der Warme-
bildkamera bei Inspektionen dieser Art
entscheidend. Sowohl die thermische Emp-
findlichkeit als auch die Genauigkeit sind
sehr wichtig. ,,Fir mich ist jedoch auch die
Bildauflésung ausschlaggebend. Ich muss in
der Lage sein, das zu interpretieren, was ich
im Wérmebild sehe. Wenn nun eine Kamera
eingesetzt wird, die Warmebilder mit einer
Auflosung liefert, die geringer ist als der aktu-
elle Industriestandard von 640 x 480 Pixeln,
fehlen viele notwendige Informationen, um
die richtigen Schlussfolgerungen zu ziehen*,
so van Ests Erfahrung. Die Warmebildkame-
ra P640 von Flir eignet sich seiner Ansicht
nach aufgrund ihrer hochwertigen Bilder
hervorragend fir derartige Inspektionen.

Auf - 40°C kalibriert

Ein weiteres wichtiges Merkmal sei dem Ex-
perten zufolge der Kalibrierbereich. , Diese
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Erschwertes Messen

Dieses Warmebild zeigt ein Beispiel fiir fehlerhaft montierte Dichtungen
zwischen den Dammplatten, die Warmeverluste zur Folge haben.

Durch fehlerhaftes SchweiBen kommt es in diesem Bereich der Dammung der
Gefrierzelle zu Warmeverlusten. Im Warmebild ist dies deutlich erkennbar.

Warmebildkamera ist auf eine minimale
Temperatur von -40°C kalibriert®, berichtet
der Thermograf, ,kann jedoch bei extrem
kalten Gefrierzellen, die ihren Inhalt auf
-50°C oder sogar -60°C herunterkuihlen,
immer noch Dammungsfehler darstellen.
Dies ist duBerst wichtig, damit ich exakte
Temperaturmessungen durchfithren kann.*
Grundsatzlich mussen bei der Arbeit mit der
Thermografiekamera die Umgebungsbedin-
gungen berticksichtigt werden. Anderungen
der Temperatur haben Auswirkungen auf
das Messergebnis. Die meisten Gefrierzellen
sind auf eine Temperatur zwischen -20°C
und -30°C eingestellt.

Die eingesetzte Kamera nebst Optik
berticksichtigt automatisch sich &ndernde
Umgebungsbedingungen durch interne
Temperaturkompensationen. Bei extrem
schnellen Temperaturdnderungen sollte der
Kamera Zeit zur Akklimatisation gegeben
werden. Dies gilt auch, wenn nur die Optik
der Kamera gewechselt wird. Generell 14sst
sich sagen, dass eine Thermografiekamera
grundsatzlich aussagekréftigere Bilder lie-
fert, wenn das zu messende Objekt groRere
Temperaturdifferenzen aufweist. Dabei ist
die Umgebungstemperatur allerdings nicht
entscheidend.

Erfahren und gut geschult

,Obwohl die Qualitat der Kamera eine wich-
tige Rolle spielt, sind das Wissen und die
Fahigkeiten des Thermografen von ebenso
groBer Bedeutung”, betont Ralf Grispen,

kaufméannischer Leiter des Thermografisch
en Adviesbureau Uden. ,,Wir stellen daher
sicher, dass alle unsere Inspektoren min-
destens ein Level I Thermografie-Zertifikat
des Flir Infrared Training Center (ITC) besit-
zen und lassen sie nach Méglichkeit auch
nach Level II zertifizieren®, erklart Gripsen
weiter. Die niederldndischen Termografen
fihren noch viele andere Untersuchungen
mit der Warmebildkamera durch: Dazu
gehoren Inspektionen von Gebdudeddm-
mung, Instandhaltungsinspektionen in der
Industrie, Inspektionen bei Heizungs-, Luf-
tungs- und Klimaanlagen, die Suche nach
Wassereinlagerungen in Verbundwerkstof-
fen, die in Flugzeugen verbaut wurden,
und wie beschrieben Inspektionen der
Dammung von Kihleinheiten. ,,Die Kame-
ras sind fast standig unterwegs, von einem
Standort zum néchsten®, konstatiert Grip-
sen abschlieRend.

Autoren
Thomas Jung, Sales Manager Distribution
Central Europe, Flir Systems, Frankfurt

Frank Liebelt, freier Journalist, Frankfurt

Kontakt

Flir Systems GmbH, Frankfurt/Main
Tel.: +49 69 950 090 0
info@flir.de

www.flir.de

www.irtraining.eu
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Geometrie-Messsoftware
erweitert

Vision Engineering hat die Auswahl an
Typen und Ausbaustufen seiner Messsoft-
ware erweitert und kann nun fur praktisch
jeden Einsatzzweck und Anforderungsprofil
die optimale Lésung anbieten. Das Touch-

screen-Bedienkonzept z.B. der M2 und M3
Messsoftware-Familie von MetLogix deckt
den Bedarf in der taglichen Routinemessung
mit Dokumentationsaufkommen bei extrem
geringem Lernaufwand. Fur den Einsatz
in besonders rauer Umgebung empfehlen
sich die robusten Heidenhain Geometrie-
rechner. Nach oben hin wird das Programm
mit Heidenhain Geometriesoftware mit frei
konfigurierbaren Prifberichten, umfang-
reichem automatisierbarem Datenexport und
CAD-Daten Im- und Export abgerundet.
www.visioneng.de

FALYCON

FALCON ILLUMINATION MV

Vorteil 5 :
Schnelle Lieferung.

FALTEC

www.falcon-illumination.de
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Sicherheit in der Serialisierung
pharmazeutischer Produkte

Fur die Produzenten der Pharma-Branche ist
die Sicherheit in der lieferkettentibergreifen-
den Serialisierung ihrer Produkte ein immer
wichtigerer Aspekt im Kampf gegen Arznei-
mittelfadlschung und Missbrauch. Alle Pro-
duktions- und Informationsebenen im Ver-
packungsbereich wie Bilster, Faltschachteln
und Kartons sind davon betroffen. Die neue
Version der In-Sight Track & Trace 2.0 Identi-
fikations- und Datenuberprifungslésung von
Cognex fur die Serialisierung im Gesund-
heitssektor bietet viele Erweiterungen, die
insbesondere auf die zusatzlichen Anforde-
rungen der Hersteller von Pharmaprodukten
und medizinischen Geraten zugeschnitten
sind, um eine Produktrickverfolgbarkeit auf
Stlckebene sicherzustellen. Kunden kénnen
diese komplette anwendungsspezifische
Bildverarbeitungs-Systemldsung mit meh-
reren vernetzten In-Sight Vision Systemen
verwenden, um Klarschrift (OCR) sowie 2D-
und 1D-Codes absolut sicher mit héchsten

Leseraten zu dekodieren, einschlieBlich
Data Matrix, GS1-128, GS1 DataBar,
securPharm und Pharmacode.

In-Sight Track & Trace 2.0 ist eine
seriengefertigte Etikettentberprifungs-
software fur die sichere Serialisierung,
um die Anwender aus der Pharmain-
dustrie optimal zu unterstltzen. Dies
gewadhrleistet die Einhaltung der GS1
und FDA Regelungen und ahnlichen
Vorschriften und Gesetzen weltweit. Die
neue Version umfasst nun die Unter-
stltzung fur gebUndeltes Lesen, eine
sekunddre Autorisierungsoption sowie
das OCRMax Vision-Tool, das die hdchsten
Leseraten der Branche bietet. Hier kénnen
schon wenige Zehntel Prozent héhere
Leserate erhebliche wirtschaftliche Vorteile
erzielen und die gesamte Produktriickverfolg-
barkeit sicherer gestalten. Die neue Funktion
gewahrleistet die absolut sichere Verfolgung
von Global Trade Item Number, Seriennum-
mer, Verfallsdatum, Chargennummer und
weitere Kennzeichnungen durch Klartext.
Das vorprogrammierte Add-On-Software-
paket kann ohne groBen Aufwand einfach
Uber Touchscreen oder HMI (Human Machine
Interface) eingerichtet werden. In-Sight
Track & Trace kann in herstellerspezifische
Serialisierungslésungen integriert werden,
unterstUtzt alle gangigen Industrieprotokolle
und integrierte E/A-Steuerungen. Zudem
werden alle fur die FDA 21 CFR Part 11 Vali-
dierung notwendigen technischen Kontrollen
geliefert, einschlieBlich der sicheren Benut-
zer-Authentifizierung und der Unterstiitzung
automatisch erzeugter Audit-Trails.
WWW.Cognex.com

Fur Anwender im Rohrbereich bietet
Aicon 3D Systems jetzt eine einfache
Méglichkeit der Qualitatssicherung: die
Softwareplattform BendingStudio zusam-
men mit dem optischen 3D-Messsystem
Moveinspect HR und der handgehaltenen
MI Probe. Die Softwareplattform Bending-
Studio verbindet alle Daten
und Prozesse rund um die Her-
stellung von Biegebauteilen
aus Rohr und Draht und steu-
ert diese optimal. Anderungen
in den einzelnen Prozessschrit-
ten werden quantifiziert, visu-
alisiert und dokumentiert. Das
Movelnspect HR Messsystem
ist einfach in der Bedienung,
portabel, flexibel einsetzbar
und dabei zuverlassig. Auch
unter schwierigen Produkti-
onsbedingungen mit Schmutz,
Staub oder Vibrationen arbei-
tet Movelnspect mit gleichblei-
bend hoher Prozesssicherheit.

Komplettlosung fiir einfache Qualitatssicherung

BendingStudio mit Movelnspect HR eignet
sich fur Rohre ab 150 mm Durchmesser.

Die Software ist mit allen Movelnspect
HR-Konfigurationen kompatibel. Die Mess-
kombination lasst sich an kundeneigene
Datenbanken anbinden.

www.aicon3d.de

www.inspect-online.com



Neue Mess-Software
vorgestellt

Faro hat die neue Messsoft-
ware Cam2 Smartinspect fur
Faro Messarme vorgestellt.

Sie eignet sich fur Messungen
ohne CAD-Daten. Die Soft-
ware wird in zwei Versionen
erhaltlich sein: als Basic-Versi-
on und als Pro-Version mit er-
weitertem Funktionsumfang.
Die Basic-Version von CAM2
Smartinspect Uberzeugt
neben der Ubersichtlichen und

selbsterklarenden Bediener-
oberflache durch niitzliche
Funktionen. Zum Beispiel
kdnnen zu den zu messenden
Merkmalen hilfreiche Bilder
hinzugefugt werden, sodass
auch nicht geschultes Personal
die Programme , kinderleicht”
abarbeiten kann. In der Pro-
Version von CAM2 Smar-
tinspect trifft der Anwender
auf eine 3D Live-Ansicht,
die in ihrer Funktion als visu-
elle Oberflache dazu dient, die
aufgenommenen Geometrien
optimal darzustellen. Sie
vermittelt dem Anwender
einerseits eine schnelle Orien-
tierung und zudem kénnen
Merkmale, welche man far
das Messen von z.B. Langen
oder Winkeln in Verbindung
setzen kann, direkt am Bild-
schirm aufgenommen werden.
www.faro.com

Optisches 2D-Messgerat
Dr. Heinrich Schneider Mess-
technik hat sein kompaktes
optisches 2D-Messgerat V-CAD
rapid vorgestellt. Es bietet eine
automatische Erkennung der
Regelgeometrien ohne vorherige
Auswahl, 4-Stufen-Motorzoom,
um auch kleinste Merkmale
prazise zu messen und hohe
Messgenauigkeit. Zur Standard-
ausstattung von V-CAD rapid
gehoren neben der 5-Megapi-
xel-CCD-s/w-Kamera insbeson-
dere ein 4-Stufen-Motorzoom,
welches vier unterschiedliche
Bildfelder fur prazise Messungen
zur Verfligung stellt. Hinzu kom-
men der Multitouch-Panel-PC
mit WIN7, LAN- und WLAN-
Netzwerkverbindungen sowie
telezentrische LED-Durchlicht-
Beleuchtung. Abgerundet wird
die Serienausstattung von der
Granit-Aluminium-Sandwich-

Produkte

bauweise, der LED-Ringlicht-Be-
leuchtung zur Auflichtmessung
sowie dem Werkskalibrierschein
fur den Qualitatsnachweis.
www.dr-schneider.de

Messsoftware fiir portable Messarme

Hexagon Metrology hat PC-
DMIS Touch vorgestellt, eine
Messsoftware fiir portable
Messarme und DCC-Koordi-
natenmessgerate (KMG). Mit
Hilfe der hochauflésenden
Multi-Touch-Displaytechnologie
kénnen die Anwender physisch
mit Messabldufen, Element-
variablen und Berichtsvorlagen
interagieren.

PC-DMIS Touch bietet
neue Moglichkeiten
zur Erledigung von
Messaufgaben. Einmalig
bendtigte Abmessungen
werden Uber intuitive
automatisierte Mess-
abldufe erfasst, wahrend
komplexere Messablaufe
einfach durch Messung
der Elemente direkt
am Werksttick erstellt
werden. Bei samtlichen
Messaufgaben wird in
der Mitte der Software-
oberflache immer eine grafische
Darstellung der gemessenen
Elemente angezeigt — genau
dort, wo sie benétigt wird.
In PC-DMIS Touch werden
Elemente des Messplans intuitiv
nach ,Face” organisiert. Dabei
handelt es sich um ein neues
Konzept fir die herkémmliche
Arbeitsebene. Anhand dieser
Organisation wird der Benutzer

www.inspect-online.com

durch eine komplette Kollekti-
on an Inspektionswerkzeugen
geleitet, z.B. zur Erstellung von
Elementen oder Elementgrup-
pen sowie 2D- und 3D-Messbe-
richten, zur Konfiguration von
Form- und Lagetoleranzen und
vieles andere mehr. Jede dieser
Aufgaben kann Uber einen ein-
fachen, einheitlichen Workflow
abgewickelt werden. Dabei hilft

PC-DMIS Touch dem Benutzer
entweder bei der Auswahl eines
bereits gemessenen Elements
aus der Liste bzw. unmittelbar
aus der grafischen Darstellung
oder unterstltzt ihn bei der
Messung eines neuen Elements.
Naturlich sind auch, je nach
benodtigten Angaben, Kombi-
nationen jeder Art moglich.
www.hexagonmetrology.com

Portable 3D HighTech-Messtechnik

Creaform stellt der metall-
verarbeitenden und pro-
duzierenden Industrie die
neuesten Entwicklungen an
3D-Messtechniklésungen
vor. 3D-Messysteme werden
in der metallverarbeitenden
Industrie unter anderem

fir 3D-Inspektionen von
Prageformen, Blechteilen,
Sub-Einheiten und Geometrien,
CAD-Vergleiche, Konformitats-
prifungen nach der Montage
und SchweiBprozessen, Reverse
Engineering und fur die Uber-
prifung und Anpassung von ge-
schweifBten Bauteilen eingesetzt.
Nutzer von Creaform-Messtech-
nik-Losungen profitieren bei
ihrer taglichen Arbeit von der
Mobilitat der Messsysteme, da
sie sie einfach zu dem Bauteil
bringen kénnen, welches ge-
messen werden soll. Die in allen
Systemen integrierte TRUac-
curacy Technologie garantiert
zudem hochprazise Messungen
unabhangig von der Messumge-
bung. Instabilitdten, Vibrationen
oder thermische Unterschiede

haben keinerlei Einfluss auf
die Genauigkeit der Creaform
Technologien. Dies spielt speziell
in der metallverarbeitenden In-
dustrie eine entscheidende Rolle,
da Produktionsumgebungen oft
Instabilitaten und variierenden
Temperaturen ausgesetzt sind.
Fur taktile Messungen eignet
sich das Koordinatenmessgerat
HandyProbe, fir Scan-Aufgaben
die 3D-Scanner Handyscan 3D,
MetraScan 3D und Go!Scan 3D.
Fur automatisierte 3D-Inspektion
von Teilen direkt im Fertigungsbe-
reich bietet Creaform seit kurzem
mit dem MetraScan-R Scanner
zudem eine robotergefihrte
optische Lésung an.
www.creaform3d.com

LED-Beleuchtungen made in Germany

®O®IMAGING® LIGHT ®® TECHNOLOGY

BUC

www.buechner-lichtsysteme.de/inspect

inspect 42013 | 55



Produkte

Energiesparende Prozessoptimierung
Vitronic entwickelte seine kamerabasierte

und automatisierte SchweiBnahtprifung

mit VIROwsi weiter: sie verbraucht nicht nur

75 Prozent weniger Energie durch weniger
aktive Kihlung, sondern bietet ein kompak-
teres Produkt. Dadurch kann die Auswerte-
einheit platzsparender und flexibler entlang
der Produktionszelle installiert werden.

SchweiBnahtprifung wird so leichter und
effizienter und minimiert damit aufwandige
Nacharbeiten. Highlight der neuen Entwick-
lung ist die visuelle Benutzeroberflache fur
intuitive Bedienung, der schnellere Zugriff
auf relevante Informationen, die ztigigere
Eingabe von Produktionssollwerten und eine
aussagekraftige Statistik. Prazise 3-D-Dar-
stellungen von NahtgréBen oder Fehlern wie
Poren und Lécher kénnen ebenso automa-
tisch dokumentiert und archiviert werden wie
eine Vielzahl von relevanten Priifergebnissen.
Das Nahtinspektionssystem, ausgestattet mit
Sensor, einer leistungsstarken Rechnereinheit
mit datenbankgestltzter Auswerte-Software
und visualisierter Statistikfunktion, reduziert
moglichen Ausschuss durch frihzeitiges
Erkennen von Prozess-abweichungen und
spart dadurch enorme Produktionskosten.
www.vitronic.de

Anwendungen in der
Endlosbahninspek-
tion. Jede einzelne
Zeilenaufnahme lasst
sich im getriggerten
Modus mit einem
Incrementaldecoder
auslosen. Die Treiber
Version 4.30 ist
WHQL-zertifiziert,
d.h. sie erfullt die
entsprechenden, von
Microsoft festge-
legten Kriterien und
erhalt nach defi-
nierten Tests neben dem Windows-Logo
eine digitale Signatur. Die Kompatibilitat der
Software mit dem Windows-Betriebssystem
wird damit bestatigt und der Benutzer
profitiert von einem Plus an Sicherheit sowie
dem Wegfall der Warnmeldungen aus dem
Betriebssystem. Ab Mitte Juli kann das neue
Release auf der Website von IDS oder unter
dem Direktlink http:/de.ids-imaging.com/
download-ueye.html kostenlos herunter-
geladen werden. www.ids-imaging.de

Der Kamerahersteller IDS Imaging Deve-
lopment Systems GmbH bietet ein neues
Treiberpaket fur seine USB 2.0, USB 3.0
und GigE Industriekameras an. Das aktuelle
Release wartet mit einigen zusatzlichen
Features auf, u.a. ist fir die USB 3 ukye CP
Kamera mit 4,2 Megapixel CMOSIS Sensor
(UI-3370CP) jetzt ein getriggerter Zeilenmo-
dus verflgbar. Mit dieser neuen Betriebsart
eignet sich die Flachenkamera mit USB 3.0
Anschluss nun auch fr eine Vielzahl von

Warmebildkameras zeigen
gleichzeitig elektrische und
thermische Messwerte an

Fluke erganzt das CNX Wireless System
um die Fluke Warmebildkameras der
Serie Ti1XX und bietet damit den An-
wendern noch mehr Méglichkeiten fur
die Fehlersuche. Fur Kunden, die eine
Warmebildkamera der Serie Ti1XX und

CNX-Module besitzen oder anschaffen
werden, gibt es ein kostenloses und
vom Benutzer installierbares Firmware-
Upgrade innerhalb der SmartView-
Software, das die Warmebildkamera
in die Lage versetzt, elektrische
Messwerte drahtlos zu erfassen und
anzuzeigen. Das System umfasst eine
Reihe von Messgeraten, die drahtlos
mit mehreren Messmodulen verbunden
werden koénnen. Die erfassten Mess-
werte werden gleichzeitig Uber eine
Entfernung von bis zu 20 Metern an
ein CNX-Hauptgerat gesendet, so dass
der Benutzer schneller arbeiten kann
als mit herkémmlichen Messgeraten.
Das robuste und an die jeweiligen
Anforderungen anpassbare Geratekit
bietet dem Benutzer die Méglichkeit, je
nach Anwendung unter verschiedenen
Messmodulen — Wechselspannungskit,
Wechselstromzangenkit oder Tempera-
tureinheiten — zu wahlen.

www.fluke.de

LED-Produktpalette erweitert

Zett baut ihre LED-Produktpalette konse-
guent weiter aus. Der Ausbau der Produkt-
palette der LED-Kaltlichtquellen erfolgt
aktuell durch die ZLED CLS 9000 Machine
Vision. Sie wurde mit ihrem kompakten De-
sign im robusten Metallgehause speziell fir
Anwender im Bereich industrieller Qualitats-
sicherung und Bildverarbeitung (Machine
Vision) entwickelt. Die CLS 9000 MV erzeugt
tageslichtahnliches Licht und einen Licht-

strom von bis zu 900 Lumen
am Faserausgang. Die Licht-
quelle ist Gber verschiedene
Schnittstellen ansteuerbar
und kann auch im Puls- oder
Stroboskopmodus betrieben
werden. Eine Endoskopie-
Lichtquelle auf dem gleichen
Plattformkonzept befindet
sich in Vorbereitung.
www.zett-optics.com
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Neue Optionen fiir Online-Farbmesssystem

Vor einem Jahr stellte Micro-
Epsilon Eltrotec das erste
Online-Farbmesssystem vor:
Color Control ACS 7000. Das
kann nicht nur Farben verglei-
chen, sondern ihre Spektren im
Prozess ermitteln. Die Spektral-
photometrie ist das genaueste
Messverfahren zur Ermittlung
der Farbwerte. Color Control
ACS 7000 liefert die Farbabstan-
de mit einer Genauigkeit von AE
< 0,08. Der Funktionsumfang
des Systems wurde nun erwei-
tert: Beim Messen vom Farbab-
stand zur Referenz stehen dem
Anwender neben der Standard
AE-Berechnung weitere Opti-
onen zur Verfigung: AE(CMC),
AE99, AE94, AEDE2000. Bei der

spektralen Messung wahlt der
Nutzer zwischen verschiedenen
Farbraumen: 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 verbes-
serte Helligkeitskompensation
der Beleuchtung und der Tempe-
ratur erlaubt nun die Spektren-
messung von Beleuchtungen
und Plasmafarben.

Damit das hochprazise
Messsystem nicht nur fdr die
Qualitatskontrolle in der Linie
angewendet werden kann, bie-
tet Micro-Epsilon einen taktilen
Adapter fir den Standard-Sen-
sorkopf mit einer Messgeometrie
von 30°/0°. Mit dem Adapter ist
es nun moglich, Proben berlh-

Produkte

Der Sensorkopf wird in den

Adapter eingeschoben und mit

zwei Schrauben fixiert.
www.micro-epsilon.de

rend mit definiertem Abstand,
Winkel und Umgebungsbedien-
gungen stichprobenartig in der
Qualitatssicherung zu prifen.

Platinen-Kameras mit GigE Vision Schnittstelle,
PoE und abgesetztem Kamerakopf

Die neue Boardlevel-GigE-Ka-
mera von Smartek Vision bietet
Gerateherstellern und System-
integratoren viel Freiheit bei der
Kamera-Integration in Systeme
und Maschinen mit geringem
Platzangebot. Dies wird durch
das spezielle Design mit abge-
setztem Sensorkopf, dem Ein-
Platinen-Mainboard und Power
over Ethernet (PoE) erreicht. Der
Sensorkopf, sowie die gesamte
Verarbeitungs- und Daten-
schnittstelle und natdrlich auch
das umfassende Software-Paket
sind aquivalent zu der etablier-
ten Giganetix Kameraserie, die
vollstandig den GigE Vision und
Gen<i>Cam-Standard erfillen.
Auf Basis dieser neuen Kame-
ralinie bietet das Unternehmen

www.inspect-online.com

kundenspezifische Anpassungen
der Kamera-Geometrie, der
Funktionalitat oder der integ-
rierten Steuerschnittstelle. Die
groBe Auswahl an Bildsensoren
halt das richtige Kameramodell
fir nahezu jede Machine
Vision Anwendung bereit. Die
besonders geringe Auslosever-
z6gerung von nur 2us und
2 Steuereingangen und 2
Steuerausgangen, erlauben die
optimale Synchronisation der
Kamera mit geblitzten LED-
Beleuchtungen. Die Nutzung
industrieller Standards (C-Mount,
Hirose-Stecker, RJ45-Stecker fur
CAT5e oder CAT6-Kabel) redu-
ziert deutlich die Gesamtkosten
des Bildverarbeitungssystems.
www.framos.de

Pick & Place-Applikation mit Pictor realisiert

Die intelligenten Kameras und Positionserkennung. Mit
der neuen Pictor T-Serie sind diesen Eigenschaften konnten
fur den flexiblen Einsatz als jetzt erste Pick & Place-Appli-
industrielles Bildverarbei- kationen realisiert werden.
tungssystem bestimmt und Das Aufnehmen und Plat-
zieren ist ein typischer Prozess
beim Verpacken und Befillen
von Nahrungsmitteln. In einer
Beispielapplikation greifen
und fullen 4 Delta-Roboter
800 Produkte pro Minute in
die Verpackung, d.h. jeder
Roboter verpackt 200 Teile
pro Minute. Da je Greifzyklus
6 Teile gleichzeitig gegriffen
werden, entspricht dies ca.
33 Greifzyklen pro Minute
oder einer Dauer von 1,8 s je
Greifzyklus. Jedem Roboter
ist hierbei eine intelligente
Kamera zugeordnet. Die er-
sten Gerdte der Reihe sind
mit einem monochromen
WideVGA CMOS-Sensor mit
einer Auflésung von 720

x 480 Pixel ausgestattet.
Verflgbar sind Gerate mit
sercos |ll — oder Ethernet-/
CANopen-Interface. Die
Software ist im Lieferumfang
enthalten.www.vision-control.com

als Stand-Alone Losung leicht
zu implementieren. Der Pictor
kommuniziert mit der Steuer-
einheit der Maschine in Echt-
zeit Uber Ethernet oder sercos-
bzw. CANopen-Feldbus. Er
verfligt unter anderem Uber
extrem schnelle und effiziente
Algorithmen fir die Drehlage-

Computer Vision Software

»VISION
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REVOLUTIONARY PERFORMANCE
FOR THE PRICE

LOW POWER MINIMUM HEAT
HIGH IMAGE QUALITY

2K, 4K, 6K, 8K, 12K OPTIONS
GIGE AND CAMERA LINK INTERFACES

NPS< O

ONLY THE RACER PACKS SO MUCH PERFORMANCE INTO SO LITTLE SPACE.

Basler’s newest series of line scan cameras shrinks both the space required and the

cost involved in securing superior speed, reliability and image quality. Measuring a slim
56mm, it’s a perfect fit for most any system—including multi-camera arrangements. It also
fits your budget, with its pared down price and by delivering exceptional performance
under low voltage LED lighting.

Sometimes it’s the smallest things that have the biggest impact.
Learn more about the racer at baslerweb.com.

read more

BASLER’

the power of



