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Editorial

Der gelbe Faden

Fallt Thnen etwas auf, liebe Leser? Genau —
diese inspect wiegt richtig schwer. Immer
dann, wenn eines unserer Hefte den Umfang
von 100 Seiten tbersteigt, muss ein absoluter
Branchenhéhepunkt unmittelbar vor der Tur
stehen. In diesem Fall — wie Sie unschwer
erraten werden — ist es die Vision in Stuttgart,
die schon in wenigen Tagen ihre Pforten 6ffnet.
Die unbestrittene Weltleitmesse fiir Bildverar-
beitung zieht sich denn auch wie ein ,gelber
Faden*® durch diese Ausgabe. Zur Einstim-
mung auf die Messe méchte ich Ihnen unsere
kleine, nicht représentative Umfrage unter den
Ausstellern zu deren Erwartungen im Vorfeld
der Vision empfehlen. Nur so viel vorweg: Die
Stimmung der Branche ist ausgesprochen gut und die Zahl der geplanten Produkt-
premieren schier uniiberschaubar. Mehr dazu finden Sie ab Seite 20.

Neben vielen neuen Produkten und innovativen Technologien beleuchten wir

in dieser inspect aber auch wieder eine Menge spannender Anwendungen von
Bildverarbeitung, die scheinbar unaufhaltsam in immer mehr industrielle und vor
allem auch nicht-industrielle Bereiche vordringt: beispielsweise bei der Produkt-
sicherheit (Titelstory ab S. 12), beim Eye-Tracking (S. 42), in der Mars-Forschung
(S. 44), beim autonomen Fahren (S. 58), in der Lagerlogistik (S. 66), in der indus-
triellen Mikroskopie (S. 76), bei den Olympischen Spielen in Rio (S. 88) oder auch
in der Medizintechnik (S. 96). Ausgesprochen lesenswert ist auch wieder unsere
ausfiihrliche ,inspect vor Ort“ Reportage ab Seite 61, dieses Mal zum Einsatz von
Turbo-Rechnern bei der Kontrolle von Turbolader-Bauteilen.

Damit Sie all dies bequem bei Ihrer personlichen Messeplanung fiir die Vision
berticksichtigen kénnen, haben wir alle Beitrage mit Bezug zu Ausstellern auf der
Vision mit dem Messelogo und der entsprechenden Standnummer gekennzeich-
net. Am Ende des Heftes finden Sie auf Seite 105 dazu auch noch einen speziellen
Vision-Index.

Natirlich geht auch die Prdsenz des gesamten inspect-Teams auf der Vision weit
Uber das bei anderen Messen Ubliche Maf hinaus: Besuchen Sie uns z.B. an un-
seren Messestand, gleich hinter den Drehkreuzen im Eingangsbereich und nehmen
Sie an unserem Gewinnspiel teil — u.a. verlosen wir ein Fahrsicherheitstraining.
Dort werden wir am ersten Messetag um 16:30 Uhr auch die mit Spannung erwar-
teten inspect awards vergeben. Verpassen Sie keinesfalls die interessanten Vortrége
im inspect application forum - das genaue Programm dazu finden Sie auf Seite 99.
Oder schauen Sie bei den Ausstellern in der Vision Integration Area vorbei, fir die
inspect wieder die Schirmherrschaft tbernommen hat.

Ach ja, haben Sie eigentlich schon eine Eintrittskarte? Falls nicht, blattern Sie
einfach noch einmal zurtick. Rechts oben auf der Titelseite finden Sie das Wo? und

Wie? - wir laden Sie herzlich ein!

Ich wiinsche Thnen eine anregende Lektire der folgenden 105 Seiten und viel Spa
beim Planen Thres Messebesuchs. Wir sehen uns in Stuttgart!

Joachim Hachmeister

www.inspect-online.com
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Maximale Zeilenfrequenzen bis
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Geringere Kosten
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TECHNOLOGY

Industrielle Bildverarbeitung: die SchlUsseltechnologie fur auto-

matisierte Produktion. Erleben Sie, wie Roboter flexibel auf

ihre Umwelt reagieren. Treffen Sie Visionare und Innovatoren

der Branche, diskutieren Sie Topthemen wie Embedded Vision

und erfahren Sie, welchen Weg die nicht-industrielle Bildver-

arbeitung beschreitet. Auf der VISION, der Weltleitmesse fur

Bildverarbeitung.

08. - 10. November 2016 V I N

Messe Stuttgart Weltleitmesse fur
www.vision-messe.de Bildverarbeitung
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News

Sick feiert 70. Geburtstag
Sick hat mit einem Festakt das
70-jahrige Firmenjubildum gefei-
ert. Dr. Robert Bauer, Vorsitzen-
der des Vorstands der Sick, be-
gruBte zur Jubilaumsfeier zahl-
reiche Gaste aus Politik und
Wirtschaft. Neben dem Baden-
Wirttembergischen Minister-
prasidenten Winfried Kretsch-
mann gratulierten auch Roman
Go6tzmann, Oberbirgermeister
der Stadt Waldkirch, und Hanno
Hurth, Landrat des Landkreises
Emmendingen.

In seiner Rede anlasslich der
Feierlichkeiten sprach Minis-
terprasident Winfried Kretsch-
mann seine Anerkennung aus:

. Wir feiern ja heute nicht ein-
fach nur eine Zeitspanne, son-
dern eine wahre Erfolgsgeschich-
te, die vor 70 Jahren quasi mit
einem ,Garagenunternehmen’
begonnen hat. Inzwischen ist
Sick ein Global Player und ge-
hort zweifelsohne zu den Welt-
marktfthrern in seiner Bran-

che. Da freut man sich als Minis-
terprasident, wenn man weiB3,
dass baden-wirttembergisches
Know-how, dass Produkte, die
von Menschen in unserem Land
erdacht und hergestellt wurden,
weltweit genutzt und geschatzt
werden.” www.sick.de

8 | inspect 5/2016

Vision Components
wird 20 Jahre alt
Vision Components feiert in
diesem Jahr sein 20-jahriges Be-
stehen. Das Unternehmen wur-
de 1996 als Vision Components
GmbH von Michael Engel ge-
griindet, der mit der Erfindung
der ersten industrietauglichen
Smart Kamera VC11 die Embed-
ded-Zukunft in der Bildverarbei-
tung eingeleitet hat. Bis heute ist
das mittelstandische Unterneh-
men ein Technologiefhrer im
Bereich der industriellen Bildver-
arbeitung. Ob fur den Zuschnitt
von Fischfilets, den zuverlassigen
. Griff in die Kiste” oder die si-
chere Erkennung von Nummern-
schildern — das VC-Expertenteam
entwickelt maBgeschneiderte
Komponenten fur den erfolg-
reichen Einsatz von Embedded-
Vision-Lésungen in den ver-
schiedensten Branchen und be-
rat Kunden zu den Umsetzungs-
Potenzialen fur ihre Anwendung.
WWW.vision-components.com

Flir ibernimmt Point Grey
Flir Systems, fihrender Anbieter
von Warmebild-, Nachtsicht-
und Infrarotkamerasystemen fur
Thermografie- und Sicherheitsan-
wendungen, hat den Abschluss
einer Vereinbarung zur Ubernah-
me von Point Grey Research Inc.
bekanntgegeben. Point Grey,
mit Sitz in Richmond, British
Columbia (Kanada), entwickelt
und produziert hochwertige
Kameras fur Industrie, Handel,
Wissenschaft, Verkehr, Karto-
grafie und andere fortgeschrit-
tene Bildverarbeitungsanwen-
dungen. Die Transaktion soll im
Laufe des vierten Quartals 2016
abgeschlossen werden. Als Kauf-
preis werden ca. 253 Mio. US-$
genannt. www.flir.com;
Www.ptgrey.com

Trioptics eroffnet AuBenstelle in Wetzlar

Direkte, schnelle und kompeten-
te Beratung sowie der entspre-
chende Service sind ein groBes
Anliegen von Trioptics, einem
fihrenden Hersteller optischer
Messgerate. Um diesen Punkt
auszubauen, entschloss sich das
norddeutsche Unternehmen,
eine AuBenstelle im Zentrum
der deutschen Optikindustrie in
Wetzlar einzurichten.

Die neue AuBenstelle bietet
auf 210 m? auch einen Show-
room flr Trioptics Messsysteme.
., So konnen sich Kunden direkt
vor Ort informieren und schulen

lassen. Dies verkdiirzt die Wege
des Kunden und erméglicht uns
ein schnelleres Agieren bei Kun-
denwiinschen”, so Peter Watz,
der Leiter der neuen AuBenstel-
le. Diese Vorteile sollen dabei
nicht nur den Wetzlarer Unter-
nehmen zu Gute kommen. Ge-
nerell soll die Kundenbindung im
deutschsprachigen Raum verbes-
sert werden. Peter Watz erganzt:
. Wetzlar ist mit seiner zentralen
Lage der ideale Ausgangspunkt
zur Betreuung unserer Kunden
deutschlandweit.”
www.trioptics.com

Baslers Online-Portal fiir Embedded Vision jetzt live

Imaginghub ist eine Online-Com-
munity zum Thema ,,Embedded
Vision” sowie mdglichen Anwen-
dungen und richtet sich an In-
genieure und Entwickler, vom
Einsteiger bis zum Experten. Ge-
meinsam mit Unternehmen der
Branche wie Advantech, Nvidia
und Xilinx unterstitzt Imaginghub
die Entwicklung neuer Embedded
Vision-Lésungen. Imaginghub
wird vom Kamerahersteller Bas-
ler gesponsert und folgt dem ak-
tuellen Trend, Embedded Design
mit Bildverarbeitungstechnologie

zu kombinieren. Der Embedded
Ansatz ermdglicht kompak-
te Hochleistungssysteme fur un-
terschiedlichste Anwendungen.
Die Integration einer hochwerti-
gen Board-Level Kamera erfordert
allerdings Expertenwissen und
ausreichende Ressourcen. Das
Community-Portal Imaginghub
férdert den Erfahrungsaustausch
zu Entwicklungsthemen, reduziert
so den Integrationsaufwand und
ermdglicht damit kostengiinstige
Embedded Vision-Lésungen.
www.imaginghub.com

Framos geht Partnerschaft mit Pyxalis ein

Framos arbeitet ab sofort mit
dem franzosischen Hersteller
Pyxalis zusammen. Ziel der Part-
nerschaft ist es, den Kunden bei
der vollstandigen Entwicklung
individueller Sensoren von De-
sign Uber die Architektur, Proto-
typen, Charakterisierung sowie
der Produktion und den Support
zu unterstltzen. Pyxalis ist spezi-
alisiert auf Konstruktions-Dienst-
leistungen und die kundenspezifi-
sche Entwicklung fortschrittlicher
CMOS-Bildsensoren. Das Unter-

nehmen mit Sitz nahe Grenoble
bietet langjahrige Entwicklungs-
erfahrung und legt mit mehr als
30 angemeldeten Patenten gro-
Ben Wert auf Innovation.
www.framos.de

www.inspect-online.com



Welche CMOS-Kamera ist die
richtige fur Sie?

Die Mako-Kamera bietet zahlreiche Modelle mit neuesten CMOS-Sensoren.

Aber welche ist die richtige fur Sie? Vertrauen Sie unseren Experten bei der

Wabhl der passenden Kamera fiir lhre Applikation.

VISION

8.-10. November 2016
Halle 1 - Stand F62

\ @ Erfahren Sie mehr Gber die Wahl
des richtigen Sensors unter
AlliedVision.com/CMOS-Kamera




Leitfaden zur Inspektion
und Charakterisierung

von Oberflachen mit
Bildverarbeitung

Die Fraunhofer-Allianz Vision hat

den 16. Band ihrer Leitfaden-Rei-
he herausgegeben. Der , Leitfa-
den zur Inspektion und Charak-
terisierung von Oberflachen mit
Bildverarbeitung” kann gegen
eine Schutzgebihr von 37,45 €
beim Biro der Fraunhofer-
Allianz Vision, im Fraunhofer
Vision-Webshop unter shop.
vision.fraunhofer.de oder im
Buchhandel erworben werden.
Die 116 Seiten starke Publikation
gibt einen praxisorientierten
Uberblick tber die Méglichkeiten
und Randbedingungen der Ober-
flachenprifung und -charakteri-
sierung im industriellen Einsatz.
Dabei werden neben allgemei-
nen Grundlagen auch System-
konzepte, Verfahren und Metho-
den zur Datenerfassung sowie
zur Auswertung der Bild- und
Messdaten beschrieben. Dartber
hinaus werden anhand von Bei-
spiellésungen typische Anwen-
dungsfelder vorgestellt.

Der Leitfaden setzt sich aus
theoretischen und praktischen
Beitragen der angewandten
Wissenschaft und industriellen
Forschung zusammen. Zunachst
erhalt der Leser einen thema-
tischen Uberblick zu grundle-
genden Aspekten der Bildge-
winnung und Beleuchtung. Im
folgenden Abschnitt werden
,Verfahren und Methoden”
vorgestellt. Der dritte Abschnitt
widmet sich der , Auswertung
der Bild- oder Messdaten”. Um
das breite Spektrum der Oberfla-
cheninspektion in wichtigen, fur
die industrielle Praxis relevanten
Facetten zu beleuchten, werden
im vierten Abschnitt spezielle
Anwendungsfelder beschrieben.

shop.vision.fraunhofer.de
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Ximea wahlt Framos als
Kamera-Vertriebspartner
in Nordamerika
Framos und Ximea werden auf
dem nordamerikanischen Markt
noch enger zusammenarbei-
ten. Jurgen Hillmann, CTO bei
Ximea: , In den letzten Jahren
konnten wir unser Geschaft in
Nordamerika deutlich ausbauen.
Die Zusammenarbeit mit einem
erfahrenen Partner, der unser
Geschaft und unsere Technologie
kennt, ist ein logischer Schritt.
Gemeinsam kénnen wir der
Bildverarbeitungsbranche noch
mehr bieten. Durch die Kom-
petenz von Framos kénnen wir
das Loésungsangebot fiir unsere
Kunden erheblich erweitern.”
WWW.Ximea.com

VDMA: Auf Stagnation folgt
leichtes Wachstumsplus
Allen Schwierigkeiten auf vielen
wichtigen Auslandsmarkten zum
Trotz rechnen die Maschinen-
bauer fur das kommende Jahr
mit einer leichten Belebung ihrer
Geschéfte. , Wir setzen auf die
Widerstandskraft sowie Anpas-
sungs- und Innovationsfahigkeit
unserer Maschinenbauunterneh-
men”, zeigt sich VDMA-Prasident
Dr. Reinhold Festge kampferisch.
.Unsere Produktionsprognose
flr 2017 lautet daher: real plus

1 Prozent.”

FUr das laufende Jahr bekraf-
tigen die VDMA-Volkswirte ihre
Prognose, der zufolge es ledig-
lich zu einem Nullwachstum in
der realen Produktion reichen
wird. , Angesichts eines schwa-
chen weltwirtschaftlichen Umfel-
des und anhaltender politischer
Stoérungen, die unsere Geschafte
spurbar beeintrachtigen, betrach-
ten wir dieses Ergebnis als Erfolg.
Aber mehr als die Null ist aktu-
ell einfach nicht drin”, betont
Festge.

Im ersten Halbjahr 2016
konnten die Maschinenbauer in
Deutschland ihre reale Produkti-
on sogar leicht um 1,1 Prozent
steigern. Aufgrund eines auBer-
ordentlich schlechten Juli-Wertes
(minus 9,3 Prozent) steht fur den
Sieben-Monats-Zeitraum Januar
bis Juli nun ein leichter Riickgang
von 0,3 Prozent in den Biichern.

www.vdma.org

Hexagon iibernimmt Apodius
Hexagon hat die Apodius GmbH
Ubernommen, ein auf Messlésun-
gen fur Faserverbundwerkstoffe
spezialisiertes Start-up. Apodius
wurde 2012 in Deutschland ge-
grindet und bietet Erstaus-
ristern (OEM) als auch Zuliefe-
rern in der Automobil-, Luft- und

Raumfahrt- sowie Elektronik- und
Hausgeratebranche Entwick-
lungs-, Produktions- und Integ-
rationsleistungen fir Messlosun-
gen im Bereich faserverstarkter
Kunststoffe.
www.hexagonmetrology.com

Frw [ X -
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Carl Zeiss ruft Stiftung Deutsches Optisches

Museum ins Leben

Anlasslich der Feierlichkeiten zum
200. Geburtstag von Carl Zeiss
wurde die Griindung der Stiftung
Deutsches Optisches Museum

in Jena beschlossen. Damit ein-
hergehend ist eine nachhaltige
Finanzierung fur das zukinftige
Deutsche Optische Museum gesi-
chert. So ist ein wichtiger Schritt
erreicht, um durch Neukonzep-
tion und Umbau das traditions-
reiche Optische Museum in Jena
zu einem forschenden Museum

und Referenzort fir die Darstel-
lung der Geschichte von Optik
und Photonik in der nationalen
und internationalen Museums-
landschaft zu entwickeln. Zu-
gleich soll das Deutsche Optische
Museum eine Begegnungsstat-
te fur die Offentlichkeit und Ex-
perten mit vielfaltigen Bildungs-
angeboten sowie ein attraktiver,
touristischer Anziehungspunkt
fur Stadt und Region werden.
WWW.Zeiss.com

Welt-Roboter-Report 2016: Européische Union

belegt Spitzenplatz

Bis 2019 werden mehr als

1,4 Millionen neue Industrie-
Roboter in den Fabriken rund

um den Globus installiert — so
die jingste Prognose des Welt-
branchenverbands Internatio-

nal Federation of Robotics (IFR).
Beim Wettlauf um die Automa-
tion im produzierenden Gewer-
be besetzt die Europaische Union
einen weltweiten Spitzenplatz:
65 % der Lander mit einer Uber-
durchschnittlichen Anzahl von In-
dustrie-Robotern pro 10.000 Ar-
beitnehmer stammen aus der EU.
Die starksten Wachstumsimpul-
se fur die Roboter-Branche kom-

men jedoch aus China: 40 % des
weltweiten Marktvolumens an
Industrie-Robotern werden 2019
alleine im Reich der Mitte ver-
kauft. Das sind Ergebnisse des
Welt-Roboter-Reports 2016, die
von der International Federati-
on of Robotics (IFR) verdffentlicht
wurden., Die Automation ist zen-
traler Wettbewerbsfaktor fur die
klassisch produzierenden Kon-
zerne, zunehmend aber auch fur
kleinere und mittlere Firmen rund
um den Globus”, sagt Joe Gem-
ma, Prasident der International
Federation of Robotics.
www.ifr.org
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Aut den Punkt genau

Ein neues Software-Modul liest schnell und sicher Dot Matrix OCR

In vielen Branchen werden hohe
Anforderungen an die Produkt-
sicherheit und die vollstandige
Ruckverfolgbarkeit einzelner Pro-
dukte gestellt. Hier werden Pro-
dukte bzw. deren Verpackungen
mit relevanten Produktionsdaten
wie Produktionsdatum, Haltbarkeit,
Produktionsstandort, Chargen- und
Seriennummer etc. beschriftet.

rallel zur vermehrten Kennzeichnung auch

die Anzahl der einzelnen Rucklese-Schritte,
die ein Produkt durchlduft. Schon lange wird
nicht mehr nur einmalig beim Endverbrau-
cher oder Anwender rlckgelesen, vielmehr
wird entlang des gesamten Produktions- und
Transportweges ein einzelnes Produkt wieder
und wieder identifiziert, sodass jederzeit eine
lickenlose Ruckverfolgbarkeit gewahrleistet
ist.

Speziell bei Produkten, die in hohen Vo-
lumina produziert werden, hat sich ein Ver-
fahren zur Beschriftung stark durchgesetzt:
Continous Inkjet, ein berihrungsloses Tin-
tenstrahl-Verfahren, bei dem die einzelnen
Buchstaben und Zeichen in Form einer Punk-

I m Rahmen der Ruckverfolgbarkeit steigt pa-
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tematrix gebildet werden (Abb. 1). Bekannte
Beispiele sind Lebensmittel, Datenkabel oder
Adresseindrucke in Werbematerialien.

Schnell und giinstig drucken

Das Continuous Inkjet Verfahren ist extrem
schnell bis 600 m pro Sekunde, flexibel, seri-
alisierbar und sehr kostengunstig. Die Qualitat
dieses Hochge schwindigkeits-Drucks kann je-
doch stark schwanken. Die Ursachen fir einen
nicht-optimalen Druck sind zahlreich. So kén-
nen durch ungenaue Synchronisation von Pro-
duktvorschub und Druckgeschwindigkeit Deh-
nungen oder Stauchungen entstehen. Durch
unterschiedliche Oberfldchenbeschaffenheit,
Oberflachenstruktur oder Oberflachenform
kénnen Buchstaben und Ziffern verzerrt wer-
den. Dartiber hinaus kénnen einzelne Disen
aus verschiedenen Grinden ausfallen, was zu
fehlenden Punkten und damit zu unvollstandi-
gen Zeichen fihrt.

Herausforderungen

bei der Schrifterkennung

Fur die Entwickler von Rucklese- und Track-
und-Trace Systemen stellt deswegen das ro-
buste, stabile und schnelle Lesen von Dot-Ma-
trix-Schrift eine groBe Herausforderung dar.
Bisherige OCR-Algorithmen in Machine Vision
sind eher allgemein gehalten und lesen und
verifizieren Schriften in vielen unterschiedli-
chen Anwendungsgebieten. Genau deshalb

, , Fiir die Entwickler von Riick-
lese- und Track-und-Trace-
Systemen stellt deswegen
das robuste, stabile und
schnelle Lesen von Dot-
Matrix-Schrift eine groBe
Herausforderung dar.«

stoBen sie aber im Bereich der Dot-Print-Schrift
schnell an ihre Grenzen.

Das konventionelle, template-based OCR
auf Basis einer Grauwertkorrelation ist zwar
ungeschlagen schnell und kommt mit wenig
CPU-Ressourcen aus, arbeitet aber am bes-
ten unter konstanten Aufnahmebedingungen
und nicht gut mit degradierten Zeichenketten.
Haufig unterbrochene Zeichen wie im Beispiel
der Dot-Matrix-Schrift erschwert das Lesen zu-
satzlich.

Das neuere geometric OCR basiert nicht auf
einem Mustervergleich, sondern beschreibt
anhand von Form und Features die einzelnen
Zeichen. Dies erhoht die Flexibilitat beztglich
Skalierung, Verzerrung, degradierten Buchsta-
ben etc. deutlich. Beide Ansatze jedoch bené-
tigen in jedem Fall fur ein erfolgreiches Lesen

www.inspect-online.com



eine in sich geschlossene Zeichenform. Wer-
den Zeichen aus mehreren ,Elementen” zu-
sammengesetzt, konnen sie ohne Vorverarbei-
tung nicht gelesen werden (Abb. 2). Genau in
dieser Vorverarbeitung — dem SchlieBen der
einzelnen Zeichen - liegt das bisher nicht opti-
mal geldste Problem.

Ublicherweise ist dem Leseprozess eine
Kombination aus morphologischen Filter-
operationen vorgeschaltet, um die Zeichen in
sich zu schlieBen ohne sie jedoch miteinan-
der zu verbinden. Nur selten jedoch ist eine
Vorverarbeitung zu finden, die mit den Spezi-
fika der Dot-Matrix-Schrift zurechtkommt. Es
gibt zu viele Auspragungen, wie einzelne Zei-
chen verzerrt, skaliert, unvollstandig, gedehnt
oder gestaucht sein kénnen, als dass sich ohne
weiteres eine allgemein gultige Vorschrift fur
die Vorverarbeitung finden lieBe. In der Pra-
xis muss die Vorverarbeitung daher immer wie-
der angepasst werden oder sogar mit mehre-
ren Vorverarbeitungsschritten experimentiert
werden. Das Anpassen der Vorverarbeitung
erfordert zudem Know-how in der Bildverar-
beitung und ist fir den Operator/Bediener im
Feld kaum durchfuhrbar.

Schnell und sicher lesen

Matrox l6st jetzt dieses Problem mit einem
vollig neuartigen Ansatz: SureDot OCR, einem
Software-Modul, das spezifisch fir Dot Matrix
OCR entwickelt wurde und nun zum Patent
angemeldet ist.

Die Anwendung ist denkbar einfach: Zu-
nachst werden die Dot-Print Character defi-
niert. Hierzu 1adt man entweder vorhandene
Definitionen z.B. fir Domino Drucker oder
man definiert seine eigene Punktematrix. Alle
Zeichen, Sonderzeichen und Umlaute kédnnen
angelegt werden. Zusatzlich gibt der Benutzer
die zu erwartende PunktgroBe sowie die grobe
Position des zu lesenden Textes vor (Abb. 3).

www.inspect-online.com
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Abb. 1: Verschiedene Getrankeflaschen mit Dot Matrix Kennzeichnung

( Asan
B0 < B2

Abb. 2: Das Eingangsbild wird durch eine Erosion (3x)
vorverarbeitet, bevor Template Based oder Geometric
OCR den Text dekodieren kénnen.
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Abb. 3: Definition der Punktematrix fiir das
Zeichen , 1" sowie Parametrisierung der erwarteten
PunktgroBe
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Abb. 4: Matrox SureDotOCR unterstiitzt
alle Freiheitsgrade.

Das Modul lokalisiert daraufhin selbstandig
die Position, Anzahl der Textzeilen und Anzahl
der zu lesenden Zeichen. UngleichmaBiger Hin-
tergrund, deformierte, verzerrte, gekippte und
sich berlihrende Zeichen sind genauso wenig
ein Problem wie rotierter Text, Kontrastschwan-
kungen, unvollstdndige Zeichen oder wellige
Hintergriinde (Abb. 4).

Die groBe Starke des neuen Algorithmus
liegt in der Kombination aus der hohen Le-
serate zusammen mit der einfachen und ein-

gangigen Parametrisierung. Bereits ab einer
PunktgroBe von 4 Pixeln wird stabil und sicher
gelesen mit einer erlaubten Skalierung von
10%. Alle auftretenden Effekte und Degra-
dierungen, wie sie fur Continous Inkjekt tb-
lich sind, werden toleriert, obwohl auf jede
weitere Vorverarbeitung durch die , Gblichen”
Schritte der morphologischen Operationen
verzichtet werden kann.

Dies ist auch der Grund, weshalb die-
ser neue Matrox Algorithmus Bestandteil der
CIVCore Plattform von Mettler-Toledo, einem
der fuhrenden Hersteller von kamerabasier-
ten Inspektionssystemen von Lebensmittelver-
packungen, wird. ,Wir erwarten mit groBer
Spannung die neue SureDotOCR Bibliothek
von Matrox, die wir in unserem nachsten Re-
lease integrieren werden”, bestatigt Tobias
Vancura, Head of R&D, SBU Vision Inspection.
., Dies wird eine Reihe neuer Anwendungen fur
Verpackungsindustrie ermdglichen, die es un-
seren Kunden erlaubt, die Produktsicherheit
noch weiter zu erhéhen.”

Fir Kunden in allen Branchen lassen sich
mit dem neuen Tool Dot Print OCR Reader ent-
wickeln, die im Feld robust arbeiten, duBerst
leicht anpassbar sind und vor allem ohne Pa-
rametrisierung auskommen. Ein unschétzbarer
Vorteil in einem Gebiet der Bildverarbeitung,
das immer mehr Bedeutung gewinnt.

Rauscher:

VISION | Halle 1, Stand E32

Autor
Raoul Kimmelmann, Geschaftsfiihrer

Kontakt

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

Prof. Dr. Carsten Steger

Im Markt

Das Managerinterview

Dr. Wolfgang Ecksté

Zwel Jahrzehnte
Faszination Bildverarbeitung

Dr. Olaf Munkelt

Aus Anlass des 20-jahrigen Jubilaums des Minchner Software-Herstellers MVTec sprach inspect mit den
Firmengrindern und Geschaftsinhabern Dr. Olaf Munkelt, Dr. Wolfgang Eckstein und Prof. Dr. Carsten Steger.

inspect: Ihr Unternehmen wurde 1996 als klas-
sisches Spin-off der TU Miinchen gegriindet. Was
war damals Ihre Motivation?

0. Munkelt: Zundchst einmal: Bildverarbei-
tung ist eine faszinierende Technologie.
Unser Anspruch war und ist es, Maschinen
das Sehen beizubringen. Daran haben wir
vor 20 Jahren gemeinsam im wissenschaft-
lichen Umfeld gearbeitet und das wollten
wir auch im industriellen Markt tun.

inspect: Und welche Bedeutung hat Forschung
sowie die Zusammenarbeit mit Hochschulen
heute noch fiir das Unternehmen?

W. Eckstein: Das Thema maschinelles Se-
hen im industriellen Umfeld lasst sich
nur mit intensiver Forschung im eigenen
Haus bearbeiten. So hat unsere Forschung
zu mehreren Blchern, zahlreichen wis-
senschaftlichen Veréffentlichungen sowie
einer Vielzahl an Patentschriften gefthrt.
Den Draht zu Hochschulen halten wir tiber
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unser Engagement in der Lehre. Prof. Ste-
ger halt regelmaRig Vorlesungen an der TU
Minchen. Damit leisten wir einen wich-
tigen Beitrag zu einer praxisorientierten
Ausbildung von Studenten in den MINT-
Fachern.

inspect: Was waren fiir Sie herausragende Mei-
lensteine in der Firmengeschichte?

0. Munkelt: Die Anfangsjahre waren von
groRer Spontanitdt gekennzeichnet. Inner-
halb weniger Jahre konnten wir aber ein
erfolgreiches Vertriebsnetz in Asien und
Europa aufbauen und unser organisches
Wachstum vorantreiben. Dagegen stellte
sich der Erfolg im nordamerikanischen
Markt erst mit der Griindung einer Tochter-
gesellschaft vor Ort ein.

W. Eckstein: Die von uns entwickelten
Technologien haben immer wieder fir Fu-
rore gesorgt. Im Regelfall dadurch, dass wir
die Moglichkeiten des maschinellen Sehens

kontinuierlich erweitert haben. Parallel zur
Einfihrung neuer Technologien haben wir
auch die Bedienbarkeit und Usability un-
serer Losungen immer weiter verbessert
und so Entwicklungs- und Pflegekosten bei
unseren Kunden reduziert. Im Ausnahme-
fall erregten unsere Technologien auch Auf-
merksamkeit aufgrund von Streitfallen zu
Fragen des geistigen Eigentums, in denen
wir uns erfolgreich verteidigen konnten.
Auch diese Erfolge waren wichtig, um zum
Wohle unserer Kunden unsere Unabhén-
gigkeit zu bewahren.

inspect: Wie ist das Unternehmen heute — natio-
nal und international — aufgestellt?
0. Munkelt: Wir sind durch unsere Ver-
triebspartner weltweit sehr gut aufgestellt
und vernetzt. Mit unseren Partnern pflegen
wir erfolgreiche, langjéhrige und vertrau-
ensvolle Beziehungen, was naturlich auch
Fortsetzung auf S. 16

www.inspect-online.com
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unseren Kunden zugutekommt. Auerdem
bieten wir unseren Kunden einen Mehr-
wert durch unsere internationalen Part-
nerprogramme. So ist das MVTec Image
Acquisition Partnerprogramm, eine enge
Partnerschaft mit Anbietern von Bildein-
zugsgerdten, das weltweit grobte dieser
Art.

inspect: Sie setzen konsequent auf moderne
Software-Entwicklungsmethoden, wie z.B. , Agile
Entwicklung” oder ,Kanban"”.Was bedeutet das
konkret und welche Erfahrungen haben Sie dabei
gemacht?

W. Eckstein: Die agile Entwicklung erlaubt
es uns, schnell und flexibel auf neue An-
forderungen zu reagieren und Kundenruck-
meldungen unmittelbar in die Produktent-
wicklung einflieBen zu lassen. Techniken
wie Kanban mit der Systematik der kon-
tinuierlichen Prozessverbesserung helfen
uns auBerdem, unseren hohen Qualitdtsan-
spruch nicht nur zu halten, sondern auch
weiter zu optimieren.

inspect: Welche Rolle spielt — aus lhrer Sicht —
die Software heute im Kontext moderner Vision-
Systeme?

0. Munkelt: Vision-Systeme sind als ,Auge
der Produktion® heute aus sehr vielen in-
dustriellen und nicht-industriellen Prozes-
sen nicht mehr wegzudenken. In digital
vernetzten, integrierten Produktionsablau-
fen ist es zundchst einmal wichtig, dass sie
ihre Aufgabe robust, zuverldssig, flexibel,
leistungsfahig und effizient erfiillen. Dabei
mussen sie den hohen Qualitdtsanforde-
rungen unterschiedlicher Branchen und
Anwendungen entsprechen. Wir arbeiten
deshalb stetig an einer Verbesserung der
Robustheit und Performance unserer Pro-
dukte und Verfahren. Und wir setzen uns
aktiv fur eine Integration mit anderen Dis-
ziplinen wie SPS sowie fir die Verbreitung
von Standards wie OPC UA, GigE Vision,
GenlCam oder USB3 Vision ein. Selbstver-
standlich sind alle unsere Produkte auch
kompatibel zu diesen Standards. Als reines
Software-Haus sind wir frei und unabhén-
gig, um mit vielen verschiedenen Partnern
Kooperationen einzugehen.

inspect: Was sind aktuelle und zukiinftige
Herausforderungen an Vision-Software?

W. Eckstein: Wir sehen verschiedene He-
rausforderungen: neben der Standardisie-
rung und dem Zusammenwachsen von
Bildverarbeitung und Automatisierungs-
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technik vor allem eine zunehmende Nutzer-
freundlichkeit und intuitive Bedienbarkeit.
Vision-Applikationen missen sich heute
schnell, flexibel und benutzerfreundlich
erstellen, anpassen und andern lassen.
Wir adressieren diese Anforderung mit
unserer Software Merlic. Damit lassen sich
Komplettlésungen  schnell zusammen-
stellen, ohne eine einzige Codezeile zu
schreiben. Zudem unterstitzen Verfahren
der industriellen Bildverarbeitung zuneh-
mend automatisierte Fertigungsprozesse
in verschiedenen Industriebranchen, etwa
bei der Positionsbestimmung von Ob-
jekten, der Steuerung von Greifprozessen,
bei der Identifikation unterschiedlicher
Werkstlicke oder bei einer sicheren Mensch-
Maschine-Interaktion. 3D-Verfahren ermdg-
lichen es, bewegte Objekte zu verfolgen
und deren Bewegungsrichtung im Raum zu
erkennen.

C. Steger: Zudem arbeiten wir mit unserer
Research-Abteilung stdndig daran, Trends
aufzusptren und unseren Anwendern
einen Mehrwert durch die Erschliebung
neuer Technologien zu bieten. Aktuelle
Beispiele sind Hyperspectral Imaging und
Deep Learning. Bei Ersterem handelt es
sich um eine Kameratechnologie, die aktu-
ell hardwareseitig immer weitere Verwen-
dung findet und ganz neue Dimensionen
der IBV ermdglicht. Mit Deep Learning las-
sen sich Anwendungen wie die optische
Zeichenerkennung (OCR) signifikant ver-
bessern: Durch neue, mit Deep Learning
trainierte Fonts und einen darauf basie-
renden Klassifikator erhéht sich beispiels-
weise die Erkennungsrate von Schriften
deutlich.

0. Munkelt: Und die wirklich gute Nach-
richt ist: Unsere Kunden konnen diese
Technologien und Moéglichkeiten mit un-
seren Software-Produkten bereits 2016 fur
ihre Machine-Vision-Anwendungen nutzen.

inspect: Welchen Einfluss haben aktuelle Trends
— wie z.B. Embedded Vision, CNNs, Deep Lear-
ning — auf lhre gegenwartige und zukiinftige
Strategie?

W. Eckstein: Als Technologiefiihrer beschaf-
tigt sich MVTec seit langem mit diesen
Themen. Im Bereich Embedded Vision
sind wir ein Vorreiter und unsere Kunden
setzen unser Produkt Halcon seit vielen
Jahren in entsprechenden Systemen ein.
Eine Herausforderung ist die Vielzahl un-
terschiedlicher Embedded-Plattformen.
Entwicklungen in Richtung von Standard-

plattformen wie Raspberry Pi machen hier
vieles leichter. Auch der Abstand hinsicht-
lich Speicherplatz und Rechenleistung im
Vergleich zu PC-Standardsystemen verrin-
gert sich durch die Weiterentwicklung der
Embedded-Hardware zunehmend. Hier
partizipiert die Industrie durch die Ent-
wicklung im Consumer-Bereich. Wir freu-
en uns, wenn Embedded Vision dadurch
eine breitere Aufmerksamkeit genieRt -
auch im Hinblick auf die Entwicklung von
tragfahigen Industriestandards, um Kun-
den Investitionssicherheit und eine ideale
Auswahl an Lésungen bieten zu kénnen.

C. Steger: CNNs und Deep Learning koén-
nen einen Beitrag fir bestimmte Anwen-
dungsfelder der industriellen Bildverarbei-
tung leisten. Wir sehen das aber immer
als Mittel zum Zweck, um die Robustheit
unserer Verfahren zu erhohen und unseren
Nutzern damit einen Vorteil zu bieten. Ge-
nerell arbeiten wir an allen relevanten For-
schungsthemen rund um das Thema ma-
schinelles Sehen, also der auf Algorithmen
basierenden Auswertung von Bildern.

inspect: Wo sehen Sie sich und lhr Unternehmen
in 10 Jahren?

0. Munkelt: Wir sind davon Uberzeugt,
dass die Technologie des maschinellen Se-
hens bei der Automatisierung von Prozes-
sen auch in Zukunft nichts von ihrer Rele-
vanz und Faszination einbuft. Solange sich
daraus Kundenbedurfnisse ableiten lassen,
solange wird MVTec mit seinem moti-
vierten, internationalen Team und seinen
hervorragenden Partnern den Wachstums-
kurs der vergangenen Jahre erfolgreich wei-
tergehen.

MVTec Software:

VISION | Halle 1, Stand E72

MVTec Software GmbH, Miinchen
Tel.: +49 89 457 695 0
info@mvtec.com

www.mvtec.de
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Anwender und Systemintegratoren in der
industriellen Bildverarbeitung, die schnell,
einfach und ohne Programmieraufwand eine
Inspektion konfigurieren mochten.
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stimmte Einheit. Mit der per Browser konfigurier-
baren Software lassen sich, liber die benutzer-
freundliche Meniifiihrung und die Wizard-Funktion,
Inspektionen visuell und intuitiv erstellen. Die
«Tool-Box” der mvIMPACT-CS bildet dabei die
Basis um Applikationen hocheffizient realisieren
zu koénnen. Das offene System ermdglicht Profis,
bei Bedarf ihre ,Tool-Box" zu erweitern. _

Aktuellste Features auf: |
www.mv-painkiller.de
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Markte & Management

V DMA

Iy

Leiterin der VDMA Fachabteilung
Industrielle Bildverarbeitung

Wie wichtig (und manchmal schwierig) es
ist, zu kommunizieren, weif3 jeder. Auch im
geschaftlichen Umfeld ist es erforderlich,
dass wichtige Punkte, potentielle Probleme
oder Fallstricke moglichst frih identifiziert
und geklart werden, um allen Beteiligten ge-
gen Ende eines Projektes bose Uberraschun-
gen zu ersparen.

Die Richtlinienreihe VDI/VDE/VDMA
2632 schafft eine gemeinsame Basis und
strukturiert die Kommunikation zwischen
Anbietern und Anwendern von Bildverarbei-
tung. Die Richtlinien helfen, Missverstdnd-
nisse zu vermeiden und Projekte effizient
und erfolgreich abzuwickeln. Sie sind praxi-
sorientiert, fundiert und wurden speziell fir
die Bedarfe der Bildverarbeitung konzipiert.
Die Dokumente sind zweisprachig (Deutsch
und Englisch) und somit auch in der Kom-
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Perspektive

Industrielle Bildverarbeitung

So werden Bildverarbeitungs-
projekte zum Erfolg!

munikation mit internationalen Kunden
einsetzbar.

Blatt 1: Grundlagen und Begriffe

Wissen, wortiber man spricht, ist die Basis
fir jedes erfolgreiche Projekt. Die Richtlinie
beschreibt Grundlagen und definiert Begrif-
fe, die fur den Einsatz von Bildverarbeitungs-
systemen bendtigt werden. Sie regelt eine
einheitliche Ausdrucksweise auch im tber-
betrieblichen Umfeld und zeigt wesentliche
Zusammenhdnge auf.

Blatt 2: Leitfaden fiir die Erstellung eines
Lastenhefts und eines Pflichtenhefts

Die Richtlinie gibt Hinweise fir die Erstellung
eines Lastenhefts bzw. eines Pflichtenhefts
fir Bildverarbeitungssysteme. Wesentliches
Augenmerk wurde auf die Darstellung und
Beschreibung von Einflussfaktoren sowie de-
ren Auswirkungen gelegt. Die Projektpartner
werden damit in die Lage versetzt, Einfluss-
faktoren wahrend der Planung frihzeitig zu
identifizieren und gemeinsam optimierte
Lésungen zu erarbeiten. Eine Ubersetzung
von Blatt 2 ins Japanische und Chinesische
ist in Vorbereitung.

Blatt 3: Abnahme klassifizierender
Bildverarbeitungssysteme —
Neu (Entwurf)
Fur messende Bildverarbeitungssysteme
sind quantitative Fahigkeitsbetrachtungen
bereits Standard. Als Kenngroe wird hier
Ublicherweise die Messunsicherheit heran-
gezogen. Dagegen gab es fur klassifizierende
Bildverarbeitungssysteme, deren Ergebnisse
attributive Variable sind, bisher keine ent-
sprechenden, etablierten KenngroRen. Blatt
3 schlieBt diese Liicke und betrachtet Kenn-
groRen, die die Klassifikationsleistung eines
Bildverarbeitungssystems beschreiben.

Bei der Abnahme eines klassifizierenden
Bildverarbeitungssystems kommt es darauf

an, ob das System die vereinbarte Leistungs-
fahigkeit besitzt und ob die Zuordnung zu
den verschiedenen Fehlertypen mit der ver-
einbarten Sicherheit stimmt. Aufgrund der
Vielfalt der Auspragungen Klassifizierender
Bildverarbeitungssysteme ist es kaum maog-
lich, eine allgemein fiir alle Aufgabenstellun-
gen gultige Systematik zur Bewertung der
Leistungsfahigkeit anzugeben. Die Richtlinie
VDI/VDE/VDMA 2632 Blatt 3 schlagt daher
Vorgehensweisen zur Bewertung der Klas-
sifikationsleistung bei der Abnahme von
Bildverarbeitungssystemen anhand von
typischen Beispielen aus der industriellen
Pruftechnik vor, die als Richtschnur fiir ahn-
liche Félle dienen kdnnen. Dabei werden die
Vor- und Nachteile unterschiedlicher Abnah-
mekonzepte, wie die Annahme mit Muster-
katalogen und die Abnahme mit Produkten
aus der laufenden Produktion, mit ihren
jeweiligen Vor- und Nachteilen diskutiert.
Die Richtlinie wendet sich gleichermalen
an Anwender und Anbieter von Bildverar-
beitungssystemen und soll helfen, frithzeitig
Kommunikationsfallen zu umgehen.
Herausgeber der Richtlinie VDI/VDE/
VDMA 2632 Blatt 3 ,Industrielle Bildverar-
beitung; Abnahme klassifizierender Bildver-
arbeitungssysteme* ist die VDI/VDE-Gesell-
schaft Mess- und Automatisierungstechnik.
Die Richtlinie ist in deutscher/englischer
Fassung zum Preis von 76,30 € beim Beuth
Verlag (Tel.: +49 30 2601 2260, www.beuth.
de) erhéltlich. Die Moglichkeit zur Mitgestal-
tung der Richtlinie durch Stellungnahmen
bestehen durch Nutzung des elektroni-
schen Einspruchsportals auf www.vdi.de/
einspruchsportal. Die Einspruchsfrist endet
am 28.02.2017.
www.vdi.de/2632; www.vdi.de/gma
www.vdma.org/Vision

VDMA:
VISION | Halle 1, Stand A73
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The Power of Vision — sponsored by inspect.

Die Plattform fur Systemintegratoren und Lésungsanbieter fiir industrielle
Bildverarbeitung. Schlisselfertige Systeme, applikationsspezifische Lésun-
gen und optimierte Verfahren fur die unterschiedlichen Branchen: von der
Automobilindustrie bis zur Photovoltaik, von der Nahrungsmittelindustrie
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Uwe Furtner, Matrix Vision

Jiirgen Hillmann Ximea
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Nachgetragt

Ausstellerstatements zur Vision 2016

In diesem Jahr richten sich die Aufmerksamkeit und ein erheblicher Teil
des Planens und Handelns der ganzen Branche auf ein GroBereignis:
Die Vision 2016. Wir wollten von einigen namhaften Ausstellern etwas
Uber deren Sicht auf die Vision erfahren und haben sie befragt.

om 8. Bis 10. November wird die

Halle 1 der Landesmesse Stuttgart

far drei Tage zum internationalen

Hot Spot der industriellen Bildver-
arbeitung. Unternehmen aus dem In- und
Ausland werden fir die Besucher ein Feu-
erwerk der Innovationen zlinden. Entspre-
chend hoch sind die Erwartungen der Aus-
steller an das Messegeschehen.

Die inspect Redaktion wollte nicht bis
zum Messebeginn warten, um sich ein erstes
Bild vom diesjéhrigen Top-Branchenevent zu
machen. Also haben wir drei kurze Fragen
an ausstellende Unternehmen der Branche
geschickt und um eine kurze Beantwortung
gebeten.

Wir wollten wissen, welche Themen,
Trends und Innovationen die Experten der
Unternehmen dort erwarten, wie sie mitt-
lerweile den zweijdhrigen Messturnus ein-
schédtzen und welche besonderen Messe-
Highlights sie selbst den Messebesuchern
prasentieren werden. Obwohl unsere Befra-
gung nicht reprasentativ war und auch kei-
ner statistischen Hochrechnung standhalten
wirde, ergeben die Antworten ein schlis-
siges Bild, dass sicher der zu erwartenden
Messewirklichkeit nahe kommt.

Welche Themen, Trends und Innovationen
erwarten Sie auf der Vision 2016?

Die Expertenantworten auf diese Frage de-
cken ein weites Technologiespektrum ab,
das vom Stichwort Industrie 4.0 bis hin zur
Vereinfachung der Bedienbarkeit von Syste-
men reicht.

Das Thema Industrie 4.0 bzw. Industrial
Internet of Things hat aktuell ein besonders
groBes Gewicht und wurde am haufigsten
genannt. Es bildet so etwas wie einen Kris-
tallisationskeim, um den herum sich andere
Technologiethemen gruppieren.

»Die besten Ideen kommen immer noch
vom Kunden. Dabei werden sicher die The-
men und Trends 3D, Internet of Things /
Industrie 4.0, Embedded Vision und der
Ausbau von Schnittstellen im Mittelpunkt
stehen.“

Albert Schmidt, Baumer Optronic

Mit Industrie 4.0 ist hier zundchst die
Weiterentwicklung der automatisierten Pro-
duktion mit all ihren Einbindungsmaglich-
keiten fir Vision-Losungen gemeint. Es geht
um Qualitdtssteigerung, Prozesssicherheit
und Rickverfolgbarkeit, um Logsitik und
Robotik, um Vernetzung und Datenhand-
ling, oder sehr prézise um das Stichwort
LosgroRe 1.

»Meiner Meinung nach wird sich auch auf
der Vision alles um das Thema ,,Industrie
4.0“ drehen. Die Riickverfolgbarkeit von
Produkten, Qualitdtssteigerung sowie Los-
grdfSe 1 sind dabei nur einige Schlagworte,
die im Fokus stehen.“

Andreas Behrens, Sick

Ein dhnlich heies Thema ist 3D-Vision.
Die Experten erwarten weiterentwickelte
Produkte auf der Basis unterschiedlicher
Technologien aber auch neue, innovative
Anséatze zum rdumlichen Sehen.

,,Die 3D-Bildverabeitung wird verstirkt ein
wichtiges Thema sein, da in immer mehr
Anwendungsbereichen wie z.B. Robotik
und Logistik die Aufgabenstellungen in-
dustrielle und praktikable 3D-Lésungen
verlangen.“

Uwe Furtner, Matrix Vision

Was wére die Vision, ohne Kameratech-
nologie. Aus Sicht der befragten Experten ist
der Wechsel von den CCD- zu den CMOS-
Sensoren erwartungsgemaf eine treibende
Kraft fir Neues.

,» Wir erwarten vor allem viele spannende
neue Produkte rund um die grofen Trends
in der Bildverarbeitung: Umschwung
von CCD- auf CMOS-Sensoren, 3D und
Embedded Vision.“

Eva Tischendorf, Basler

“I'm looking forward to seeing the latest
advancements in the industry, especially
with camera sensor technology, and learn-
ing more about applications that can ben-
efit from multispectral imaging.“

Michael Giznik, Midwest Optical Systems

www.inspect-online.com



Landesmesse Stuttgart

Kleinere kompaktere Industriekameras,
hohere Auflésungen und Bildraten werden
auch erwartet.

. There is also a growing demand for small
size industrial cameras offering a good re-
lationship between a low price and good
image quality combined with industrial
robustness.“

[ TS Michael S. Lund , JAI

= .

,» We would expect to see: cameras to take
advantage of the latest high resolution CMOS
sensors like the Sony Pregius and Starvis
and pack them into small form factors; com-
pact size board-level cameras to enable solu-
tions in handheld applications; and different
ways of making 3D or stereo vision easier,
more versatile, and more cost effective.“

I*I Jennifer Yeung, Point Grey

VISION.
RIGHT.

NOW.

Innovative Produkte, kompetente Beratung,
umfassender Service. Mit STEMMER IMAGING I6sen
Sie Ihre Bildverarbeitungsaufgaben einfach, sicher
und schnell.

Teilen Sie unsere Leidenschaft fiir Visionen.

» www.stemmer-imaging.com

Vision

Dann wird als logische Anknipfung an
das Kamerathema auch die Schnittstel-
lenthematik erwdhnt. Fiir einige Experten
steht dieses Thema von seiner Bedeutung
her sogar ganz oben. Es gdbe Bedarf flr
neue und vielféltigere Schnittstellen heift es
und es wird die Erwartung gedufert, dass
hierzu auf der Vision neue Entwicklungen
gezeigt werden.

,Die Vision 2016 wird sicher auch Neue-
rungen bei Schnittstellen zwischen Kom-
ponenten zeigen. Nicht nur USB3.1 wird
vorgestellt. Embedded Vision und neue
hochauflésende und schnelle Sensoren
werden den Focus sicher auch auf neue
Hochgeschwindigkeitsschnittstellen wie
Thunderbolt oder PCI Express lenken.
Jiirgen Hillmann Ximea

Wo Kameras und Schnittstellen eine Rolle
spielen werden, kénnen die Rechner nicht
ungenannt bleiben. Es werden Rechner
mit héherer Leistung bendtigt, die zudem
kompakter gebaut sind. Die Experten gehen
davon aus, dass sich dies als Trend auf der
Vision wiederspiegeln wird.

»Mehr als nur Kameras! Tools, die es er-
mdéglichen schneller gut bedienbare An-
wendungen zu erstellen. Hyperspektrale

Fortsetzung auf S.22

STEMMER®

IMAGIN G
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Thomas Jung, Flir

S

Hendrik Schuman, Polytec
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Kameras und neueste 3D-Erfassungsme-
thoden, kompaktere Rechner mit vielfil-
tigen Schnittstellen und mehr Rechenlei-
stung, Feldbusanbindung. “

Carsten Strampe, Imago

Die stark anwendungsbezogene Techno-
logie, die unter dem Oberbegriff Hyperspec-
tral Imaging viel diskutiert wird, diirfte auch
auf der Vision flr Gespréchsstoff sorgen. Das
lassen die Antworten auf unsere Befragung
erwarten.

»We are expecting that the seen trends
in the field of Imaging, Robotics, Hyper-
spectral and Embedded Imaging are being
confirmed and like to find out where and
how Edmund Optics could contribute to
these trends.“

Boris Lange, Edmund Optics

Fur andere Spezialthemen werden eben-
falls Innovationen und erweiterte Einsatz-
moglichkeiten vorhergesagt. Etwa fir Infra-
rotkameras, fur Mehrkamerasysteme oder
far die Multisensorik.

,» Wir erwarten, dass Infrarotkameras im
High-End-Produktionsumfeld ein Thema
sein werden und sehen einen Trend zur
einfacheren Integration von Infrarotka-
meras an Bildverarbeitungssysteme.“
Thomas Jung, Flir

,,Trends zur Multisensorik und der smar-
ten Ergdnzung verschiedener Messtech-
niken und -prinzipien sind eine span-
nende Herausforderung, die wir auch auf
der Messe adressiert erwarten.“

Ozgiir Tan, Polytec

Wer sich auf der Vision intensiver mit

dem Thema Embedded Vision vertraut ma-
chen mdchte, dirfte nach Meinung der von
uns befragten Vision-Experten ebenfalls auf
seine Kosten kommen. Sie erwarten, dass
dieses Thema in Stuttgart neben den ande-
ren Top-Themen ganz weit vorne rangieren
wird.
»Auf der Technologieebene zihlen voraus-
sichtlich die Hyperspektral-Bildverarbei-
tung, Embedded Vision, Thermografieka-
meras auf Basis von LWIR-Detektoren und
weiterentwickelte Moglichkeiten fiir die
3D-Bildverarbeitung zu den wichtigsten
Schwerpunkten der diesjdhrigen Vision.*
Peter Stiefenhofer, Stemmer Imaging

,»The emergence of embedded vision and
computer vision processing will be a key
topic this year.“

Dany Longval, Lumenera

Software! Ohne dass sie explizit genannt
wurde, wird sie sicher ein weiteres grokes
Thema auf dieser Vision werden. Ver-
packt in anderen Begriffen taucht sie in

den Antworten ebenfalls auf. Es ist von
intuitiven Benutzeroberflachen und Tools,
von vereinfachter Integration und Hand-
habbarkeit smarter Lésungen und von

der Erhéhung der Wirtschaftlichkeit von
Bildverarbeitungssystemen die Rede. Die
Vereinfachung der Bedienung von Syste-
men wird laut Expertenmeinung sogar ein
Top-Thema auf der Vision sein.

»Von weiterhin wachsender Bedeutung
ist die Vereinfachung der Bedienbarkeit,
so dass auch Fachleute ohne Spezialisie-
rung mit einfach anwendbaren Systemen
robuste, applikationsoptimierte Vision-
Lésungen errichten und damit in kurzer
Zeit sehr gute Resultate erzielen konnen.“
Torsten Zoller, Cognex

Zu guter Letzt richten sich die Erwartun-

gen der befragten Ausstellerfirmen auch an
das Publikum. Neben Entscheidern wird
insgesamt ein vielschichtig interessiertes in-
ternationales Publikum aus den unterschied-
lichsten Branchen erwartetet.
,Die Vision gilt als fithrende Messe fiir die
Bildverarbeitung. Wir erwarten, hochka-
rdtige Entscheider aus den unterschied-
lichsten Branchen in Stuttgart zu treffen.
Mike Gonschior, Ifm

Hat sich aus lhrer Sicht der neue zwei-
jahrige Turnus der Messe bewéhrt?
Ohne an dieser Stelle bereits zu viel zu ver-
raten, lautete die mehrheitliche Antwort auf
diese Frage: Jal

Obwohl als geschlossene Frage gestellt,
haben sich die befragten Experten bei Ihren
Antworten nicht auf ein ,,Ja“ oder ,Nein“ be-
schrankt, sondern gute Argumente fir Thre
Einschédtzungen prasentiert. Wobei es nach-
vollziehbar ist, dass die individuelle Position
des jeweiligen Unternehmens im Markt hier
eine starker subjektiv gepragte Beantwor-
tung bedingt.

www.inspect-online.com

Landesmesse Stuttgart



Als hdufigstes und am deutlichsten ausfor-
muliertes Argument fiir den Zweijahresrhyth-
mus wird der Innovationszyklus der Branche
genannt. Dieser ldsst sich offenbar deutlich
besser mit einem zweijdhrigen Turnus syn-
chronisierten als mit dem Jahresrhythmus.
It seems too early to really judge if this
new cycle has been proven to be good, but
for sure does it give market players more
time to work on new product developments
to present real highlights at the show.“

Boris Lange, Edmund Optics

»Der zweijidhrige Messeturnus entspricht
unserer Meinung nach eher den Entwick-
lungs- und Innovationszyklen unserer
Branche und hat sich bewdhrt.“

Jiirgen Hillmann Ximea

,» The 2-year cycle is a great match for the
technology innovation cycle found in the
machine vision industry.“

Dany Longval, Lumenera

Als weiteres starkes Argument fir den
Zweijahresrhythmus wir der erhohte Nut-
zen fur die Messebesucher ins Feld gefihrt.
Es werden geballt innovative Losungen und
Produkte an einem Ort zusammengefihrt
und prasentiert. Das erhoht fur den Besu-

Landesmesse Stuttgart

cher den Wert der Vision. Und macht die
Messe attraktiv und spannend.

JJetzt ist die Messe wieder richtig span-
nend, denn es gibt jedes Mal etwas Neues
zu sehen.”

Andreas Behrens, Sick

,Flir Messebesucher hat sich der Turnus
insofern bewdhrt, als dass alle Hersteller
nun geballter als friiher ihre attraktivsten

Innovationen prdsentieren.“
Eva Tischendorf, Basler

»80 kénnen die Besucher nun eine viel
grofere Innovationsdichte erwarten und
erhalten auf Anhieb einen Uberblick iiber
die geballten Ergebnisse aus zwei Jahren
intensiver R&D-Arbeit.“
Torsten Zoller, Cognex

Fortsetzung auf S.24

USB 3 RJ45

THE NEXT GENERATION OF
INDUSTRIAL USB3 & RJ45 ASSEMBLIES.
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Peter Stiefenhofer, Stemmer Imaging

Carsten Strampe, Imago

Jennifer Yeung, Poin

Torsten Zoller, Cognex
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,»So all-in-all, many new products from a
wide range of exhibitors give a more exit-
ing and interesting show for visitors com-
ing from all corners of the world.“
[ZFEE Michael 5. Lund, JAI

=

Nattrlich flieBen auch Erfahrungen in
die Beantwortung der Frage ein, die auf der
Vision 2014 gesammelt wurden. So werden
der deutliche Anstieg der Besucherzahlen in
2014 und die spurbar héhere Qualitdt der
Besucher als Argumente genannt
»Der zweijdhrige Turnus der Vision hat
unserer Meinung nach dazu beigetragen,
dass deutlich mehr qualifizierte Besucher
die Messe besuchen.

Uwe Furtner, Matrix Vision

,» While we miss our annual visit to the fair
city of Stuttgart, the bi-annual cycle does
not appear to have hindered our European
sales activities.“

I* I Jennifer Yeung, Point Grey

,,Die Vision ist nicht mehr so anwenderbe-
zogen wie vor einigen Jahren und Machine
Vision ist ldngst ein Standard in Bereich
Automation geworden, von daher ist der
zwei Jahre-Turnus sehr gut.“

Thomas Jung, Flir

»Der deutliche Anstieg der Besucher-
zahl um 23 % im Jahr 2014 untermauert
den Erfolg der Umstellung auf den neuen
Turnus, und wir hoffen, dieser Trend hdlt
auch 2016 an.“

Peter Stiefenhofer, Stemmer Imaging

Ganz pragmatisch wird aber auch darin
ein Vorteil gesehen, dass sich die Planung
und Vorbereitung fir die Vision etwas ent-
spannter gestalten ldsst.

,In addition, since attendees are traveling
Jfrom around the world, it allows everyone
to plan ahead better, which hopefully in-
creases show attendance. “

Michael Giznik, Midwest Optical

Systems

Der Blick geht aber durchaus Uber die
Vision hinaus, denn es werden auch die
kleineren regionalen Verantaltungen gese-
hen, die als Plattformen fiir die Prasentati-
on von Innovationen Bedeutung gewinnen.
Letztendlich auch ein Vorteil fir innovative
Unternehmen
»Da das Einsatzgebiet von Machine Vision
wdchst, haben auch regionale Messen oder
Messen mit anderem Schwerpunkt an Be-
deutung gewonnen und erlauben dort die
Einfiihrung von Innovationen.“

Albert Schmidt, Baumer Optronic

Aber es werden auch gute Argumente
fir ein jahrlich stattfindendes Highlight der
Vision-Branche angefithrt. Zum Beispiel der

bedeutende internationale Status als Bildver-
arbeitungsmesse, den die Vision mittlerweile
erlangt hat.

»Die Vision ist die wichtigste Bildverar-
beitungsmesse der Welt und hat sich an
diesen Standort etabliert. Das Thema ge-
winnt weltweit zunehmend an Aufmerk-
samkeit und Wichtigkeit in zahlreichen
Wirtschaftszweigen. Daher wire durch-
aus auch wieder ein einjihriger Turnus
gerechtfertigt.«

Mike Gonschior, Ifm

Und auch beziglich der Innovationstem-
pos gibt es andere Auslegungen, ndmlich
dahingehend, dass sich gerade wegen des
hohen Tempos die Bildverarbeitungs-Exper-
ten gern Ofter untereinander austauschen
mochten.

, Vision - das ist auch eine Kommunika-
tionsplattform. Ideenaustausch, “am Ball
bleiben’. Beim heutigen Innovationstempo
kann man sich nicht hdufig genug spre-
chen. Ich plddiere daher fiir den einjihri-
gen Turnus.“

Carsten Strampe, Imago

Unter ahnlichen Kommunikationsge-
sichtspunkten wird der bisher ersatzlose
Wegfall eines Messetermins alle zwei Jahre
auch als Verlust empfunden.

»,Der zweijihrige Rhythmus ist nach un-
serer Erfahrung kein addquater Ersatz zur
Jjéahrlichen Ausrichtung. Alternativen fiir
die Pausenjahre sind schwer zu finden.“
Hendrik Schuman, Polytec

Auf welche besonderen Messe-Highlights
diirfen sich die Besucher bei lhnen am
Stand freuen?

Die Antworten auf unsere ersten beiden
Fragen zeigen, dass die Stimmung vor der
Vision sehr gut ist und die Erwartungen sehr
hoch sind. Das belegt auch die groke Anzahl
und Vielfalt der Produkt-Highlights, die allein
die befragten Unternehmen prdsentieren
werden.

Es wiirde den Rahmen dieses Beitrags bei
weitem sprengen, wenn wir alle neuen Pro-
dukte, Technologien und Innovationen vor-
stellen wollten, die von den Unternehmen
aufgelistet wurden. Die folgende Ubersicht
gibt deshalb nur eine Auswahl der aus unse-
rer Sicht besonders interessanten Highlights
wieder. Die Details erfahren die Besucher
dann an den Messestdnden der Aussteller,
die sicher auf der Vision auch noch die eine
oder andere bis dato noch geheime Neuheit
aus dem Hut zaubern werden. Fir einen
spannenden Messebesuch und interessante
Gesprache in Stuttgart ist also in jedem Fall
gesorgt.

www.inspect-online.com
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Basler zeigt zahlreiche neue Produkte und
Losungen zu den Meta-Themen Produktzuver-
lassigkeit, Kamera-Leistungsfahigkeit, steigende
Kostensensibilitat sowie Embedded Vision — u.a.
neue CMOS-Kameras der Ace Serie, eine 3D-/Time-
of-Flight Kamera, Basler Lenses.

Baumer stellt den Ausbau der Kameraserien CX
und EX mit GigE und USB3 vor, insbesondere die
Nutzung des 12 MP CMOS-Sensors aus der Sony
Pregius Serie. Die programmierbaren LX Kameras
mit Visual Applets Technologie wurden um 3D-
Applikationen erweitert.

Cognex sieht sich als wichtigen Player im Industrie
4.0 Szenario und prasentiert neue Vision-Systeme
und Lésungen, die technische Antworten auf die
aktuellen Trends geben und einfache Bedienung,
Leistungsfahigkeit und Zuverlassigkeit in sich
vereinen.

EO will be presenting a large variety of new
products addressing the recent trends and needs
for more flexibility, durability, robustness, large
format and highest resolution. In addition, we will
be focusing to present our technical and manufac-
turing capabilities.

Flir prasentiert einen Demostand, auf dem eine
A6651 in Echtzeit Platinen aufnimmt und mittels
Bildverarbeitung die Inspektion dazu durchfihrt.
Der Bediener erkennt auf einer Oberflache direkt,
inwieweit die Platinen dem Gutmuster entsprechen.

Mit der 3D-Kameratechnologie, die ifm in Koope-
ration mit pmd Technologies entwickelt hat, lassen
sich ganz neue Anwendungsfelder erschlieBen. Die
Besucher erleben, wie einfach solche 3D-Kameras in
eine industrielle Anwendung zu integrieren sind.

Imago unterstiitzt das Messe-Motto Embedded
Vision mit neuen Produktlinien: Mit der VisionCam
XM ist es z.B. gelungen einen Dual Core 1,5 GHz
ARM A15 mit zusétzlichem RISC-Prozessor fiir Echt-
zeitfeldbusanbindung im Formfaktor eines Vision
Sensors unterzubringen.

JAI highlights two new high-speed monochrome
line scan cameras in the Sweep series: The SW-
4000M-PMCL is a 4K CMOS line scan camera,
delivering a max. scan rate of 200 kHz. The other —
SW-8000M-PMCL - features 8K CMOS with a max.
scan rate of 100 kHz.

Optische Komponenten

¢ Bi-Telezentrische Objektive

¢ Konfigurierbare Digital Mikroskope

® Integrierbare Imaging Module
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Matrix
Vision
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Research

Polytec

Sick

Stemmer
Imaging

Ximea
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Lumenera presents 16 and 29 MP full frame CCD
cameras on an plug and play USB3 interface,
pushing sensors to the highest frame rate possible,
and new global shutter CMOS Sony Pregius based
cameras on USB3 with the ability of in camera lens
iris control.

MV présentiert u.a. eine neue Gigk Kamera-
I6sung mit intelligenter Datenreduktion. Vor allem
Mehrkamera-Anwendungen mit hochauflésenden,
schnellen Kameras hatten bisher mit den an-
fallenden Datenmengen und der erforderlichen
Rechenleistung zu kampfen.

MidOpt will showcase their new StablEdge filter
technology. These filters are designed to offer
superior wavelength control while also being less
susceptible to the effects of angular shifting. See
also our large variety of off-the-shelf filters and
mounting solutions.

Product highlights include a new 10 GigE camera
series leveraging 10 GigE's high data rates to
maximize sensor resolutions and frame rates. A new
Blackfly S camera featuring a 20MP Sony IMX183
1" CMOS sensor, Point Grey's highest resolution
camera to date.

Highlights sind eine innovative Mikroskopldsung aus
Fadenkreuzkamera und Zoom- oder Festbrennweiten-
Objektiv, vielseitig einsetzbare optische Filter, Hyper-
spectral-Kameras, 3D-Time-of-flight-Sensoren sowie
NIR-Kameras fiir unterschiedlichste Anwendungen.

Sick zeigt den Besuchern fiir die jeweilige Applika-
tion perfekt zugeschnittene LGsungen — von kom-
pakten, einfach zu integrierenden Vision-Sensoren
tiber konfigurierbare stand-alone L6sungen bis
hin zu programmierbaren Hochgeschwindigkeits-
kameras.

Zu den Highlights zahlen Entwicklungen im Bereich
der Hyperspektralsysteme, wo Stemmer gemeinsam
mit Allied Vision, Specim und Perception Park mehre-
re Optionen prasentiert, sowie die neue Generation
der Contact Image Sensors von Mitsubishi Electric.

Minimale Masse und Dimensionen bei geringster
Leistungsaufnahme: Diese Eigenschaften zeigen
auch Ximeas neue USB3.1 Kameras mit CMOS
Sensoren, kleinste PCI Express Systeme, Thunderbolt
Kameras und Hochstgeschwindigkeitskameras mit
bis zu 64 GBit/s.

Standnummer 1-H32

Solutions in Optics - Reduced to your Needs
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Im 6. Semester des Studiengangs ,, Produktion

und Prozessmanagement” sollen sich die Studenten
der Hochschule Heilbronn beweisen und das
anwenden, was sie in den vorherigen Semestern
und im Praktikum gelernt haben. Die Zeit ist knapp
bemessen: Innerhalb von nur vier Monaten muss von
Null an ein Serienprodukt zu konkurrenzfahigen
Kosten erstellt werden. Daher konnten sich die
Studenten meist nur oberflachlich um das
Qualitatswesen kiimmern — bis jetzt.
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Pragende
Erfahrungen

Smart Camera bewahrt sich im Qualitatswesen
bei Semesterprojekten

as Erste, was einem beim Betreten des C-Ge-

baudes der Hochschule Heilbronn auffallt,

sind die Schaukdsten an der Wand, deren

Inhalte eine ,,Ahnengalerie” darstellen. Vom
Brennpastenboot Uber ein solarbetriebenes Windrad
bis hin zu einem dreidimensionalen Vier-Gewinnt-
Spiel ist alles vertreten. Das Design gefallt, denn das
vorherrschende Material ist glanzender Edelstahl.
Dass die Produkte hierher gehoren erschlieBt sich
schnell, zieren doch sowohl das Logo der Hochschu-
le als auch das eigens kreierte Logo der Heilbronner
Lernfabrik deren Oberfldchen. Und die besondere
Wertschdtzung der Lernfabrik durch ein eigenes
Logo ist berechtigt. Jeder Student des Bachelor-Stu-
diengangs ,,Produktion und Prozessmanagement® im

Smart Camera und Software inspizieren die Pragestempel

www.inspect-online.com



6. Semester muss sich dieser
projekt- und problembasierten
Herausforderung stellen. Hier-
bei soll die Eigeninitiative, Ver-
netzungs- und Selbstorganisati-
onsfédhigkeit der Studierenden
gefordert und geférdert werden.
In diesem Rahmen werden
von den Studierenden, die sich
in Fachteams organisieren, alle
Kernprozesse eines realen Pro-
duktionsunternehmens - von
der Produktentwicklung bis
hin zur operativen Fertigung
und Qualitdtssicherung ~ ar-
beitsteilig ausgelibt. Die Halfte
der Studienwoche ist fur das
Projekt reserviert, was selten
ausreicht. Eher sind es drei bis
vier Tage, die parallel zu den
laufenden Vorlesungen geleis-
tet werden mussen. Meist wird
dies durch Nachtschichten oder
Wochenendarbeit erreicht und
durch die Fokussierung auf das
Wesentliche: die Realisierung
des Produktes. Unter dem Zeit-
druck litt tber die Jahre hinweg
zumeist das Qualitdtswesen,
welches vorwiegend aus dem
Dokumentieren der Prozesse
bestand - ein Dilemma.

Kontrollieren statt
Dokumentieren

Das Qualitdtswesen aufzuwer-
ten, insbesondere im Bereich
der Qualitatssicherung, war das
gesteckte Ziel fir das neue Se-
mester. Wahrend die Studenten
im Mérz in der Auftaktveranstal-
tung die Aufgabe erhielten, eine
,Prage- und Stanzvorrichtung
zum Erstellen von Einkaufswa-
gen-Chips (PSE)“ zu entwickeln
und herzustellen, machten sich
die Professoren auf die Suche.
Die klassische Lésung mit In-
dustriekamera und einer pro-
grammierten Bildverarbeitungs-
16sung wurde in den Vorjahren
schon teilweise angeregt, aber
nur dann im kleinen Rahmen
verwirklicht, wenn Studenten
des Jahrgangs schon Program-
miererfahrung aufweisen konn-
ten. Eine generelle Losung konn-
te dies also nicht sein.

Die Suche fiihrte die Profes-
soren auch nach Oppenweiler
zu Matrix Vision. Und hier wur-
den sie schnell findig: Mit dem
Zwillingskonzept aus der Smart

das Unternehmen eine Losung
im Portfolio, mit der Anwender
ohne Programmier-Know-how
und Entwickler ohne Bildverar-
beitungskenntnisse komplette
Inspektionsaufgaben visuell,
schnell und kosteneffizient um-
setzen kénnen. Erméglicht wird
dies durch das intuitive und
einfache Bedienkonzept, wel-
ches durch Wizards unterstutzt
wird, sowie die Reduzierung der
Oberflache und der erforderli-
chen Parameter auf das Mini-

mum. Beispiel: Der Anwender
mochte ein Objekt in einem Bild
finden. Hierfir gibt es das Tool
,Objekt finden“. Nachdem ein
Bild aufgenommen wurde, lei-
tet der Wizard den Anwender
durch eine Reihe von Fragen
bzw. Aufgaben wie ,Statischen
Hintergrund ohne Objekt auf-
nehmen*, ,Fehlerfreies Testob-
jektin Sollposition aufnehmen®,
,Objektbereich mit dem Pinsel
markieren” etc. Danach wahlt
die Software die passenden Al-

gorithmen aus; bei Bedarf auch
die richtigen Filter, die auch
gleich automatisch richtig para-
metrisiert werden.

Den ,eingebauten” Bild-
verarbeitungsexperten in
mvimpact-CS lernten auch die
Studenten im aktuellen Se-
mesterprojekt zu schatzen: Sie
hatten sich tberlegt, den Pra-
gestempel auf Abnutzung bzw.
Fehler zu prifen. Urspringlich
war hier die Idee, die Kanten

Fortsetzung auf S.28
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Vision

99 Insgesamt mussten sich die
Studenten nur 10 Stunden
mit der Smart Camera
beschaftigen, um eine
funktionierende Losung fiir
das Qualitdtswesen zu
implementieren.

des Stempels zu vermessen. Jedoch stand in
der vorhandenen Vorabversion der Software
noch kein Vermessungstool zur Verfigung.
Mit dem Tool ,,Objekt prifen konnte tber
Gut- und Schlechtteileabgleich allerdings
eine andere Losung gefunden werden. Das
Tool ,,Objekt prifen” kontrolliert, ob der
Stempel im aktuellen Bild vom Gutteil ab-
weicht. Falls dies der Fall sein sollte, wer-
den die Abweichungen rot markiert. Um
die Prifung zu beschleunigen, wird das Tool
,Objekt finden* vorgeschaltet. Egal wie der
Stempel unter der Smart Camera liegt, wird
das Bild intern so gedreht, dass der Stempel
im Ausgangsbild immer gleich ausgerichtet
ist. Damit konnten die Studenten in nur vier
Schritten - zu den beiden genannten kom-
men noch die Tools ,Kamera einrichten®
und ,Bild aufnehmen*® - eine vollstandige
Inspektion verwirklichen.

Vom Projektstart bis zum fertigen Produkt — die Studenten demonstrieren die einzelnen Schritte.

Nur 10 Stunden bis zur Losung

Insgesamt mussten sich die Studenten nur
10 Stunden mit der Smart Camera beschaf-
tigen, um eine funktionierende Losung fur
das Qualitdtswesen zu implementieren. Eine
Usability-Umfrage unter den Studenten be-
statigte danach das positive Gesamtbild: Die
Bedienung ist einfach, keine Uberflissigen
Eingaben sind notwendig, das GUI ist ver-
standlich und informiert den User daruber,
was er gerade macht, das Einlernen erfor-
dert wenig Zeit, man wird ermutigt neue
Funktionen auszuprobieren — das ist nur ein
Auszug von Punkten, die mit der Schulnote
,1“ benotet wurden. Thre eigenen Fahigkei-
ten in Verbindung mit der Smart Camera be-
werteten die Studenten mit der Schulnote
»2", was auch die Gesamtnote fur die Smart
Camera und Software ist - ein sehr erfreu-
liches Ergebnis.

mvBlueGemini und mvimpact-CS von Matrix Vision
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Und wie sieht es mit der gestellten
Aufgabe aus? Sie wurde rechtzeitig fertig,
sodass die Studenten ihren Professoren,
Kommilitonen, Familienangehoérigen und
Firmenvertretern das Ergebnis nun erleich-
tert prasentieren konnten. Vom Projektstart
bis hin zu den einzelnen Produktionsschrit-
ten demonstrierten die Studenten, welche
Gedanken sie sich gemacht haben, welche
Materialien sie getestet haben, welche Kon-
struktionen und Prototypen erstellt wurden
und nattrlich, wie sie die Stempel kontrol-
liert haben. Die Prage- und Stanzvorrichtung
far Einkaufswagen-Chips dirfte sich ohne
Zweifel nahtlos in die Ahnengalerie einrei-
hen.

Von der Smart Camera mvBlueGemini
profitieren alle Beteiligten: Die Professoren
freuen sich, dass das Qualitdtswesen aufge-
wertet wurde. Die Studenten haben gelernt,
dass sie Qualitatsprifungen ohne groken
Zeitaufwand verwirklichen und insgesamt
das Prestige ihres Projekts steigern kdnnen.
Mit der kommenden Version 1.3 von mvim-
pact-CS legt Matrix Vision nach und erwei-
tert das Toolset mit dem von den Studenten
vermissten Tool ,,Objekt vermessen*.

Matrix Vision:

VISION | Halle 1, Stand E12

Autor
Ulli Lansche, Technischer Redakteur

Kontakt

Matrix Vision GmbH, Oppenweiler
Tel.: +49 7191 9432 0
info@matrix-vision.de
www.matrix-vision.de
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Auf der Suche nach der richtigen Beleuchtungstechnik

Beim Design eines Bildverarbeitungssystems wird die Wahl der richtigen Beleuchtung oftmals un-
terschatzt. Dabei ist der Beitrag der Beleuchtung zur Bildqualitdt ebenso maBgeblich wie die Wahl
des Sensors bzw. der Kamera und der Optik. Dass diese Wahl nicht unbedingt einfach ist, hangt
mit den enormen Unterschieden der zu prifenden Objekte zusammen, die einem im Rahmen der
industriellen Bildverarbeitung begegnen kénnen.

Fortsetzung auf S. 30
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Abb. 1: Vergleich zwischen diffuser und telezentrischer Hintergrund-
beleuchtung. Die oben in blau eingezeichneten Strahlen fithren zu

einer Reduktion des Kantenkontrasts.

ei der Wahl der richtigen Beleuch-

tung ist die erste Frage, die man sich

stellen sollte: Wie kann das Objekt

so beleuchtet werden, dass die kri-
tischen Features mit moéglichst hohem Kon-
trast aus dem Bild herausstechen? Hierfur
muss man verstehen, auf welchem Weg das
Licht von der Quelle zum Objekt gelangt,
wie es von diesem gestreut oder reflektiert
wird, und wie dieses Licht vom Objektiv auf-
genommen und auf den Sensor abgebildet
wird. Diese Aspekte sollen am Beispiel aus-
gewadhlter Beleuchtungstechniken zu einem
besseren Verstdndnis dieser Themen beitra-
gen und somit die Auswahl der passenden
Beleuchtung vereinfachen.

Auflichtbeleuchtung mit Ringlichtern

Die wohl am weitesten verbreitete Be-
leuchtungstechnik wird mit Ringlichtern
umgesetzt, welche in einer Vielzahl unter-
schiedlicher GréBen und mit LEDs mit ver-
schiedener Wellenlange erhaltlich sind. De-
ren symmetrische Anordnung gewahrt eine
homogene Ausleuchtung des Sichtfelds und
vermeidet, bei nicht allzu komplexer Form
des Objekts, weitgehend Schattenwdirfe. Ent-
scheidend bei der Wahl des Ringlichts ist der
durch die Anwendung vorgegebene Arbeits-
abstand, da dieser letztlich den optimalen
Winkel der LEDs im Ringlicht bestimmt.
Ist dieser Aspekt berticksichtigt, muss noch
der Reflexionsgrad des Objekts in Betracht
gezogen werden. Bei stark reflektierenden
Gegenstdnden werden unter Umstdnden
die direkten Reflexe der LEDs auf den Sen-
sor abgebildet und sattigen diesen. Sofern
dies nicht durch geometrische MaBnahmen
(andere Orientierung des Objekts, anderer
Abstand zwischen Ringlicht und Objekt)
behoben werden kann, bleiben noch zwei
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Diffuse
Hintergrund-
beleuchtung
Ringlicht

Telezentrische
Hintergrund-
beleuchtung

weitere Moglichkeiten, um diesen Effekt
zu vermeiden oder diesem zumindest ent-
gegenzuwirken, dies jedoch zu Ungunsten
der Messgeschwindigkeit. Zum einen kann
man Ringlichter mit Diffusor verwenden, so
dass es gar nicht erst zu direkten Reflexen
kommen kann. Zum anderen kann man mit
Hilfe von Polarisationsfolien bzw. Polarisa-
tionsfiltern diese Reflexe herausfiltern. Bei
beiden Optionen bleibt zu prifen, ob die
langere Belichtungszeit der Kamera mit der
Anwendung vereinbar ist. Ist dies nicht der
Fall, empfiehlt es sich auf eine andere Be-
leuchtung zurtickzugreifen.

Ringlichter mit extrem flachen Einfalls-
winkel, die nur wenige Millimeter iber dem
Prifobjekt platziert werden, eignen sich
speziell zur Inspektion von strukturierten,
flachen Oberflachen. Mit diesem Aufbau
wird der GroBteil des Lichts von den unstruk-
turierten Bereichen reflektiert und erreicht
somit nicht die Kamera, so dass die entspre-
chenden Stellen im Bild dunkel erscheinen.
Jegliche Struktur oder Verunreinigung auf
der ansonsten flachen Oberflache hinge-
gen streut das flach einfallende Licht in alle
Richtungen und dieses Licht wird von der
Kamera erfasst. Dadurch erscheinen diese
Strukturen mit sehr gutem Kontrast in dem
entstehenden Bild. Der Nachteil hierbei ist
allerdings die lange Belichtungszeit, da wie
beschrieben der GroBteil des Lichts nie die
Kamera erreicht. Daher auch die Bezeich-
nung ,Dunkelfeldbeleuchtung®.

Koaxialbeleuchtungen

Wie oben beschrieben eignen sich Ring-
lichter besonders fir raue, diffus streuende
Objekte, denn in Verbindung mit flachen,
glanzenden oder stark reflektierenden Ge-
genstanden (z. B. Text unter einer Folie, Lei-

Hellfeld-
beleuchtung

Ohjektiv

Py 0 e

Objekt

In-Line
Beleuchiung

Abb. 2: Vergleich des Strahlengangs fiir ein gewdlbtes Objekt:
links fiir ein Ringlicht, rechts mit einem In-line Objektiv.

terplatten, etc.) erhdlt man mit Ringlichtern
eventuell direkte Reflexe oder ein in der
Mitte unterbeleuchtetes Bild. In diesem Fall
sind koaxiale Beleuchtungen besser geeig-
net, da hierbei die diffuse Lichtquelle Gber
einen Strahlteiler das Sichtfeld ausleuchtet.
Die Kamera wird bei diesem Aufbau hinter
dem Strahlteiler positioniert und ist somit
durch den Strahlteiler hindurch auf das Ob-
jekt gerichtet.

Dombeleuchtung

Eine weitere Form der Beleuchtung, die
Dombeleuchtung, eignet sich speziell fir
gekrimmte oder komplex geformte, stark
reflektierende Objekte. Bei der klassischen
Dombeleuchtung strahlen ringférmig ange-
ordnete LEDs von unten in eine diffus streu-
ende Kuppel, in deren Mitte sich ein Loch fiir
die Kamera befindet. Als Folge erhdlt man
eine sehr gleichmaRige Beleuchtung mit ei-
ner sehr groRen Winkelverteilung, die sehr
effizient ungewollte Schattenbildung ver-
meidet. Wie bei jeder diffusen Beleuchtung
ist auch hier nachteilig, dass man mit der
Dombeleuchtung sehr nah an das Objekt
herangehen muss, um die Belichtungszeit
moglichst klein zu halten. Weiterhin bené-
tigen Dombeleuchtungen vergleichsweise
viel Platz und sind insbesondere bei groen
Prifobjekten meist nicht praktikabel. Eine
interessante Alternative bieten hier jedoch
die Flat Dome Beleuchtungen, welche die
genannten Nachteile durch ihre flache Bau-
weise vermeiden.

Hintergrundbeleuchtungen

Kompakte, diffuse Hintergrundbeleuchtun-
gen sind fiir transparente Objekte das Mittel
der Wahl. Sofern es sich jedoch um Mes-
saufgaben handelt, bei der die Silhouette

www.inspect-online.com



eines Gegenstands mit einem
telezentrischen Objektiv ver-
messen werden soll, empfiehlt
es sich, eine telezentrische Hin-
tergrundbeleuchtung zu ver-
wenden. Typischerweise wird
hier das Licht einer LED- oder
Halogenlampe Uber eine Faser
in eine kollimierende Optik
gekoppelt. Durch das parallele
Licht erscheinen die Kanten der
Silhouette deutlich ausgeprégter,
wie in Abbildung 1 schematisch
dargestellt, wodurch eine ge-
nauere Vermessung des Gegen-
stands ermdglicht wird. Neben
der Verbesserung des Kanten-
kontrasts wirkt sich die Ver-
wendung einer telezentrischen
Beleuchtung auch positiv auf die
Belichtungszeit aus. Nachteilig
sind jedoch der deutlich groBe-
re Platzbedarf und die héheren
Anschaffungskosten.

In-line Beleuchtung bei
telezentrischen Objektiven
Oftmals werden telezentrische
Objektive mit einer optionalen
In-line Beleuchtung angeboten.
Hierbei wird eine Lichtquelle
entweder direkt oder Uber eine
Faser seitlich in das Objektiv
eingekoppelt und durch einen
Strahlteilerwirfel umgelenke.
Dieser befindet sich in der Bren-
nebene der vorderen Objektiv-
baugruppe, wodurch das Licht in
guter Naherung kollimiert wird
und das Objektiv als paralleles
Strahlenbtindel verldsst. Diese
Beleuchtungstechnik scheint
sehr elegant, da sie sehr kom-
pakt ist und das Licht homogen
Uber dem betrachteten Sichtfeld
verteilt wird. Fur viele Anwen-
dungen ist diese Technik aller-
dings vollkommen ungeeignet,
was man schnell einsehen kann,
wenn man bedenkt, wie das Bild
in diesem Spezialfall zustande
kommt. Das telezentrische Ob-
jektiv wird nur Lichtstrahlen auf
den Sensor abbilden, die paral-
lel zur optischen Achse vom Ob-
jekt zurlck reflektiert werden.
Legt man also einen Spiegel un-
ter ein telezentrisches Objektiv
mit In-line Beleuchtung, wirde
man ein homogenes Bild erhal-
ten, bei dem jeder Pixel den
gleichen Grauwert aufweist. Hat
der Spiegel einen Kratzer oder
eine Verunreinigung, wirde
das urspringlich parallele Licht
an dieser Stelle in alle Richtun-
gen zerstreut, wodurch es nicht

www.inspect-online.com

mehr parallel zum Objektiv zu-
rickgelangt. Die entsprechende
Stelle erscheint im Bild dunkel
und grenzt sich sehr gut zu dem
sauberen Bereich der spiegeln-
den Oberflache ab. Der idea-
le Anwendungsfall fur In-line
Beleuchtung ist daher die Ins-
pektion von stark reflektieren-
den, flachen Oberflachen, die
senkrecht zur optischen Achse
orientiert sind. Wafer, CCD- und
CMOS-Sensoren und flache, glat-

te Metallteile sind sehr gute Bei-
spiele fir Anwendungen, bei de-
nen die In-line Beleuchtung ihre
Starken ausspielen kann. Sobald
die Oberflache aber gewdlbt, ge-
krimmt oder nicht unter 0 Grad
orientiert ist, gelangt nur noch
ein Bruchteil des Lichts zurtick
durch das Objektiv und es kon-
nen keine brauchbaren Resulta-
te erzielt werden (vgl. Abb. 2).
Das gleiche gilt fur diffus streu-
ende Oberflichen und Objekte.

Vision
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ision Sensoren sind weit verbrei-
tet und erfillen eine Vielzahl von
Standardaufgaben. Eine einzige,
kompakte Sensoreinheit erhoht
insgesamt die Akzeptanz von Bildverarbei-
tungssystemen. Intelligente Kameras haben
eine umfangreiche Software fir die Losung
unterschiedlichster Aufgaben, adressieren
den Techniker, den Endanwender. Ein Bild-
verarbeitungsingenieur sieht die Aufgabe
hingegen mit anderen Augen - den Bildver-
arbeitungsaugen. Schnell ist er dabei und
sagt: ,Diese Anwendung kann ich mit sie-
ben Operatoren lésen.“ Warum sollte man
nicht den direkten Weg gehen und genau
diese Operatoren implementieren? Eine
Bildverarbeitungsbibliothek wie Halcon hilft
noch dabei. Ein weiterer Vorteil: Mit nur we-
nigen Parametern kann ein einfaches GUI
(Graphical User Interface) gestaltet werden.
Dokumentation, Schulungen, Einweisungen
werden wesentlich einfacher, da der Vision
Sensor nur diese spezielle Aufgabe ausfihre,
ohne zusatzlichen Overhead - wie ein typi-
scher Sensor eben. Daher kommt auch die
Bezeichnung , Personal Vision Sensor*.
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Frei programmierbare Kamera mit Multi-Core
ARM-Prozessor unter Linux

Neuentwicklungen von Prozessoren erhdhen stetig die
verflgbare Rechenleistung in Vision Sensoren und Smart
Cameras. Was noch vor wenigen Jahren PC-typische
Rechenleistung war, steht heutzutage in einer Kamera
zur Verfigung. Daher kann es sinnvoll sein, bisherige
PC-Anwendungen in einen Vision Sensor zu portieren.
HierfUr bendtigt man jedoch eine frei programmierbare
Plattform ohne vorgefertigtes Programm.
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So einfach geht die Entwicklung von Embedded Vision heute.

Aktuelle Neuentwicklungen im Hause
Imago berticksichtigen die genannten Win-
sche und Trends. Die VisionCam XM getaufte
Kamera bietet mit einem 1,5 GHz getakte-
ten ARM A15 Zweikern-Prozessor erheblich
mehr Rechenleistung im Vergleich zum
Vorgédnger. Hinzu kommen mehr Arbeits-
speicher sowie zwei Gleitkommarechner
fir Sonderaufgaben. Im Umfeld industriel-
ler Bildverarbeitung ist jedoch ein anderes
Merkmal ausschlaggebend: der Echtzeit-
Ethernet-Feldbus (z.B. EtherCAT, Sercos III,
Profinet u.a.). Er ist integraler Bestandteil
und wird Uiber einen speziellen RISC-Prozes-
sor realisiert, der ausschlieBlich die Aufgabe
hat, die erste Ebene des Feldbusprotokolls
abzuarbeiten. Damit ist die ndchste Entwick-
lungsstufe der Maschinenkommunikation
schon integriert und aufwendige 1/0-Verka-
belung kann entfallen. Die neue Serie wird
abgerundet durch Optionen wie IP65-Schutz
oder die 1 Gigabit/s Netzwerkschnittstelle.

Bequeme Entwicklung und Portierung
Wie lauft ein Entwicklungs- und Portierungs-
Prozess ab? Fangen wir an mit dem Linux
Betriebssystem und der Applikation, die
vielleicht unter Windows lauft. Hier greift
die VisionBox-Plattform AGE-X, die mit x86er
Prozessoren ausgestattet ist und sowohl
Windows Embedded als auch Linux als Be-
triebssystem nutzt. Das SDK (Software Deve-
lopment Kit) — aber auch Bildverarbeitungs-
Bibliotheken oder Kameratreiber gibt es
Ublicherweise unter Linux. Abgesehen vom
GUI-Design lasst sich der Kern einer Anwen-
dung recht fix auf Linux portieren. Und damit
steht die Tur offen fir einen Versuch, diese
auf einer Smart Camera ablaufen zu lassen.
Natdrlich kann auch der Programm-Code
direkt auf die Kamera portiert werden. Ist
hierfir eine neue Toolchain erforderlich -
z.B. Eclipse oder Third-Party Tools? Eine
hdufige Frage, denn Entwickler sind mit Mi-
crosoft Visual Studio vertraut. Die Antwort
lautet: nein. Code editieren und debuggen
findet weiterhin in Visual Studio statt, kom-
piliert wird direkt auf der Kamera. Hierzu
Ubertragt ein Plug-In samtliche Dateien auf
die Kamera, fithrt dort die Kompilierung aus
und erhdlt auch von dort Debug-Informatio-
nen. Schnell ist ein erstes Programm auf der

www.inspect-online.com

Kamera lauffédhig. Und Linux als Betriebs-
system liegt im Trend, getrieben von vielen
ARM-basierten Boards, 10T, iOS, Android. Die
hohe Schule der Programmierung sind echt-
zeitfdhige BV-Systeme. Auch dies kann mit
der VisionCam XM mit &hnlicher Toolchain,
einem kostenlosen Echtzeit-Betriebssystem
und C ++ erreicht werden, ohne Einschrén-
kung bei der Nutzung der vier ARM- und
Gleitkomma-Kerne.

Bildvorverarbeitung in der Kamera
Typische Vision Sensoren haben keine 1
Gbit/s Ethernet-Schnittstelle. Die neue Ka-
mera kann jedoch auch Daten und/oder Ka-
merabilder sehr schnell Uibertragen. Damit
ist sie ebenfalls fir Bildvorverarbeitungsauf-
gaben pradestiniert. Beispiel: In einem gro-
Ben Bild muss irgendwo ein Code gelesen
werden. Ein Paket ist vielféltig beschriftet, al-
leine die Suche des Codes ist ein komplexer
Algorithmus. Dieser wird von der Kamera
ausgefihrt, Gbertragen wird nur die Area-of-
Interest um den Code. Ein Ubergeordneter
Rechner ist in der Lage, kleine Bilder von
vielen Kameraansichten schnell auszuwer-
ten, ohne Einbufien bei Datenraten oder
Kabelldngen.

Zusammengefasst ist die neue VisionCam
eine Plattform fir Bildverarbeitungsingeni-
eure mit dem Anspruch, ihre persoénliche
Anwendung im Formfaktor einer Kamera
umzusetzen oder alternativ eine Kamera zur
Bildvorverarbeitung einsetzen zu kénnen.
Und dieses alles mit einem der schnellste
Dual Core ARM-Prozessoren inklusive Echt-
zeit-Feldbusanbindung. Live zu sehen gibt es
das neue Gerdt auf der Vision 2016, exklusiv
auf dem Imago-Stand.

Imago Technologies:

VISION | Halle 1, Stand B41

Autoren
Carsten Strampe, Geschaftsfihrer

Oliver Barz, Key Account Manager

Kontakt

Imago Technologies GmbH, Friedberg
Tel.: +49 6031 984 26 11
sales@imago-technologies.com
www.imago-technologies.com
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& TRIOPTICS

See the Difference.

ProCam Test R&D

Testen von Kameramodulen
in Entwicklung und Quialitats-
kontrolle

Mit neuesten Software-
Algorithmen

= HOchste Prazision bei allen
Messungen, z.B. MTF,
Brennweite und weiteren
Parametern

= Einfache und schnelle
Anpassung an verschiedene
Praflingsgrofien und
Messanforderungen

www.trioptics.com
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Im Trend

Das Technologieinterview

Software mit Blick

furs Detail

Es heiBt, Software sei nur so schlau wie ihr Anwender. Doch das ist nicht grundsatzlich so. inspect sprach mit
Torben Maschmann, Product Manager bei Allied Vision, Gber ein neu entwickeltes SDK, das sich fur jeden An-
wender eignet — egal, wie viel Erfahrung er mitbringt.

inspect: Vimba 2.0 soll die Software-Integration
von Kameras einfacher denn je machen. Durch
welche Funktionen wird diese Einfachheit reali-
siert? Und was genau wird einfacher?

T. Maschmann: Besonders wichtig war es
uns, allen Benutzern eine schnelle Integra-
tion unserer Kameras in ihre Anwendung
zu ermdglichen, unabhdngig vom Erfah-
rungslevel. Dazu bietet Allied Vision mit
Vimba 2.0 eine komplett neue Software-
Generation mit zahlreichen neuen Fea-
tures und benutzerfreundlichen Widgets.
Die Software kombiniert die Vorteile einer
standardisierten GenlCam-basierten Fea-
ture-Liste mit einer intuitiv zu bedienen-
den grafischen Benutzeroberflache. Durch
die benutzerfreundliche Oberflache lassen
sich z.B. Helligkeit, Farben, Region of In-
terest oder Trigger komfortabel einstellen.
Erstanwender kénnen intuitiv ihre Kamera
konfigurieren, ihre Einstellung speichern
und in ihrer Applikation hochladen. Muh-
selige manuelle Konfigurationen sind nicht
mehr notwendig. Anwender mussen keine
GenlCam-Kenntnisse haben, um ihre Ap-
plikation schnell einzustellen.

inspect: Wie gerade beschrieben, lag der Fokus
bei der Entwicklung des SDK (Software Develop-
ment Kit) auf Benutzerfreundlichkeit. Aber auch
Flexibilitét war ein wichtiger Treiber. Inwieweit ist
der Nutzer mit der Software jetzt flexibler?
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T. Maschmann: Vimbas Kompatibilitdt mit
zahlreichen Betriebssystemen, Kamera-In-
terfaces, Programmiersprachen und Third-
Party-Software-Paketen macht den Einsatz
sehr flexibel. Vimba 2.0 ist Windows-,
Linux-, und Linux fir ARM-kompatibel.
Dies ermdglicht Anwendern die problem-
lose Portierung auf andere Systeme. Durch
die Unterstutzung des ARMv7-Prozessors
konnen Entwickler, die Embedded-Vision-
Lésungen fir ihr System nutzen mdéchten,
ebenfalls auf Vimba 2.0 setzen.

Die Architektur der Software erlaubt
zum einen ihre einfache Nutzung und sie
kann genauso mit Third-Party-Software wie
beispielsweise von Mathworks, Cognex,
MVTec, Norpix, OpenCV, Matrox, Stemmer
verwendet werden. GenlCam-basierte Soft-
ware kommuniziert automatisch durch die
Transport Layer. Zum anderen unterstitzt
Vimba die gangigsten Programmierspra-
chen (C, C++, .NET) und kann alle An-
schlisse Uber eine einzige Programmier-
schnittstelle (API) kontrollieren. Unabhéngig
von Betriebssystem, Systemarchitektur
oder Kamera-Interface kann jeder Anwen-
der nach der Software-Erweiterung weiter-
hin seine Applikation einfach aktualisieren
oder portieren.

inspect: Was bietet die Version 2.0, was die Vor-
gangerversion 1.4 nicht bietet?

T. Maschmann: Uber die neuen Widgets hi-
naus haben wir noch eine Menge weitere
Features eingebaut. Camera-Link-Kameras
werden jetzt unterstitzt. Man kann die
Einstellungen der Kamera auf dem Host
speichern und wieder laden. Das funktio-
niert nattirlich sowohl im Vimba Viewer als
auch in der API (Application Programming
Interface). Auch wird Windows 10 zum
ersten Mal offiziell unterstiitzt, inklusive
eines komplett neuen NDIS-6-Filtertreibers
fur GigE Vision. Zudem haben wir noch
eine Unmenge an weiteren Detailverbesse-
rungen vorgenommen.

Das alles haben wir erreicht, ohne alte
Werte wie z.B. die Betriebssystem-Unab-
hangigkeit zu opfern. Ubrigens l4sst sich ein
Vimba-1.4-Programm ganz einfach durch
Neukompilierung auf Version 2.0 portieren.
Hierfir ist nicht eine Zeile Code-Anderung
notig.

inspect: Die Bedienung der Software soll sich
sowohl fiir Anfanger als auch Fortgeschrittene
und Experten gleichermaBen einfach gestalten.
Ist eine Anwendung nicht immer nur so schlau
wie sein Anwender?

T. Maschmann: Ein SDK ist ein Werkzeug,
das gleichzeitig verschiedenen Benutzer-
gruppen gerecht werden muss. Diese Auf-
gabe ist nicht trivial, aber — wie wir mit
Vimba 2.0 zeigen ~ 10sbar. Auch der Exper-
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te weil es zu schdtzen, wenn alles gleich
nach dem AnschlieBen funktioniert und
ihm die zuerst bendtigten Funktionen auch
direkt prasentiert werden.

Gleichzeitig kénnen GenlCam-versierte
Anwender weiterhin ihre Einstellungen
Uber die GenlCam-Feature-Liste vorneh-
men. Fir Entwickler, Systemintegratoren
und Endanwender ist somit das Program-
mieren und Aufbauen ihres Systems noch
einfacher geworden.

Sehr schon kann man diese Entwick-
lung auch an unseren Bibliotheken nach-
vollziehen. Es gibt im GenlCam-Standard
die Pixel Format Naming Convention
(PENC), die vorschreibt, wie Bildformate
heiRen. Leider ist bei einem Bildformat wie
~monol12* fur einen Anfadnger nicht direkt
ersichtlich, dass es sich um einen 16-bit-
Container handelt. Der Experte erwartet al-
lerdings, dass das Bildformat auch tatsach-
lich so heif3t. Mit der Version 2.0 haben wir
deshalb eine Funktion in unsere Bildkon-
vertierungs-Bibliotheken eingeflgt, die fir
den Anwender automatisch das Kkorrekte
Bildformat setzt. Der Experte kann selbst-
verstandlich weiterhin die Bildformate ma-
nuell setzen. Es sind diese kleinen Details,
die unsere Kunden so sehr schitzen: Uber-
all ist die Software durchdacht, nirgendwo
wird man abgehangt - egal, wie viel Erfah-
rung man mitbringt.

Wird eine Software, die sich durch zahl-
reiche Funktionen und Widgets auszeichnet, nicht
irgendwann wieder zu komplex und fiir den Nut-
zer schwierig in der Anwendung?

Wir sind uns dardber im Kla-
ren, dass jeder Kunde nur einen Bruchteil
der gesamten Funktionen nutzt. Es kommt
also darauf an, die gesamte Software in-
tuitiv erfassbar aufzubauen. Thematisch
gruppierte Widgets reduzieren die Komple-
xitdt, indem sie Ubersichtlich Funktionen
zu einem speziellen Thema zusammen-
fassen. Die GenlCam-Features sind zudem
direkt mit den Widgets verknupft, sodass
alle Einstellungen auch im Feature-Baum
nachvollzogen werden kénnen.

Zudem ist Vimba hochmodular aufgebaut.
Unser Kunde muss sich dabei nur mit den
Modulen befassen, die fir ihn wichtig sind.
Ein anderer Weg, Komplexitdt zu verringern,
ist, die Anwendung erst gar nicht komplex
erscheinen zu lassen. Nehmen wir z.B. den
Firmware-Updater. Ein Firmware-Update
Uber GigE funktioniert komplett anders als
Uber Camera Link. Davon merkt der Kunde
Uberhaupt nichts. Die Firmware-Container
sehen fur den Kunden komplett gleich aus,
genauso wie der Firmware Updater selbst.

Ebenso verhalt es ich mit der Bedienung
der Kamera selbst. Auch bei den neu unter-
stitzten Camera-Link-Kameras funktionie-
ren alle Widgets. Features werden ebenfalls
in einem GenlCam-Baum gezeigt. Mit der
seriellen Kommunikation in Camera Link
muss unser Kunde sich nicht befassen. Dies
macht es mdéglich, nicht nur Kameras, son-
dern auch Interfaces nach Belieben auszu-
tauschen.

Vimba 2.0 ist unter den Nominees fiir
den Inspect Award 2017. Wo sehen Sie denn die

Vorteile respektive Alleinstellungsmerkmale Ihres
SDKs im Vergleich zu Software-Produkten von
Marktbegleitern?

Vimba bietet die beschrie-
bene einzigartige Kombination aus zeitge-
maéBer Benutzeroberfliche und GenlCam-
basiertem SDK. Die Software ist somit
gleichermaBBen geeignet fir Anfanger,
Fortgeschrittene und Experten. In dieser
Konsequenz, beide Welten miteinander zu
kombinieren, wurde es bislang in keinem
vergleichbaren SDK umgesetzt.

Es ist aber meiner Meinung nach unser
benutzerorientierte Blick fiirs Detail, der
den entscheidenden Unterschied macht.
Einzelne Funktionen mégen Sie auch wo-
anders finden, aber in der Summe werden
Sie sofort den Unterschied sptren. Egal,
wieviel Erfahrung man mitbringt, man
wird immer schnell zum Ziel kommen und
spart damit viel Zeit. Dazu kommt noch
die Gewissheit, dass man mit der Inte-
gration von Vimba perfekt fiur die Zukunft
gerlstet ist, egal wohin die Reise geht. Ka-
meras, Interfaces, Sensortechnologien und
auch Betriebssysteme tauscht man nach
Belieben.

Allied Vision Technologies:

VISION | Halle 1, Stand F62

Allied Vision Technologies GmbH, Stadtroda
Tel.: +49 36428 677 0
www.alliedvision.com

Schneller. Kompakter. Intelligenter.
Die neue Systemgeneration: ProfilControl 7

360° Oberflacheninspektion fiir Profile und Schldauche - Inline-Dimensionsvermessung von komplexen Profilgeometrien
Modular skalierbar mit neuer Sensortechnologie, Bauweise und Prozesssteuerung - Ready for Industry 4.0

Diisseldorf
19.-26. Oktober
Halle 10, Stand C53

www.pixargus.de
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Hundert Dinge um
ein Prozent besser machen

Bildverarbeitungssysteme optimieren — Taktzeit minimieren

Die industrielle Bildverarbeitung spielt eine unbestrittene Rolle, wenn die Qualitat

von Inline-Inspektionsanlagen erhéht werden soll. Da die Technologie sich

aber immer weiter entwickelt, liegt der Fokus nun auf integrierten Systemen,

die Inspektionsaufgaben kostengiinstig und ohne Fehler erledigen und den
Produktionsfluss nicht verlangsamen.

ie Taktzeit ist die durchschnittliche
Zeit zwischen dem Produktionsbe-
ginn einer Einheit und dem Pro-
duktionsbeginn der ndchsten Ein-
heit. Eine Verringerung dieser Zeitspanne ist
entscheidend, um den Gesamtdurchsatz des
Systems zu erhéhen und die Produktions-
kosten pro Einheit zu verringern.
Die Taktzeit wird wie folgt ermittelt:
T=Ta/D
wobei ,, T fur die Taktzeit, , Ta" fur die zur
Erledigung der Arbeit verfugbare Nettozeit
und ,,D* fur die Nachfrage steht.
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Die eine Losung zur Verringerung der
Taktzeit gibt es nicht. Stattdessen muss das
System als Ganzes betrachtet werden. Die
Fahigkeit des Bildsensors, Bilder schnell zu
erfassen, ist ein offensichtlicher Faktor, aber
bei weitem nicht der einzige. Die Ausleuch-
tung, die Bildverarbeitungsalgorithmen und
der Dynamikbereich des Moduls sollten
ebenfalls mit bertcksichtigt werden.

CMOS-Bildsensor
Als Ausgangspunkt dient der CMOS-Bildsen-
sor. Wurde er fur Consumer-Anwendungen

entwickelt, sorgt er fiir eine maximale Bild-
rate, indem jede Zeile mit der Belichtung des
néchsten Bildes beginnt, nachdem sie aus-
gelesen wurde. Damit wird jede Zeile gleich
lang belichtet, aber jedes Belichtungsinter-
vall wird zeitlich leicht verschoben. Die Zeile
am unteren Rand des Sensors bleibt damit
fast ein ganzes Bild hinter der obersten Zeile
zuriick. Bei sich schnell bewegenden Objek-
ten ist dies jedoch problematisch, denn es
wird dabei eine deutliche raumliche Verzer-
rung sichtbar.

www.inspect-online.com
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Eine Global-Shutter-Architek-
tur ermdglicht, dass alle Pixel
gleichzeitig geldscht und akti-
viert werden kdnnen. Dies ver-
hindert die Verschiebung, wie
sie bei einem herkémmlichen
CMOS-Shutter auftritt.

Ausleuchtung

In der industriellen Bildverarbei-
tung ist Verlasslichkeit entschei-
dend. Daher spielt die Ausleuch-
tung eine wichtige Rolle, da sie
die Reproduzierbarkeit des auf-
genommenen Bildes garantiert.
Um eine moglichst kurze Belich-
tungszeit zu erreichen, kann der
aufgenommene Bereich entwe-
der stark ausgeleuchtet werden
oder die Lichtempfindlichkeit
des Bildsensors wird erhoht.
Dies bringt Herausforderungen
mit sich, da eine hohe Ausleuch-
tung zu Blendungen in anderen
Teilen des Bildes fiihren kann.
Bei der Beleuchtungsrichtung
kommt es daher darauf an, dass
ein hoher Kontrast zwischen der
aufgenommenen Komponente
und dem Hintergrund erzeugt
wird.

Um die Taktzeit zu verrin-
gern, sollte auch die Gleichfér-
migkeit der Lichtquelle garan-
tiert sein. Damit verkirzt sich
der Zeitaufwand bei der Nach-
bearbeitung durch die Bildverar-
beitungssoftware.

Der erforderliche Grad an
Ausleuchtung fur ein Objekt
kann sehr schwer zu erzielen
sein. Wichtige Regionen des
Produkts bzw. der Baugruppe
kénnen z.B. im Schatten an-
derer Komponenten liegen.
Die Ausleuchtung sollte zudem
mogliche Folgen einer Vignet-
tierung berdcksichtigen. Hier-
bei verdndert sich die vom Sen-
sor erfasste Beleuchtungsstarke
Uber den Linsendurchmesser.
Auch wenn sich die Beleuch-
tung sehr nahe am Objekt be-
findet, ist eine einheitliche Be-
lichtung nur schwer erreichbar.
In vielen Féllen fuhrt dies zu
Bildbereichen, die etwas heller
erscheinen als andere.

Bildverarbeitungsalgorithmen

Nach der Ausleuchtung sollte
der Einfluss der Bildverarbei-
tungsalgorithmen ndher be-
trachtet werden. Diese kdnnen
flr eine teilweise Korrektur ver-
wendet werden; was aber den

www.inspect-online.com

Rechenaufwand erhéht und das
System verlangsamt.

Durch eine Uberwachung
der Bilderfassung auf Pixelebe-
ne und eine hohe Bildrate, wie
es mit CMOS-Bildsensorn még-
lich ist, lassen sich die Probleme
bezlglich der Ausleuchtung fast
Uberall beseitigen.

Dynamikbereich und
Mehrfachaufnahmen
Ein hoher Dynamikbereich er-
moglicht eine Shading-Korrek-

tur far bestimmte Bildbereiche,
was eine bessere Erkennung
erlaubt, ohne dabei effektive
Bit-Tiefe zu verlieren, wie es bei
der Einzelbelichtung der Fall ist.

Diese Technik findet sich in
der Fotografie immer haufiger.
Dabei werden mehrerer Bilder
mit unterschiedlicher Belich-
tungszeit schnell hintereinander
aufgenommen. Die Bilder wer-
den anschlieRend miteinander
kombiniert, womit sich eine we-
sentlich hohere Bit-Tiefe als bei

Baumer

Passion for Sensors

Vitamin C fur

Vision

einer Einzelaufnahme ergibt. So
kann ein System noch Bereiche
erfassen, die sonst durch hohe
Helligkeit oder Dunkelheit ver-

loren gehen.
Mehrfachaufnahmen ha-
ben zudem den Vorteil, die
Gesamtscharfe des Bildes zu
erhéhen. Dies wirkt Effekten
wie Hitzeflimmern entgegen,
die eine Bewegung scharfer Li-
nien und Punkte im Zeitverlauf
verursachen, was bei langen
Fortsetzung auf S.38

[hre Anwendung.

Die leistungsstarke CX-Serie mit neuster CMOS-Sensortechnologie.

Besuchen Sie uns:
VISION /Stand #1F32

Die neuen CX-Kameras bringen mit den aktuellsten
Sony® Pregius™ und ON Semiconductor® PYTHON
CMOS-Sensoren lhre Anwendung in Schwung.
Profitieren Sie von ausgezeichneter Bildqualitat und
hohen Bildraten, um Applikationen flexibel und
zukunftssicher zu realisieren.

Mehr erfahren Sie unter:
www.baumer.com/cameras/CX
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Belichtungszeiten zu Unschdrfe und bei
nachfolgenden kurzen Belichtungen zu Po-
sitionsverschiebungen von Produkt zu Pro-
dukt fihrt.

Fur die Software wirken diese Effekte
wie ein Fehler, da der visuelle Effekt als eine
Folge des Fertigungsprozesses interpretiert
wird, der auBerhalb des Toleranzbereichs
liegt. Ist dies der Fall, werden Produkte und
Baugruppen an eine zeitaufwandige erneu-
te Inspektion Ubergeben oder ausgesondert.
Beide Varianten sind duBerst kostspielig.

Referenzbilder und Look-up Tables
Moderne Bildsensoren verbessern die Detail-
treue eines Bildes, indem sie die effektive
Helligkeit der Pixel verandern, die in schlech-
ter beleuchteten Bereichen liegen. Dazu wird
die Bildaufnahme mit einem Referenzbild
kalibriert. Im ndchsten Schritt lassen sich
mehrere Referenzeinstellungen speichern,
um mehrere Lichtquellen in aufeinander-
folgenden Aufnahmen zu bertcksichtigen.
Look-up Tables (LUTs) und eine Pixelfehler-
Korrektur sind weitere Méglichkeiten, um
Probleme rund um die Ausleuchtung und
den Bildsensor zu vermeiden.

Abb. 1: Sony Kamera
mit CMOS-Sensor

Der interessierende Bildbereich

Ein weiterer Faktor, um die Gesamtleistungs-
fahigkeit des Systems zu verbessern, ist die
Méglichkeit, interessierende Bildbereiche
auszuwdahlen. Dabei wird der Bildsensor so
programmiert, dass er nur Teilbereiche eines
Bildes Ubertrégt, was die Netzwerkbandbrei-
te verbessert.

Damit lassen sich mehr Bildverarbeitungs-
Subsysteme einsetzen, mehr Bilder eines
Produkts erfassen sowie eine hohere Anzahl
an Sensoren entlang der Fertigungslinie ein-
setzen. Ein einzelner Prozess kann somit we-
sentlich effizienter iberwacht werden.

Fazit
Die Bedeutung einer Reduzierung der Takt-
zeit 1&sst sich mit einem Beispiel aus dem
Sportbereich verdeutlichen. Der Trainer des
Teams, das den Rugby World Cup gewon-
nen hat, Sir Clive Woodward, erklarte: ,Der
Gewinn des Rugby World Cup erfolgte nicht,
weil wir eine Sache einhundert Prozent bes-
ser, sondern hundert Dinge um ein Prozent
besser machten.”

Die eine Losung zur Verringerung der
Taktzeit gibt es nicht. Stattdessen muss das

Abb. 2: Vergleich des Smear-Effektes fiir einen CCD-Sensor (A) und einen CMOS-Sensor (B);

beides Bildsensoren mit 5,1 MP
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gesamte System in Betracht gezogen wer-
den. Verschiedene Techniken und Techno-
logien sorgen daftr, dass Bildsensoren, die
speziell fur die industrielle Bildverarbeitung
ausgelegt sind, von Integratoren und Endan-
wendern fir Bildverarbeitungssysteme ein-
gesetzt werden kénnen, um fur weitere
Verbesserungen in der Fertigung und fur
kirzere Taktzeiten zu sorgen.

Sony:
VISION | Halle 1, Stand D31

Arnaud Destruels, VC Product Marketing Manager

Sony Image Sensing Solutions Europe, Puteaux,
Frankreich

Tel.: +33 155903512
iss.europe@eu.sony.com
www.image-sensing-solutions.eu

== English version:

http://www.inspect-online.com/en/
topstories/vision/optimising-machine-
vision-systems-minimise-takt

www.inspect-online.com



Vision

Strukturierte
fir die Bildve

Fur eine Vielzahl von Anwendun-
gen der industriellen Messtechnik
und Bildverarbeitung stellt die
Beleuchtung mittels kompakter
Lasermodule ein zentrales Werk-
zeug dar. Zur Realisierung eines
optimalen Ergebnisses ist es je-
doch wichtig, die meist punktfor-
mige Lichtverteilung der Lasermo-
dule an die Aufgabenstellungen
anzupassen. Dies geschieht durch
optische Komponenten, die das
urspriingliche Strahlprofil in eine
Ziellichtverteilung umformen.

www.inspect-online.com
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e nach verwendeter Strahlquelle und
der fur eine Anwendung bendtigen
Lichtverteilung werden entweder
refraktive oder diffraktive Strahlfor-
mungselemente verwendet. Flr Laser mit
kohdrenten und GauB-férmigen Intensitdts-
profilen eignen sich in der Regel refraktive
Strahlformer, insbesondere dann, wenn die
gewlinschte Lichtverteilung einen kontinu-
ierlichen Intensitatsverlauf aufweist.

Einfache Linienprojektionen

So ist es z.B. bei Triangulations- oder Licht-
schnittverfahren notwendig, statt einer
punktférmigen Lichtverteilung moglichst
beugungsbegrenzte Linienprojektionen
zu verwenden. Eine Variante, dies zu rea-
lisieren, besteht in der Verwendung von
Zylinderlinsen. Aufgrund der typischerwei-
se Gaul-férmigen Intensitdtsverteilung der
Laserstrahlprofile erhdlt man auch einen

euchtun

9

Design- und Herstellungskonzepte fiir refraktive und diffraktive Strahlformungselemente

GauB-formigen Intensitétsverlauf entlang der
Linienprojektion. Ist es fir die Anwendung
entscheidend, einen konstanten bzw. homo-
genen Intensitatsverlauf zu haben, kommen
Optiken mit asphdrischen Oberflichen wie
z.B. Powell-Linsen zum Einsatz.

Freiformoptiken bieten mehr
Méglichkeiten
Sind zweidimensionale homogene Lichtver-
teilungen (rund oder rechteckig) notwendig,
kénnen sogenannte Top-Hat-Strahlformer
eingesetzt werden. Das Design solcher Op-
tiken erfolgt mittels analytischer Methoden,
die auf dem physikalischen Prinzip der Ener-
gieerhaltung basieren. Zur Realisierung der
gewinschten Lichtverteilung wird fiir jeden
Punkt auf der Oberflache des Strahlformers
ein lokaler Ablenkwinkel berechnet (soge-
nanntes Mapping) [1]. Daraus resultieren
Fortsetzung auf S.40
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Abb. 1: Typische Freiform-Oberflache eines refraktiven
Top-Hat Strahlformers der GTH-Serie (oben). Umfor-
mung eines GauB-formigen Eingangsstrahls (Durch-
messer: 5 mm @ 1/e?) in ein 4x4 mm? Top-Hat Profil

in einer Entfernung von 250 mm (unten)

Optiken mit einem kontinuierlichen, doch
teilweise komplexen Oberfladchenprofil.
Man spricht daher auch von Freiformopti-
ken (Abb. 1). Die Herstellbarkeit solcher op-
tischer Flachen eréffnet zudem neue Kon-
zepte bei der Entwicklung von optischen
Systemen. So kénnen die Anzahl der Opti-
ken reduziert und die Abbildungseigenschaft
verbessert werden.

Isothermer Glasprageprozess:
kostengiinstige Fertigung

Zur Herstellung von Zylinder- und auch Po-
well-Linsen werden meist klassische Schleif-
prozesse verwendet. Fur die Herstellung der
komplexen Oberflachen von Freiformoptiken
bendtigt man eine Ultra-Prézisions-Herstel-
lung (UPH), wie z.B. Diamantdrehen. Die
Oberflachengenauigkeit kann dabei <100
nm, die Rauigkeit < 10 nm betragen. Fir Ein-
zelstlicke ist die UPH-Methode jedoch sehr
komplex und kostenintensiv. Fir eine kom-
merzielle Nutzung wird daher ein hochprézi-
ser isothermer Glasprageprozess verwendet.
Hierfir wird zunéchst ein Formkorper (Stem-
pel) mittels UHP hergestellt. AnschlieBend
wird dessen Oberflachenprofil Gber einen
isothermen Prageprozess in das optische Glas
abgeformt [2]. Dies ermdglicht insbesondere
far mittlere und hohe Sttickzahlen eine kos-
tenglnstige Fertigung von Freiformoptiken,
Powell-Linsen und Mikrolinsen-Arrays. Diese
werden insbesondere bei Shack-Hartmann
Sensoren, plenoptischen Kameras [3] oder
auch bei der Erzeugung einer homogenen
Beleuchtung mittels inkohdrenter Strahlung,
z.B. fir LED, angewendet.

Ein Vorteil der refraktiven Strahlformung
ist die hohe Lichteffizienz, die meist groRer
95% ist. Im Fall von Top-Hat-Strahlformern
koénnen einzelne Optiken zudem in einem
groBen Wellenlangenbereich (NIR bis UV)
eingesetzt werden. Allerdings sind sie auf-
grund der Design-Methode fiir bestimmte
Eingangsstrahldurchmesser und -profile op-
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timiert. Zudem ist es wichtig, sie zentrisch
zur Strahlmitte auszurichten. Abweichende
Strahlprofile und -durchmesser bzw. eine
Dezentrierung kénnen zu inhomogenen
Ziellichtverteilungen fihren.

Die physikalische Grenze in der Herstel-
lung refraktiver Elemente liegt bei einem be-
stimmten noch herstellbaren Krimmungs-
radius der Oberfldche. Dadurch kann mit
refraktiven Elementen nicht jede beliebige
Lichtverteilung generiert werden. Doch ne-
ben homogenisierten Strahlprofilen werden
insbesondere fir kamerabasierte Anwen-
dungen zahlreiche weitere Lichtverteilun-
gen benotigt, wie z. B. Punkt-, Kreis- oder
Kreuzmuster (Abb. 2).

Erzeugung beliebiger Lichtverteilungen
mit diffraktiven Optiken

Fur solche Projektionsmuster werden in
der Regel sogenannte diffraktive optische
Elemente (DOEs) verwendet. Die Funktion
solcher DOEs basiert auf dem Prinzip der
Beugung, die an der mikrostrukturierten
Oberflache dieser Elemente auftritt. Durch
die nahezu frei wihlbaren Oberfldchenstruk-
turen lassen sich mit einem entsprechenden
Design nahezu beliebige Lichtverteilungen
erzeugen. Um die durch das DOE erzeugte
Lichtverteilung beschreiben zu kénnen, muss
das komplexe Lichtfeld, d.h. die ortsabhangi-
ge Amplitude und Phase der Lichtwelle, be-
rucksichtigt werden. Erst dies ermoglicht es,
die durch die Mikrostruktur erzeugten Inter-
ferenzeffekte in der Zielebene zu berechnen.
Fur das Design solcher Strukturen, wie sie
z.B. firr die Erzeugung von einer Punktmatrix
notwendig sind, werden typischerweise itera-
tive Methoden verwendet. Viele basieren da-
bei auf dem sogenannten Iterativen-Fourier-
Transformations-Algorithmus (IFTA) [4]. Die
mittels IFTA berechneten Strukturen dhneln
dabei einem sehr komplexen Schachbrett-
muster mit lateralen StrukturgroBen im Be-
reich von einem bis wenigen Mikrometern,
wobei die einzelnen , Felder” unterschiedli-
che Héhen im Bereich von wenigen 100 nm
aufweisen (Abb. 3).

Abb. 2: Beispiele fiir strukturierte Laserbeleuchtung
mittels diffraktiven optischen Elementen (DOE)

Effizienzsteigerung

Die Anzahl der unterschiedlichen Héhen
wird dabei durch den verwendeten lithogra-
fischen Herstellungsprozess vorgegeben.
Die einfachste diffraktive Struktur besitzt
ein bindres DOE mit zwei unterschiedlichen
Stufenhohen. Hierfir wird die gewlinschte
Struktur in eine dinne Chromschicht tiber-
tragen, die sich auf einem Glassubstrat befin-
det (Amplitudenmaske). AnschlieBend wird
die Struktur dieser Maske mittels eines Be-
lichtungsverfahrens in einen photoempfind-
lichen Lack auf dem Zielsubstrat kopiert und
der Lack entwickelt. Das so im Photolack
entstandene Hoéhenprofil wird anschlieBend
mittels eines lonendtzverfahrens Gibertragen.
Durch das n-fache Ausfithren der lithografi-
schen Prozessfolge konnen Hohenprofile mit
2" Stufen realisiert werden. Die Anzahl der
Stufen beeinflusst die Effizienz des DOE. So
liegt diese fir zwei Stufen bei ca. 40 %, fir
vier Stufen bei ca. 80 % und fir 16 Stufen
bei tiber 90 % .

Limitierung durch den Herstellungsprozess
Unter Berticksichtigung von Symmetrie-
eigenschaften kénnen bindre DOEs auch mit
einer Effizienz von 75 % bis 90% realisiert
werden (Abb. 3). Dies ist oftmals von Vorteil,
denn mit zunehmender Stufenanzahl steigt
auch der Herstellungsaufwand. Zudem kon-
nen verstdrkt Abweichungen vom Sollprofil
auftreten, wodurch die Ziellichtverteilung
negativ beeinflusst wird und unerwunsch-
tes, nicht gebeugtes Restlicht auf der opti-
schen Achse (0. Beugungsordnung) verblei-
ben kann. Da die Anforderungen an den
Herstellungsprozess mit kleiner werdender
StrukturgroRe steigen, ist der maximale Off-
nungswinkel des gebeugten Lichts limitiert,
denn gemaR Gleichung 1 ergibt sich dieser
aus der kleinsten StrukturgroRe:

26ind =M )

2 d
Dabei entspricht ,a* dem vollen Offnungs-
winkel, ,A“ der Wellenldnge und ,d* der
kleinstmoglichen StrukturgréBe, die meist im
Bereich von einem Mikrometer liegt. Zudem
muss berlcksichtigt werden, dass ein DOE
fir eine bestimmte Wellenldnge designt ist.
Weicht die verwendete Wellenldnge des La-
sers von der Designwellenlange ab, resultiert
dies in einer Erh6hung der Intensitét in der
0. Beugungsordnung. Neben der Erzeugung
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Abb. 3: Links: Simulationsdaten einer
diffraktiven Struktur zur Erzeugung
einer 5x5 Punktmatrix 8-stufig,
Designwellenldnge: 650 nm, Material:
Quarzglas. Rechts: REM-Aufnahme
eines bindren DOE zur Erzeugung einer
4x4 Punkmatrix, Stufenhéhe: 500 nm,
Designwellenldnge: 650 nm, Material:
Quarzglas

=50 pm

beliebiger Lichtverteilungen haben DOEs
zudem den groRen Vorteil, unempfindlich
gegentber Verdnderungen anderer Eingangs-
strahlparameter wie Durchmesser, Strahl-
profil oder Dezentrierung zu sein, wodurch
deren Justage erheblich erleichtert wird.

Diffraktive Optiken

mit verbesserten Eigenschaften

Fur Stickzahlanwendungen werden zur
DOE-Herstellung ebenfalls Pragewerkzeuge
strukturiert und anschliefend Uber einen Re-
plikationsprozess abgeformt. Dabei erfolgt
die Abformung meist in Polymere. Mit einer
neuartigen isothermen Glaspragetechnik
lassen sich nun erstmals solche DOEs auch
kostenglinstig in optische Gléser Ubertra-

Digital CMOS Cameras.

L3 pm

S

gen. Dadurch steigen die Lebensdauer, die
thermische und chemische Stabilitat solcher
DOEs und der Einsatz im UV-Bereich wird
ermaoglicht.
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The new Digital CMOS Camera achieves a high-speed readout of 65-frames/s,
making it ideal forimaging fast moving objects. It also delivers readout
noise levels as low as 6.6 electrons, allowing imaging with high signal

to noise ratios, even when imaging objects inlew light conditions.
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m 2.3 megapixel CMOS sensor

m High speed readout: 65 frames/s
m Low readout noise: 6.6 electrons
= Wide dynamic range: 5000 : 1

m Global shutter

m USB 3.0 interface
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Das Auge des Betrachters

Optimiertes Eye-Tracking mit USB 3.0-Kamera

Die Verfolgung von Augenbewegungen hat im Laufe der Jahre eine enorme Entwicklung durchlebt. Alles
nahm seinen Anfang vor mehr als einem Jahrhundert, als der Schulpsychologe Edmund Huey eine Kontaktlinse
mit Léchern far die Pupillen entwickelte, um festzustellen, wie Leute lesen. Heutzutage kommen ,, nicht
invasive” Eye-Tracker in den verschiedensten Situationen zum Einsatz.

X/UI-Experten (UX = User Expe-

rience, Ul = User Interface) und

akademische Forscher verwenden

die Eye-Tracking- Technologie, um
Verhaltensdaten zu sammeln und Analysen
far Bilder, Videos und Webseiten durchzu-
fihren. Allein durch die Blickrichtung wird es
Menschen mit Behinderungen maéglich sein,
eine Computermaus oder eine Tastatur auf
dem Bildschirm zu steuern und zu bedienen.
Entwickler setzen die Technologie derweil
ein, um neue Eye-Tracking-Anwendungen zu
entwickeln. In den vergangenen drei Jahren
hat der GP3 Eye-Tracker von Gazepoint maR-
geblich zu neuen und unerwarteten Entwick-
lungen auf diesen Méarkten beigetragen. Die-
ser nutzt eine Firefly MV-Kamera von Point
Grey und war damit der erste Eye-Tracker,
der eine hohe Leistungsfahigkeit und Zuver-
lassigkeit zu einem erschwinglichen Preis
geboten hat. Mit der Markteinfihrung des
neuen GP3HD sollen die Fahigkeiten des
Gerétes weiter ausgebaut werden.

Hohe Standards gesetzt

Die aktuelle Version des GP3 Desktop Eye-
Trackers wird unter dem Bildschirm und
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etwa eine Armlange vom Nutzer entfernt
angebracht. Um den Blickpunkt zu errech-
nen, werden Gesicht und Augen von Infra-
rotlichtern (IR) angestrahlt. Diese verringern
die Empfindlichkeit gegentiber der Umge-
bungsbeleuchtung. Das System umfasst
eine Firefly MV Mono USB 2.0 Board-Level
Kamera, die hochwertige Bilder von der
Pupille sowie eine Reflexion von der Ober-
flaiche der Hornhaut, einen sogenannten
Glint, aufnimmt. Des Weiteren setzt sich
das System aus einem Miniaturobjektiv und
einem [R-Durchlassfilter, kompakten IR-LED-
Leuchten und dazugehdrigen Steuergerdten
und E/A-Elektronik zusammen. Nachdem
das FlyCapture SDK das Bild bezogen hat,
isolieren Bildverarbeitungsalgorithmen die
Pupille und die Glints. Anhand dieser Bild-
merkmale wird der Blickpunkt errechnet -
ein Schatzwert, der darauf verweist, auf wel-
che Stelle ein Nutzer auf einem Bildschirm
schaut. Das System verfiigt zudem Uber eine
API, mit der Entwickler innovative Verfahren
fir erweiterte nattrliche Mensch-Computer-
Interaktionen untersuchen kénnen.

»Da die Augen das Fenster zu den Gedan-
ken des Nutzers darstellen, sind die Erkennt-

nisse, die durch das Eye-Tracking gewonnen
werden kénnen, fir eine Vielzahl von Anwen-
dungen entscheidend. Dies umfasst alles von
Gebrauchstauglichkeitsprifungen bis hin zur
akademischen Forschungsarbeit im Bereich
der kognitiven Prozesse*, sagt Dr. Craig Hen-
nessey, Mitbegriinder von Gazepoint.

Eye-Tracking: die ndchste Generation

Als man mit der Entwicklung begann, zogen
die Ingenieure eine Vielzahl von Kameraher-
stellern aus der gesamten Welt in Betracht.
,Wir haben uns aufgrund der erschwingli-
chen, qualitativ hochwertigen Produkte so-
wie des freundlichen Kundendienstes und
des vollausgestatteten SDKs fiir Point Grey
entschieden®, erklart Hennessey weiter.
Dementsprechend erschien es nur logisch,
dass man sich beim Eye-Tracker der néchs-
ten Generation ebenfalls wieder fir ein Pro-
dukt des kanadischen Herstellers entschie-
den hat. Die Chameleon3 Kamera baut auf
den Vorzligen des Vorgdnger-Systems auf
und sorgt damit flr eine Optimierung ver-
schiedener wichtiger Kennzahlen. Die erhéh-
te Auflésung (1.280 x 1.024) samt V2-Zoll
P1300 Global-Shutter CMOS-Sensor von

www.inspect-online.com



GP3 Desktop Eye-Tracker von Gazepoint

O Ly}

Chameleon3 Board-Level Kamera von Point Grey

Gesichtsaufnahme mit Pupillen und Glints

On Semi ermdéglicht ein gréBeres Kamera-
sichtfeld und dementsprechend auch ein
groReres zuldssiges Spektrum an Kopfbewe-
gungen vor dem System. Die Bildrate wurde
ebenfalls von 60 Hz auf 150 Hz erhéht, was
mit einer Verbesserung des temporalen Tra-
cking-Vermogens einhergeht. Zudem wird
dadurch ein weitaus stabileres Blickdatensi-
gnal gewdhrleistet. Wie der GP3 nutzt auch
der GP3HD die Strobe-Funktion der Kamera,
um das IR-LED-Beleuchtungssystem zu syn-
chronisieren.

Beim urspriinglichen System entschied
man sich aufgrund der damals sehr géngigen
USB2-Schnittstelle fir die Firefly MV. Auch
bei der Wahl der neuen Kamera spielte die
Schnittstelle eine entscheidende Rolle, so-
dass sich das Unternehmen fir die Chame-
leon3 mit ihrem USB3-Anschluss entschied.
Hennessey begriindet dies wie folgt: ,Das
sind die Kernanforderungen an ein kosten-
glinstiges, vielseitig einsetzbares System.*
Weitere Vorteile beider Kameras umfassen
die qualitativ hochwertigen Kamerasensoren
fur die industrielle Bildverarbeitung, die gute
IR-Empfindlichkeit und die elektrische Steu-
erung des IR-Beleuchtungssystems. Dank
des zuverldssigen Fertigungsprozesses und
der hohen Qualitdt seiner Komponenten
wird der GP3 als leistungsféhige und benut-
zerfreundliche Komplettlésung fiir das Eye-

Tracking anerkannt. Durch den Einsatz der
Chameleon3 Kamera von Point Grey geht
Gazepoint davon aus, dass der GP3HD den
Forschern und Entwicklern, die das Produkt
nach seiner Markteinfihrung im Sommer
2016 verwenden werden, sogar noch um-
fassendere Vorteile bieten wird.

Point Grey:
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Renata Sprencz, Senior Marketing Communications
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Point Grey Research GmbH, Ludwigsburg
Tel.: + 497141 4888170
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2.1um

Die derzeit kleinsten Objektive fur Kameras mit 2.1 um Pixel Pitch
Trotz des hohen Aufldsungsvermdgens Uberraschen die Objektive mit sehr kleiner Bauform.
Mit einem AuBendurchmesser von nur 33 mm bietet die neue Serie die derzeit kleinsten

Objektive auf dem Markt im Vergleich zu anderen Objektiven mit &hnlichem Aufldsungs-
vermodgen. Mehr auf www.fujifilm.eu/fujinon Fujinon. Mehr sehen. Mehr wissen.
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Vision

Simulation

Mars

Autofokus-Industriekamera liefert perfekte
Bilder auch unter Extrembedingungen

Ist der Mars tatsachlich vollkommen lebensfeindlich oder
kdénnten bestimmte, auf der Erde vorkommende Organis-
men auch unter den dort herrschenden Umgebungsbedingun-
gen Uberleben? Wissenschaftler am Institut fir Planetenforschung

des Deutschen Zentrums far Luft- und Raumfahrt (DLR) gehen dieser

Frage nach. Eine USB 2.0 Industriekamera unterstitzt die Wissenschaftler

bei der Auswertung und Dokumentation der Experimente und liefert auch

unter extremen Voraussetzungen perfekte Bilder.

uf dem Roten Planeten herr-

schen raue Bedingungen: Nur ca.

8 mbar Atmospharendruck, eine

Gasatmosphdre mit ca. 96 % CO.-
Anteil und eine relative Luftfeuchte von bis
zu 100 % . Zudem schwanken die Temperatu-
ren in dquatorialen bis mittleren Breiten im
Sommer zwischen -75°C und bis zu +20°C.
Um herauszufinden, ob unter diesen Be-
dingungen lebende Organismen bestehen
koénnen, untersuchen Wissenschaftler die
Aktivitat von polaren und alpinen Flechten
und Cyanobakterien in einer marsahnlichen
Umgebung. Mit an Bord bei dieser ,,Mission*
ist eine USB 2.0 Industriekamera von IDS.
Die Autofokus-Kamera unterstiitzt die Wis-
senschaftler am Institut far Planetenfor-
schung des Deutschen Zentrums fir Luft-
und Raumfahrt (DLR) bei der Auswertung
und Dokumentation der Experimente und
liefert auch unter den extremen Vorausset-
zungen perfekte Bilder.

Mit ihrem Experiment wollen die For-
scher des Mars Simulation Laboratory am
DLR Institut fir Planetenforschung heraus-
finden, ob es irdische Organismen gibt, die
unter Marsbedingungen Stoffwechselprozes-
se und Wachstum zeigen. Was sind die opti-
malen Bedingungen dafiir und wo auf dem
roten Planeten wirde am ehesten etwas
wachsen, in héheren Lagen oder eventuell
in Felsspalten?
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Simulierte Marsumwelt

Um Antworten auf diese Fragen zu finden,
simulieren die Planetenforscher des DLR die
Marsumgebung in einer speziellen Klima-
kammer. Aus verschiedenen mineralischen
Bestandteilen wurde u.a. der Marsboden
nachgebildet; die Informationen dazu lie-
ferten die Mars-Rover ,Opportunity” und
»Spirit” wéhrend ihrer Erkundungsfahrten
auf dem Mars. In der Kammer selbst schaf-
fen die Forscher um den Astrobiologen
Dr. Jean Pierre de Vera eine Marsatmo-
sphdre, die zu ca. 96 % aus Kohlendioxid
besteht. Weitere Hauptbestandteile sind
Stickstoff, Argon und Sauerstoff. Zudem
sorgt ein Vakuumpumpsystem daftr, dass
auf dem ,kinstlichen Mars* ein Luftdruck
von ca. 6-8 mbar herrscht. Spezielle Strah-
lenquellen vom UV- bis Infrarotbereich ah-
men die solare Oberflachenstrahlung auf
dem Roten Planeten nach. Dartiber hinaus
werden die vorherrschenden Temperatur-
schwankungen im Bereich von ca. -50°C
bis +20°C nachgestellt. Diesem extremen
Umfeld setzen die Wissenschaftler in Ver-
suchen von teilweise tber 30 Tagen Dauer
verschiedene Mikroorganismen (Flechten,
Pilze und Cyanobakterien) aus und beob-
achten, wie sich die Proben und auch das
Bodenmaterial unter diesen Bedingungen
entwickeln und ob z. B. Photosynthese- bzw.
Stoffwechselprozesse stattfinden.

Experiment unter Beobachtung

Um die Vorgdnge zu analysieren und zu
dokumentieren, werden von einer in der
Simulationskammer angebrachten Kamera
regelmaRig Fotos erstellt. Fir den Einsatz
wahlten die Forscher eine spezielle Indus-
triekamera von IDS: Die USB 2 uEye XS.
Die 5 Megapixel Autofokus-Kamera bietet
einerseits den Bedienkomfort und viele Fea-
tures einer gangigen Digicam, andererseits
die kompakte Bauweise und die Robustheit
einer Industriekamera. Mit ihrem Magnesi-

Die weniger als einen Kubikzoll kleine Industriekamera
(links oben im Bild) war den rauen Bedingungen in der
Simulationskammer voll ausgesetzt.
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umgehduse
ist die Kame-

ra fur Einsdtze
unter rauen Be-

dingungen gut ge-
rUstet, nichtsdestotrotz
waren die Verhaltnisse in

der Marssimulationskammer
auch fiir die XS eine Herausfor-
derung. Doch selbst bei -50°C
funktioniert der Autofokus
unter den auch sonst harten
Umgebungsbedingungen ein-
wandfrei. Zudem wurde aus
Platzgriinden auf ein zuséatzli-
ches Gehause verzichtet und
die kleine Kamera direkt auf
einen Kupferblock, welcher
der Warmeableitung dient, ge-
schraubt.

Die uEye XS ist eine der
kleinsten Industriekameras der
Welt, nur 12 Gramm leicht und
weniger als einen Kubikzoll klein
(ca. 23 x26,5x 21,5 mm). Trotz
dieser minimalen Abmessungen
verfligt sie iiber einen schnellen
Autofokus und viele Automa-
tikfunktionen. Uber einen USB
2.0 Anschluss, der auch fir die
Stromversorgung der Kamera
sorgt, lasst sie sich an jeden PC
und jedes Notebook anbinden.

Bereits ab einer Entfernung
von 10 cm stellt der Autofokus
scharf, wahlweise automatisch
oder manuell per Software. Ein
digitaler Zoom erlaubt die ein-
fache und nahezu stufenlose
VergroRerung kleinerer Bild-
ausschnitte. Der 5 Megapixel
Aptina CMOS-Sensor mit einer
Pixelgrofe von 1,4 pm liefert de-
tailgenaue und farbtreue Bilder,
wobei sieben feste Bildformate,
von VGA bis 5 MPixel, ausge-
wahlt werden konnen. Zudem

www.inspect-online.com

Die USB 2 uEye XS verbindet die
Robustheit einer Industriekamera
mit den Auto-Features einer
klassischen Digitalkamera.

Ubertragt die Minikamera Live-
bilder in verschiedenen GréRen
bis hin zur HD-ready-Auflésung
720p (1.280 x 720 Pixel) mit
15 Bildern pro Sekunde. In Klei-
neren Auflésungen wird sogar
eine Framerate von 30 Bilder/s
erreicht. Das integrierte Objek-
tiv besitzt einen horizontalen
Bildwinkel von 53°, was einer
Brennweite von 35 mm im
Kleinbild-Format entspricht.

Viele automatische Funktio-
nen zur Bildregelung, wie bei-
spielsweise Auto-Weiabgleich,
Auto-Gain und Auto-Belich-
tungszeit werden in der Kame-
ra ausgeftihrt. Mit den Optionen
Belichtungskorrektur, Gegen-
lichtkorrektur, Photometrie und
Anti-Flicker-Funktion kann die
automatische Bildregelung noch
individuell angepasst werden.
Dank der automatischen Funk-
tionen der Mini-Industriekamera
miussen in den meisten Situati-
onen so gut wie keine Einstel-
lungen mehr angepasst werden.
Trotzdem lieRe sich bei Bedarf
jeder einzelne Kameraparame-
ter uber das mitgelieferte Soft-
ware Development Kit manuell
verandern.

Erste Ergebnisse

Doch zurtick zur Frage, ob Le-
ben auf dem Roten Planeten
moaglich ist. Einige Flechten
und Bakterien zeigten auch in
den Versuchen mit mehr als

30 Tagen Dauer unter Marsbe-
dingungen messbare Aktivitdten
und betrieben Photosynthese.
Vor allem unter Bedingungen,
wie sie in Bodennischen oder
in kleinen Rissen und Ritzen in
Gesteinen vorherrschen, erwie-
sen sich die Flechten als Uber-
lebenskinstler. Innerhalb des
untersuchten Zeitraums zeigten
sie eine Aktivitdt, wie sie sie
auch in ihrem nattrlichen Um-
feld erreichen, beispielsweise in
der Antarktis. Falls vor vier Mil-
liarden Jahren auf dem Mars Le-
ben entstand, kénnte es also bis
heute in Nischen im Marsboden
Uberlebt haben. Fir zukinftige
Missionen zum Mars sind die
Ergebnisse der DLR-Forscher
sehr aufschlussreich. Vielleicht
wird dann auch eine uEye XS
auf der Reise zum Roten Plane-
ten mit von der Partie sein. Ihre
Tauglichkeit hat sie schon unter
Beweis gestellt.

IDS Imaging Development
Systems:
VISION | Halle 1, stand F72

Jan Jordan,
Marketing-Kommunikation & PR

IDS Imaging Development Systems
GmbH, Obersulm

Tel: +49 7134 96196-0
info@ids-imaging.de
www.ids-imaging.de

ENTGEHT
NICHTS

XENON-TOPAZ
OBJEKTIVE

* 1.1" - 12 Mpixel

e robust und fixierbar

¢ C-Mount Anschluss

® p-Iris motorisierte
Blende optional

M Schneider

GP KREUZNACH

www.schneiderkreuznach.com
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Vision

Folieninspektionssystem it
vier x 8K Kameras zur Erfdssting
einer 5,50m breiten Folie

Prozess- und qualitats-
optimierte Folienherstellung

Schnelle FPGA-Programmierung ermaglicht flexible und zuverlassige Inspektionslésungen

Bei der Herstellung von Bandmaterial wie Folien gilt
es, eine fehlerfreie Qualitat an die Endkunden zu
liefern, um Rickldaufe und teure Nachbearbeitungen
zu vermeiden. Dies zu erreichen setzt voraus, dass
bereits in der Produktion die Oberflachen der Folien
auf Fehler zuverlassig analysiert und rechtzeitig quali-
tatssichernde MaBnahmen eingeleitet werden.
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nhand eines Inspek-
tionssystems der
R.A.M. GmbH, in das
Framegrabber und
Software von Silicon Software
integriert sind, lassen sich Fo-
lien flachendeckend mit hoher
Auflésung analysieren, detek-
tierte Fehlstellen sicher unter-
scheiden sowie zeitnah auswer-
ten und somit die Ablaufe in der
Produktion optimieren.

Bislang eingesetzte 2Kk-
Kameras konnten die hohen
Anforderungen an Geschwin-
digkeit, Auflosung und Qualitdt
der Aufnahmen kaum mehr er-
fullen und wurden durch bis zu
16k-CMOS-Zeilenkameras mit
integriertem Framegrabber ab-
geldst. Diese Kameras erlauben
eine ressourcenschonende Bild-
vorverarbeitung bereits auf dem
FPGA-Prozessor des Framegrab-

www.inspect-online.com



bers. Mit einer einzigen 8k-Ka-
mera lassen sich bereits sehr
kleine Fehlstellen detektieren,
was ausreicht, um bei Folien-
material tbliche FehlergroBen
ab 0,2 mm lickenlos zu finden.
Fur noch héhere Anforderungen
ist es zusdtzlich moglich, eine
Parallelschaltung von mehreren
4Kk, 8k oder 16k-Kameras mit
Framegrabbern per Ethernet
einzurichten.

Auswertung von 40.000 Zeilen
pro Sekunde

Um Fehler auf und in Band-
material zu finden, scannt das
Inspektionssystem die kom-
plette Vorder- und Ruckseite
der Folien bei moglichen Bahn-
breiten von 50 mm bis 10 m
mit einer Kameraaufldsung von
zum Beispiel 81.920 Pixeln in
CD (Cross Direction) durch Pa-
rallelschaltung von funf 16k-
Kameras. Diese Parallelschal-
tung ist im Ubrigen beliebig
erweiterbar. Dabei erreicht das
System leicht eine Abtastrate
von 40.000 Zeilen pro Sekun-
de. Als Beleuchtungsquellen
stehen Fluoreszenz- und LED-
Linienleuchten fiir Durchlicht,
Hellfeld, Dunkelfeld oder Auf-
licht zur Verfigung. Neben
Framegrabbern fur Camera
Link kommen inzwischen die
leistungsstarkeren Framegrab-
ber fur CoaXPress zum Einsatz
(siehe separaten Kasten).

Der FPGA-Prozessor auf
dem Framegrabber ldsst sich
anhand der Entwicklungsum-
gebung VisualApplets von Sili-
con Software kundenindividuell
fir spezielle Bildverarbeitungs-
Anwendungen programmieren.
Uber eine Sensor-Korrektur
beispielsweise werden die auf-
genommenen Pixel in der rich-
tigen Reihenfolge sortiert. Eine
andere Anwendung zé&hlt und
klassifiziert die detektierten
Fehler. Softwareentwickler von
R.A.M. kénnen die gewlinsch-
ten Funktionen auf dem FPGA
selbst programmieren, ohne
eine Hardware-Beschreibungs-
sprache einzusetzen. Somit
bleibt das Unternehmen ge-

www.inspect-online.com

genuliber seinen Kunden flexibel
ohne Zuhilfenahme externer
Ressourcen.

Anwendungen selbst
programmieren

Sobald eine Anlage fir die Foli-
enherstellung betriebsbereit ist,

gehen die zur Anlage passenden
Zeilenkameras in Betrieb. Die
hoch auflésenden CoaXPress-
Graukameras mit 8 Bit Bildtiefe
werten fur jeden Pixel des sich
bewegenden Bandmaterials
256 verschiedene Grauwerte
als Schwellwerte aus. Wird der

Pixel-Toleranzbereich sehr ho-
her (= heller) und sehr niedriger
(= dunkler) Werte und somit
der jeweilige Schwellwert tber-
schritten, gilt die Stelle auf der
Folie als fehlerhaft: Ein zu heller
Bereich kann demnach als Loch

Fortsetzung auf S. 48

MID@PT FILTERS
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Superior Wavelength Control at any Angle
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identifiziert werden, ein zu dunkler Bereich
zum Beispiel als Fleck. Die insgesamt vier
Schwellwerte fir Hell-/Dunkelabweichungen
hat R.A.M. in VisualApplets Giber Lookup-
Tabellen selbst programmiert.

Bei der Detektion von Fehlstellen tber-
trdgt die Kamera anstelle des gesamten
Zeilenbilds lediglich den betroffenen Feh-
lerbereich fir eine detaillierte und ressour-
censchonende Auswertung. Diese Funktion
lieBe sich kinftig ebenso in VisualApplets
realisieren. Sollte der Speicher des Frame-
grabbers durch rechenintensive Aufgaben
wie die Pixelanalyse tiber Schwellwerte und
Lookup-Tabellen ausgelastet sein, ldsst er sich

Folieninspektionssystem in einer Biaxiallinie

m Bis zu vier CoaXPress Kameras mit
einer Bandbreite bis 25 Gbit/s

m DMA1800 mit bis zu 1,8 GB/s PCle
Datenbandbreite Uber PCle x4 Gen2
fur individuelle Machine-Vision-
Anwendungen

m Individuelle FPGA-Programmierung
mit VisualApplets auf dem Xilinx
Kintex FPGA

m Industrielle Multi-Gerate- und
Multi-Kamera-Unterstiitzung

m Unterstlitzung opto-entkoppelter
Signale Uber das Front-1/0

= Umfangreiche Unterstiitzung von
Bildverarbeitungs-Softwareadapter
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mittels Framegrabber-Aufsatz Pixel Plant von
Silicon Software erweitern. Dadurch ist zu-
satzlich das Ausschneiden fehlerhafter Fla-
chen steuerbar.

Fehlerbilder klassifizieren und analysieren
Das Inspektionssystem verfugt tber digita-
le Eingange (z. B. fur Rollenwechselsignal,
Drehgebersignal oder Inspektion-Stoppsi-
gnal) und digitale Ausgange (z.B. fur das
Ansteuern der Alarmlampe bei kritischen
Fehlern bzw. einer bestimmten Anzahl Feh-
ler pro m?, Anlagenstopp). Optische Fehler
werden automatisch nach Fehlerklassen, wie
zum Beispiel Stippen/Gels, Anbrenner, Fisch-
augen, Verunreinigungen, Einschliissen oder
Fliegen, Klassifiziert und fortlaufend als Bil-
der sowie in symbolischer und graphischer
Darstellung angezeigt. Grauwertbilder dieser
Fehler (Fehlerausschnitts-Anzeige) stehen
zur weiteren Auswertung zur Verfugung.

Die R.A.M.-Prozessleitsoftware CAMEN
(Computer Aided Manufacturing Environ-
ment) unterstiitzt Bediener dabei, Fehler an-
hand von Fehlerbildern zeitnah nach Opazi-
tat, Tribung und Transmission zu typisieren
und darauf basierend nach Klassen zu sortie-
ren. Uber eine Alarm-Funktion haben sie die
Méglichkeit, kurzfristig in die Produktion ein-
zugreifen. Ein Klassifikator legt automatisch
die Inspektionsparameter fir die einzelnen
Fehler fest. Anhand des Priifprotokolls PAT
(Post Analysis Tool) von R.A.M. erscheint
eine genaue Anzeige der Fehlerverteilung
auf einem Bildschirm. Dies ermdglicht eine
nachtrégliche Analyse der Fehlerbilder,
-daten und -merkmale. Fehlerhdufungen
lassen sich so sehr schnell erkennen und
passende MaBnahmen in der Produktion
einleiten.

Optimierte Qualitatssicherung

bei Folienherstellung

Die Zusammenarbeit von Silicon Software
und R.A.M. fiihrt zu einer hoheren Qualitét
bei der Folienherstellung. Fehlstellen auf Fo-
lien lassen sich nunmehr in der gewlinsch-
ten hohen Auflésung und innerhalb eines
bestimmten Toleranzbereiches in hoher
Geschwindigkeit detektieren, klassifizieren
und anhand der Analyse- und Prifwerk-

Modulare Kamera
zur optischen Kontrolle
von Bahnoberflachen

zeuge zeitnah auswerten. Die mit 25 ys
extrem kurze Belichtungszeit der Kamera
erlaubt es, hohe Bandgeschwindigkeiten
fir einen héheren Datendurchsatz zu er-
reichen. Die umfangreichen Analysewerk-
zeuge lassen detaillierte Rickschlisse auf
die Fehlerursachen zu und unterstiitzen die
Prozessoptimierung der Anlage. Damit wird
eine durchgéngige Qualitdtssicherung in der
Produktion gestarke.

R.A.M. ist gegenliber seinen Kunden in
der Lage, Kameras mit integriertem Frame-
grabber anzubieten und auf die darauf
enthaltenen FPGAs spezifische Bildverar-
beitungs-Anwendungen mit VisualApplets
in kurzer Zeit und beliebig oft durch eige-
ne Softwareentwickler zu programmieren.
Die Voranalyse der Daten im FPGA ohne
einen zusétzlichen Computer reduziert die
Datenmenge auf den Framegrabbern, was
die Gesamtperformance erhoht. Der Schu-
lungsaufwand fir das Programmieren mit
VisualApplets betrdagt bei vorhandenen Vor-
kenntnissen lediglich einen Tag. Notwendige
Softwarednderungen lassen sich eigenstan-
dig durchfithren und Updates fiir das Kame-
rasystem zeitnah bereitstellen. Das ist ein
groRes Plus fir die Anwender.

Silicon Software:

VISION | Halle 1, Stand €72

Martin Cassel, Redakteur, Silicon Software GmbH

Silicon Software GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 789507 0
cassel@silicon-software.de
https://silicon.software

R.A.M. — Realtime Application Measurement GmbH,
Flérsheim

Tel.: +49 6145 9356 0

info@ramgmbh.de

www.ramgmbh.de

o] L] . . .
== English version:

http://www.inspect-online.com/en/
topstories/vision/process-and-quality-
optimized-foil-manufacturing
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Vision

Heller, gleichmaBiger,
V|e|se|t|ger

Die LNSP2-Serie von CCS

Flr neuere Line-Scan-Kameras
mit ihren besonders hohen Auf-
l6sungen bietet CCS, japanischer
Hersteller von LED-Beleuchtung
fur die industrielle Bildverarbei-
tung, durch die vollstdndig neue
LNSP2-Baureihe jetzt noch mehr
Helligkeit an. Die neue Baureihe
erganzt als Folgereihe zu den
bekannten LNSP-Leuchten das
bisherige Angebot an Linien-
leuchten. Die neuen Leuchten
sind dabei wesentlich lichtstér-
ker als die bisherigen: Im Ab-
stand von 50 mm beleuchten
sie die Objekte mit 650.000 Ix.
Damit sind sie 50 % heller als die
LNSP-Leuchten und das ohne
Abstriche an der Gleichmé&Rig-
keit der Ausleuchtung. Die neue
Baureihe verfiigt Uber ein spezi-
elles Verteilungssystem fur das
Licht. Aufgrund der Steuerung
der Lichtverteilung durch die-
ses neuartige System verandert
sich die Helligkeit auch dann nur
wenig, wenn der Abstand zum
Objekt vergroRert wird.

Kompaktes Gehéduse
CCS hat das Geh&use der Leuch-
ten neugestaltet, sodass diese

noch einfacher und vielseitiger
einsetzbar sind. Dank der neuen
Formgebung kénnen Leuchten
dieser Baureihe sehr nahe an
der Kamera angeordnet werden,
wenn eher von oben beleuchtet
werden soll, da auch dann das
Gehduse nicht in das Kamera-
bild ragt. Umgekehrt kann man
bei Beleuchtung unter eher
flachem Lichteinfall jetzt noch
naher an das Werkstiick heran-
gehen.

Ebenso wie ihre Vorganger
werden auch die neuen Lini-
enleuchten durch natirliche
Luftkonvention gekihlt. Infolge
der durchdachten Gehauseform
ist keinerlei Zwangsbeluftung
erforderlich. Dadurch und auf-
grund der an sich bereits sehr
leichten und kompakten Bau-
weise lassen sich diese Leuch-
ten besonders einfach in fast
jede Fertigungseinrichtung ein-
fugen. Auf Wunsch sind Koaxi-
alelemente bis 500 mm erhalt-
lich. Diese Elemente lassen sich
zusatzlich an die LNSP2-Leuch-
ten ansetzen, was diese fir Aus-
leuchtung in der Kameraachse
ideal geeignet macht.

Camara view

The Light Unit
case does not
block the
camera view.

Beleuchtung von oben

Can be installed in
the close vicinity
of the workpiece.

Beleuchtung von der Seite

www.inspect-online.com

Mit und ohne Diffusor

Im Rahmen dieser Baureihe
fihrt CCS zwei unterschiedliche
Bauformen ein. Die Standard-
bauform ist durch einen Diffu-
sor fur die gleichmaBige Aus-
leuchtung gekennzeichnet und
eignet sich ideal fir Hellfeld-
Anwendungen wie z.B. das Er-
kennen von Fremdmaterial auf
Werkstticken. Die Bauform NDF
hingegen verzichtet auf den Dif-
fusor und erreicht dadurch in ei-
nem Abstand von 50 mm eine
Leuchtstarke von 900.000 Ix,

wenn auch mit geringerer
GleichmaBigkeit im Vergleich
zur Standardbauform. Diese
Bauform empfiehlt sich daher
besonders fir Dunkelfeldan-
wendungen, wenn z.B. Flecken
und Kratzer auf Glas oder stark
reflektierenden Oberflachen er-
kannt werden sollen.
WWW.CCS-grp.com

CCS Europe:

VISION | Halle 1, Stand E53
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Produkte

Bei Allied Vision ist man sich sicher: Die
Zukunft der Bildverarbeitung gehort der
CMOS-Technologie. Deshalb hat das Un-
ternehmen sein Kameraprogramm um viele
neue Modelle mit den neuesten CMOS-Sen-
soren erweitert. Im Juli 2016 wurden bereits
zwei neue Modelle der Manta-Familie, Allied
Visions vielseitigster GigE-Vision-Kamera, mit
Sony Pregius-Sensoren in den Markt einge-
fihrt. So ist die Manta G-507 mit dem 5 Me-
gapixel Sony IMX264 Sensor ausgestattet und
die Manta G-319 verfugt Uber einen 3,1 Me-
gapixel Sony IMX265 Sensor. Beide Modelle
zeichnen sich neben hohen Bildraten durch
eine hohe Sattigungskapazitat, geringes Bild-
rauschen und einen auBerordentlichen Dyna-
mikbereich aus. Sie bieten somit eine Perfor-
mance, die die von CCD-Sensoren in vieler-
lei Hinsicht Gbertrifft. Auf dem Allied Vision
Stand kénnen Besucher sich selbst live Gber
die Bildqualitat von state-of-the-art CMOS-
Kameras im Vergleich zu herkémmlichen
CCD-Kameras Uberzeugen. Neben den zuvor
genannten Manta-Kameras wird Allied Vision
weitere Kameramodelle mit neuesten CMOS-
Sensoren von Sony und ON Semiconductor
prasentieren.

www.alliedvision.com

Allied Vision:

VISION | Halle 1, Stand F62
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Mit der Integration des Global Shutter
CMOS-Sensors Python 25K von ON Semi-
conductor erweitert Baumer die LX-Serie auf
nunmehr 25 Megapixel. Durch die hohe Auf-
|6sung von 5.120 x 5.120 Pixel und Bildraten
von bis zu 30 Vollbildern je Sekunde ist die
Kamera ideal fur Applikationen, die gleichzei-
tig hohe Anforderungen an die Detailgenau-
igkeit der Bilderfassung und den Durchsatz
stellen. Modelle mit Dual GigE oder Camera
Link Schnittstelle stehen jetzt zur Evaluierung
zur Verfligung. Die Serienproduktion startet
im 3. Quartal 2016.

Der neue Pyython Sensor verfugt Gber
eine verbesserte Empfindlichkeit im Vergleich
zu Kameras mit der vorherigen Generation
auf Basis des VITA 25K Sensors. Mit einem
Seitenverhaltnis von 1:1 werden die Objektiv-
formate optimal ausgenutzt. Die Dual GigE
Schnittstelle der LXG-Variante ermoglicht im
Vergleich zu Single-GigE-Kameras eine Ver-

Imago Technologies hat eine neue Generation
von Bildverarbeitungsrechnern vorgestellt: Die
VisionBox LeMans, ausgestattet mit dem Arm
LS2088. Imago Technologies zeigt erstma-
lig auf der Vision die VisionBox LeMans mit
PCle-Steckplatzen in einer Demo unter Nut-
zung der Bildverarbeitungsbibliothek Halcon.
Diese kann die acht Prozessorkerne inklusive
den Neon-Beschleunigerbefehlen ausnut-
zen. Die Vorteile der Architektur sind die ho-
here Rechenleistung bei gleichem Leistungs-
verbrauch kombiniert mit den Vorzligen des
Linux-Betriebssystems. Die Systeme kénnen
bis zu 10 Jahre geliefert werden.
www.imago-technologies.com

Imago Technologies:

VISION | Halle 1, Stand B41

dopplung der Bildrate oder eine Halbierung
der Ubertragungszeit. AuBerdem erméglicht
die Kamera sehr hohe Bildraten fur kurze
Bildsequenzen im Burst Mode oder bei Ver-
wendung einer ROI. Dadurch kann in Appli-
kationen die Reaktionszeit oder die Prifdauer
erheblich reduziert werden.

www.baumer.com

Baumer:
VISION | Halle 1, Stand F32

Hitachi Kokusai stellt erstmals in Europa
hochauflésende Monochrom-Kameras mit
5 Megapixel Auflésung (Sony IMX 250LL)
und den Schnittstelle Mini Cameralink, GigkE
und USB3 vor. Die Kamera bieten eine Auf-
|6sung von 2.464 x 2.056 Bildpunkten, eine
Transferrate von bis zu 163 Bildern/s, SCL/
GigE/USB3 Schnittstelle, einfachste Handha-
bung und eine BaugréBe von nur 44 x 44 x
41mm. Als Einsatzgebiete bieten sich alle Be-
reiche in der industriellen Bildverarbeitung
an, speziell Applikationen bei denen es auf
gréBtmaogliche Auflésung bei schnellstmag-
lichem Datentransfer zwischen Kamera und
Rechner ankommt.

www.hitachi-keu.com

Hitachi Kokusai:

VISION | Halle 1, stand €36
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MVTec Software prasentiert die neue Versi-
on 13 der Bildverarbeitungs-Software Halcon
einer breiten Zielgruppe: Im Rahmen einer
weltweiten Roadshow werden Unternehmen
von September 2016 bis weit ins 1. Quartal
2017 die umfassenden neuen Funktionen in
zahlreichen Veranstaltungen detailliert ken-
nenlernen. Angemeldet haben sich bisher
rund 1.800 Teilnehmer. Organisiert wird die
World Tour von den internationalen MVTec-
Vertriebspartnern.

Den Auftakt der World Tour bildeten
die Halcon Days, eine Seminarreihe fur Ver-
triebspartner zu technischen und vertriebsbe-
zogenen Themen vom 26. bis 28. September
in Munchen. In dem Kick-Off-Event wurden
mehr als 70 Techniker und Sales-Mitarbeiter
der weltweiten Partner fundiert zu Halcon 13
geschult — und kénnen ihr Wissen dann ge-
zielt an die Anwender weitergeben. MVTec
will so fur Kunden-Support weltweit sorgen.
Halcon bietet mit dem nadchsten Release sei-
ner Standard-Software eine ganze Reihe neu-
er und verbesserter Technologien. So wur-
de etwa die Performance des formbasierten
Matchings deutlich gesteigert. Uberdies las-
sen sich beschadigte, verdeckte oder unvoll-
standige Barcodes und deformierte Data-
codes nun noch robuster erkennen und aus-
lesen. AuBerdem ist das Feature der beson-
ders anwenderfreundlichen Texturinspektion
neu hinzugekommen. Zudem bietet das neue
Release weiterentwickelte Funktionen fur die
optische Zeichenerkennung (OCR) auf der Ba-

Smart Light ist eine neuartige Beleuchtungs-
technologie, mit der Vision & Control nach ei-
genen Angaben die industrielle Bildverarbei-
tung revolutionieren will. Eine Smart Light Be-
leuchtung ist eine intelligente Beleuchtung,
die robust ist gegen Anschlussfehler und bei
der eine Fehlbedienung ausgeschlossen wer-
den kann. AuBerdem ist sie vor Uberlastung
geschitzt und in der Lage, Warn- und Feh-
lermeldungen an den Beleuchtungs-Control-
ler abzusetzen, d.h. mit ihm zu kommunizie-
ren. Dieses Konzept hat Vision & Control mit

www.inspect-online.com

g b

sis von Deep Learning und erméglicht kunf-
tig auch die automatische, robuste Identifi-
kation von Dot-Print-Schriften. Mit Halcon
13, das am 1. November veroffentlicht wird,
treibt das Unternehmen die Standardisierung
sowohl im Bereich Machine Vision als auch in
der M2M-Kommunikation weiter voran.
WWw.mvtec.com

MVTec Software:

VISION | Halle 1, Stand E72

der Entwicklung des digitalen Beleuchtungs-
Controllers Vicolux DLC3005 umgesetzt. Da-
bei handelt es sich um einen digitalen Ein-Ka-
nal-Controller, der mit zusatzlichen Beleuch-
tungs-Controllern zu einem Mehrkanalcon-
troller kombiniert werden kann. Die enorm
gestiegene Leistungsfahigkeit der Lichtquel-
le LED ist verbunden mit einer gesteigerten
Empfindlichkeit. Das betrifft konkret die zu
bewaltigenden hohen Strome im Blitzbetrieb
sowie die zu begrenzenden Temperaturen bei
Dauerlicht. Wichtig im industriellen Einsatz
sind besonders die Reproduzierbarkeit und
die Prazision der lichttechnischen Parameter,
aber auch die Mdglichkeiten, Betriebspara-
meter des Gerdtes sowie fehlerhafte Zustan-
de zu Uberwachen.

www.vision-control.com

Vision & Control:

VISION | Halle 1, Stand H35

RICOH LIVE ERLEBEN
AUF DER VISION
IN STUTTGART VOM

08-10. NOV. 2016 VISION

Halle 1, Stand G15

RICOH

Imagine. change.

9 MEGAPIXEL
NEU | vachHINE
VISION OBJEKTIVE
FUR SENSOREN BIS 1"

FUr hochentwickelte Bildverarbeitungs-
Systeme mit groBen Sensoren:

B Brennweiten 12 mm, 16 mm,
25 mm, 35 mm, 50 mm, 75 mm
135 Ip/mm bis in die &uBersten
Bildecken
Pixel Pitch 3,69 pm
Fixierschrauben
Geeignet auch als Messoptik

Minimale Verzeichnung fiir die Aufnahme
von hochauflésenden Bildern bis in die
auBersten Bildrander. Geeignet als Mess-
optik von bearbeiteten Prazisionsteilen.

JETZT INFORMIEREN!

[=]%F[=] RICOH IMAGING
2y DEUTSCHLAND GmbH

IE' Industrial Optical
Systems Division
Am Kaiserkai 1
20457 Hamburg, Germany
Office: +49 (0)40 532 01 33 66
Fax:  +49 (0)40 532 01 33 39
E-Mail: iosd@eu.ricoh-imaging.com
www.ricoh-mv-security.eu



Vision

Starke Vision-LED-Beleuchtung
High Speed Vision bietet ab sofort eine kom-
pakte Multihead-Beleuchtungslésung HIB-

2 mit neuester LED-Technologie an. Sie er-
maglicht durch ihre modulare Bauweise eine
hohe Flexibilitat in anspruchsvollen Anwen-
dungen der industriellen Hochgeschwindig-
keits-Bildverarbeitung und High-Speed Vi-
deoanalyse. Bei geringem Streulicht kénnen
flimmerfrei bis zu vier Leuchtkopfe mit ei-
ner Beleuchtungsstarke von jeweils 270.000
Lux (Lichtstrom 13.700 Lumen) — bezogen
auf 50 cm Abstand — miteinander kombiniert
werden. Der Abstrahlwinkel jedes Leucht-
kopfes mit Abmessungen von nur 85 x 85 x
69 mm kann mittels Linse auf 14° oder 30°
eingestellt werden. Die LED Farbtemperatur
ist fUr Farbsensoren optimiert. Diese modu-
lare Beleuchtungslésung fur anspruchsvolle

Aufgaben verfugt Uber eine intelligente Steu-
erung mit Gigabit Ethernet Schnittstelle und
kann gleichzeitig bis zu vier Module in den
Betriebsmodi von flickerfreiem Dauerlicht als
auch Blitzlicht ansteuern. Der Triggereingang
verfugt Uber eine programmierbare Logik und
in die Steuerung ist ein Sync Generator inte-
griert. Die Beleuchtung ist pradestiniert fir
lichtintensive Anwendungen der Bildverarbei-
tung wie beispielsweise von schnell beweg-
ten Objekten in Anlagen mit hohen Taktraten
oder der Videoanalyse mit extremen Zeitlu-
penaufnahmen.

www.hsvision.de

High Speed Vision:

VISION | Halle 1, Stand H31

Upgrade-Version von Warmebild-Temperatursensoren

Flir hat die Upgrade-Version ihrer A35 und
A65 Warmebild-Temperatursensoren fir ma-
schinelles Sehen vorgestellt. Obwohl die Up-
grade-Versionen der A35 und A65 Warme-
bildkameras speziell fur die Prozesskon-
trolle und Qualitatssicherung ent-
wickelt wurden, eignen sie sich
ebenso fr Zustandstiberwa-
chungs- und Brandschutzan-
wendungen und sorgen nicht
nur dort flr einen noch flus-
sigeren Ablauf lhrer Prozesse.
AuBerdem zeichnen sich die A35
und A65 jetzt durch eine noch
hohere Vibrationsfestigkeit aus, die

einen Einsatz unter raueren Bedingungen er-
maglichen. Die Kameras sind mit zehn Sicht-
feldoptionen erhaéltlich, die von 8 bis 90 Grad
reichen, damit die Nutzer je nach Bedarf ei-

nen bestimmten Punkt anvisieren oder einen
groBBen Bereich Uberwachen kénnen. Auch
bei den digitalen Kommunikations-
standards sind die A35 und A65
fihrend, denn sie sind nicht
nur GigE Vision-kompati-
bel, sondern unterstitzen
auch das GenlCam-Proto-
koll, das eine nahtlose In-
tegration mit vorhandenen
Systemen ermdglicht.
www.flir.de

Flir:

VISION | Halle 1, Stand H72
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Industriekamera-Modelle

mit USB 3.1

IDS wird auf der diesjdhrigen Vision gleich
mehrere neue Kameraserien mit USB 3.1-
und GigE-Anschluss vorstellen. Im Mittel-
punkt stehen dabei eine noch leistungsstar-
kere Sensorik, eine robuste Gehause- und
Anschlusstechnik und nicht zuletzt eine
maoglichst einfache Integration. Die Messebe-
sucher werden Losungen fur ein breites Ein-
satzspektrum — vom klassischen Machine Vi-
sion Segment Uber 3D Robot Vision und Em-
bedded Vision bis zu ITS-Anwendungen — so-
wie entsprechende Demoapplikationen zu
sehen bekommen.

Ein Highlight wird die extrem robust ge-
baute GigE uEye FA Kamera mit IP65/67-Ge-
hduse und M12 X-Type Rundsteckverbinder
sein, die die hohe Bandbreite der Schnittstel-
le optimal ausschopft und konsequent fur
Einsatze in der Fabrikautomation oder unter
rauesten Umgebungsbedingungen ausge-
legt ist. Zudem wird IDS seine erste GigE-Visi-
on-Kamera prasentieren. Damit hat der Kun-
de kinftig die Wahl, ob er die Vorteile des
Standards GigE Vision oder des IDS-eigenen
Treiberpakets, das alle Features der modernen
Sensoren unterstitzt, nutzen will.
www.ids-imaging.com

IDS:
VISION | Halle 1, Stand F72

® Falcon - das Original ist rot. (T. 07132 99169-0)

FALYCON

LED-Beleuchtungen fir die industrielle Bildverarbeitung

a Www.falcon-illumination.de
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Hardwareunabhangige Entwicklungsumgebung

Auf der Vision zeigt Matrox Imaging Visi-

on Projekte, die mit einer neuen Version des
Flussdiagramm basierenden Matrox Design
Assistant erstellt wurden, um Integritat und
Markierungen an Containern zu untersu-
chen. Die Projekte laufen auf der neuen Ma-
trox Iris GTR Smart Kamera, sowie dem Mat-
rox 4Sight GPm Vision Controller mit zwei zu-
satzlichen Kameras.

Die Méglichkeiten des Matrox SureDot-
OCR sind jetzt im Matrox Design Assistant
eingebaut und werden aufgezeigt. Damit
sind Hersteller von Verpackungslinien in der
Lage, Inspektionssysteme zu bauen, die zu-
verlassig die von industriellen Inkjet-Druckern
aufgebrachten, aber oft verzerrten, Informati-
onen zu lesen.

Matrox Design Assistant ist die erste hard-
wareunabhangige integrierte Entwicklungs-
umgebung (IDE), mit der Benutzer auf ein-

fache Weise Ablaufdiagramm und Bediener-
schnittstelle fir Anwendungen erstellen. So
werden Projekte in Rekordzeit vom Konzept
zum Abschluss gebracht, ohne klassisch pro-
grammieren zu mussen.

Matrox Iris GTR ist eine extrem stabile,
IP-67 zertifizierte Kamera mit gerade mal
75 x 75 x 54 mm. Damit passt sie auch in be-
engte und schmutzige Umgebungen. Sie ver-
wendet einen On Semiconductor Python
CMOQS-Bildsensor mit hohen Ausleseraten
und einen Intel Celeron Dual-Core embedded
Prozessor, der Inspektionen auch auf schnell
laufenden Bandern erlaubt.

Www.matrox.com

Matrox Imaging:

VISION | Halle 1 Stand F21

Hochauflosende CMOS-Bildsensoren
Sony flgt seiner Pregius CMOS Global Shut-
ter-Serie weitere hochauflésende Bildsenso-
ren fUr verzerrungsfreie Bilder bei hohen Ge-
schwindigkeiten hinzu. Die weltweit von Fra-
mos, dem Distributionspartner von Sony, er-
haltlichen Sensoren erfullen alle industriellen
Anforderungen: hohe Auflésung, hohe Emp-
findlichkeit, auch im nahen Infrarotbereich,
sowie hohe Bildraten.

Die neuen Modelle IMX255 mit 8,9 MP
und IMX253 mit 12 MP erfullen diese Leis-
tungsanforderungen und eignen sich daher
hervorragend unter anderem fir Anwendun-
gen in Industrie, Verkehrstiberwachung und
Mikroskopie, wo hohe Empfindlichkeit oder
eine prazise Erfassung von sich schnell bewe-
genden Objekten benétigt werden. Mit ei-
ner PixelgroBe von 3,45 pm bietet diese neue
IMX253/IMX255 Sensorfamilie die branchen-
weit kleinsten Pixel in diesem Bereich. Sie bie-
ten hohere Empfindlichkeit, geringeres Rau-
schen, eine verbesserte Bildqualitat, hohere
Auflésungen und eine schnellere Bildverarbei-

tung als die Sensoren IMX174 und IMX249
der ersten Pregius-Generation mit einer Pi-
xelgréBe von 5,86 ym. Dariber hinaus sind
sie im Infrarotspektrum empfindlicher als
ihre Vorganger und erreichen ca. 18 % bei
850 nm.

www.framos.com

Framos:
VISION | Halle 1, Stand D41
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Auf der Vision stellt JAl ein neues Sortiment
industrieller Hochgeschwindigkeits-Zeilen-
und -Flachenkameras vor. Das Unternehmen
prasentiert zwei neue monochrome Hochge-
schwindigkeits-Zeilenkameras der Sweep-Se-

Optris prasentiert zur Messe Glasstec eine In-
frarotkamera fur die Glasindustrie. Die Opt-
ris 640 G7 ist durch ihren 7,9 pm-Filter opti-
mal geeignet fir die Messung von Glas und
bietet durch die VGA-Auflésung
noch mehr Anwendungsmaéglich-
keiten. Die Software PI Connect
ermdglicht eine Nutzung als Zei-
lenkamera, was elementar ist bei
der Temperaturkontrolle von Glas-
bandern und -scheiben. Bei der
exakten Messung von Temperatu-
ren ist der Emissionsgrad ein we-
sentlicher Faktor. Glas weist im
langwelligen Bereich Emissions-
grade von ca. 0,85 auf. Bei héhe-
ren Prozess-Temperaturen misst
man es typischerweise bei 5,0 um
oder auch 7,9 um, da in diesen Spektralbe-
reichen der Emissionsgrad > 0,95 ist. Der we-
sentliche Vorteil von 7,9 um ist zusatzlich die
geringere Winkelabhangigkeit des Emissions-
grades. In der Glasindustrie ist die Kontrolle
der Temperatur von entscheidender Bedeu-
tung und wird in fast allen Prozess-Schritten
gemacht. In abgeschlossenen und heiBen Be-

rie: Das Modell SW-4000M-PMCL ist mit ei-
nem monochromen 4K (4.096 Bildpunkte)
CMOS-Zeilensensor ausgestattet, der eine
Abtastrate von bis zu 200 kHz (200.000 Zei-
len/Sekunde) ermaglicht. Das andere neue
Monochrommodell Sweep SW-8000M-PM-
CL verfugt Uber einen 8K (8.192 Bildpunk-
te) CMOS-Zeilensensor flr eine Abtastrate
von bis zu 100 kHz (100.000 Zeilen/Sekun-
de). Beide Kameras sind mit F- und M42- Ob-
jektiv-Anschluss ausgestattet, und der 8- und
10-Bit-Datenausgang wird tber ein Camera
Link Deca-Interface angeschlossen.
www.jai.com

JAL:
VISION | Halle 1, Stand F52

reichen lasst sich die Temperatur teilweise nur
mittels Raumfuhler bestimmen. Die kompak-
ten Infrarot-Thermometer und Kameras von
Optris erméglichen den Einsatz auch in be-

engten Umgebungen mit hohen Temperatu-
ren. Die Kamera wird im Abkuhlprozess bei
der Flachglasherstellung ebenso eingesetzt
wie bei der Behalterglasproduktion.
www.optris.de

Optris auf der Glasstec:
Halle 14, Stand G30

Die Realisierung einer Vision-Loésung scheitert
oftmals dann, wenn die zu beobachtenden
und auszuwertenden Prozesse in unzugang-
lichen Bereichen, aus einem Hohlk&rper her-
aus, auf engstem Raum beschrankt oder un-
ter extremen Umgebungsbedingungen statt-
finden. Zur Erweiterung der Anwendungsbe-
reiche einer Kamera als bildgebendes Element
eines Vision-Systems wurden die Sondenob-
jektive entwickelt. Dabei handelt es sich prin-
zipiell um starre oder flexible Endoskop-Op-
tiken, die wie ein normales Videoobjektiv
ohne Adapter oder Zwischenoptik direkt an
eine Videokamera montiert werden kénnen.
Neben einem umfangreichen Standardpro-
gramm von Sondenobjektiven mit und ohne
integrierter Beleuchtung (Glasfaser oder LED)
hat Hinze insbesondere Sonder-Optiken ent-
wickelt und gefertigt, die hinsichtlich mecha-
nischer und optischer Eigenschaften exakt an
anwendungsspezifische Anforderungen an-
gepasst werden. So kénnen Sondenobjektive
bei Durchmessern zwischen 0.5 und 25mm
mit unterschiedlichen Blickrichtungen und
VergroBerungen ausgestattet, gekihlt, druck-
fest oder strahlenresistent ausgefuhrt, fur
spezielle Wellenldngen optimiert und pass-
genau in Maschinen oder Roboter integriert
werden und so véllig neue Problemlésungen
ermoglichen.

www.hinze-opto.de

Hinze:
VISION | Halle 1, Stand A16

Kameragehéause!
autoVimation con
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Neue Kameras mit CMOS-Sensoren
Basler prasentiert sein Portfolio auf der Vision. Am Messestand
wird unter anderem die Basler Ace Serie prasentiert. Die neu-
esten Ace Modelle sind ausgestattet mit Sonys leistungsstarken
IMX-Sensoren sowie mit den CMOS-Sensoren der neuesten Ge-
neration aus der Python-Serie von ON Semiconductor. Diese Ka-
meras liefern Auflésungen von VGA bis 5 Megapixel sowie Bild-
raten von bis zu 751 Bildern pro Sekunde. Alle neuen ace Mo-
delle zeichnen sich durch die Kombination aus kleiner Bauform,
leistungsstarken CMOS-Sensoren mit modernster Global Shutter-
Technologie und ein optimales Preis-/Leistungs-Verhaltnis aus. Im
Rahmen von Live-Demonstrationen kénnen Messebesucher sich
von den Vorteilen des PGl-Feature-Sets, Baslers einzigartiger In-
Kamera-Bildoptimierung, oder der Basler ToF-Kamera, der ersten,
industriellen Time-of-Flight-Kamera mit VGA-Auflésung im mitt-
leren Preissegment, Uberzeugen.

www.baslerweb.com

Basler:
VISION | Halle 1, Stand E42

Wasserkiihleinheit mit Hochleistungspumpe
Autovimation hat eine neue Wasserkuhleinheit mit Hochleis-
tungspumpe vorgestellt. Fir gréBere Entfernungen zwischen
Kihleinheit und Kameragehause bietet die neue Pumpe nun eine
deutlich gesteigerte Performance mit einem maximalen Durch-
fluss von bis zu 15I/min und 5,7 m Foérderhohe. Die Abmessun-
gen sind gleich geblieben. Optisch unterscheidet sich das neue
System durch den glasernen Einfullstutzen, der nun eine Uber-
prifung des Fullstandes bei geschlossenen Deckel zuldsst. Die
Kthlmodule kénnen so nun auch auf langeren Distanzen betrie-
ben werden und eine gleichméBige Klimatisierung der Kamera
gewabhrleisten.

www.autovimation.com

Autovimation:

VISION | Halle 1, Stand D02
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Vision

Contact Image Sensoren fiir Highspeed-Anwendungen

Mitsubishi Electric hat auf die Bedurfnisse des
Marktes fur Oberflacheninspektion mit der
Einfihrung einer Hochgeschwindigkeitsver-
sion des unter dem Namen Mitsubishi Elec-
tric Line Scan Bar vertriebenen Contact Image
Sensors (CIS) reagiert. Die neuen CIS CX-Mo-
delle, die wie bereits zuvor die AX- und MX-
Modelle bei Stemmer Imaging erhaltlich sind,
garantieren ein qualitativ hochwertiges, bis
zum Rand hin verzerrungsfreies Abbild des
Objekts mit bis zu 600 dpi Auflésung. In die-
ser maximalen Auflésung scannt die CIS-Wei-
terentwicklung Oberflachen in einem Tempo
von bis zu 138 m pro Minute. Die haufig ge-
nutzte Auflésung von 300 dpi ermdglicht zu-
verlassige Inspektionen bis 450 m pro Minu-
te, bei 150 dpi sind sogar tber 1.100 m pro
Minute realisierbar. Zur Ubertragung der gro-
Ben Datenmengen, die sich aus diesen Ge-
schwindigkeiten ergeben, verfugen die neu-
en CIS CX-Modelle je nach Sensorldnge tber
eine oder zwei CoaxPress-Schnittstellen. Die
bisher verfligbaren CIS AX- und MX-Varian-

ten waren mit CameraLink-Schnittstellen aus-
gestattet. Typische Anwendungsbereiche fur
Compact Image Sensoren sind die Druckin-
dustrie und die Dinnschichttechnik, wo sie
der Erfassung von Oberflachenfehlern auf Pa-
pier, Kunststofffolien, Textilien, Banknoten
und sogar der Inspektion von Hologrammen
dienen.

www.stemmer-imaging.de

Stemmer Imaging:
Halle 1, Stand E52

VISION

Lowcost-Varianten fiir spezifische
Anwendungsfalle
Nicht jeder benétigt den vollen Funktionsum-
fang der Software im Zwillingskonzept aus
der Smart Camera mvBlueGemini und dem
mvimpact Configuration Studio kurz mvim-
pact-CS. Fur diesen Kundenkreis veroffent-
licht Matrix Vision zwei Lowcost-Varianten fuir
spezifische Anwendungsfalle. Die erste Va-
riante mvBlueGemini-ldent ist fir das Lesen
von Texten und Codes gedacht. Wahrend der
Text-Reader unterschiedliche Schriftarten aus
Industrie und Pharmazie untersttitzt, erkennt
der Code-Reader automatisch, ob es sich
beim vorgelegten Code um einen Barcode,
2D-Code oder um einen QR-Code handelt
und decodiert diesen ohne weiteres Zutun.
Bei beiden Readern kann der Text bzw. der
Code mit reguldren Ausdriicken oder im Falle
des Text-Readers anhand von Wérterbichern
gepriift werden. mvBlueGemini-Inspect ist die
zweite Variante, die fUr das Inspizieren von
Objekten zum Einsatz kommt. Drei Tools ste-
hen in der Inspect-Variante im Fokus. , Objekt
finden” findet in einem Bild lageunabhan-
gig ein Objekt und richtet das Bild entspre-
chend aus. Damit werden nachfolgende Pro-
zesse wie , Objekt priifen” und , Objekt ver-
messen” beschleunigt. Ersteres prift anhand
von eingelernten Gut- und Schlecht-Teilen,
ob das aktuelle Objekt fehlerfrei ist. Mit Letz-
terem kénnen Objekte im Bild vermessen und
gegebenenfalls geprift werden, ob sie sich in
einem zulassigen Toleranzbereich befinden.
www.matrix-vision.de

Matrix Vision:
Halle 1, Stand E12
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Chromasens erweitert sein Portfolio an hoch-
auflésenden 3D-Kameras um zwei neue Pro-
dukte. Die 3DPixa HR 5 pm und die 3DPixa
HR 2 pm zeichnen sich durch eine verbesser-
te Bildqualitat dank einer auf 3D-Anwendun-
gen optimierten Optik aus. Damit werden
stabilere und genauere 3D-Daten

auch auf kritischen Oberfla-
chen erzielt. ,, Der Anwender-
nutzen High Resolution (HR)

ist bereits in der Namensbe-
zeichnung unserer neuen 3D-
Kameras klar definiert. An-
wender verfligen jetzt Uber

die Mdglichkeit, noch kleine-

re Strukturen und Objekte im
GroBenbereich von Mikro-
metern zu prufen”, erldutert
Klaus Riemer, Produktmana-

ger 3D bei Chromasens. Die gro-
Be Erfassungsbreite von ca. 35 mm und

die hohe Abtastgeschwindigkeit von bis zu
30 kHz sorgen bei der 3DPixa HR 5 pm fur
sehr kurze Prifzeiten bei Auflésungen von

5 pym. Die 3DPixa HR 2 pym ist fur Anwendun-

Unter dem Motto ,Empowering Your Inno-
vation” mochte Point Grey auf der diesjahri-
gen Vision fortschrittliche Kameratechnologie
prasentieren, mit der alltdgliche Bildverarbei-
tungsprobleme der Vergangenheit angeho-
ren und moderne Bildverarbeitungsanwen-
dungen erméglicht werden. So wird Point
Grey eine neue 10-GigE-Kameraserie und die
Vorzlige und Moglichkeiten von 10-Gigabit-
Ethernet fur die industrielle Bildverarbeitung
demonstrieren. Die neue Serie von GigE Visi-
on konformen Produkten umfasst die neueste
Global Shutter CMOS-Technologie und nutzt
die hohen Datenraten von 10-GigE zur Maxi-
mierung der Sensorauflésungen und Bildra-
ten. AuBerdem wird der kanadische Herstel-
ler ein neues Blackfly S-Kameramodell vor-
stellen, das Uber einen Sony Exmor R IMX183
1"-CMOS-Sensor mit 20 Megapixel verflgt
und damit Point Greys Kamera mit der bis-
her hochsten Auflésung darstellt. Die Black-
fly S-Kameraserie kombiniert kompakte Gro-
Be (29 x 29 x 30 mm), umfassende Funkti-

www.inspect-online.com

gen mit noch héheren Auflésungs- und Ge-
nauigkeitsanforderungen konzipiert und er-
reicht eine Abtastbreite von 16 mm. Typische
Anwendungsgebiete liegen in der Elektronik,
Halbleitertechnologie und im Automobilsek-
tor. Ein konkretes Beispiel: Bei der Flip-Chip-
Montage werden miniaturisierte Bauelemen-
te nicht mehr verl6tet, sondern verpresst.
__ Dazu mussen diese auf pm-Ebene
genau ausgerichtet sein. Dafur wer-
den Inspektionssysteme mit
einer sehr hohen opti-
schen Auflésung be-
notigt.
www.chromasens.de

Chromasens:

VISION | Halle 1, Stand C61

onen, hohe Bildraten und eine umfassende
Reihe an Sensoren, wodurch sie sich fir ver-
schiedene industrielle, medizintechnische und
wissenschaftliche Anwendungen eignet. Das
ebenfalls neue Spinnaker SDK basiert auf der
branchentblichen Referenz-API GenlCam3
und verfligt Uber eine Reihe an neuen Funkti-
onen zur Vereinfachung und Beschleunigung
von neuen Bildverarbeitungsanwendungen.
www.ptgrey.com

Point Grey:

VISION | Halle 1, Stand B42
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Automation

Autonomes Fahren ist die Zukunft.
In modernen Fahrzeugen sind
schon jetzt Fahrerassistenzsysteme
mit zahlreichen Sensoren Stand
der Technik. Und immer wichtiger
werden dabei Kameramodule, die
dem Auto die Méglichkeiten des
~menschlichen Sehens” geben.

ensorhersteller, Kameraintegratoren

und Automobilentwickler arbeiten

unter Hochdruck daran, die Auflé-

sung, das Bildfeld, die Farb-Wahrneh-
mung und die Dynamik des menschlichen
Auges mit Kameramodulen zu erreichen
bzw. zu Ubertreffen. Gleichzeitig bedeutet die
Ubertragung des menschlichen ,Sehens* auf
Kameramodule auch eine Ubertragung der
Verantwortung fur die Sicherheit der Fahr-
zeuginsassen und anderer Verkehrsteilneh-
mer auf die Technik.

Der Gesetzgeber arbeitet bereits daran,
den rechtlichen Rahmen fiir autonomes
Fahren zu schaffen, was de facto bedeutet,
dass sich Kameramodule in den nachsten
Jahren zu sicherheitsrelevanten Systemen im
Auto entwickeln werden. Zusétzlich zu den
qualitativen Herausforderungen mussen sich
die Kameramodule fiir die Automobilherstel-
ler in groRer Menge wirtschaftlich fertigen
lassen. Dies stellt sehr hohe Anforderungen
an die Produktionslinien solcher Module.

Bei den Produktionslinien von Kamera-
modulen gibt es unterschiedliche Fertigungs-
konzepte. Dabei sind zwei Kernprozesse fir
die spétere Qualitdt des Produktes entschei-
dend: Das aktive Ausrichten und Figen der
Optikeinheit zur Sensoreinheit und der finale
Qualitats-Test mit Kalibrierung der Kamera-
daten.

Die vollautomatische Losung
Solch eine vollautomatisierte Produktions-

linie fir Kameramodule beginnt bei der

58 | inspect 52016

PCB-Montage, enthdlt die vollautomati-
sche Eingangsprufung kritischer Bauteile,
die Reinigung und Aktivierung von Bautei-
loberflachen, den Kleberauftrag, das aktive
Ausrichten und Anheften mittels UV-Licht,
das Ausharten im Ofen, die anschlieBende
Montage von Gehduseteilen und schlieflich
die finale Qualitatsprifung und Kalibrierung
der Kamerakenndaten.

Ein wichtiges Merkmal der Kamera-
modulproduktion ist das wéahrend der

Auge tur
mehr Sicherhe

Automatisierte Kameramodulmontage
in der Automobilindustrie

~Montage“ aktive Kameramodul. Die ak-
tivierte Kamera des Bauteils wird genutzt,
um Optik und Sensor in Sub-Mikrometer-
und Bogensekunden-Auflésung zueinander
auszurichten.

Das aktive Ausrichten ist aus verschie-
denen Grinden notwendig geworden: zum
einen in Folge der gestiegenen Anforderun-
gen an die Auflésung der Kameras, denn
auch Automobil-Kameras entwickeln sich
technisch in Richtung 4 Megapixel Senso-

www.inspect-online.com



ren. Zum anderen durch die
kleineren Blendenzahlen der
eingesetzten Objektive und ent-
sprechend kleinen Scharfentie-
fenbereichen.

Passive Fertigungsprozesse,
die rein auf mechanischen Tole-
ranzen basieren, kommen hier
an ihre Grenzen.

Messungen im Prozess

Im gesamten Produktionspro-

zess werden Messparameter

gesammelt. Das beginnt bei den

Tests der Einzelteile (Sensoren,

Optiken) zum Ausschleusen von

Schlechtteilen vor dem Fiigen.

Darauf folgen nach dem Fiigen

Tests zur Prozesskontrolle und

schlieflich End-of-Line Test zur

Sicherstellung gleichbleibender

Qualitat und/oder zur Kalibrie-

rung der Kameraparameter.

Hierbei werden folgende Para-

meter erfasst:

m optische Eigenschaften (z. B.
Verzeichnung, Brennwei-
te, relative Ausleuchtung,
Bildqualitat, MTF);

m opto-mechanische Eigen-
schaften (z.B. Ausrichtung
der Optik zum Sensor,
Fokussierung, Blickwinkel,
Rollwinkel);

m opto-elektrische Eigenschaf-
ten (z.B. Linearitét, Signal-zu
Rausch-Verhalten, Dynamik-
bereich, Farbwiedergabe).

Die Wichtigkeit der Messpara-
meter hangt vom Anwendungs-
fall im Automobil ab. So ist z. B.
bei den weitwinkligen Rick-
fahrkameras die Kalibrierung
der Verzeichnung und relativen
Ausleuchtung wichtig, bei den
Stereokameras zur Erfassung
von Abstandsinformationen ist
es hingegen die gleichbleibende
MTF und Ausrichtung der Kame-
ras zueinander. Dabei muss die
jeweils gewdhlte Messtechnik
reproduzierbare, absolut ver-
gleichbare Messergebnisse si-
cherstellen.

Kameramodule im Automo-
bil (mit Ausnahme der Ruck-
fahrkamera) erzeugen meistens
keine Bilder im eigentlichen Sin-
ne, sondern Daten und Kenn-
zahlen fur die Bordelektronik.
Eine groBe Herausforderung
ist es, Anforderungen an Fah-
rerassistenzsysteme wie etwa
»die doppelt durchgezogene
StraRenmarkierung in 100 m
Entfernung muss von der ge-

www.inspect-online.com

strichelten StraBenmarkierung
zuverldssig bei allen Beleuch-
tungssituationen und fur alle
denkbaren Kurvenradien unter-
schieden werden® in Messpara-
meter wie MTF (Modulations-
ubertragungsfunktion), OECF
(optical-electronical conversion
function) oder Verzeichnung,
etc. zu Ubersetzen.

Dabei missen diese System-
Anforderungen sowohl auf
Messparameter fur das Kame-
ramodul als auch auf Parameter

Automation

929 Die Messgenauigkeit und die Riickfiihr-
barkeit von Messungen auf internationale
Standards wird im Kontext der ,,Sicher-
heitsrelevanz” von Kameramodulen im
Automobilbereich immer wichtiger.«
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der Einzelteile heruntergebrochen werden.
Die Messtechnik muss daher Komponen-
ten der gesamten Zulieferkette durchgangig
messbar machen.

Effizienz im Takt

Die Messgenauigkeit und die Rackfihr-
barkeit von Messungen auf internationale
Standards wird im Kontext der ,,Sicherheits-
relevanz® von Kameramodulen im Automo-
bilbereich immer wichtiger. Da Fahrerassis-
tenz-Komponenten in Zukunft in Autos aller
Preissegmente Standard sein werden, muss
eine wirtschaftliche Produktion fiir den Mas-
senmarkt sichergestellt werden.

Aus diesem Grund spielen konkrete Fer-
tigungskosten pro Kameramodul eine groke
Rolle. Eine sehr wichtige Kennzahl ist hier
die UPH Angabe (Units per Hour) einer Pro-
duktionslinie.

Um die Taktzeitproblematik einer Anla-
ge abschétzen zu kénnen, muss man die
zeitintensiven Arbeitsschritte im Prozess
identifizieren. Bei vollautomatisierten Pro-
duktionsanlagen sind alle Einzelprozesse tb-
licherweise parallelisiert. Der ,Bottleneck®-
Prozess ist das aktive Ausrichten, welches
mit dem UV-Anheften verbunden ist. Beim
aktiven Ausrichten gibt es mehrere Ablau-
fe, die fur die Taktzeit relevant sind: die Zu-
fihrung der Optik zum Sensor, die Senso-
rinitialisierung, die Bildrate, die Ermittlung
der Bildlage, die tblicherweise durch einen
Fokussiervorgang durchgefihrt wird, das
eigentliche Ausrichten in sechs Achsen und
das abschlieRende UV-Anheften.

Aktueller Stand der Technik sind 15 bis
20 Sekunden Taktzeit fir diesen Prozess,
wobei eine parallelisierte Doppelung dieses
Prozesses zwar moglich ist, die Kennzahl

Abb. 1: Teilautomatisierte Kameraproduktionslinie mit Sensortest,
Kleberauftrag, aktivem 6-Achsen Ausrichten, UV-Harten und finalen Qualitétstest
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Abb. 2: Messtechnik mit Chart,
LED Panels, Kollimatoren zur Integration
in Produktionslinien

Euro/UPH aber nicht unbedingt verbessert.
Einen groBen Einfluss auf die Taktzeit haben
neben dem Ablauf selber aber auch die Ei-
genschaften des Klebstoffs (UV-Anheftzeit)
und des Pruflings selber (Sensorinitialisie-
rung, Bildrate).

Die ndchste Generation der Kamerapro-
duktionsanlagen wird Taktzeiten von 10
Sekunden und weniger durch optimierte
Automatisierung und neue Messtechniken
ermoglichen.Dabei werden Kameraproduk-
tionslinien ganz im Sinne von Industrie 4.0
die Produktion direkt mit der Kalibrierung
der Systeme verzahnen, die lickenlose
Ruckfuhrbarkeit der Produktions- und Mess-
ergebnisse sicherstellen und den Softwareal-
gorithmen der Fahrerassistenzsysteme als
Datenbasis zur Verfugung stellen.

Trioptics:

VISION | Halle 1, Stand F08

Autor
Dipl.-Ing. (FH) Benjamin StauB, R&D Automation,
Kameratest

Kontakt

Trioptics GmbH, Wedel
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Weitere Informationen
== English version:
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topstories/automation/automated-
camera-module-assembly-automotive-
industry
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inspect vor Ort ...
... bei Octum in llsfeld

Beim Niederdrlcken des Gaspedals sorgt im
Motorraum der meisten Dieselfahrzeuge ein
Turbolader fur ein Hochschnellen der Motorleis-
tung. Ahnlich verhélt es sich mit der extrem
leistungsstarken Hardware moderner Industrie-
PCs. In schnellen Inspektionssystemen garantiert
sie die geforderte Rechenleistung, z.B. bei der
Prifung von Verdichterradern, den zentralen
hochkomplexen Bauteilen eines Turboladers.
Wie das in der Linie funktioniert, lie sich inspect
in lisfeld bei der Firma Octum erklaren.

Fin Turbo fur

Automation

© AKS - Fotolia.com

die Bildverarbeitung

Schnelle Hardware und Software fiir die automatische
optische Endkontrolle von Verdichterradern

ereits in den ersten Jahren nach der

Grundung von Octum im Februar

1996 etablierte sich das Unterneh-

men mit einem selbst entwickelten
System zur Fullgutkontrolle von Blisterpa-
ckungen im Pharmabereich erfolgreich im
Markt. Heute hat Octum seinen Sitz in Ils-
feld bei Heilbronn und beschaftigt aktuell
31 Mitarbeiter. Mittlerweile projektiert und
liefert Octum 2D- und 3D-Bildverarbei-
tungslésungen fur die Vollstandigkeits- und
Montagekontrolle, die Oberflacheninspekti-
on, fur Track und Trace-Lésungen, zur Tei-
levermessung, zur Roboterfiihrung und zur

www.inspect-online.com

Teileidentifikation. Schwerpunktbranchen
sind die Automotive-Industrie, die Metall-
verarbeitung, die Pharmaindustrie und die
Medizintechnik.

Die Entwicklung der Bildverarbeitungs-
komplettldsungen verteilt sich auf zwei Ab-
teilungen, von denen sich die eine mit PC-
Systemen befasst, wahrend die andere auf
intelligente Kameras spezialisiert ist, wobei
es sich vorzugsweise um Kameras der In-
Sight-Serie von Cognex handelt. Hier wer-
den auch mechanische Komponenten zur
Adaption der Kameras und der Beleuchtung
gefertigt.

Einen bedeutenden und erfolgsrelevan-
ten Teil der Entwicklungsarbeit nimmt die
Programmierung der Systemsoftware ein,
die auf den Libraries VisionPro von Cognex
und Halcon von MVtec basiert. Dabei wird
Pharmakunden auch nach GAMP 5 (GAMP
= Good Automated Manufacturing Practice)
entwickelt.

»Von uns wird die Planung wie auch die
elektrische und mechanische Konstruktion
der Bildverarbeitungssysteme vorgenom-
men*, erlautert Martin Peres, Geschaftsfih-
rer bei Octum. ,Fur diesen Zweck erhalten

Fortsetzung auf S. 62
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Abb. 1: Schematischer Aufbau eines Abgas-Turboladers mit Verdichterrad

wir z. B. vom Kunden die kompletten Daten
einer Maschine und setzen dann nach er-
folgreich absolvierten Tests unsere Module
und Komponenten in diese Anlage ein. Das
hat den Vorteil, dass wir direkt in die Anlage
hineinkonstruieren konnen, und spart somit
beim Kunden Konstruktionskosten.*

Was industrielle Bildverarbeitung

heute leistet

Die industrielle Bildverarbeitung hat sich
seit der Grundung von Octum vor 20 Jah-
ren rasant weiterentwickelt. Aufgrund der
gestiegenen Aufldsung der digitalen Kame-
ras haben heutige Systeme eine erheblich
groBere Anwendungsbreite. Die heute in
lisfeld entwickelten Bildverarbeitungssyste-
me kénnen gréBere Bildbereiche mit hoher
Auflésung erfassen und daher groRere Teile
mit hoher Genauigkeit prifen.

Neu ist auch die LED-Beleuchtung. Sie
verdrangt nahezu alle anderen Beleuch-
tungsarten aus den Anlagen. Dadurch hat
sich fiir Applikationen, bei denen die Exper-
ten friher mit Leuchtstoffréhren oder Ha-
logenstrahlern arbeiteten, die Handhabung
und Wartungsfreundlichkeit der Beleuchtung
dramatisch verbessert.
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Vor allem aber sind es die Rechner, die
viel leistungsfahiger geworden sind. Nahezu
alle Komponenten eines Industrie-PCs, sei-
en es Prozessoren oder Schnittstellen, haben
mit jedem Entwicklungsschritt ihre Leistung
sprunghaft vervielfacht. Die heutige Rechn-
erarchitektur ist mit der von vor 20 Jahren
kaum noch vergleichbar.

Die llsfelder Bildverarbeitungsexperten
kénnen auch bestétigen, dass im Bereich der
industriellen Bildverarbeitung wesentliche
AnstoBe fur Weiterentwicklungen von neuen
Anforderungen und Aufgabenstellungen der
Anwender kommen.

Eine solche Anforderung ist die Ruckver-
folgbarkeit, die mittlerweile fast alle Bran-
chen betrifft. Es geht um Serialisierung wie
in der Pharmaindustrie, um Félschungssi-
cherheit und auch um die Ruckverfolgbar-
keit von Komponenten bei Ausfallen. Das ist
ein groes Thema auch in der Automobilin-
dustrie. Hier werden z.B. Datmatrix-Codes
selbst auf kleinste Teile aufgebracht.

Und schlieRlich ist die einfache Bedien-
barkeit der Bildverarbeitungssysteme zu ei-
ner allgemeinen Forderung der Anwender
geworden. ,Die einfache Bedienbarkeit ist
mittlerweile ein wesentlicher Erfolgsfaktor,
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Abb. 2: Geometrische und konstruktive Elemente eines Verdichterrades
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, , Die einfache Bedienbarkeit

ist mittlerweile ein
wesentlicher Erfolgsfaktor,
nicht nur beziiglich der
Vermeidung von Fehlbe-
dienungen.

nicht nur beziglich der Vermeidung von
Fehlbedienungen®, bestétigt Horst Horvath,
Vertriebs- und Marketingleiter bei Octum.
,Das wird zukunftig der Schlissel fir die
breite Akzeptanz der Bildverarbeitung sein.”

Ein kleines Bauteil —

eine groBe Herausforderung

Laut Kraftfahrtbundesamt lag am 1. Januar
2016 der Kraftfahrzeugbestand in Deutsch-
land bei etwa 61,5 Millionen zugelassenen
Fahrzeugen. Von den 45,1 Millionen PKWs
waren knapp 13,9 Millionen mit einem Die-
selmotor ausgestattet. Die meisten dieser
Dieselmotoren verftigen tiber eine Turbola-
der-Direkteinspritzung, deren Herzstiick die
sogenannten Verdichterrdder sind (Abb. 1).
Diese aus dem vollen Material spezieller
Aluminiumlegierungen gefrasten Bauteile
haben funktionsbedingt eine dulerst kom-
plexe rotationssymmetrische Geometrie.

Bei Drehzahlen von annghernd 200.000
Umdrehungen pro Minute und Betriebs-
temperaturen, die auf der ,heiBen” Seite
des Turboladers mehr als 1.000°C betragen
kdnnen, erzeugen sie den gewlinschten La-
dedruck fur die Direkteinspritzung des Ge-
mischs in den Brennraum des Motors. Dass
diese Teile absolut fehlerfrei gefertigt sein
mussen, versteht sich angesichts dieser Zah-
len von selbst. Eine umfassende Prifung und
Endkontrolle ist also unverzichtbar. Bei der
Qualitatsprufung steckt aber auch hier der
Teufel in den zahlreichen Details, die prazise
identifiziert und gemessen werden mussen.

Diese Mess- und Prifprozesse im Rah-
men einer 100 %-Prifung in der Linie
durchzuftihren, ist eine groRe Herausforde-
rung, der sich die Experten von Octum im
baden-wirttembergischen llsfeld erfolgreich
gestellt haben.

Mit ihrem Wissen um die technischen
Maoglichkeiten sowie um die Anforderungen
und das Qualitdtsbewusstsein ihrer Kunden
haben sich die Entwickler jlingst an eine
Aufgabestellung herangewagt, an der sich
andere bis dahin erfolglos versucht hatten:
Die automatische optische Endkontrolle von
Verdichterradern. Die Firma Prae-Turbo in
Schwanewede, ein fihrender Hersteller von
Verdichterrddern, hatte sich mit dieser Fra-
gestellung schlieflich an Octum gewandt.

www.inspect-online.com



© Octum GmbH

Abb. 3: Beispiel fiir ein blankes (A) und ein beschichtetes Verdichterrad (B)

Die Systemldsung

Die Verdichterrdder eines Turboladers sind
mit Durchmessern bis ca. 62 mm nicht be-
sonders groB, stellen aber aufgrund ihrer
komplexen Geometrie (Abb. 2) und der ge-
forderten hohen Fertigungsqualitdt maxima-
le Ansprtiche an die optische Inspektion und
Qualitatsprifung.

Die Bauteile werden in verschiedenen
Varianten produziert. Die Unterschiede be-
tragen z. B. bei den Durchmessern teilweise
nur 0,2 mm. Wenn dann noch die Geome-
trie der Schaufeln bestimmt und auf mégli-
che Deformationen hin untersucht werden
soll, ist der Mensch mit seiner Sensorik vol-
lig Gberfordert. Dennoch hat man in der Ver-
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gangenheit versucht, die Bauteile rein visuell
zu unterscheiden. So traten Verwechslungen
auf, die, sofern sie zum Endkunden versandt
und verbaut wurden, gravierende Probleme
auslosen konnten.

Die Motivation bei diesem Projekt be-
stand also darin, Verwechslungen bzw. Ver-
mischungen der unterschiedlichen Typen
von Verdichterrddern zu vermeiden und
diese typenrein und zu 100 % automatisch
und objektiv geprift zu liefern.

Teil der Herangehensweise an solchen
komplexen Fragestellungen ist bei Octum
grundsatzlich eine Machbarkeitsstudie.
Nachdem die Kundenanforderungen pra-
zise aufgenommen worden waren, ging es

OEM Kameras

Wussten Sie schon, dass jede standard Lumenera Kamera an |hre

speziellen Anforderungen angepasst werden kann?

Von kleinen, kostenglnstigen Optimierungen oder Modifikationen
bis hin zu kompletten kundenspezifischen Lésungen ist Lumenera

der richtige Partner flr lhre Bildverarbeitungslésung.
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Lumenera bietet kundenspezifische OEM Ldsungen fUr eine
Vielzahl von industriellen und wissenschaftlichen Anwendungen.
Kontaktieren Sie uns fiir Ihr ndchstes Projekt.
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wie auch die elektrische und
mechanische Konstruktion
der Bildverarbeitungssy-
steme vorgenommen.*

darum, moglichst fir jedes einzelne zu prii-
fende Bauteilmerkmal eine prozesssichere
bildanalytische Lésung zu entwickeln. Dabei
waren anfangs gut 50 Typen von Verdichter-
radern auf der Liste, die zundchst nach der
GroRe (groB, mittel, klein) sowie nach Ober-
flachenbeschaffenheit (beschichtet, nichtbe-
schichtet) unterschieden wurden.

Die einzelnen Losungen wurden dann
gemeinsam mit dem Kunden ausfihrlich
bewertet, um beispielsweise festzustellen,
auf welches schlecht bestimmbare Merkmal
moglicherweise verzichtet werden konnte,
wenn dafiir mehr in die Bestimmung eines
anderen, besser erfassbaren Merkmals in-
vestiert wurde.

Fortsetzung auf S. 64
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Abb. 4: Ubersicht der Stationen 1, 2 und 3 auf
CV-inspect

Nach Abschluss der Machbarkeitsun-
tersuchung entschied sich der Kunde, das
System entsprechend den Ergebnissen der
Studie bauen zu lassen. Zu Anfang wurden
die Anforderungen fir blanke (Abb. 3 A) und
beschichtete (Abb. 3 B) Verdichterrader for-
muliert:

m Typidentifikation anhand geometrischer
Merkmale, um Verwechslungen zu ver-
meiden;

m Geometrie Prifung, z. B. Schaufelanzahl
und Richtung, Verbiegung;

m Messung aller Durchmesser + (20 bis 80)
pm;

m Oberflacheninspektion aller Planflichen
und Kanten ab 0,1 mm;

m Oberflicheninspektion, Bearbeitungsfeh-
ler auf dem Radriicken;

m Lesen und Verifikation von Klarschrift ab
1,5 mm und 2D-Codes:

Die Umsetzung wurde von Octum mit ei-

nem PC-basierten Bildverarbeitungssystem

CV-600 mit der Software CV-Inspect 2.0 kon-

zipiert. Dabei wurden drei Priifstationen ent-

wickelt, an denen alle durchlaufenden Teile
ohne Kamera- oder Optikverstellung gepruft
werden. Denn eine Grundvoraussetzung der

Systemlosung bestand darin, keine beweg-

lichen Teile zu verwenden, die immer wie-

der Eingriffe durch die Bediener erfordert
hétten. Daher werden u.a. bi-telezentrische

Optiken verwendet, die einen sehr groken

16 mm Telezentriebereich haben. Hinzu

kommt eine speziell auf die Geometrie der

Verdichterrdder und deren Position bei der

Bilderzeugung abgestimmte Beleuchtung.
,Es mussten auch anspruchsvolle Bildver-

arbeitungs-Algorithmen eingesetzt werden*,

erklart Horst Horvath, ,etwa um zirkulare

Bearbeitungsspuren auf der Materialoberflé-

che ausgrenzen und eliminieren zu kdnnen*.

Diese Algorithmen waren nicht Teil der
verwendeten Standard-Libraries und muss-
ten von den Spezialisten erst entwickelt wer-
den. So kam bei der Umsetzung ein entspre-
chend hoher Aufwand auf der Softwareseite
hinzu. Dieser Aufwand umfasste auch die
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Abb. 5: Station 1 — Priifungen

fiir die Vorderseite (Kamera 8 MP,
Auflésung 20 pm):
Eintrittsdurchmesser, Naben AuBBen-
und Innen-Durchmesser, Phase Nabe,
Schaufelanzahl, Richtung, Winkel,
Symmetrie, Verbiegung, Oberflachen-
fehler Naben Planflache, Beschadi-
gungen Nabenkanten

Auflésung 20 pm):

Abb. 6: Station 2 — Priifungen
fiir den Radriicken (Kamera 16 MP,

Austritts- und AuBendurchmesser,
Planflache RR AuBen- und Innen-
Durchmesser, Phase Planflache RR,
Oberflachenfehler Planflache RR,
Beschddigungen Kanten Planflache RR
und AuBenkante (Ausblendung Wucht-

Abb. 7: Station 3 — Priifungen

fiir den Radriicken (Kamera 4 MP,

Auflésung 30 pm):

Lesen Klarschrift (Artikelnummer),
Lesen DMC, Oberflachenfehler RR
Rohstellen

entnahmen), Oberflachenfehler RR

Erstellung einer strukturierten, leicht hand-
habbaren und verstandlichen Bedien- und
Parametrier-Oberflache, die auf der Basis der
Systemsoftware CV-Inspect realisiert wurde
(Abb. 4). Sie erlaubt es, Prifprogramme aus
einzelnen Schritten aufzubauen, ohne syn-
taktische Fehler zu machen, da eine integ-
rierte Prifung das verhindert.

An jeder der drei Prifstationen werden
spezifische Bereiche eines Verdichterrades
erfasst. An Station eins wird die Vorderseite
gepruft und dimensionell gemessen (Abb. 5).
Ahnliche Messungen werden an der zwei-
ten Station fir den Radriicken vorgenom-
men (Abb. 6). Beide Stationen verfiigen
auch Uber eine Bildverarbeitungsldsung zur
Identifizierung und Ausblendung der soge-
nannten Wuchtentnahmen. Diese konnen
far jedes Teil in Anzahl, Form, Gr6Be und
Position anders ausfallen oder auch gelegent-
lich fehlen, weil keine Unwucht festgestellt
wurde. Sie mussen von realen Fehlern un-
terschieden werden. An der dritten Station
werden einerseits als Rohstellen bezeichne-
te Oberflachenfehler identifiziert, an denen
die Beschichtung fehlt, und andererseits die
Klarschrift-Aufdrucke und Datamatrix-Codes
gelesen (Abb. 7). Die Messdauer liegt fir jede
Station unter einer Sekunde.

Eine solche Systemldsung stellt extrem
hohe Anforderungen an die Leistungsféhig-
keit der verwendeten Rechner, z. B. aufgrund
des Datenvolumens, das von den hochauf-
16senden Kameras geliefert wird. Zudem
ist es bei dieser, wie auch bei allen anderen
In-line-Anwendungen, die von Octum rea-
lisiert werden, das zwingende Ziel, in den
Linien-Zykluszeiten zu bleiben. Fur die Pru-
fung der Verdichterrdder, die eine sehr hohe
Rechenleistung und hohe Speicherkapazitat
verlangt, werden Industrie-PCs der in Frei-
burg anséssigen Firma Pyramid Computer
eingesetzt.

Am Ende der Umsetzung steht dem Kun-
den jetzt eine Anlage zur Verfiigung, bei der
statt der menschlichen Sensorik leistungs-
fahige Kameras zum Einsatz kommen, die

in eine technisch anspruchsvolle und hoch
entwickelte Systemarchitektur eingebettet
sind (Abb. 8).

»Seitdem die Anlage installiert ist, gibt es
fur die Bauteile, die sie durchlaufen haben,
praktisch keine Reklamationen mehr®, be-
tont Horst Horvath.

Strategische Rechnerauswahl
PC-Systeme sind nicht nur fir die Endkon-
trolle der Verdichterrader die zentrale Leis-
tungseinheit, sondern fir die meisten von
Octum entwickelten Losungen. Sie mussen
die benotigte Rechen- und Speicherleistung
liefern, die passenden Schnittstellen flexibel
unterstiitzen und dabei zuverldssig und ro-
bust sein. Selbsterklarend, dass hier eine Spe-
zial IPC-LOsung eingesetzt werden musste.
Nun ist die Wahl eines passenden Rech-
nersystems einerseits von zentraler Bedeu-
tung, andererseits ware es ¢konomisch
wenig sinnvoll, wenn fir jedes Projekt ein
anderer spezifischer Rechner konfiguriert
wirde. Daher widmeten die Entwickler der
Auswahl und Konfiguration geeigneter Rech-
ner besondere Aufmerksamkeit. Auf der Ba-
sis von zwei Schwierigkeitsgruppen, die an-
hand der Betrachtung der im Unternehmen
bearbeiteten Applikationsfélle unterschieden
werden konnten, wurden gemeinsam mit
den Freiburger Computerspezialisten zwei
spezielle PC-Konfigurationen definiert und

Abb. 8: Anlage zur automatischen Endkontrolle
von Verdichterrddern

www.inspect-online.com



Die Pyramid Computer IPC-Losung fur die

Applikation zur Endkontrolle von Verdichter-

radern:

m Industrie PC CamCube und PyRa Front
4U IPC-Losung

m  MabBgeschneiderter high performance
IPC

m Langzeitverfugbare IPC Spezialldsung

m Spezielle Befilterung mit kleiner Loch-
gréBe

m BIOS-Anpassungen direkt ab Werk

m ,SchlUsselfertige” IPC-Lésung

m Fertigung als OEM-Produkt mit speziel-
lem Ubergabeformular

dabei die Technik sehr sorgféltig ausgewahlt
und gepruft. Die Langzeitverflgbarkeit und
Garantieleistungen waren weitere Auswahl-
Kriterien.

Die eine Konfiguration, die intern gern
als ,Vernunftrechner” (Pyramid: CamCube)

bezeichnete wird, ist bereits sehr leistungs-
stark und wird far Standardapplikationen
verwendet. Daneben gibt es den fur Hochst-
leistung ausgelegten Rechner, der auch gele-
gentlich als ,, Turborechner® (Pyramid: PyRa
Front 4U) bezeichnet wird. Er wird fiir an-
spruchsvolle Anwendungen, wie etwa die
3D-Oberflacheninspektion, oder auch fiir die
Endkontrolle der Verdichterrdder eingesetzt
(siehe Kasten).

Von diesen beiden Varianten weicht
Octum nach Méglichkeit nicht ab. Es wird
entweder die eine oder die andere der bei-
den getesteten Versionen verwendet. Denn
auch fur das verldssliche Zusammenspiel
von Rechner und Software hat diese Stra-
tegie deutliche Vorteile — gerade wenn es
um Themen wie Software-Updates und Up-
grades geht.

Geplanter Erfolg

Die moderne industrielle Bildverarbeitung
tragt zur immer héheren Qualitdt von Pro-
dukten und Systemen bei und sie befreit den
Menschen von belastenden, monotonen und
schwierigen Pruf-Aufgaben. Aber es missen
auch immer héhere Anforderungen erfllt
werden. Die Umsetzung komplexer Losun-
gen mit der industriellen Bildverarbeitung
verlangt daher ein vielschichtiges Vorgehen.

Automation

Nur mit umfangreichem technischen und
anwendungsspezifischem Know-how sowie
viel Erfahrung kommen die Entwickler si-
cher ans Ziel. Zudem steht bei industriellen
Anwendungsféllen immer die Forderung
nach einer wirtschaftlich realisierbaren Lo-
sung im Vordergrund.

Lésungsorientiertes strategisches Vorge-
hen bei der Wahl der verwendeten Kom-
ponenten, sowohl auf der Hardware- wie
auf der Softwareseite, konsequent durchge-
fihrte Machbarkeitsstudien und eine kons-
truktive Kooperation mit den Kunden und
den Zulieferern sind die Erfolgsfaktoren, die
heute zum Erreichen einer effizienten und
wirtschaftlichen Systemlésung maRgeblich
beitragen.

Pyramid Computer:

VISION | Halle 1, Stand E12

Autor
Bernhard Schroth, Chefredakteur inspect,
Technologie

Weitere Informationen
www.octum.de
www.pyramid.de

Fiihrender Hersteller von 3CCD Kameras
fur industrielle und.medizinische Anwendungen

HITACHI

Inspire the Next

VGA Auflsungd
pis zu 200 fps

— L P g — = ; e )
-\ onomisch ERies =0 Sl

HV-F32SCL |
HV-F326V [

> 5 Megapixel Kamera (s/w)
> CMOS Sensor mit hoher
Sensitivitat (IMX 250LL)
> Integrierter Bildspeicher
fur Wiedergabe in Zeitlupe
> 163 fps (2.464 x 2.056 px)
> Cameralink (WCL),
GigE (GV), USB3 (UB)
> 44(B) x 44(H) x 41(T) mm

08.-10.Nov. 2016
Messe Stuttgart

Halle 1, Stand C36

Hitachi Kokusai Electric Europe GmbH

Zentrale Frankfurt: SiemensstraBe 9, 63263 Neu-Isenburg, Germany, Telefon: +49 6102 83 32-0, E-Mail: info@hitachi-keu.com
Verkaufsbiiro London: Windsor House, Britannia Road, Waltham Cross, Hertfordshire EN8 7NX, UK, Telefon: +44 845 121 2177

www.hitachi-keu.com
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Fahrzeuge werden smart

Lagerlogistik im Zeitalter der Industrie 4.0

Im Zuge der Industrie 4.0 wird die umfassende Optimierung von Prozessen, Systemen und Ablaufen
angestrebt. Durch Betrachtung des gesamten Produktionsumfeldes und des Warenflusses wird heutzutage
umfassend optimiert und wenn mdéglich verschlankt und vereinfacht. So Uberrascht es nicht, dass mittlerweile
smarte Fahrzeuge mit nahezu menschlicher Navigationsfahigkeit mehr und mehr Einzug in Warenlager und

Logistikhallen halten.

in Ziel der Industrie 4.0 ist es, eine

stérungsfreie und effiziente Produk-

tion sicherzustellen: Vom Eintreffen

der Bestellung tber die Bereitstellung
des Rohmaterials zur richtigen Zeit, in der
richtigen Menge zum richtigen Preis am
richtigen Ort, bis zur Auslieferung der Wa-
ren. Spadtestens seit dem Toyota-Prinzip und
Six Sigma liegt auf der Optimierung der Pro-
duktionskette ein groRes Augenmerk. Die
Optimierung der Lagerlogistik wurde in die-
sem Kontext bisher weniger stark betrach-
tet. Vor dem Hintergrund der Industrie 4.0
wird sich dies nun durch die fortschreitende
Automation dndern, denn in der globalisier-
ten Welt gewinnen Logistik und Lagerhal-
tung immer mehr an Bedeutung.

Die Lagerlogistik ist ein komplexes The-
ma, in der viele Teilprozesse perfekt aufei-
nander abgestimmt sein mussen. Folgende
Punkte sind wichtig: Wo befinden sich die
Waren genau? Wo missen sie zu welcher
Zeit sein bzw. hingebracht werden, und
welche Lagerplétze stehen noch fir neue

66 | inspect 52016

Waren zur Verfugung? Das Transportieren
der Waren wird aktuell mit Hilfe von La-
gerfahrzeugen wie z.B. Schubmaststaplern
durchgefihrt, die entweder von Personen
bedient werden oder aber tber vorgegebene
Routen fahrerlos agieren.

Herkommliche Gabelstapler

Die Halfte des Arbeitsalltags ist der Stapler-
flihrer mit Gehen und Positionieren des Stap-
lers beschéftigt. Er muss anhalten, absteigen,
die Waren holen und auf die Palette legen
und wieder aufsteigen, um zur nachsten
Station zu fahren. Des Weiteren schaut der
Staplerfihrer insbesondere in Hochregalla-
gern haufig nach oben, was die Nacken- und
Schultermuskulatur sehr stark belastet und
auf Dauer schadet. Bestehende fahrerlose
Transportfahrzeuge (FTF) kénnen sich nur
auf vorgegebenen Routen bewegen und nicht
flexibel auf Anderungen reagieren. Taucht ein
Hindernis auf, zwingt es die Fahrzeuge zu ei-
nem Not-Stopp. Solche Not-Stopps behindern
den kontinuierlichen Warenfluss, da das sto-

rende Objekt entfernt und das FTF daraufhin
wieder neu gestartet werden muss.

Darlber hinaus ist es problematisch,
wenn sich das Transportgut nicht genau
an dem erwarteten Ort befindet. In diesem
Fall kann es in der Regel nicht aufgenom-
men werden und ein Eingreifen ist notig.
Zudem benotigen die Fahrzeuge Orientie-
rungshilfen, z.B. Fihrungslinien auf dem
Boden oder Magnetsensoren, um sich in
Lager- oder Produktionshallen zurechtzufin-
den. Dieses macht es momentan sehr zeit-
aufwéndig und teuer, ein fahrerloses Trans-
portsystem einzurichten, und ist daher nur
fir sehr groBe Firmen eine Option.

Deutliche Verbesserung der Lagerlogistik
durch Automation

Im Technologieprogramm , Autonomik fiir
Industrie 4.0“, das durch das Bundesminis-
terium flir Wirtschaft und Energie (BMW1)
gefordert wird, lernen FTFs, ihre Umgebung
zu erfassen und sich dadurch auch in un-
bekannten Lager- und Fabrikhallen zurecht-

www.inspect-online.com



zufinden. Menschen sollen intuitiv mit den
Fahrzeugen interagieren und sie Uiber Spra-
che und Gesten steuern kénnen. Eine dem
Menschen dhnliche Fahigkeit zur Orientie-
rung ohne kostspielige Hilfsmittel soll die
Losung der Zukunft in der Industrie 4.0 sein.

Der in dem Forschungsprojekt entwickel-
te, intelligente, fahrerlose Schubmaststapler
orientiert sich nach Anlieferung und einer
durch den Menschen gesteuerten Einfih-
rungsfahrt selbstandig in der Fabrikhalle und
pragt sich die Umgebung ein. Mittels Spra-
che oder Gesten lésst sich der Stapler auf
einfachste Weise steuern. Wenn ein Lager-
mitarbeiter seinem Stapler den Befehl gibt
~Lagere diese Palette in Regal drei“, versteht
das Fahrzeug nicht nur die gesprochenen
Worte, sondern auch die dazugehdrige Geste.
Es erkennt zuverldssig, auf welche der vie-
len Paletten beim Sprechen gerade gezeigt
wird. Daraufhin erledigt der Stapler die ihm
Ubertragene Aufgabe vollig selbstdndig und

Basler ToF-Kamera

Die im Forschungsprojekt

eingesetzte Technologie:

m 3 Basler Time-of-Flight Kameras

= Schubmaststapler von Jungheinrich

m Fahrzeugautomatisierung durch die
Gotting KG

m Sprach- und Gestenerkennung zur
Mensch-/Maschine-Interaktion des iPH

m Visuelle Navigation von fahrerlosen
Transportfahrzeugen durch das Institut
fur technische Informatik der Univer-
sitat zu Lubeck (ITI)

m Laserscanner als Sicherheitsmodul

& BOSCH |

Technik fiirs Leben

APAS inspector

Innovative Losungen fur hochste Qualitat

die Palette wird ein-, um-, oder ausgelagert.
Die hier erforschte Technik ermdéglicht es,
Transportwaren in Zukunft durch smarte
Flurférderfahrzeuge autonom zu lokalisie-
ren, aufzunehmen, zuverldssig zum Zielort
zu bewegen und dort abzulegen. Durch die
einfache Bedienung kann ein einzelner La-
germitarbeiter mehrere Fahrzeuge parallel
kontrollieren.

Wie funktioniert so etwas genau?

Fir die sichere Navigation in einer Lagerhalle
sind 3D-Informationen erforderlich. Daher
sind am Schubmaststapler des Autonomik-
Programms drei Basler Time-of-Flight (ToF)-
Kameras angebracht.

Diese Kameras arbeiten nach dem
,Pulsed Time-of-Flight-Prinzip®. Uber eine
integrierte Lichtquelle werden Lichtpulse
ausgesendet, welche auf ein Objekt treffen
und dann wieder zurtick zur Kamera gelan-
gen. Das zurickkommende Licht trifft auf
den speziellen ToF-Sensor, in dem zu jedem
ausgesendeten Lichtpuls das zurtickkom-
mende Licht gesammelt wird. Durch eine
intelligente Anordnung der elektronischen
Shutter des Sensors kann auf Basis der Licht-
geschwindigkeit berechnet werden, wie weit
das jeweilige Objekt entfernt ist. Somit er-
fasst jede einzelne Kamera die Umgebung
dreidimensional Gber dieses Prinzip und
eine zuverldssige Orientierung wird moglich.

Zwei Kameras sind auf dem Dach des
Fahrzeugs montiert, um ein freies Bewegen
in alle Richtungen zu ermdéglichen und Hin-
dernisse zu erkennen. Der intelligente Stap-
ler merkt sich markante Punkte im Raum
und speichert eine Art Landkarte ab. Sobald
sich die Umgebung verdndert, weil beispiels-
weise ein Regal zur Seite verschoben wurde
oder ein Hindernis im Weg steht, erkennt
der Stapler dies und passt seine Aktionen
entsprechend daran an, indem er diese Hin-
dernisse umfahrt, wie es ein Mensch tun
wirde. Not-Stopps, die den Warenfluss be-
hindern, sind somit nicht mehr notwendig.
So ist der Stapler in der Lage, sich frei und
flexibel im Raum der Lagerhalle zu bewegen.

Der APAS inspectorist die Plattform fir Ihre individuellen Losungen
in der Qualitatsprifung - modular, schnell einsatzbereit und

zuverlassig. Lernen Sie den APAS inspector auf der VISION in
Stuttgart kennen. Halle 1, Stand C16

www.inspect-online.com

Automation

Die dritte Kamera ist eine in ihrer GroRe und
auf storendes Streulicht hin modifizierte ToF-
Kamera, welche an der rechten Gabelzinke
angebracht ist, um die Palette zielgenau auf-
nehmen zu kénnen. Mit Hilfe der 3D-Daten
aus der Kamera kann die Gabelzinke prazise
in die Aufnahmen der Palette navigieren und
diese ohne Mandvrieren aufnehmen.
Verglichen mit bisherigen Systemen ent-
fallen aufwéandige Anlern- und Nachkonfigu-
rationsphasen, wie beispielsweise die Vorab-
Implementierung einer Lagekarte oder die
Anbringung von kinstlichen Landmarken
oder Magnetsensoren. Fur den Nutzer kon-
nen so deutliche Einsparungen realisiert wer-
den. Fahrerlose Transportsysteme werden
somit kunftig auch fir kleine und mittlere
Unternehmen eine lohnende Investition sein.

Fazit

Dank smarter Fahrzeuge wird im Zeitalter der
Industrie 4.0 die Lagerlogistik vereinfacht.
Der derzeit in einem Forschungsprojekt
entwickelte, intelligente Schubmaststapler
ist noch nicht zu kaufen — auf der Hannover
Messe 2016 wurde zunéchst eine Technolo-
giestudie prasentiert. Nichtsdestotrotz ist mit
dieser Technologie ein Meilenstein zu weite-
ren Optimierungen in der Welt der autonom
fahrenden Flurférderfahrzeuge gesetzt.

Basler:

VISION | Halle 1, Stand E42

Autorin
Jana Bartels, Product Manager

Kontakt

Basler AG, Ahrensburg

Tel.: +49 4102 463 158
jana.bartels@baslerweb.com
www.baslerweb.com

Weitere Informationen
== English version:

http:/lwww.inspect-online.com/en/
topstories/control/warehouse-
logistics-age-industry-40

inspect 52016 | 67



A

" 4

www.ind4null.de
|

INDUSTRIE 4.0 J&

DIE MICROSITE ZUM THEMA \

Infos zur Microsite:

otolia

AREAD RS BEINTY BND BRCERITY

|} SICHERHEIT

+ MANRGEMENT

James Thew.

Industrie 4.0 brancheniibergreifend im Blickpunkt AUtﬁ?ﬁﬁﬁgﬁ

Auf www.ind4null.de finden Sie alles Sie sind Anbieter rund um

n
Wichtige zum Thema Industrie 4.0. Industrie 4.0 und haben etwas zu sagen? I n S pect

Dann treten Sie mit uns in Kontakt:
Die Fachzeitschriften GIT SICHERHEIT, regina.berg-jauernig@wiley.com,
messtec drives Automation, inspect sowie  katina.leondaris@wiley.com,
die Online-Medien GIT-SICHERHEIT.de, sebastian.reinhart@wiley.com,

md-automation.de und inspect- oliver.scheel@wiley.com. powered by: EPEPPERL-I-FUCHS
online.com prasentieren jetzt die Infor-
mationsplattform zum Thema. Mit allem, m SICK

-

was die Entscheider wissen missen. www.ind4null.de Sensor Intelligence.




Hand
in Hand mit
dem Roboter

Auf der Vision 2016 prasentiert Bosch das
mobile Inspektionssystem Apas Inspector.
Das optische Prufsystem ist Teil einer Pro-
duktfamilie flexibler, mobiler Automatisie-
rungsgeréte fir die direkte Zusammenarbeit
von Mensch und Maschine. Dank variabler
Prifmodule ldsst sich das System beispiels-
weise fir die Prifung matter oder gldnzen-
der Oberfldchen oder fir Vollstandigkeits-,
Mikroriss- und MaBprufungen einsetzen.
Auch in rauen Produktionsumgebungen sor-
gen die 3D-bildgebenden Verfahren fir zu-
verldssige und hochprézise Prifergebnisse.
Anhand der lernenden Bildverarbeitung las-
sen sich die Prifparameter darlber hinaus
kontinuierlich optimieren. ,Die Fabrik der
Zukunft braucht Konzepte, in denen Mensch
und Maschine Hand in Hand zusammen-
arbeiten und die Maschine den Menschen
entlastet”, so der Produktmanager Wolfgang
Pomrehn. ,Das gilt auch fiir die Qualitatspri-
fung kleiner bis mittlerer LosgroRen. Bei der
Entwicklung des Apas Inspectors haben wir
einerseits von der langjéhrigen Erfahrung
von Bosch in der Bildverarbeitung profitiert.
Andererseits haben wir die Voraussetzung
fir den Einsatz roboterbasierter Losungen
in der flexiblen Fertigung und der unmittel-
baren Zusammenarbeit mit dem Menschen
geschaffen.”

Kontinuierliche Optimierung

der Priifleistung

Das Inspektionssystem besteht aus einer fle-
xiblen Plattform mit Planartisch, einer hoch-
auflésenden Highspeed-Kamera und einem
Touchpad zur Bedienung. Ein oder auch zwei
voneinander unabhangige Werkstlcktrager
werden manuell oder automatisch mit den

roduktfamllle flexibler, '

mobiler Automatisierungs-

gerate fiir die direkte Zusam-

menarbeit von Mensch und
aschine.

Pruflingen beladen und transportieren diese
zu einer der mehreren Bildaufnahmepositi-
onen. Das Touchpad ermdglicht eine intu-
itive Bedienung, wahrend hochentwickelte
3D-bildgebende Verfahren auch unter typi-
schen Produktionsbedingungen zuverlassi-
ge, prézise Ergebnisse liefern.

Die lernende Bildverarbeitung kann dar-
Uber hinaus die Pruflinge anhand von Trai-
ningsbildern beispielsweise in ,,Gutteile” und
»Schlechtteile” Kklassifizieren. Dazu nimmt
der Mitarbeiter Bilder mehrerer Priiflinge auf,
in denen er die ,,guten” und ,,schlechten” Be-
reiche markiert. Das System analysiert und
speichert die Informationen fir kommende
Pruflaufe. Mit zusatzlichen Bildern lasst sich
das Prifsystem jederzeit nachtrainieren.
Das ermoglicht dem Anwender, die Erken-
nungsleistung des Systems kontinuierlich
zu verbessern oder an neue Bedingungen
anzupassen. Selbst die Anzahl der Klassen
und Merkmale, nach denen die lernende
Bildverarbeitung die Priflinge unterscheidet,
kann fur jede Prifaufgabe frei gewahlt und
nachtréglich noch verdndert werden.

Mensch und Maschine

arbeiten enger zusammen

,Mensch und Maschine arbeiten in der
flexiblen Fertigung immer enger zusam-

¢ Bildverarbeitung und Barcode-Lesen mit einer einzigen
§ Smart-Kamera: Microscan stellt MicroHAWKE® vor

Automation

]

men®, sagt Pomrehn. ,Dank der lernenden
Bildverarbeitung kann auch ein ungetbter
Mitarbeiter die relevanten Merkmale dem
Bildverarbeitungssystem ,zeigen’, um die
Prifsicherheit zu gewdhrleisten. Wir haben
den Maschinen beigebracht, wie sie das
menschliche Denken besser umsetzen und
erzielen so eine erhebliche Entlastung fur
die Mitarbeiter.*

Bei der Entwicklung wurde insbesondere
darauf Wert gelegt, dass sich die Priafmodule
austauschen lassen. Dadurch kdnnen auch
neue Prifungen einfach und binnen kiirzes-
ter Zeit umgesetzt werden. Ob mobil oder
innerhalb einer agilen Fertigungsinsel im
Verbund mit anderen Mitgliedern der Apas
Family — der Apas Inspector ist flexibel ein-
setzbar und kann mit anderen Produktions-
assistenten oder Anlagen kommunizieren.
Dafir sorgt im Hintergrund die Bosch-Lo-
sung IT Shopfloor Solutions. Mit ihrer Hilfe
lassen sich Maschinen herstellerunabhangig
vernetzen.
www.bosch-apas.com

Bosch:

VISION | Halle 1, Stand C16

Halle 1
VISION Stand 131

Die skalierbare Plattform kann fiir einfaches Barcode-Lesen, aber auch fiir anspruchsvolle
Bildverarbeitungsaufgaben genutzt werden. Die MicroHAWK-Produktfamilie umfasst ein
¥ vollintegriertes Imaging-Modul sowie drei industrietaugliche Imager im Miniaturformat.

Testen Sie MicroHAWK fiir 30 Tage kostenlos und ohne Verpflichtungen

h info.microscan.com/microhawk30-DE | info@microscan.com M ICROSCAN®
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Aus Zwei mach Eins

Pixargus prasentiert auf der Messe K den
Nachfolger der erfolgreichen Inline-System-
reihe ProfilControl Dualhead. Die skalierba-
re Systemgeneration ProfilControl 7 (PC7)
schafft Synergien zwischen Oberfldchenin-
spektion und Dimensionskontrolle. Durch
neue virtuelle Kamerafunktionen lassen sich
unterschiedliche Prifaufgaben gleichzeitig
durchfihren. Ein neues Beleuchtungskon-
zept erweitert den Detektionsraum.

Hybridsystem fiir Oberflacheninspektion
und Dimensionskontrolle

PC7 kombiniert 100 %-Oberflachenins-
pektion und 360°-Dimensionskontrolle als
modulare Systeme in einer kontinuierlichen,
automatisierten Qualitdtstiberwachung. Die
Uberwachungsmodaule sind in einen Sensor-
kopf integriert und lassen sich separat und
parallel schalten. Bis zu acht Hybrid-Power
Multi-Kamerasensoren haben die Qualitat
der Extrusionsprodukte im Blick. Da alle
Uberwachungsdaten vom gleichen Sensor
aufgenommen werden, ist die Korrespon-
denz zwischen Dimensions- und Oberfla-
cheninformationen leichter herstellbar. Da-
mit ergeben sich neue Méglichkeiten zur
Datenprézisierung und Fehleranalyse. Die
neue Generation ermdglicht nun erstmals
den Verzicht auf ein zusatzlich zu erwerben-
des Dimensionsvermessungssystem und
schafft so einen Budgetvorteil.

Beleuchtung erobert neue Sichtbereiche
Neu ist auch das Beleuchtungskonzept: PC7

kombiniert LED und Laser in einem Kame-
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rasichtfeld und nutzt die Vorteile beider
Systeme mit hoher Kalibrierungsleistung.
Die von Pixargus entwickelten Light-Edge
Beleuchtungselemente sorgen dabei fir ein
homogenes Ausleuchtungs- und Messfeld, so
dass auch bislang unsichtbare oder schwer
detektierbare Abweichungen und Material-
fehler, wie Stippen, Locher, Kratzer, Blasen,
Risse, Riefen in der Produktqualitét, sofort
von den Kamerasensoren erfasst und verar-
beitet werden. Anders als beim Vorgénger-
system ist der Lichtring in den Sensorkopf
integriert. Das kompakte Design schiitzt den
Lichtring vor mechanischen Einflissen von
auBen und vereinfacht nochmals das Hand-
ling. Dies erméglicht zahlreiche Spezialan-
wendungen: von der intelligenten Loch- und
Flockkontrolle, Giber die Variable Extrusion
bis zum Defect Density Management.

Multitasking durch neue
Mehrzonenabtastung

PC7 verfiigt iber eine modular anpassbare
Mehrzonen-Abtastung - eine Innovation in
der Bildverarbeitungstechnologie. Die Multi-
Area Funktionalitat erweitert die physische
Sensorik um virtuelle Kameras: Pro Kame-
ra konnen jetzt beliebig viele Sichtbereiche
(mit unterschiedlichen Parametern wie Feh-
lergroBen) eingestellt und unterschiedliche
Prifaufgaben gleichzeitig bearbeitet werden.
Gesteuert wird die Applikation durch eine
neue Machine Vision Software von Pixargus.
Die Bedienung erfolgt Uiber einen schwenk-
baren Multi-Touch-Screen mit weiter verbes-
serter Grafikanzeige. Ahnlich wie bei moder-

Mit neuem Ausleuchtungs-
konzept und integriertem
Lichtring sorgt PC7 fiir ein
homogenes Ausleuchtungs-
und Messfeld.

PC7 kombiniert

100 %-Oberflachen-
inspektion mit
360°-Dimensions-
vermessung in einem
Sensor.

nen Tablets oder Smartphone-Screens kann
der Benutzer Elemente auswahlen und mit
zwei Fingern GréRe und Position von Ob-
jekten andern und anpassen. Ein neuer Au-
tofokus beschleunigt das Einrichten der Ka-
merasysteme und damit den Anfahrprozess.
www.pixargus.de

Messe K Halle 10, Stand C53

www.inspect-online.com



Produkte

High-Speed-ID-Reader fiir falschungssichere
Medikamente

Ende 2016 tritt eine neue europdische Falschungsrichtlinie

in Kraft, die den Vertrieb von verschreibungspflichtigen
Medikamenten ohne eindeutige Kennzeichnung unter-

sagt. Die Pharmaindustrie steht unter Druck, denn die Neu-
erungen erfordern durchgéngige Track & Trace-Losungen

bei den Herstellern und Vertreibern von Medikamenten, um
die Nachverfolgbarkeit Gber die gesamte Lieferkette hin-
weg zu gewahrleisten. Cognex, Hersteller im Bereich bildba-
sierter Ident-Technik, hat den passenden Hochleistungs-ID-
Reader fur die zu erftllenden Auflagen: Das Vision-System
In-Sight 5613 ist in einem Prif- und Identifizierungsmodul
des Systemintegrators AIT Goehner verbaut, welches in einer
Track & Trace-Loésung von Bosch Packaging Technology inte-
griert ist. Dort Uberzeugt der ID-Reader mit hohen Leseraten
selbst bei schnellsten Verpackungsprozessen und auBermittig
aufgebrachten 1-D- und 2-D-Codes.

Das Vision-System von Cognex ist fur extrem schnelle
Anwendungen ausgelegt— bei gleichzeitig sehr hoher Auf-
|6sung von bis zu 1.600 x 1.200 Pixeln. Damit liest und
verifiziert es alle gangigen Code- und Schrifttypen zuverlas-
sig und schnell, beispielsweise 1D-Codes, 2D-Datamatrix-
Codes und Klarschrift. Dank der patentierten Cognex
Algorithmen sind fur den In-Sight 5613 auch schnell be-
wegte, auBermittige Codes kein Problem. Seine Schnitt-
stellen erlauben die einfache Einbindung in die Maschinen-
steuerung mit vielen Méglichkeiten, ihn an die jeweiligen
Parameter, wie Lichtverhaltnisse, Temperaturen oder Pro-
zessgeschwindigkeiten anzupassen. Das Pruf- und Identifi-
zierungsmodul von AIT Goehner kann mit wenigen Hand-
griffen fur die Codelesung von vorne, hinten oder oben
ausgerichtet werden. WWW.COgnex.com

Cognex:
VISION | Halle 1, Stand D72
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Wenn jede Ob

anders ist

Selbstlernende Verfahren zur Priifung von strukturierten Oberflachen

Der Einsatz von selbstlernenden
Verfahren in der Bildverarbeitung
erleichtert in vielen Fallen die
Einrichtung und den Betrieb von
Prufsystemen. Schwellwerte zur
Trennung von Gut- und Schlecht-
klassen missen nicht mehr far
jede Produktvariante festgelegt
oder beim Wechsel des Ausgangs-
materials angepasst werden.
Vielmehr adaptiert sich das System
automatisch auf jedes Priifteil,
wodurch erlaubte Schwankungen
in der Oberflachenstruktur abge-
fangen werden kénnen.
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ie Prifung von Oberfldchen ist in
vielen Produktionen ein wichtiger
Schritt zur Sicherstellung der Pro-
duktqualitét. Dies ist speziell dann
wichtig, wenn Oberfldchen eine Funktion
haben und diese nur bei einer gewissen Min-
destgute erflllen kénnen, sei es in techni-
scher oder in dsthetischer Hinsicht. Letzteres
entwickelt sich zu einem immer wichtigeren
Kriterium fuir Kaufentscheidungen: Viele Pro-
dukte sind derart komplex, dass der Kunde
die technische Qualitat nicht mehr beurtei-
len kann. Er orientiert sich daher ersatzweise
am optischen Qualitdtseindruck und schlielt
indirekt von einer perfekten Oberflache
auf eine perfekte technische Funktion des
Produkts.
Die Qualitdt von Oberfldchen hangt von
verschiedenen EinflussgroBen ab, wie z.B.
dem Ausgangsmaterial und den eingesetz-

erflache

ten Bearbeitungsverfahren. Viele dieser
Verfahren wie Schleifen, Hohnen und Atzen
erzeugen regelmafig erscheinende Ober-
flachen, die bei genauerem Hinsehen je-
doch lokale Schwankungen aufweisen. Aus
diesem Grund lassen sich die Oberflaichen
nicht durch deterministische Formeln be-
schreiben, wohl aber tber statistische Mo-
delle, was bei der Prifung der Oberfldchen
zu berlcksichtigen ist.

Uber Statistik zur Qualitatsbewertung

Das Ziel der Qualitatsprifung ist die Detekti-
on von Fehlern in Oberflachen. Lassen sich
Oberflachen nur durch statistische Modelle
beschreiben, so geht es darum, aufféllige Ab-
weichungen zu den typischen Strukturen auf
der Oberflache zu finden. Fur das ,Lernen®
bzw. die automatische Erstellung dieser Mo-
delle gibt es zwei Ansdtze, wobei diese nicht

www.inspect-online.com
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nur in Reinform, sondern auch in gemischter

Form zum Einsatz kommen:

m Uberwachte Lernverfahren: Die Ober-
flachenprifung lernt zunéchst die Cha-
rakteristika von guten und schlechten
Oberflachenbereichen, und zwar anhand
von Bildern, in denen die fehlerhaften Be-
reiche auf der Oberfléche markiert sind
(iber einen sogenannten Trainingsdaten-
satz). Die dabei gelernten Charakteristika
werden nachfolgend bei der Prifung wei-
terer Oberflachenbereiche bertcksichtigt.

m Selbstlernende Verfahren (bzw. nicht
Uberwachte Lernverfahren): Die Ober-
flachenpriifung ermittelt selbstandig die
typischen Charakteristika der Oberflache,
indem sie mit statistischen Methoden die
dominierende Struktur in der zu prifen-
den Oberflachen bestimmt. Basierend auf
diesen Charakteristika werden Bereiche
als Fehler identifiziert, wenn diese von
der dominierenden Struktur hinreichend
stark abweichen.

Die beiden Ansétze haben sowohl Vor- als

auch Nachteile, weshalb es von der speziellen

Anwendung abhangt, welcher Ansatz besser

geeignet ist: Die Uberwachten Lernverfah-

ren verfigen aufgrund der Trainingsdaten-
sdtze Uber mehr Information, um zwischen
guten und schlechten Oberfldchenbereichen
zu unterscheiden. Allerdings erfordert dieser

99 Der Begriff ,Selbstlernende
Verfahren’ umfasst unter-
schiedliche algorithmische
Ansatze wie z.B. Cluster-
analyse oder selbstorgani-
sierende Karten.

Ansatz die Bereitstellung von Trainingsdaten,
was typischerweise mit zusétzlichem Auf-
wand verbunden ist. Zudem kann sich die
Auspragung von guten und schlechten Ober-
flachenbereichen mit der Zeit dndern, sei es
durch eine Abnutzung des Werkzeugs oder
durch den Wechsel von Materialchargen. Dies
muss den Uberwachten Lernverfahren aktiv
bekannt gemacht werden. Beim Einsatz von
selbstlernenden Verfahren ist beides nicht
erforderlich, weshalb grundsatzlich geprift
werden sollte, ob diese Verfahren fiir eine
konkrete Prifaufgabe besser geeignet sind.

Selbstlernende Verfahren in der Praxis

Der Begriff ,Selbstlernende Verfahren® um-
fasst unterschiedliche algorithmische Ansét-
ze, wie z.B. Clusteranalyse oder selbstorga-
nisierende Karten. Je nach Implementierung

Control

werden implizit oder explizit verschiedene
Anforderungen gestellt. Haufig sind dies:
Die Oberfldchen mussen in sich statistisch
homogen sein. Zudem dirfen die mdéglichen
Fehler die Oberflachen nicht dominieren,
d.h. der Anteil der Fehlerflache an der Ge-
samtflache muss klein sein. Bei einer kon-
kreten Applikation ist im Vorfeld zu prifen,
ob beide Anforderungen erfiillt sind. Ist dies
nicht der Fall, so lasst sich dies gegebenen-
falls durch eine Vorverarbeitung der Bildda-
ten beheben. In der Praxis wird dazu hdufig
eine Helligkeitsnormierung oder eine vorge-

lagerte Prifung auf grobe Fehler realisiert.
Die Vorgehensweise bei den nachfolgend
gezeigten Beispielen ist zweistufig: In einem
ersten Schritt lernt das Verfahren die domi-
nierende Oberflachenstruktur. In einem
zweiten Schritt wird die Bildaufnahme er-
neut analysiert und es werden dabei auffal-
lige Abweichungen von der dominierenden
Struktur identifiziert. Im Detail umfasst dies:
m Schritt 1: Das Ausgangsbild wird in meh-
rere Bereiche unterteilt und es wird fur
jeden Bereich eine statistische Beschrei-
bung erstellt. Im einfachsten Fall werden
dazu die lokale mittlere Helligkeit und
die lokale Varianz der Helligkeit ausge-
wertet. Als besonders effizient hinsicht-
lich der Rechenzeit haben sich statische
Fortsetzung auf S. 74
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Beschreibungen erwiesen, in denen die
einzelnen Werte zu Histogrammen zu-
sammengefasst werden. Fihrt man die
statistischen Beschreibungen der einzel-
nen Bildbereiche zusammen, erhélt man
durch eine Ahnlichkeitsanalyse die domi-
nierende Struktur der Oberfléche.

m Schritt 2: Fir die Umgebungen aller Pixel
wird berechnet, inwieweit diese von der
dominierenden Struktur abweichen. Fallt
die Abweichung zu hoch aus, handelt es
sich bei der betrachteten Umgebung um
einen fehlerhaften Bereich.

Priifung von metallischen Stiften

Zur Veranschaulichung ist die Prifung von
technischen metallischen Stiften gezeigt.
Zur kompletten Erfassung der Oberflidche
werden die Stifte mit einer Lange von 3 bis 5
cm und einem Durchmesser von 3 bis 6 mm
vor einer Zeilenkamera rotiert. In den Bildauf-
nahmen ist entlang der unteren Bildkante die
Lange der Nadeln dargestellt, entlang der seit-
lichen Bildkante deren Umfang (als Abwick-
lung von 0° bis 360°). In der gezeigten Bild-
aufnahme (Abb. 1) sind verschiedene Lunker
und Beschadigungen zu erkennen, dartber
hinaus zeigen sich erlaubte Strukturen, die
auf dem Ausgangsmaterial und der mecha-
nischen Bearbeitung beruhen. Im Auswer-
tebild des selbstlernenden Verfahrens (Abb.
2) sind statistisch aufféllige Bereiche farblich
markiert, wobei die Farbe die Fehlergroe
kodiert. Typischerweise erfolgt nach diesem
Schritt noch eine weitergehende Bewertung

99 Die Einrichtung des
Priifverfahrens ist wenig
aufwandig, da keine
Trainingsdaten benétigt
werden.«

der auffalligen Bereiche hinsichtlich GroRe
und Haufigkeit, um schlussendlich zu einer
finalen 10- oder NIO-Bewertung zu gelangen.

Priifung von Holzoberflachen

Als zweites Beispiel ist die Priifung von Hol-
zoberflachen gezeigt, wobei es hier speziell
um die zuverldssige Identifikation von Ast-
l6chern geht (Abb. 3). Im Bild ist links die
Bildaufnahme dargestellt, rechts das Aus-
wertebild mit rot markierten statistischen
Auffalligkeiten. Auch hier wird der Fehler in
der Oberflache sehr gut raumlich markiert.

Einrichtung der Systeme

In den gezeigten Beispielen erfolgt die Pri-
fung auf Basis von EMSIS. Dabei handelt es
sich um ein Bildverarbeitungssystem des
Fraunhofer-Instituts IPA, in dem u.a. eine Prii-
fung fir strukturierte Oberflichen enthalten
ist. Die Algorithmen stehen zudem als eigen-
standige Algorithmen zur Verfiigung und kon-
nen z. B. iber Plug-In-Schnittstellen in andere
Prifumgebungen eingebunden werden.

Abb. 1: Identifikation
von Oberflachenfehlern:
Bildaufnahme
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Abb. 2: Identifikation

von Oberfachenfehlern:
Bildauswertung mit markierten
Fehlern in Kombination mit
farblich kodierter FehlergroBe

Abb. 3: Identifikation von
Astlochern. Links: Originalauf-
nahme. Rechts: Rot markierte
statistische Auffalligkeiten

Die Einrichtung des Prifverfahrens ist
wenig aufwandig, da keine Trainingsdaten
bendtigt werden. Die Anzahl der Einstellpa-
rameter ist im Vergleich zu spezialisierten
Prifverfahren zudem deutlich reduziert. Als
relevante Parameter sind zu nennen:

m Abmessung der kleinsten relevanten Feh-
ler: Ab welcher StrukturgréBe ein Fehler
als Kritisch zu bewerten ist, ist abhangig
von der Funktion der Oberflache. Die
selbstlernenden Verfahren kénnen dies
nicht selbstdndig ermitteln. Stattdessen
muss die Grenzabmessung vom Nutzer
vorgegeben werden.

m Auffélligkeit der Abweichungen: Ebenso
ist vom Nutzer anzugeben, wie stark die
Oberflache von der dominierenden Struk-
tur abweichen muss, um als Fehler klassi-
fiziert zu werden. Auch dieser Parameter
héngt von der Funktion der Oberflédche
ab. Es gibt automatisierte Verfahren zur
Voreinstellung dieses Parameters. Dieser
sollte aber manuell Gberprift werden.

Daruber hinaus muss bei der Einrichtung

festgelegt werden, welche Bildmerkmale als

EingangsgroBen fir die statistische Bewer-

tung herangezogen werden. Wie bereits zu-

vor beschrieben reicht es haufig bereits aus,
die lokale mittlere Helligkeit und die lokale

Varianz der Helligkeit in den Bildern aus-

zuwerten. Erst wenn die Ergebnisse damit

nicht zufriedenstellend sind, sollten andere

Merkmale berticksichtigt werden.

In der Bildverarbeitung ist eine groke An-
zahl von lokalen Merkmalen bekannt, mit de-
nen sich unterschiedliche Bildeigenschaften
quantitativ erfassen lassen. Bei der Auswahl
sollte berucksichtigt werden, dass diese mog-
lichst sensitiv hinsichtlich der méglicherweise
auftretenden Fehler sind. Im praktischen Ein-
satz hat sich zudem gezeigt, dass einige Merk-
male Uberproportional hdufig zu guten Prifer-
gebnissen fithren. Dazu zahlen beispielsweise
Gabor-Filter oder Unser-Merkmale.

Das beschriebene Prifverfahren kann auf
eine groBe Klasse unterschiedlicher Aufga-
benstellungen angewendet werden. Man hat
es somit mit einem universellen Prifverfahren
Zu tun.

Fraunhofer-IPA:

VISION | Halle 1, Stand G42
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Qualitatsprifung mit
optischer 3D-Messtechnik

Mit dem neuen integrierten Messsystem Duo
Vario erweitert Confovis sein Anwendungs-
spektrum. Ausgerichtet auf die Bedlrfnisse
der Industrie, bietet das Messsystem zwei
Messverfahren: das Konfokale und die Fo-
kusvariation. Wo bisher mehrere Messgera-
te fur die unterschiedlichen Messaufgaben
gebraucht wurden, wird nun nur noch eines
benotigt. Das kompakte und hochprézises
Messgerét eignet sich fir die umfangreiche
Oberflachenanalyse von Rauheit, auch auf
spiegelnden Proben, wie z. B. beschichteten
Werkzeugen, sowie fur die Konturmessun-
gen beispielsweise an Schneidkanten.

Ein Messgerat — zwei Verfahren

Mit dem konfokalen Verfahren der Struktu-
rierten Beleuchtung kdnnen stark reflektie-
rende Oberfldchen in bewdhrter Weise gut
und rickfihrbar auf herstellerunabhdngige
Raunormale gemessen werden. Mit der
neuen Gerdtegeneration ist dies nun auch
mit einem gréReren Bildfeld und dank der
Lichtwellenldnge von 415 nm (violett) mit
einer héheren lateralen Auflosung maéglich.
Um steile Flanken aufzunehmen und aus-
zuwerten, nutzt das System zusatzlich zur
hochauflésenden Konfokal-Messtechnik das
Fokusvariationsverfahren. Dieses ist vor al-
lem fiir die Messung von Formen und Kontu-
ren vorteilhaft. Dabei betragt der Akzeptanz-
winkel uber 85°. Da beide Messverfahren in
einem globalen Koordinatensystem genutzt
werden, kénnen vielféltigste Oberflachen
nanometergenau erfasst werden.

Artefaktfreie Messungen

fiir zuverlassige Messergebnisse

Wird konfokal gemessen, hat das Confovis
Messsystem den Vorteil, dass Messartefakte
im Vergleich zu Laser-Konfokal-Messverfah-
ren kaum auftreten, da kaum unerwinschte
Interferenzen wie Kohdrenz- und Speckle-
Effekte auftreten. Das System misst mit der
eigens entwickelten und patentierten Tech-
nologie der Strukturierten Beleuchtung, die
flachig und robust misst und zu den Konfo-
kal-Mikroskopie-Verfahren gehort. Neben der
Nutzung einer effizienten LED-Lichtquelle
anstatt eines Lasers liegt der Hauptunter-
schied darin, dass das Messverfahren ohne

www.inspect-online.com

Lochscheibe (Pinhole-Disc) auskommt und
entsprechend robuster sowie verschleiBar-
mer ist.

Automatisiert messen

nach vorgegebenem Messplan

Das Confovis Duo Vario ist leicht einzu-
richten, schnell umzurtsten und robust.
Die Confoviz Software ist intuitiv zu bedie-
nen und ermoglicht sowohl ungetibten als
auch qualifizierten Maschinenbedienern
jederzeit sichere und zuverldssige Messer-
gebnisse. Fur wiederkehrende Werkstiicke
und Mikrostrukturen kann der Anwender

o
con FFMS

Hoch-integriertes Messsystem Confovis Duo Vario

die Messpositionen einmal anfahren und
den Messbereich festlegen und diese als
Messplan abspeichern. Sdmtliche Messpa-
rameter wie Belichtungszeiten etc. werden
vom System automatisch tbernommen und
unter der Produktidentifikationsnummer
abgespeichert. Bei einer Wiederholungs-
messung kann ein ungeschulter Bediener
den einmal angelegten Messplan aufrufen
und die Messungen werden automatisiert
wiederholt.

www.confovis.com
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OLYMPUS
o

Leistungsstark
und unverzicnhtbar

Die Mikroskopie in der industriellen Anwendung

Abb. 1: Beispiel fiir ein hochent-
wickeltes Industriemikroskop: Das
Olympus Cix90 ist ein vorkon-
figuriertes, sofort einsetzbares,
komplettes Mikroskopsystem fiir die
sichere, schnelle und normgerechte
Sauberkeitsanalyse.

Mikroskope sind nicht nur in Medizin und Biologie unerlassliche Werkzeuge, auch aus der industriellen
Materialprifung und Qualitatssicherung sind sie nicht mehr wegzudenken. Die Verbindung von erstklassigen
Optiken, Digitalkameras, umfangreichem Zubehor und intelligenter Software erlaubt es, die Qualitat von
Produkten wahrend laufender Produktionsprozesse zu prifen sowie Fehler zu finden und deren Ursachen ab-
zustellen. Routineuntersuchungen und visuelle Inspektionen gehéren dartber hinaus ldngst zum Alltag.

on Hoéhen- und 3D-Profilen tber
Querschnitts-, Schichtdicken- und
Rauheitsmessungen bis hin zur
Partikelanalyse: Hochentwickelte
Industrie-Mikroskope liefern detailgenaue,
farbechte und kontrastreiche Bilder sowie
exakte Messungen bis in den zweistelligen
Nanometerbereich. Je nach Anforderung
- ob fur die Routineinspektion im Produk-
tionsprozess oder als flexible Einheit fur
Forschungs- und Entwicklungsapplikatio-
nen - lassen sich einzelne Komponenten

76 | inspect 52016

passgenau auf die individuellen Anwender-
vorgaben zu maBgeschneiderten Systemen
kombinieren.

In der Automobilindustrie beispielsweise
spielen Mikroskope bei der optischen Werk-
stoffprifung eine wichtige Rolle. So finden
sie Anwendung bei der Inspektion von me-
tallografischen Schliffen, von Motorteilen,
Kolben, Zylindern sowie zur mikroskopisch
genauen Untersuchung von Lacken und
Lackschichten. Stereomikroskopische Bil-
der helfen bei der Inspektion von Einspritz-

disen, Leiterplatten und elektronischen
Bauteilen rund um den Motor und das Ar-
maturenbrett sowie von Achsteilen und
Schraubverbindungen an der Karosserie.
Ein weiteres wichtiges Beispiel fir den
Einsatz von Mikroskopen in der Materialpri-
fung ist die Luftfahrtindustrie. Hier kommen
die hochwertigen optischen Systeme u.a. zur
Beurteilung und Analyse der Faserorientie-
rung sowie des Geftiges in Werkstoffen und
Bauteilen, fur die hochauflésende Sichtpri-
fung auf winzigste Schdden an Turbinen-

www.inspect-online.com
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, , Hochentwickelte Industrie-Mikroskope liefern
detailgenaue, farbechte und kontrastreiche
Bilder sowie exakte Messungen bis in den
zweistelligen Nanometerbereich.

schaufeln sowie bei Gefligeuntersuchungen
und Konstruktionsanalysen an Fahrwerks-
komponenten zum Einsatz.

Technisch sauber durch den
Fertigungsprozess

Bei der Produktion von Bauteilen und Kom-
ponenten, z.B. fir die Automobil- und Luft-
fahrtindustrie oder die Elektrotechnik, ist
deren technische Sauberkeit von héchster
Bedeutung. Verunreinigungen durch ober-
flachlich anhaftende Partikel konnen nicht
nur die Lebensdauer der Werkstticke ver-
kirzen, sondern weitaus groere Schdden
verursachen.

Um dies zu verhindern, werden im Rah-
men von Sauberkeitsanalysen wéhrend des
Fertigungsprozesses z. B. einzelne Bauteile
als Proben zur Untersuchung auf Verunrei-
nigung entnommen und die analysierten
Werte dann mit internationalen beziehungs-
weise herstellerspezifischen Normen und
Standards verglichen.

Die Sauberkeitsanalyse umfasst in der
Regel sechs Schritte. Zundchst werden die
Partikel mit Flissigkeit vom Bauteil gelost
(Extraktion) und auf einer Filtermembran,
beispielsweise aus Zellulose, Polyester, Glas-

OLYMPUS  Cleanliness Inspection Report
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Abb. 2: Bei der Sauberkeitsanalyse ist das Reporting

meist zeitaufwandiger als die eigentliche Untersuchung.

Vordefinierte Templates, in dem zahlreiche Parameter
automatisch eingetragen werden, vereinfachen und
beschleunigen die Arbeit deutlich.

www.inspect-online.com

Clanliness Inspection Report
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Abb. 3: Im Report werden die groBten erkannten
Partikel eines Scans automatisch mit einem Thumbnail
sowie ihren Parametern und der Partikelklasse dar-
gestellt.

faser oder Nylongewebe, gesammelt. Nach
der Trocknung erfolgt die gravimetrische
Gewichtsbestimmung. Zur genaueren Ana-
lyse wird die Filtermembran anschlieBend
in den Filterhalter und dann auf einen Mi-
kroskoptisch, wie den des Olympus Cix90,
gespannt, um zundchst ein Ubersichtsbild
der Membran zu erstellen (Abb.1).

Neue Technologien fiir effizienteres,
praziseres Arbeiten
Normalerweise erscheinen Partikel auf der
Filtermembran im Bild immer dunkel vor
hellem Hintergrund. Deshalb sind reflek-
tierende Partikel, also Metalle, nicht als
solche erkennbar. Dank einer zum Einsatz
kommenden neuen, patentierten Beleuch-
tungsmethode von Olympus, bei der das
einfallende Licht gleichzeitig polarisiert wird,
werden nichtreflektierende sowie reflektie-
rende Partikel und Fasern wéahrend eines
einzigen Scans erkannt. Das verdoppelt den
Durchsatz und ein zusétzlicher Eingriff durch
den Anwender ist nicht erforderlich. Ganz im
Gegenteil: Die Teile des Mikroskopsystems,
wie Kamera und Detektionseinheit, befin-
den sich unter Abdeckungen. So ist sicher-
gestellt, dass sich die werksseitige Kalibrie-
rung der empfindlichen Komponenten nicht
verdndert. Es gibt auch keine Schieber oder
Drehknépfe. Die Steuerung des Mikroskops
erfolgt ausschlieBlich tber die mit einem
Fortsetzung auf S.78
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Touchscreen-Monitor ausgestattete Worksta-
tion. Hierbei wird der Anwender durch eine
moderne, tbersichtliche und aussagekréftige
Benutzeroberflache unterstitzt.

Der Anwender wahlt zunéchst die fir die
Analyse zutreffende Norm aus und kann je
nach Bedarf weitere Einstellungen wie die
Zahl der Fokuspunkte oder die Schwellen-
werte flr reflektierende und nichtreflektie-
rende Partikel vornehmen, daraufhin star-
tet er die Inspektion. Zunéchst kalibriert
das Mikroskop an mehreren Stellen den
Autofokus, da die Filtermembran durch das
Spulen und Trocknen maoglicherweise nicht
mehr vollig plan ist. Dann erfolgt der Scan
der Filtermembran. Bei einer typischen Fil-
termembran mit einem Durchmesser von
47 mm und einem Objektiv mit 10-facher
VergroRerung werden ca 1.700 Einzelbilder
aufgenommen und anschlieBend zu einem
Gesamtbild zusammengeflgt. Nach etwa
10 Minuten sind dieser Prozess sowie die
auf die spezifische Norm bezogene Analyse
inklusive Z&hlung und Klassifizierung der
Partikel abgeschlossen.

Waéhrend der Analyse kann der Anwen-
der den Fortschritt am Monitor beobachten,
die Aktualisierung der Daten erfolgt in Echt-

Abb. 4: Beispiel fiir einen Allrounder in der traditio-
nellen Industrie-Mikroskopie: Mit ihrem modularen
Konzept sind die vielseitigen Modelle der Serie BX3M
fiir ein breites Anwendungsspektrum in Industrie und
Materialforschung konzipiert.

Abb. 5: Die Funktion ,Mix Observation” ist ein
neuartiges Kontrastverfahren, bei dem zwei ver-
schiedene Beobachtungsmethoden gleichzeitig
eingesetzt werden.
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Abb. 6: Stereomikroskop bei der hochauflosenden Sichtpriifung von Turbinenschaufeln

zeit. Ein Ubersichtsbild zeigt die Lage der
analysierten Partikel auf der Filtermembran
an. Dabei erkennt der Anwender sofort, ob
Handlungsbedarf besteht. In einer Tabelle
werden die Partikel automatisch je nach der
gewahlten Norm Klassifiziert und der Anwen-
der stellt fest, ob die Norm eingehalten oder
Uberschritten wurde. Nach Abschluss des
Scans werden in einem anderen Bereich des
Bildschirms die erkannten Partikel der GroRe
nach dargestellt. Auf Klick wird die Position
des angewahlten Partikels auf der Filtermem-
bran angezeigt und der Mikroskoptisch be-
wegt sich gleichzeitig zu dieser Stelle, was
eine Live-Beobachtung des Partikels ermog-
licht. Auf dem Screen erscheint ebenfalls der
Component Cleanliness Code (Bauteilsauber-
keitscode) bzw. der im jeweiligen Standard
verwendete Sauberkeitscode. Darlber hi-
naus erlaubt das System eine einfache Re-
klassifizierung: Dazu wéhlt der Anwender
aus dem Drop-down-Meni lediglich einen
anderen Standard. Das System Kklassifiziert
daraufhin die Partikel dementsprechend neu
und aktualisiert den Sauberkeitscode.

Neben hochentwickelten Speziallésungen
gibt es aber natirlich auch zahlreiche Un-
ternehmen, Labore und Institute, die allein
schon aus Kostengriinden ein Mikroskop fr
mehrere Anwender und verschiedene Appli-
kationen bendtigen. Hier sind leistungsstar-
ke, flexible Systeme gefragt, die vergleichs-
weise einfach zu handhaben sind, sich auch
unter ergonomischen Gesichtspunkten ver-
gleichsweise einfach umbauen lassen und
die im Idealfall alle relevanten Mikroskopein-
stellungen zu einem Bild speichern.

Solche Allrounder, wie die Modelle der
Serie BX3M von Olympus (Abb. 4), sind fir
die traditionelle Industriemikroskopie konzi-
piert. Gleichzeitig verfligen sie jedoch Uber

zahlreiche zusétzliche Funktionen fir ein
noch gréReres Spektrum an Anwendungen
und Inspektionstechniken.

Im anderen Licht betrachtet:

Mehr sehen als zuvor

Eine Herausforderung bei der Betrachtung
verschiedenster Untersuchungsgegenstan-
de liegt darin, dass unterschiedliche Proben
unterschiedliche Beleuchtungen erfordern.
Hellfeld, Dunkelfeld, Polarisation, Differen-
tieller Interferenzkontrast (DIC) und Fluores-
zenz sind dazu die allgemein gangigen Kon-
trastverfahren konventioneller Mikroskope.

Die Dunkelfeldmikroskopie z. B. ermog-
licht die Beobachtung des vom Objekt ge-
streuten oder gebeugten Lichts. Alle nicht
vollig glatten Gegenstdnde lenken einge-
strahltes Licht ab, glatte dagegen erscheinen
dunkel, sodass selbst kleinste Kratzer oder
Risse, z. B. auf Wafern, deutlich hervorgeho-
ben werden.

DIC dagegen ist ein mikroskopisches
Kontrastverfahren, bei dem Hoéhenunter-
schiede innerhalb einer Probe in ein reli-
efartig oder dreidimensional wirkendes
Bild mit verbessertem Kontrast umgesetzt
werden. Es eignet sich ideal fir die Unter-
suchung von Objekten mit sehr geringen
Héhenunterschieden, wie Strukturen in der
Materialforschung, Minerale, Magnetkdpfe,
Festplatten und polierte Wafer-Oberflachen.

Doch immer hdufiger stoBen diese Me-
thoden an ihre Grenzen, z. B. bei der Inspek-
tion von Materialien mit stark reflektieren-
den Oberfldchen, dem Nachweis einzelner
Probenkomponenten im selben Bild oder
von Strukturen mit unterschiedlicher Ori-
entierung.

Die Modelle der BX3M-Serie verfiigen
daher mit der direktionalen Dunkelfeldbe-

www.inspect-online.com
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99 Neben hochentwickelten Speziall6sungen gibt es aber natiirlich
auch zahlreiche Unternehmen, Labore und Institute, die allein
schon aus Kostengriinden ein Mikroskop fiir mehrere Anwender
und verschiedene Applikationen bendtigen.«

leuchtung und der Mix-Beleuchtung tuber
zusatzliche neuartige Kontrastverfahren,
die diese Aufgaben meistern (Abb. 5). Die
direktionale Dunkelfeldbeleuchtung bei-
spielsweise bietet eine hohe Flexibilitat bei
der Anpassung der Beleuchtung aus ver-
schiedenen Winkeln. Mix dagegen erlaubt
den gleichzeitigen Einsatz verschiedener
Beobachtungsmethoden. Auf diese Weise
lasst sich u.a. der Kontrast verschiedener
Strukturen gleichzeitig hochprézise anpas-
sen oder stark unterschiedliche Proben-
komponenten, wie Polymerstrukturen und
Metalle, simultan darstellen.

Weitere fortschrittliche Funktionen, wie
Extended Focal Imaging (EFI) fir vollstandig
durchfokussierte 3D-Aufnahmen inklusive
Hohenkarte oder Instant Multiple Image
Alignment (Instant MIA) fur die automati-
sche Generierung von Panoramaansichten,

vereinfachen mikroskopische Inspektionen
bei der Qualitatstiberprifung zusatzlich.
Zudem sparen sie dem Anwender viel Zeit
beim Messen und Analysieren.

Eine weitere im industriellen Einsatz
stark verbreitete Gruppe von optischen Sys-
temen sind die vielféltigen Modellvarianten
der Stereomikroskope. Sie verfigen tber ge-
trennte Strahlengdnge fir beide Augen und
vermitteln so einen natdrlichen, rdumlichen
Eindruck von der zu untersuchenden Probe.
Mit ihnen lassen sich z.B. verhadltnisméaRig
einfach Untersuchungen direkt an einem
groBeren Objekt realisieren. So enthullen
sie dem Anwender bei der hochauflésenden
Sichtprifung von Turbinenschaufeln selbst
kleinste Fehler im Werkstlick (Abb. 6).

Mit tber 90 Jahren Erfahrung in opto-
mechanischen, elektronischen, digitalen
und Prézisionstechnologien bietet Olympus

zuverldssige und akkurate optische Systeme
fir den allgemeinen Markt, auf Wunsch aber
auch maRgeschneidert auf die ganz spezifi-
schen eigenen Anforderungen.

Autoren
Peter Lindheim und Rainer Nick,
United Communications, Berlin

Kontakt

Olympus Deutschland GmbH,
Scientific Solutions Division, Hamburg
Tel.: +49 800 200 444 242
ssd@olympus.de
www.olympus-ims.com
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<« Messung der Passfedernut

A Nockenform: taktile Erfassung von Merkmalen,
die optisch nicht mdglich sind.

ntelligent und vernetzt

Messplatz erfasst samtliche Merkmale einer Welle direkt in der Produktion

Nockenwellen sind komplexe Werkstlcke. Mit einem neuen Messplatz lassen sie sich nun automatisch und
prozesssicher direkt in der Produktion messen. Die Kombination aus einer 3D-Funktion und einem 2D-Taster
ermdglicht die vollstandige Erfassung aller relevanten Messmerkmale inklusive der Passfedernut.

ie Nockenwelle ist ein entschei-

dendes Bauteil in jedem Verbren-

nungsmotor und wichtig fur die

Effizienz und Langlebigkeit des
Motors. Die Nocken der Welle steuern die
Ein- und Auslassventile. Dabei werden No-
ckenwellen kontinuierlich weiterentwickelt,
um u.a. den Kraftstoffverbrauch sowie die
Schadstoff- und Gerduschemissionen zu re-
duzieren. Weltweit werden jedes Jahr Giber
100 Millionen Nockenwellen produziert.
Dabei spielt die exakte Qualitatsprifung der
Werkstticke eine immer gréBere Rolle. Denn
nicht erkannte Toleranziberschreitungen
fhren oft zur Fehlfunktion ganzer Baugrup-
pen. Produzenten von Nockenwellen wird
deshalb zunehmend eine 100 %-Geometrie-
kontrolle vorgeschrieben. Aber wie erfolgt
die Qualitatskontrolle dieses komplexen
Werkstuickes effizient, schnell und méglichst
zeitsparend in nur einer Aufspannung? Der
Fertigungsmesstechnik-Hersteller Mahr bie-
tet als Applikationsspezialist mit dem neuen

80 | inspect 52016

Messplatz Marshaft Scope 600 plus 3D ein
ganz neues Messverfahren fir die Nocken-
welle: Die Kombination von optischen und
taktilen Sensoren ermdéglicht erstmalig eine
3D-Funktionalitdt und dadurch eine Kom-
plettiberprifung des Werksttickes in einer
Aufspannung.

Matrixkamera trifft 2D-Tastsystem

Fir das innovative Messverfahren entwi-
ckelte Mahr den Wellenmessplatz Marshaft
Scopeplus weiter. Die Weiterentwicklung
verfugt jetzt neben der bewahrten Livebild-
Matrixkamera mit ihren 1.088 x 2.048 Pixel
auch tiber ein neues 2D-Tastsystem, ein mo-
torisches Widerlager sowie eine Kalibrierung
fur die Linearachsen. Per Knopfdruck scannt
das System ein unbekanntes Werkstick auto-
matisch ein und erzeugt einen Kontur-Form-
Scan. Alternativ kénnen auch 3D-CAD-Daten
geladen werden und die Messprogramme
komfortabel offline erstellt werden. Die
Matrixkamera misst optisch in wenigen

Die Nockenwelle im Messsystem Marshaft
Scope 600 plus 3D

Sekunden Merkmale der Nockenwelle wie
z.B. Durchmesser, Ldngen, Radien, Form,
Lagemerkmale, Nockenwinkel oder den
Nockenhub. Damit die Messungen schnell
erfolgen, verfuigt der ergonomisch designte
Messplatz Uber eine neue hochprazise Z- und
X-Achse. Dabei erreicht die Mess- und Positi-

www.inspect-online.com
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Lokale Intelligenz: Werkstiicke werden per
Barcode-Reader erkannt.

oniergeschwindigkeit in beiden Richtungen
jetzt 200 mm/s bei hochster Beschleunigung.
Der zusatzliche 2D-Taster erfasst Merkma-
le, die optisch nicht messbar sind: konkave
Nockenform, Planldufe, Referenzelemente
in axialer Richtung wie axiale Bohrungen.
Dabei sind das taktile und optische System
in ein Koordinatensystem eingemessen. Der
Messplatz arbeitet mit der Softwareplattform
Marwin und leistet in dieser Kombination
die vollstandige 3D-Funktionalitét.

Passfedernut zuverlassig messen

Wichtig bei der Messung der Nockenwelle
ist die Uberprifung der Passfedernut: Sie
ist das entscheidende Teil der Passfederver-
bindung - also der Verbindung von Welle
und Nabe - und Ubertrdgt das Drehmoment.
Form und Abmessung der Passfedernut sind
durch die DIN 6885 genormt. Damit die Nut
zuverlassig funktioniert, muss sie mit hoher
Genauigkeit produziert werden. Dabei wer-
den die Anforderungen immer hoéher. Die
Messung erfolgt in der gleichen Aufspan-
nung, in der auch die anderen Merkmale
der jeweiligen Welle gemessen werden. Die
Prifung der Passfedernut ibernimmt hier-
bei der 2D-Taster, da sie optisch nach dem
Durchlichtverfahren nicht messbar ist. Der
Taster misst alle relevanten Merkmale wie
Federnut-Tiefe, Federnut-Breite, Symmetrie
(z.B. zur Wellenachse), Lange und Geradheit.

Messen direkt in der Fertigung

Der Messplatz Marshaft Scope 600 plus 3D
misst zuverldssig direkt in der Fertigung. Er
steht in der Produktion an der Bearbeitungs-
maschine fir den jeweiligen Bearbeitungs-
schritt. Dies ist ein groBer Vorteil gegentiber
der nur im Feinmessraum arbeitenden Koor-
dinatenmessmaschine, denn zeitaufwandi-
ge Wege zwischen Fertigung und Messraum
entfallen. Die Messung der Nockenwelle
und der Passfedernut wird darlber hinaus
durch komfortable Software-Programme
unterstatzt.

www.inspect-online.com
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Fiir die vernetzte Fabrik der Zukunft

Der Wellenmessplatz ist nicht nur bei der
Prifung von Nockenwellen im Einsatz. So
arbeitet das Messsystem nicht nur in der
Automobilindustrie, sondern auch in Bran-
chen wie Maschinenbau, der Produktion
von Wellen fir Elektromotoren oder in der
Medizintechnik bei der Fertigung von Dialy-
sepumpen. Werkstlicke wie z. B. eine Zahn-
stange kénnen in nur 10 Sekunden hoch-
genau auf ihre Geradheit Uberprift werden
- einer der vielen Vorteile der eingesetzten
Matrixkamera gegeniiber einem Messplatz
mit Zeilenkamera. Der Messplatz beschleu-
nigt die vollstdndige Messungen von Wellen
und macht die Qualitatssicherung deutlich
effizienter.

Der Nutzer hat von der neuen Messlésung
gleich mehrere Vorteile. Das automatisierte
Messverfahren misst wesentlich schneller
und prozesssicherer als vergleichbare Mess-
methoden: Wéhrend die klassische Koordi-
naten-Messtechnik etwa 30 bis 40 Minuten
pro Werkstiick bendétigt, misst der Wellen-
messplatz eine 4 Zylinder-Nockenwelle in
nur wenigen Minuten. Das motorische, CNC-
gesteuerte Widerlager sorgt dafir, dass die
Werkstlicke immer mit gleicher Spannkraft
eingespannt werden und der Bedienerein-
fluss ausgeschlossen ist. Das Messsystem ist
bereits fur die vernetzte Fabrik der Indus-
trie 4.0 entwickelt. Als Messmaschine mit
lokaler Intelligenz verfiigt sie optional tber
einen Barcode-Reader, mit dem Werkstu-
cke erkannt werden und dann automatisch
das richtige Messprogramm gestartet wird.
Eine Beladung der Werkstiicke per Roboter
und damit eine Inline-Messung ist maéglich.
Der Messplatz ist vernetzt und kann bei ab-
weichenden Toleranzen Korrekturdaten im
Closed-Loop an die Bearbeitungsmaschine
senden.

Zusammenfassung

Der neue Nockenwellen-Messplatz Mar-
shaft Scope 600 plus 3D ubernimmt fir
Fertigungsbetriebe zwei Funktionen: Er
stellt in nur einer Aufspannung sicher, dass
samtliche entscheidende Merkmale bei der
Nockenwelle innerhalb der Toleranz liegen,
beschleunigt die Qualitdtssicherung, erh6ht
zugleich die Produktivitdt der Fertigung, re-
duziert teuren Ausschuss und senkt die Her-
stellungskosten.

Autor
Thomas Kadhler, Produktmanager Wellenmesstechnik

Kontakt

Mahr GmbH, Gottingen
Tel.: +49 551 7073 0
thomas.koehler@mahr.de
www.mahr.de

Weitere Informationen
[ ,Wellenmessmaschine”
e https://youtu.be/4FgRwkK-M6U
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Berthrungsloser

Bauelementezahler
fir die EMS-Branche

Der CCX begann als absolute
Weltneuheit. Er wurde in Teilen
patentiert und vereinfachte tiber
Nacht die Arbeit in der Elektro-
nikfertigung.

Mit der Schwesterfirma Elek-
tron Systeme fing alles an. Der
Elektronik-Dienstleister stellt
hochwertige elektronische Bau-
elemente und Systeme im Auf-
trag von Industriekunden her.
Zum alltaglichen SMD-Geschaft
gehort in einem Fullservice-
Werk die Ermittlung der Be-
stande von SMD-Bauteilen in
Gebinden. Eine exakte, tages-
aktuelle Bestandsfihrung im
Fertigungsprozess kostete mit
den vorhandenen technischen
Losungen viel zu viel Zeit. Des-
halb entschloss sich das kleine
mittelstandische Unternehmen
dazu, selbst eine neue Techno-
logie fur die Bestandserfassung
zu entwickeln.

Unterstiitzung aus der
Forschung

Die enorme Variantenvielfalt
elektronischer SMD-Bauteile
musste mit einer einzigen Tech-
nologie abgedeckt werden und
dabei sollte die Zahlung noch
hochgenau und sehr schnell
erfolgen. In Zusammenarbeit
mit starken Entwicklungspart-
nern, u.a. dem Fraunhofer
EZRT, und geférdert durch das
ZIM-Programm des BMWi wur-
den diese Herausforderungen
bewdéltigt. Eine spezielle Ront-
genkamera wurde entwickelt,
welche die Aufnahme einer
sehr groBen Bildfliche von bis
zu 50 x 50 cm? bei hoher Aufls-
sung erlaubt. Die entstehenden
hochaufgeldsten Rontgenbilder
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mit bis zu 100 Megapixeln wer-
den durch intelligente, flexible
und hocheffiziente Softwareal-
gorithmen innerhalb weniger
Sekunden ausgewertet. Der OC-
ScanCCX war geboren.

Vorher — nachher

Bevor der Réntgenscanner exis-
tierte, musste sich ein Elektro-
nikfertiger immer entscheiden,
ob er Stillstandzeiten an den
SMD-Linien und entsprechende
Mehrkosten wegen ungenauer
Materialbestandszahlen in Kauf
nimmt oder ob er hohe Material-
reserven bildet, die spater gege-
benenfalls verschrottet werden
mussen.

Das manuelle Zdhlen von
SMD-Bauteilen wahrend der
Auf- und Umristung an der Li-
nie und die Stichtagsinventur
verursachen immense Personal-
kosten und binden Arbeitskréaf-
te, die produktiver eingesetzt
werden kénnen. Heute legt ein
Mitarbeiter das Gebinde (auch
eingeschweift) zum sekunden-
schnellen Zahlen in die Ladeo6ff-

nung des CCX, beruhrungslos,
materialschonend

Zeit und Kosten sparen
Das erste gute Argument fur
den Rontgenscanner heilt Zeit-
ersparnis: Umstandliches manu-
elles Einspannen, Ab- und Auf-
rollen von einem SMD-Gebinde
beschéftigt einen Mitarbeiter
oder eine Mitarbeiterin ca. funf
Minuten (300 Sekunden). Die
aktuelle Generation des Ront-
genscanners schafft es inzwi-
schen unter 10 Sekunden. Das
bedeutet Uber 99 % Zeiterspar-
nis bei einer konkurrenzlosen
Zéhlgenauigkeit > 99,9 %.
Daraus folgt direkt das zwei-
te positive Argument: Kostener-
sparnis. Ein Elektronikfertiger,
der 200 Gebinde pro Tag z&hlt,
braucht mit dem CCX statt
17 Stunden nur noch eine halbe.
Die eingesparten Kosten belau-
fen sich auf mehr als 50.000 €
pro Jahr, sodass sich der Ront-
genscanner bereits nach weni-
ger als zwei Jahren amortisiert
hat.

Entwicklung kennt keinen
Stillstand

Nun bringt Optical Control ge-
meinsam mit Elektron Syste-
me die dritte Generation auf
den Markt. Die neue Genera-
tion CCX.3 ist mit einer Stell-
flache von weniger als 0,5m?

wesentlich kleiner und ist vor
allem schneller und genauer.
Die einfache Bedienbarkeit der
Maschine und die erhdhte Plan-
barkeit der Projekte erleichtern
die Arbeit zudem ganz erheblich
und steigern nattrlich die Wirt-
schaftlichkeit eines Unterneh-
mens. Natlrlich garantiert auch
der neue Rontgenscanner eine
umfédngliche Traceability pro
Gebinde. Ist das Gebinde einmal
gescannt, kénnen seine Daten
jederzeit und tber Monate und
Jahre hinweg riickverfolgt wer-
den, woftr insbesondere Kun-
den aus der Automobilbranche
dankbar sind.

Ein weiteres Feature ist die
Identifizierbarkeit der falsch
gelabelten und im Warenwirt-
schaftssystem erfassten Gebin-
de. Wenn der CCX ein Bauteil
automatisch vermisst und die
Werte nicht mit denen tberein-
stimmen, die dem Bauteil im
ERP-System zugeordnet sind,
wird das sofort erkannt und es
werden daraufhin keine falschen
Bauteile bestlckt.

Alles in allem schafft der Bau-
elementezahler die Vorausset-
zungen zur Industrie 4.0. Er lie-
fert die nétigen Informationen,
die fur die Auftragserfullung,
Angebotserstellung und eine
ausgefeilte, effiziente Lagerlo-
gistik unverzichtbar sind.
www.optical-control.de
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Prazision in blau

Optische Messverfahren spielen eine ent-
scheidende Rolle bei der zunehmenden
Automatisierung von Fertigungs- und Pruf-
prozessen. Mit modernsten Verfahren der
Laser-Triangulation werden Verfahrwege,
Maschinenpositionen und produzierte Bau-
teile vermessen und deren Messpunkte
schnell, hochprézise und sicher aufgenom-
men. Abhédngig von den erforderlichen
Eigenschaften der jeweiligen Anwendung
arbeiten diese Sensoren mit rotem oder
blauem Laser.

Mit dem Triangulationsprinzip werden
Abstdnde gegen ein breites Spektrum von
Materialoberflachen gemessen. Dabei kom-

men verschiedene Messverfahren zum Ein-
satz: Die Messung von Weg, Abstand und
Position per Laserpunkt-Triangulation und
die Profil- und Spaltmessung per Laserli-
nien-Triangulation. Die Sensoren kénnen
mittlerweile mit roter oder blauer Laserli-
nie ausgestattet werden. Jeder der beiden
Lasertypen hat seine ganz eigenen Vorteile
und auch Grenzen.

Der rote Laser ist seit den 90er Jahren
eine bewadhrte Technologie in der Mess-
technik, die fir viele Anwendungen in un-
terschiedlichsten Branchen schnelle und
hochgenaue Ergebnisse liefert. Micro-Epsi-
lon entwickelte die Technologie des roten

Control

Lasers weiter und présentierte vor einigen
Jahren eine Weltneuheit: die Blue-Laser-
Technologie, die zunachst in Laser-Punkt-
Sensoren zum Einsatz kam. Die Blue-Laser-
Technologie kommt in der Regel dann zum
Einsatz, wenn der rote Laser seine Grenzen
erreicht. Das blaue Licht dringt im Gegen-
satz zum roten nicht in das Messobjekt ein
und bildet einen scharfen Punkt bzw. eine
scharfe Linie ab. So konnen vor allem orga-
nische oder semitransparente Objekte zu-
verladssig vermessen werden. Insbesondere
bei glihenden Objekten hat der blaue Laser
Vorteile. Er bietet einen maximalen spekt-
ralen Abstand zum Infrarotlicht und zeigt
sich daher unempfindlich bei roter Strah-
lung, wie sie beispielsweise bei glihenden
Metallen auftritt. Sensoren mit rotem Laser
liefern bei rot glithenden Metallen fehlerhaf-
te Signale, da der hohe Anteil der infraroten
Strahlung das Sensorelement beeinflusst.

Die Lasersensoren mit rotem Laserlicht
sind dagegen auch mit héheren Laser-
klassen verfugbar und liefern eine héhere
Lichtintensitdt als das blaue Laserlicht. Rot
ist damit vor allem bei dunklen Oberfla-
chen besser geeignet. Besonders deutlich
wird dies bei frisch extrudiertem, schwar-
zem Reifengummi, der viel Licht absorbiert.
Das blaue Laserlicht wird von der schwar-
zen Oberfldche , verschluckt”, wéhrend das
rote Laserlicht ausreichend reflektiert. Bei
glanzenden Metallen und rauen Oberfldchen
sind mit dem roten Laser mehr Informatio-
nen zur Bildung eines Mittelwerts abrufbar,
wahrend das blaue Licht bei glatten Oberfla-
chen genauere Ergebnisse zulésst.

Im Allgemeinen ist also fir jeden Anwen-
dungsfall zu prifen, welches Laserlicht fur die
vorgegebene Messaufgabe idealer geeignet
ist und in Folge prazisere Ergebnisse liefert.
www.micro-epsilon.de

MESSTECHNIK
. LOSUNGEN

QUALITAT UNTER
KONTROLLE

LOSUNGEN FUR QUALITATSKONTROLLEN
IN PRODUKTIONSUMGEBUNGEN.
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ULTRA PRECISION TECHNOLOGIES

CREAFORM
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Produkte

Messgerate als Preisrichter

Zwei Messgerdte von Mitutoyo agier-

ten bei den Deutschen Meisterschaften der
WorldSkills Germany im CNC-Drehen und
CNC-Frasen auf der Messe AMB in Stuttgart
neben einer menschlichen Jury als ,, Preisrich-
ter”. Die Aufgaben fur die Teilnehmer waren
so anspruchsvoll wie die Zeitvorgaben eng:

In 13,5 bzw. 22 Stunden mussten die Nach-
wuchskréfte nach genauen Vorgaben je ein-
Werkstlick aus Aluminium und zwei aus Stahl
mit anspruchsvollen Bearbeitungen fertigen
und zum Schluss montieren. Den Probanden
standen neben Zerspanungsmaschinen und
Software ein Mitutoyo Prazisions-Héhenmess-
gerat vom Typ Linear Height LH-600 zur Ver-
fligung. Es galt, fur die Beurteilung die Werk-
stlicke akribisch zu vermessen, um auch die
kleinsten Fehler und die geringsten MaBab-
weichungen festzustellen. Den ermittelten
Daten kam erhebliche Bedeutung zu, denn in
die Bewertung der Werksttcke flossen zum
gréBten Teil objektive Kriterien ein. Als , tech-
nische Preisrichter” kamen deshalb zwei der
feinsten Messgerate zum Einsatz, die der
Markt zu bieten hat. www.mitutoyo.eu

Laserliniengenerator fiir
hochprazises maschinelles Sehen
Eine neue Serie Laserliniengeneratoren von
Coherent ermdglicht die Erfassung kleinster
Details bei Anwendungen im hochprazisen
maschinellen Sehen auf der Basis der Drei-
ecknavigation. Konkret haben die StingRay-
uFocus (Mikrofokus)-Laser eine Linienbreite,
die 40 % schmaler ist als die der StingRay-
Standardprodukte von Coherent (bei glei-
chem Arbeitsabstand) und sie kénnen fokus-
sierte Linienbreiten bis hinab zu 20 um errei-
chen, so dass sie eine héhere raumliche Auf-
|6sung bieten und die Erkennung feinerer
Details ermoglichen. Die StingRay-pFocus-
Module, basierend auf der kostenglinstigen
Laserdiodentechnologie, sind mit Wellen-
ldngen von 520 nm, 660 nm, 785 nm und
830 nm erhaltlich, sowie mit Leistungspegeln
von bis zu 200 mW. www.coherent.de

Coherent:

VISION | Halle 1, Stand F11
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Reinraumstation fiir Industrie und Forschung

Spetec stellt ein neues Produkt auf dem Ge-
biet der Reinraumtechnik vor. Die Reinraum-
station CleanBoy erméglicht es dem Anwen-
der, an jedem beliebigen Arbeitsplatz Rein-
raumbedingungen mit hoher Wirkung bei
geringem Investitionsaufwand zu schaffen.
Extrem saubere Bedingungen spielen in For-
schung und Produktion sowie im Service eine
immer wichtigere Rolle. Die Reinraumtechnik
strebt an, Partikel vom Durchmesser 0,12 ym
und groBer aus einem begrenzten Raum zu
entfernen, in dem hdchste Reinheitsstan-

dards einen sicheren Prozessablauf gewahr-
leisten. Dies wird mit einem Reinraummo-
dul der Serie SuSi (Super Silent) erreicht, wel-
ches genau Uber dem Arbeitsplatz angeord-
net ist. Dieser Arbeitsplatz wird mit gefilterter
hochreiner Luft Uberstromt. Wenn in Ublicher
Raumatmosphare ca. 9.000 bis 15.000 Parti-
kel zu finden sind, so sind es unter Reinraum-
bedingungen gerade einmal drei Partikel je
Liter Luft.

Teile bzw. Komponenten aus der Mecha-
nik, Elektronik, Opto-Elektronik, Medizin-
oder Biotechnologie werden mit hoher Pro-
zesssicherheit montiert bzw. aufbewahrt. Eine
mobile Version des CleanBoy auf Radern er-
maoglicht den innerbetrieblichen Transport
zu verschiedenen Einsatzorten. MaBgerechte
Anpassungen an problematische Arbeitsplat-
ze sind ebenfalls maglich. www.spetec.de

Pyrometer und Warmebildkameras fiir die Glasindustrie

Fir den Einsatz in der Glasindustrie wurden
von Dias Infrared die speziellen Pyrometer der
Pyrospot-Serie 30 fUr Temperaturmessungen
von flissigem Glas in Glaswannen, -vorher-
den und —feedern entwickelt, die auch ohne
Kdhlung in den hohen Umgebungstempe-
raturen der Glasindustrie eingesetzt werden
kénnen. Die Pyrometer bestehen aus einem
Optikkopf ohne jegliche Elektronik, einem bis
zu 30 m langen Monofaser-Lichtleitkabel und
einer Auswertelektronik. Der Optikkopf und
der Lichtleiter kénnen ohne Kuhlung in Um-
gebungstemperaturen bis zu 250°C verwen-
det werden. Um die Linse des Optikkopfes
dauerhaft sauber zu halten, wird ein Monta-
gehalter aus Edelstahl mit Luftsptlung ver-
wendet. Die Pyrometer verfiigen Uber eine
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wartungsfreundliche Vorsatzoptik mit solidem
Edelstahlzubehér und sind kompatibel zu
bereits installierten Instrumenten. An die spe-
zielle Optik konnen verschiedene Luftblasvor-
satze mit Inconel- oder Keramiksichtrohren in
unterschiedlicher Ldnge montiert werden.
www.dias-infrared.de

Neues Mikroskop-System fiir 25 Mp Kameras

Seiwa Optical hat ein neues Mikroskop-
System fur 25 Mp Kameras mit weitem Seh-
feld und einem Bilddurchmesser von 33 mm
eingefuhrt. Das System bietet einen groen
Arbeitsabstand. Die apochromatische und auf
unendlich korrigierte Optik garantiert in Ver-
bindung mit dem Mikroskop-Tubus-System
eine Auflicht-Beleuchtung von hoher Gleich-
férmigkeit Uber das gesamte Sehfeld.
ObjektivvergroBerungen von 2,5 X und
5 X stehen ab sofort zur Verfiigung. Ein
motorisierter Objektivrevolver und ein Laser-
Autofokus-System sind optional erhaltlich.
WWW.seiwaeurope.com

Seiwa:
Halle A1, Stand 270
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Beriihrungsloser Lichtstrahl ersetzt taktilen Taster

Das neueste Mitglied der TopMap-Familie von
Polytec, das TopMap Pro.Surf+, kann sowohl
Formabweichung als auch Rauheit schnell,
zuverldssig und hochprézise erfassen. Die
Grundlage dafur liefert ein integrierter, op-
tischer Rauheitssensor. Er basiert auf dem
Prinzip der chromatisch-konfokalen Abbil-
dung und erfullt die Anforderungen der neu-
en Norm ISO 25178. Diese definiert nun auch

flr bertihrungslose Messmethoden normierte
Werte, um Qualitatsaudits nach EN ISO 9001
durchzufihren. Damit zieht die optische 3D-
Oberflachencharakterisierung erstmals mit
den seit Uber 30 Jahren standardisierten 2D-
Profilometern, also dem Tastschnittverfah-
ren, gleich. Der bertihrungslose Lichtstrahl
kann nun mit all seinen Vorteilen den taktilen
Taster ersetzen. Die neuen WLI-Oberflachen-
und Rauheitsmessgerate werden zur All-In-
One-Losung fur die schnelle und einfache
Messung prazisionsgefertigter Oberflachen in
den unterschiedlichsten Anwendungsberei-
chen. Dies gilt im Messraum ebenso wie pro-
duktionsnah oder sogar direkt in der Produk-
tionslinie. www.polytec.de

Polytec:
VISION | Halle 1, Stand C31

Koordinatenmessgerat mit Computertomographie-Sensorik

Der TomoCheck HA (High Accuracy) 200 der
Werth Messtechnik wurde vom Unternehmen
verbessert. Durch die Kombination von Trans-
missionsréhren mit bis zu 225 kV Beschleu-
nigungsspannung und groBen, hochauflo-
senden Detektoren kénnen sowohl Multi-
material-Baugruppen als auch groBvolumige
Werkstlicke mit hoher Auflésung und bisher
unerreichter Genauigkeit gemessen werden.
Ein Grundaufbau in Granit, hochprazise Gera-
temechanik und Luftlagertechnologie ermég-
lichen Ldngenmessabweichungen von ledig-
lich MPE E1 = (0,5 + L/500) um bzw. MPE E =
(2,5 + L/150) um. Die Antastabweichung des
Rontgensensors wird durch ein patentiertes
Verfahren minimiert. Durch die Diamanttar-
getréhre und einen Detektor mit hoher Pixel-
zahl erreicht das Computertomographie-Ge-
rat Auflésungen im 1/10 pm-Bereich. Wie bei

allen Koordinatenmessgeraten des Herstellers
kénnen weitere Sensoren anwendungsspezi-
fisch nachgerustet werden.

Mit der 3D-Messsoftware WinWerth wer-
den alle Bedienschritte von der Datenaufnah-
me bis zu Soll-Ist-Vergleichen am CAD-Modell
ausgefuhrt. www.werth.de

PbSe-Detektoren mit vier Kanalen
Laser Components fertigt Bleiselenid-Detek-
toren nun auch mit vier Kanélen. Diese Quad-
Version ist eine attraktive Alternative bei der
Gasmessung. Bei dem neuen Produkt werden
vier selektierte PbSe Chips in Quadranten an-
geordnet und je mit einem eigenen Filter ver-
sehen; untergebracht sind sie im TO-8 oder
TO-39 Gehéuse. Die Auslesung aller Kanale
erfolgt gleichzeitig. Fur ein verbessertes Sig-
nal im langwelligen Bereich gibt es auBerdem
gekuhlte Versionen. Sollten bisher mehrere
Wellenldngen mit dem PbSe-Detektor identi-
fiziert werden, mussten entweder Filterrader
oder aber mehrere Einzeldetektoren verwen-
det werden. Die neue Loésung spart Platz im

www.inspect-online.com

System, Zeit bei der Messung und Kosten in
der Anschaffung. Die PbSe-Detektoren wer-
den pyroelektrischen Detektoren immer dann
vorgezogen, wenn ein hdherer D*- Wert oder
eine hohere Geschwindigkeit bei der Mes-

sung bendtigt wird.  www.lasercomponents.com

Laser Components:

VISION | Halle 1, Stand €33

auf Augenhohe - das spart lhnen Zeit und sichert lhrem

Entscheiden Sie sich besser gleich fiir eine Beratung
Unternehmen das optimale Produkt:

& Polytec

e Kameras

¢ LED-Beleuchtung

® Vision-Sensoren

¢ Faseroptische Beleuchtung

e Stroboskope
® Objektive

* Hochgeschwindigkeitskameras
e Vision-Packages und Software

Polytec Bildverarbeitung

optische High-Tech-Produkte und Komponenten — fiir Industrie, Wissenschaft

Seit Uber 45 Jahren entwickelt, produziert und vertreibt Polytec innovative
und Technik.

Informieren Sie sich iber Polytec auf allen Kanalen:

www.polytec.de

Besuchen Sie uns:
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Kann man gleichzeitig die An-
gebotsvielfalt steigern und die
Produktionskosten senken? Die
Produktdifferenzierung allein

Uber Softwarefeatures macht es
maoglich! Zudem koénnen diese
dedizierten Features flr Gerate,
Maschinen und Anlagen erst beim
Kunden freigeschaltet werden.
Das erhoht die Flexibilitat, senkt
die Variantenvielfalt in der Ferti-
gung und verlegt den Logistischen
Entkopplungspunkt des Wert-
schopfungsstroms an das Delta
beim Kunden.

Angebotsvielfalt rauf,
Kosten runter!

Produktdifferenzierung iiber Softwarefeatures

oftware wird zu einem der wichtigs-

ten Faktoren fir Innovationen und

die Differenzierung im Wettbewerb.

Diese Entwicklung geht Hand in
Hand mit Trends hin zum Hochgeschwin-
digkeitsinternet sowie den IoT-, M2M- und
Industrie 4.0 Applikationen im Bereich der
industriellen Kommunikation. Devices wer-
den an Clouds angebunden und man kann
auf sie Uber Apps auf mobilen Endgeraten
von fast tberall zugreifen, um sie zu Uber-
wachen und zu steuern.

Diese Trends tragen dazu bei, dass der An-
teil der Software selbst bei komplexen Geré-
ten, Maschinen und Anlagen immer groBer
wird. Gleichzeitig reduzieren sich die Aufwen-
dungen fir die integrierten und zunehmend
vergleichbaren Industrie-PCs und Embedded
Systeme —~ sowohl in absoluten Preisen als
auch im Vergleich zu den Personalkosten, die
Hersteller von Bildverarbeitungssystemen
und optischer Messtechnik fiir die Entwick-
lung ihrer Lésungen aufwenden.

Dies bestatigt auch Avni Rambhia von
Frost & Sullivan: ,Die Art und Weise, wie
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Kunden ihre Devices und Software auswah-
len, nutzen und daftr bezahlen, verandert
sich derzeit dramatisch. Und parallel dazu
verdndert sich auch die Gerdteentwicklung
und Monetarisierung. Hinzu kommt der
Trend hin zu sofortigen Kéufen und Akti-
vierungen, der sich auch im Firmenumfeld
verbreitet.”

Die alten Regeln gelten nicht mehr

Um unterschiedlichste Kundenanforderun-
gen erfillen zu kénnen und wettbewerbsfé-
hig zu bleiben, haben Hersteller ihre Produk-
te bisher mehr oder weniger ausschlieflich
Uber Hardware-Features differenziert. Jede
Komponente verursacht Kosten bei der
Entwicklung und Fertigung sowie Lagerhal-
tung und Support. Bei diesem Ansatz steigt
mit jeder neuen Variante die Produkt- und
Hardware-Komplexitdt und der Deckungs-
beitrag sinkt.

Neue Optionen
Heute mussen sich Hersteller ein breites
Produktportfolio leisten kénnen. Modulare

Hardwaresysteme sind daftr eine Option.
Varianten kénnen bei solchen Baukastensys-
temen erst sehr spét gebildet werden. Die
Reduzierung einer solchen Mass Customiza-
tion alleine auf Hardware-Bausteine fiir Geré-
te, Maschinen und Anlagen ist jedoch noch
nicht hinreichend. Der Anteil der Software
an diesen Devices steigt namlich konstant.
Die Features und Funktionalitat eines Hard-
waresystems deshalb insbesondere durch
Software zu definieren ist deshalb eine prak-
tikablere Moglichkeit, ohne héhere Kosten
noch mehr Flexibilitdt zu erhalten (Abb. 1).

Mit Software Features definieren

Die Variantenbildung sollte durch die mo-
dulare Lizenzierung einzelner Features er-
folgen. Genau an diesem Punkt wird das
Lizenzmanagement zum elementaren Be-
standteil komplett neuer Geschéftsstrategi-
en. Je leistungsfahiger das Lizenzmanage-
ment ist, desto flexibler kénnen Hersteller
von Bildverarbeitungssystemen und opti-
sche Messtechnik kundenspezifische Vari-
anten bilden.

www.inspect-online.com
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Die Variantenbildung der Gerdte, Ma-
schinen und Anlagen Uber Softwarefeatures
braucht noch nicht einmal in der Endmonta-
ge zu erfolgen. Sie kann sogar noch deutlich
spater kundenspezifisch zugeschnitten wer-
den: ndmlich beim Kunden! Die individuelle
Auslegung kénnen Anwender heute sogar
jederzeit neu entscheiden — beispielsweise
auch durch optionale ,In-App Purchasing
Funktionen. Ist ein automatisiertes Soft-
wareupdate moglich, kénnen zudem Conti-
nuous Delivery Modelle umgesetzt werden,
sodass auch Bestandskunden unmittelbar
von agilen Entwicklungsmethoden profitie-
ren.

Leistungsféhige Lizenzierung

Solche hdéchst flexiblen Losungen erfordern
ein hochst leistungsfahiges Lizenzmanage-
mentsystem. Im Kern muss ein Lizenzma-
nagement die gerdtespezifische Lizenzierung
ermoglichen, um Raubkopien zu vermeiden.
Eine Cloud-gestutzte Lizenzierung ermog-
licht hier sogar die Authentifizierung von
Prozesse und Personen. Dartber hinaus
brauchen Hersteller auch eine leistungsfa-
hige Backoffice-Lésung, um den Produktka-
talog und die spezifische Lizenzierung der
Kundenapplikation effizient verwalten zu
kénnen.

Schnittstellen zu allen fihrenden ERP-,
CRM- und MES-Systeme sind ebenfalls un-
erldsslich, denn je flexibler die Lizenzierung
ausgelegt ist, desto mehr sind automatisier-
te Prozesse zur Verringerung der Komple-
xitatsaufwendungen gefordert. Wird das
Softwaresetup erst beim Kunden bestimmt,
sind zudem auch Herstellerportale erforder-
lich, tber die die Lizenzierung transparent
organisiert werden kann. Sollen regelméBige
Software-Upgrades, -Updates und -Patches
gefahren werden, erfolgt tiber diese Porta-
le auch die elektronische Distribution der
Software.

Automatisierte Lizenzierungsprozesse
Ganz gleich, wann eine kundenspezifische
Produktvariante angelegt wird - sei es in
der Produktion oder beim Kunden - die Li-
zenzierungstechnologie sollte so umfassend
wie moglich sein, um effiziente automati-
sche Prozesse zu ermdglichen. Von der Aus-
16sung des ERP-Auftrags bis zur Aktivierung
des Produkts auf dem Target System sollte
das Lizenzmanagement-System beispielwei-
se mit dem Backoffice-Systemen verknupft
sein, um Autorisierungen und Berechtigun-
gen zu synchronisieren.

Das ERP-System sollte auch automatisch
eine Berechtigungs-ID anfordern kénnen.
Wird diese ID in der Fertigung sodann auf
dem Target System angewandt, sollte sie
automatisch mit dem Lizenzmanagement-
System abgeglichen werden kénnen (Abb.
2). Erfolgt die Aktivierung der Software beim
Anwender, sind diese Prozesse vergleichbar
(Abb. 3).

www.inspect-online.com
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Feature-Vielfalt der Lizenzierung
Neben der Lizenzaktivierung sollte ein umfas-
sendes Lizenzmanagementsystem nicht nur
die initiale Aktivierung sondern auch Test-
lizenzen und die Lizenzverldngerung sowie
Kapazitdts- oder Funktionserweiterung unter-
stitzen. Zudem mussen Upgrades, Updates
und Patches, (elektronische) Softwarever-
teilung gehandhabt und auch Revoke- und
Rehost-Prozesse verwaltet werden kénnen.
Auch die Konnektivitdt der Systeme spielt
eine wichtige Rolle. Je flexibler ein Lizenzma-
nagementsystem ist, desto mehr Hersteller
kénnen von den unterschiedlichen Internet-
Verbindungsmaglichkeiten profitieren. Hier-
far ist hochste Flexibilitat bei der Konnek-
tivitat gefordert: Vom offline Betrieb ohne
Internetanschluss bis hin zur permanenten
Internetanbindung missen namlich auch
noch diverse Zwischenlésungen unterstiitzt
werden. Wenn unterschiedliche kundenspe-
zifische Programmvarianten mit nur einem
einzigen Sourcecode entwickelt werden und
einzelne Features erst durch die Lizenzierung
frei- oder abgeschaltet werden, kann man so

namlich komplett offline arbeiten und trotz-
dem vor Ort beim Kunden hochst flexible
Produktvarianten bilden.

Ist eine kundenspezifische Konfiguration
héchst granular und als Pay-per-Use lizen-
ziert, kann auch die Nutzungshaufigkeiten
erfasst werden. Solche Daten kann man
auch abseits der Software-Monetarisierung
nutzen. Hersteller konnen beispielsweise
durch die Lizenzierung einzelner Features
auch herausfinden, wie hoch deren Nut-
zungshaufigkeit ist. Solche Nutzungsdaten
kénnen wertvolle Erkenntnisse fur Ge-
schaftsentscheidungen und Produktentwick-
lung liefern.

Autor
Ansgar Dodt, VP Global Sales —
Software Monetization

Kontakt

Gemalto GmbH, Miinchen
Tel.: +49 89 894 22 10
ansgar.dodt@gemalto.com
www.gemalto.com
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Mit optischer Mess-
technik zu Gold in Rio

Eine Sportart wird Innovationsfiihrer dank smarter Messtechnik

Die optische Messtechnik ist heute
ein nicht mehr wegzudenkendes
Verfahren zur schnellen und zuver-
lassigen Messung von komplexen
Werkstucken im Fertigungsalltag.
Aber auch im Hochleistungssport
sind sowohl Schnelligkeit als auch
Prazision gefordert, denn die Athle-
ten mussen sich auf die Technik
und die Resultate verlassen kénnen.
Und genau hier setzt ein hoch-
entwickeltes optisches Bildverarbei-
tungssystem fir den SchieBwettbe-
werb im Modernen Flnfkampf an.

88 | inspect 5/2016

Is weltweit tatiges Unterneh-

men im Bereich der optischen

und Multisensor Messtechnik

blickt Dr. Heinrich Schneider
Messtechnik auf 70 Jahre Erfahrung in
der Entwicklung innovativer und intuitiver
Produkte zurtick. Seit 1973 ist Schneider
Messtechnik eine 100 % ige Tochter der Allit
Group. Diese beschéftigt in der Gruppe ca.
600 Mitarbeiter.

Eine Erfolgsgeschichte abseits des in-
dustriellen Tagesgeschéfts begann im Jah-
re 2009. Da erhielt Schneider eine Anfrage
nach einer Laserkalibriereinheit, mit wel-
cher ein Laserpunkt in 10 m Entfernung
auf einen Durchmesser von 4,5 mm jus-
tiert werden sollte. Dass dies grundsétzlich
machbar war, stand schnell fest, aber was
steckte dahinter?

i

Lasertechnologie fiir

den Modernen Fiinfkampf

Es war der Wunsch nach Verdnderungen,
nach Neufindung und Modernisierung eines
Sports, der schon seit Anbeginn zum Pro-
gramm der Spiele der Neuzeit gehort, der
Moderne Finfkampf. Die Sportart selbst hat
sicher nicht die hohe Medienprasenz wie Bi-
athlon, Leichtathletik oder andere bekannte
Sportarten. Ins Leben gerufen wurde sie von
Pierre de Coubertin héchstpersonlich, dem
Griinder der Spiele der Neuzeit. Der Moder-
ne Finfkampf ist seit 1912 im Olympischen
Programm enthalten.

Ziel von Baron de Coubertin war es, den
vollkommenen Athleten zu finden. So muss
sich der Finfkdmpfer neben dem Schwim-
men, Degenfechten und Springreiten auch
im Gelandelauf und Schielen beweisen.
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, , Die Technik haben wir
gezielt auf die Umge-
bungsbedingungen ausge-
legt. In Agypten haben wir
Sand und Hitze und in
Brasilien subtropische
Wetterbedingungen.

Aber gerade in dieser Sportart zeigt sich
die Wandlung und Anpassung an ein sich
verandertes Umfeld. Zu Beginn hatte man
in der SchieBdisziplin noch mit Militarpisto-
len und -Revolvern geschossen, spater dann
mit der Sportpistole, bzw. der Olympischen
Schnellfeuerpistole im Kaliber .22. Von 1988
bis 2010 wurde dann abermals gewechselt
und der Wettkampf mit einer Match Luft-
pistole bestritten. Und hier setzte dann die
Entwicklung aus dem Jahre 2009 an.

Kurzum, die zuvor beschriebene Aufgabe
konnte geldst werden, kam aber in dieser
Form nie in der Breite zum Einsatz. Es war
technisch nicht notwendig, den Laser so zu
justieren, dass er auf 10 m einen exakten
4,5 mm Punkt erzeugt und zu teuer in der
Umsetzung, dies in dieser Prazision durch-
zuflihren. Aus dieser Justiervorrichtung ent-
wickelte sich dann schnell die Idee fir das
erste Prazisionslaserziel PLT.

Mit der Idee begannen auch umfangrei-
che Tests, da das Laserziel im Freien zum
Einsatz kam und auf jedem Kontinent bei
Regen, Sonne, Hitze und Kalte funktionieren

B

Abb. 1: Mit Bravour bestanden; das Prézisionslaserziel PLT2 legte in Rio einen beeindruckenden Auftritt hin.
Das System ist mit einer internen Trefferanzeige (A) und einer integrierten Beleuchtung ausgestattet (B).

Non Manufacturing

muss. Gemeinsam mit der UIPM (Weltver-
band des Modernen Fiinfkampfs) wurde das
Laserziel perfektioniert und hatte 2010 auf
den ersten Olympischen Jugendspielen in
Singapur seine erfolgreiche Weltpremiere.
Die Veranstaltung war ein groRer Erfolg. Von
da an war es klar: Das LaserschieRen war
ein addquater und professioneller Ersatz
und hielt uneingeschrénkten Einzug in den
Modernen Finfkampf.

Die Vorteile liegen klar auf der Hand.
Auf der einen Seite entstehen fur die Ver-
anstalter enorme Kosten beim Bau einer
Funfkampf-Wettkampfanlage, auf der an-
deren Seite mangelt es dem Sport an der
notwendigen Medienprasenz, um das Ganze
Uber lukrative Werbeeinnahmen finanzieren
zu kénnen. Die Vorteile des LaserschieRens
sind diesbezuglich vielschichtig und markant
zugleich. Zum einen werden die Kosten fir
den aufwandigen SchieRstandbau in den
Wettkampfstadien reduziert und zum ande-
ren kann der Sport sich fir das Publikum
deutlich attraktiver positionieren, also den
Schulterschluss mit dem Publikum wagen.
Beides ist mit dem Laserschiefen gelungen.

Aktuell haben die in den umgebauten
Luftpistolen verwendeten Lasersysteme
noch die Laserklasse 2. Aber es besteht
kein Gefahrdungspotential fir Publikum
und Athleten. Aus diesem Grund entfallen
Sicherheitsabstdnde und sonstige Schutz-
maBnahmen und das Publikum kommt
ndher an die Athleten heran. Denn schluss-
endlich entscheidet sich in diesem letzten
Wettkampf aus Geldndelauf und Schieen,
wer am Schluss ganz oben auf dem Trepp-
chen steht.

Fortsetzung auf S. 90
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Abb. 2: Die PreciShot Software liefert wéhrend des Wettkampfs ausfiihrliche Informationen zum SchieBergebnis, zum Trefferbild und weitere relevante Daten.

, Auch die speziell fiir
Olympia angepasste Tech-
nik liberzeugte in allen
Bereichen, und am Ende
stand auch ein neuer
olympischer Rekord bei
den Frauen.“

Auch fur die Zukunft muss und méch-
te man hier gerlstet sein. Mit dem neuen
technischen Regelwerk, welches 2014 durch
die UIPM veroffentlicht wurde, konnte noch
mehr Stabilitdt und Sicherheit in das System
gebracht werden. Schneider Messtechnik be-
gruBte dies ausdricklich und brachte 2015
das komplett neu entwickelte Prézisionslas-
erziel PLT2 auf den Markt. Die Zulassung
durch eine Homologation der UIPM fur das
PLT2 wurde auf Anhieb zu 100 % bestanden.
Bis heute setzt das System klar den MaRstab
des technisch Machbaren und stellte dies in
der 2016er Weltcup Saison eindrucksvoll
unter Beweis.

Funktionsweise des Prézisionslaserziels
Das System basiert auf einer optischen Bild-
verarbeitung mit Laseridentifikation und ge-
triggerter Bildaufnahme. Der abgegebene La-
serschuss enthélt eine Codeinformation, die
ihn als registrierten Treffer auf der Zielschei-
be legitimiert. Der Laserschuss wird hierbei
vom Ziel erfasst, der Code analysiert und
der Schuss nach einer mindestens 80 % igen
Ubereinstimmung mit dem vorgegebenen
Code der UIPM als Treffer zugelassen.

Die Kamera erfasst den Laserpunkt und
passt diesen in die kalibrierte Matrix der
digitalen ISSF (International Shooting Sport
Federation) Luftpistolen-Wettkampfscheibe
ein. Naturlich ist diese Scheibe auch real
vorhanden, denn der Athlet richtet seinen
gezielten Schuss darauf aus (Abb. 1). Die
Wertung selbst erfolgt &hnlich wie beim
Biathlon. Je Laufrunde wird einmal geschos-
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sen. Der Athlet muss hierbei innerhalb von
50 Sekunden funf Treffer im schwarzen Be-
reich (bis Ring 7 mit einem Durchmesser
von 59,5 mm) erzielen. Die SchieRdistanz
betragt 10 m.

Visualisiert wird das Ganze mit der eben-
falls von Schneider Messtechnik entwickel-
ten PreciShot Software. Hier erhalt der Athlet
umfassende Infos Uber Schusspositionen,
Zeiten, aber auch Uber den Zustand seiner
Lasereinheit (Abb. 2). Im Lieferumfang ist
je ein Modus fur Training und Wettkampf
enthalten. Das PLT2 kann sowohl als Einzel-
ziel als auch in einem zentral gesteuerten
SchieBstandaufbau eingesetzt werden. Die
Technik dazu wird ebenfalls von Schneider
Messtechnik angeboten und geliefert.

Der Einzelaufbau erfolgt mit einer direk-
ten Verbindung zwischen dem Ziel und dem
Auswertecomputer. Die Stromversorgung
des Ziels erfolgt Gber einen PoE-Adapter,
weshalb kein Stromanschluss auf der Zielsei-
te notwendig ist. Bei der Anlagensteuerung
werden die Ziele untereinander vernetzt und
an einen Zentralrechner angeschlossen. Die-
ser Ubernimmt dann die Auswertung und Vi-
sualisierung der Ergebnisse fur die einzelnen
SchieBstande tiber eine Web Application fur
Tablet und Smartphone.

Grundsétzlich finden die Veranstaltungen
des Modernen Funfkampfs im Freien statt,
weshalb ein besonderes Augenmerk auf
den AuBeneinsatz bei widrigen Wetterbe-
dingungen gelegt wird. ,Die Technik haben
wir gezielt darauf ausgelegt”, so Uwe Keller,
Bereichsleiter Marketing bei Schneider Mess-
technik, ,in Agypten haben wir Sand und
Hitze und in Brasilien subtropische Wetter-
bedingungen.*

Hértetest in Rio

Einen Belastungstest der besonderen Art
hatte die Technik im Mérz 2016 bei dem
Weltcup und Olympiatest in Rio de Janeiro.
,Als am Abend das Finale der Frauen lief,
setzte ein tropischer Regensturm ein, wel-
cher uns schon ein paarmal tief Luftholen
lies, denn ein solches Szenario hatten wir in
den Tests noch nicht abgebildet*, fihrt Keller
weiter aus. Es gab einige Ausfalle bei den

Lasereinheiten und den externen Trefferan-
zeigen, aber die Laserziele hielten Stand und
zeigten auch am ndchsten Tag keine Ermu-
dungserscheinungen. Danach war allen klar,
die Technik war bereit fiir den groBen Show-
down im August 2016 an gleicher Stelle.
Trotzdem waren noch zusétzliche Arbeiten
notwendig, denn der Veranstalter legte sehr
viel Wert auf eine doppelte Ausfallsicherheit.
Die Konfiguration der Verkabelung wurde da-
hingehend nochmals komplett tiberarbeitet
und durch zusétzliche Hardware in Form
von Steuerrechnern und Netzwerktechnik
erganzt.

Am 19. und 20. August fanden dann
die entscheidenden Finalwettkampfe der
Frauen und Manner in einem vollen Stati-
on vor beeindruckender Kulisse und einem
tollen Publikum statt. Auch die speziell fir
Olympia angepasste Technik tberzeugte in
allen Bereichen und am Ende stand auch ein
neuer olympischer Rekord bei den Frauen.
Alle Beteiligten waren begeistert von der in-
novativen Technologie aus dem Bereich der
optischen Bildverarbeitung.

Auch die Entwickler von Schneider Mess-
technik haben schon wieder neue Ideen fir
die Weiterentwicklung. Der Fokus liegt nun
auf der digitalen Datenverarbeitung. So
kann das Unternehmen hier auf sein groRes
Know-how aus dem industriellen Sektor bei
Industrie 4.0 und Smart Factory zurtickgrei-
fen. Und die Kreuznacher Messtechnikspezi-
alisten wissen schon, wo die Reise hingehen
kann. In vier Jahren wird man in Tokyo das
Ergebnis sehen kénnen.

Autor
Uwe J. Keller, Bereichsleiter Marketing

Kontakt

Dr. Heinrich Schneider Messtechnik GmbH,
Bad Kreuznach

Tel.: +49 671 291 02
info@dr-schneider.de
www.dr-schneider.de

Weitere Informationen
www.plt2.de
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Robust und smart

Uberwachungslésungen fiir geschaftskritische Applikationen

Panasonic gab auf der Security Essen 2016 einen tieferen Einblick in die

leistungsstarken und intelligenten Sicherheitslésungen. Beim Messeauftritt
lag der Fokus in diesem Jahr auf intelligenten Kompressionsverfahren, Schutz
vor Hackerangriffen und robuste Lésungen die Umwelteinfllssen trotzen.

Smarte Kompression

Erstmalig wurde auf der Messe die iPro Ext-
reme Platform vorgestellt. Der H.265-Codec
wird durch ein revolutionédres und extrem
effiziente Komplettlésung begleitet. Der
neue Codec ist eine Ergdnzung der Smart-
Coding Technologie. Durch den H.264 oder
den neuen H.265-Codec kénnen Speicher-
verbrauch und Bandbreite bis zu 75% redu-
ziert werden. Die Smart-Coding Technologie
von Panasonic wurde konzipiert, um die Ge-
samtbetriebskosten der Videotiberwachung
radikal zu senken. Diese Technologie wird in
Produkten wie den Bullet Kameras von Pa-
nasonic eingesetzt. Mit dieser intelligenten
Funktion wird die Vielzahl an Technologien
erganzt, die bei Panasonic Produkten bereits
zum Einsatz kommen.

Schutz vor Hackerangriffen

Durch eine Verschlisselung in einem voll-
stdndigen Ende-zu-Ende-Cyber-Sicherheits-
ansatz bieten die neuen Panasonic-Kameras
wirkungsvollen Schutz vor Cyberattaken.
Secure Communication ist nun auf allen Ka-

FeEF LM

www.vrmagic-imaging.com

meras von Panasonic der Serien 5, 6 und
True 4K verfligbar und bietet durch sichere
IP-Uberwachungskommunikation héchsten
Schutz vor Spoofing (verfdlschte Daten),
Videomanipulation und -iberschreibungen
(Verdnderung von Bildern) sowie Spahpro-
grammen (Passwortdiebstahl).

Robust gegen Wind und Wetter

Die robuste Aero-PTZ von Panasonic bietet
Full HD-Auflésung bei 60 Bildern pro Se-
kunde und 30fachem optischen Zoom. Sie
verfugt zudem Uber eine hybride Bildstabili-
sationstechnologie und Gyro-Sensoren, wo-
durch der Einfluss von externen Vibrationen
minimiert wird. Die Aero-PTZ wurde fir den
Einsatz in groRer Hohe, auf See, in Héfen,
Anlegestellen und Briicken entwickelt. Sie ist
mit der ,Active Sense“-Technologie ausge-
stattet, die intelligent auf Umwelteinflisse
reagiert: Integrierte Scheibenwischer halten
das Objektiv frei von Regen und Schnee, die
Heizung sorgt daflir, dass die interne Elekt-
ronik bei optimaler Temperatur lauft und ein
Entfroster sorgt fir klare Sicht. ,Die Aero-

Non Manufacturing

Die robuste Aero-PTZ bietet Full
HD-Auflésung und 30fachem op-
tischen Zoom — auch bei stiirmi-
schen Bedingungen

PTZ ist die am besten gegen Umwelteinflis-
se geschutzte Kamera auf dem Markt*, sagt
Gerard Figols, Product Marketing Manager
bei Panasonic Security Solutions. ,,Sie trotzt
extremsten Wetterkonditionen und liefert
zuverldssig scharfe, klare Bilder - egal wo sie
installiert wird.” Das aerodynamische Kugel-
design minimiert Interferenzwiderstande fir
ein stabiles Bild selbst bei Windgeschwindig-
keiten von bis zu 210 km/h.

Panasonic:

VISION | Halle 1, Stand G13

Kontakt

Panasonic Marketing Europe, Wiesbaden
Tel.: +49 69 6435 084 01
http://business.panasonic.eu

10 Gigabit Ethernet und IP65/67-Gehause

Die RIC10 - gemacht fiir hohes Datenaufkommen
e GigE-Vision-kompatibles 10 GbE Interface

Vision 2015

e Superhochauflésende Sensoren mit hohen Frameraten,
beispielsweise Sony Pregius IMX253 mit 12 MP und 68 fps

* Robustes IP65/67-Gehause mit 24V Versorgung

e C-Mount Objektivhalterung mit optionalem IP67-Tubus

-
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infach und clever

CCTV Reihe mit zwei Netzwerkvideorekordern

und IP-Kameravarianten

Vanderbilt kiindigt die Einfihrung ihres
neuen CCTV-Portfolios an. Eventys Pro-
dukte setzen den Startpunkt zur Einflh-
rung einer ganzen Reihe von Produkten
fur das untere und mittlere Marktsegment.

iese “Standard”-Produkte ermdglichen die

kostengiinstige Realisierung von CCTV-Uber-

wachungsaufgaben - viel Technik fur deutlich

geringere Kosten, als man zundchst erwarten
wiurde.

Angesichts der zunehmenden Bedeutung von Si-
cherheit in Gebduden jeder GréRenordnung, unter-
streicht Eventys die Fahigkeit von Vanderbilt, rasch auf
die Bedurfnisse von Errichter Firmen und den Druck
des Marktes zu reagieren. Es bedeutet aber auch, dass
Neulinge in der Sicherheitsbranche nun eine Produk-
treihe zur Verfligung haben, mit welcher sie im wach-
senden Gebadudesicherheitssektor alle zur Verfigung
stehenden Moglichkeiten optimal nutzen kénnen.

Die Eventys-Reihe umfasst neben zwei Netzwerk-
videorekordern (NVRs) auch [P-Kameravarianten mit

hoch effizienter H264 + Videokompression. Abgese-
hen von der einfachen Inbetriebnahme tberzeugen
diese Produkte durch herausragende Funktionalitat
und Flexibilitdt und sind die ideale Losung fir kleine
bis mittlere Installationen.

Die Eventys IP-Kameras haben eine Auflésung
von 1.3MP bis 2MP in Ausfithrungen mit fester- oder
auch variabler Objektivbrennweite. Dank Power-over-
Ethernet (PoE) ist der Anschluss der Kameras eine
einfache und unkomplizierte Angelegenheit, da die
Stromversorgung Uber die IT-Netzwerkinfrastruktur
erfolgt. In Verbindung mit einer automatischen IP-
Adresszuordnung sowie einer automatischen Geré-
teerkennung und -verbindung bietet Eventys damit
echtes Plug-and-Play. Dank wetterfestem IP66-Gehau-
se sind die Kameras robust, zuverldssig und flr viel-
faltige Anwendungen geeignet. Ein moderner Cmos
mit progressiver Abtastung erlaubt der Kamera Werte
von jedem Pixel im Sensor zu erfassen, um ein detail-
reiches Bild zu produzieren.

Die beiden NVRs weisen Funktionsmerkmale auf,
wie man sie sonst nur bei teureren Geraten vorfindet.
Ein PoE-Switch ist serienmé&Rig sowohl bei der 4- als
auch der 8-Kanal-Variante integriert.

www.inspect-online.com
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Beide Rekorder unterstitzen die Live-
ansicht, Speicherung und Wiedergabe mit
bis zu 6MP Aufldsung. Merkmale wie One-
Touch-Aufzeichnungsauslésung, mehrfache
Aufzeichnungsarten und Sofortwiedergabe
fur einen zugewiesenen Kanal im Mehrka-
nal-Anzeigemodus sorgen flr eine zuverlas-
sige Aufzeichnung und Wiedergabe.

Eventys ist die erste bedeutende Markt-
einfithrung einer CCTV-Produkt-Serie, die
Vanderbilt seit der Ubernahme von Security
Products von Siemens vor gerade einmal
einem Jahr in Europa vorgenommen hat.
Diese spannende neue Produkteinfihrung
unterstreicht das Engagement des Unterneh-
mens, sein Angebot zu erweitern, um nicht
nur ein moglichst breites Marktspektrum
anzusprechen, sondern das Angebot auch
mit untbertroffenen Leistungs- und Betriebs-
daten auszustatten.

LWir sind extrem begeistert von Even-
tys, weil es eine brandneue Reihe nahtloser,
zuverldssiger und leistungsfahiger IP CCTV-
Lésungen darstellt, meint Vanderbilt's CEO,
Joe Grillo. ,Wir sind stolz auf unsere Féhig-
keit, rasch auf Marktanforderungen und Kon-
zeptldsungen zu reagieren, die auf unserem
EASY IP-Ansatz basieren - einfache Installa-
tion, einfacher Anschluss, einfache Verbin-
dung, einfaches Speichern und Betrachten
von Aufzeichnungen.*

Non Manufacturing

, Einfache Installation,
einfacherer Anschluss,
einfache Verbindung.«

Kontakt
Vanderbilt International GmbH, Karlsruhe
www.vanderbiltindustries.com

<« Die Eventys-Reihe um-
fasst neben zwei Netzwerk-
videorekordern (NVRs) auch
IP-Kameravarianten
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Die Menschheit hat sich oft Inspiration im Tier-
reich gesucht. Viele Spezies haben einzigartige
Uberlebensstrategien entwickelt. Das Studium
dieser Tiere kann uns helfen, Losungen deutlich
schneller und ohne viel Herumexperimentieren
zu finden. Wissenschaftler haben sich nun
den Fangschreckenkrebs angesehen und dabei
herausgefunden, dass er die Art und Weise, wie
wir Dinge sehen, grundlegend verdndern kénnte.

Biologisch inspiriertes

Bildsensordesign

Fangschreckenkrebs inspiriert Forscher zu einem
ganz neuen Ansatz fiir die Polarisierungs-Bildgebung

s ist schwer zu glauben, dass der nur
15 cm grole Fangschreckenkrebs er-
hebliche Wellen in der Wissenschaft
und der Medizin geschlagen hat. Der
Krebs gilt er als einer der erfolgreichsten Ja-
ger unter Wasser. Seine VordergliedmaRen,
die auch als ,,Schmetterer” bezeichnet wer-
den, haben Designer von Kérperprotektoren
und Football-Helmen inspiriert, da sie starke
und wiederholte St6Re ohne Schiden aus-
halten kénnen. Eine noch ungewdhnlichere
Fahigkeit der Fangschreckenkrebse ist aber
sein auBergewdhnliches Sehvermaégen.

Sehen jenseits unserer Vorstellungskraft

Um sich das Sehvermoégen des Fangschre-
ckenkrebses vorstellen zu konnen, lohnt ein
Vergleich mit unseren Augen. Das menschli-
che Auge besitzt drei Zapfen fur das Farben-
sehen (Griin, Blau und Rot), mit denen wir
nicht nur diese Farben, sondern auch alle
davon abgeleiteten Farben sehen kénnen,
z.B. Rot + Blau = Violett usw. Der Fang-
schreckenkrebs besitzt hingegen 16 Zapfen
fur das Farbensehen! Neben der Fahigkeit,
erheblich mehr Farben zu erkennen, kann
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der Fangschreckenkrebs auch unterschied-
liche Arten von Licht wahrnehmen.

Die auf Stielen sitzenden Augen kénnen
unabhéngig voneinander arbeiten und be-
sitzen jeweils drei Pupillen. Durch diese drei
Pupillen besitzen die Tiere ein trinokulares
Sehvermogen. Dies sorgt nicht nur fiir eine
unglaubliche Wahrnehmungstiefe, sondern
ermoglicht auch das Sehen von UV- und po-
larisiertem Licht.

Unterwasser-Visionére

Die auBergewdhnlichen Augen der kleinen
Krebse sind an ein einfaches Gehirn gekop-
pelt. Die Tiere umgehen diesen potenziellen
Engpass der riesigen Menge an Eingabeda-
ten aus den 12 Fotorezeptoren bei mini-
malen Verarbeitungsressourcen im Gehirn,
indem Bilder direkt auf das Vorhandensein
bestimmter Farben analysiert werden. Das
dhnelt im Prinzip einer Look-Up Table zur
Vereinfachung der Signalausgabe, sodass
nicht die Signale aller unterschiedlichen
Farbrezeptoren an ein leistungsschwaches
Gehirn zusammengefasst werden mussen.
Smart-Kameras verarbeiten auch immer

mehr Informationen in der Kamera selbst,
um die Anforderungen an Datentibertragung
und -verarbeitung zu reduzieren.

Es gibt aber noch mehr Aspekte der
Augen von Fangschreckenkrebsen, die auf
Bildverarbeitungssysteme tbertragen wer-
den konnen, insbesondere die direkte In-
tegration der Polarisierungserkennung von
Licht in den Sensor.

Das komplexe Auge der Fangschrecken-
krebse enthélt eine Reihe einzelner , Fotozel-
len®, die als Ommatidia (Einzelaugen eines
Facettenauges) bezeichnet werden. Jedes
Ommatidium besitzt eine Hornhaut, die das
von auBen auftreffende Licht fokussiert. Das
fokussierte Licht wird tiber eine Pigmentzel-
le fur die Farbempfindlichkeit gefiltert und
durch eine Reihe fotosensitiver Netzhautzel-
len geleitet. Bei den Fangschreckenkrebsen
enthalten diese Zellen einen Block von Mi-
krovilli (Mikrovilli = fadenférmige Zellfort-
sdtze), die als Polarisationsfilter fungieren.
Die fotosensitiven Zellen senden ihre Signale
Uber den Sehnerv an das Gehirn, das die
visuellen Informationen basierend auf den
Eingabedaten der Ommatidia extrahiert.

www.inspect-online.com
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Abb. 1: Die Polarisation von Licht

Eine Forschungsarbeit hierzu tragt den Ti-
tel: ,Von der Natur inspirierte Polarisations-
Bildverarbeitungssensoren: Von Schaltkrei-
sen und Optiken zu Algorithmen fir die
Signalverarbeitung und biomedizinische
Anwendungen.” Diese Untersuchung einer
Gruppe von Wissenschaftlern vom Queens-
land Brain Institute, der Washington Univer-
sity, der Washington University School of Me-
dicine, der University of Maryland Baltimore
County und der University of Bristol soll da-
bei helfen, die entsprechende Technologie
zu entwickeln (Abb. 1).

Fortschritte beim Sensordesign und der
Produktion haben es den Forschern ermdg-
licht, kleine, energiesparende und integrierte
CMOS-Bildsensoren zu entwickeln, die so-
wohl sichtbares als auch polarisiertes Licht
bei hohen Bildraten erkennen kénnen. Eine
Reihe von Nanoréhrchen wird im Winkel
von 0°, 45°,90° und 135° tber den CMOS-
Sensor gelegt und fungiert als linearer Pola-
risationsfilter. Bei diesem von der Natur ins-
pirierten Bildsystem sind die fotosensitiven
Elemente monolithisch in die Aluminium-
Nanoréhrchen integriert, die als lineare Po-
larisationsfilter dienen. Das entsprechende
Kamerapaket passt auf ein Endoskop und
erlaubt damit eine nicht-invasive Bildgebung
bei Tumoren, fir die auch keine Kompromis-
se durch MRI- oder CT-Scans gemacht wer-
den missen (Abb. 2).

Eine Anwendung fur diese Kamera liegt
bei der Krebserkennung. Kanzerdses Gewebe
sieht fast genauso aus wie gesundes Gewebe,
mit dem Kleinen Unterschied, dass dessen
Struktur weniger organisiert ist und somit
das Licht etwas anders streut. Die neu entwi-
ckelte Kamera zeichnet Videos auf und kann
damit direktes Feedback bei der Krebserken-
nung liefern und dabei helfen, die Aktivitdten
gefahrdeter Nervenzellen zu iiberwachen. Sie
wandelt nicht sichtbare Informationen in Far-

High End Quality - Precise Blocking

OPTICAL FILTERS
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Abb. 2: Biologisch inspiriertes Polarisations-Imaging

ben um, die unser visuelles System einfach
verarbeiten kann. Bei der Montage auf einem
Endoskop konnte die experimentelle Kame-
ra bei Labormdausen eingesetzt werden, um
kanzerdses Gewebe zu betrachten.

Weit reichende Perspektiven

Diese neue Bildgebungsmethode mit un-
terschiedlichen technologischen Losungen
kann in die verschiedensten Anwendungen
integriert werden.

Satellitenbilder, Sicherheits- und Militér-
anwendungen konnten davon profitieren,
dass Nebel, Wolken und Wasser das Licht auf
dhnliche Weise streuen, wie es das menschli-
che Gewebe tut, sodass auf herkdommlichem
Weg keine addquate Bildgebung maoglich ist.
Die Polarisation 6ffnet hier die Tur zu zuver-
lassigeren Bildern. Die Forscher haben sich
in der Tat schon damit beschaftigt, wie das
Polarisations-Imaging die thermische Bildge-
bung erganzen kann, um ihre Leistung zu
steigern.

Darilber hinaus verbessert das Polarisa-
tions-Imaging die Qualitat von Aufnahmen
glanzender und durchscheinender Oberfla-
chen, die z. B. bei Anwendungen zur Inspek-
tion von Bahnwaren vorkommen.

Die Inspektion spiegelnder metallischer
Objekte ist schwierig, d.h. aufwendig und
teuer. Mit dem Polarisations-Imaging ware
es moglich, mit nur einer Aufnahme eines
spiegelnden metallischen Objekts Informa-
tionen zur Form zu extrahieren.

AuBerdem kann das Polarisations-Ima-
ging zum Messen physikalischer Eigen-
schaften verwendet werden, die andernfalls
nicht einfach zu ermitteln sind. Oberfldche,
Geometrie, Doppelbrechung, Zusammenset-
zung, Rauheit, Foliendicke, 3D usw. kdnnen
auf Grundlage der Phasenabweichungen in
den Materialien gemessen werden. Auch die
Qualitdtskontrolle ist mdglich, indem Mate-

For Imaging and Sensor Systems

AHF analysentechnik AG - +49 (0)7071 970 901-0 - info@ahf.de
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CHMOE Image Sensor

rialmerkmale wie Belastung, Defekte und
Kontamination offengelegt werden.

Bisher beruhen Kameras zur Polarisa-
tions-Bildgebung fir die Bildverarbeitung auf
Flachenkameras. Aber bei so vielen Méglich-
keiten fir die Hochleistungsinspektion von
Materialien und Bahnwaren erscheinen Zei-
lenkameras als der logische néchste Schritt.
Teledyne Dalsa hat diese Technologie bereits
in die weltweit ersten Polarisationskameras
fur das Zeilenscannen integriert. Die MOg-
lichkeit, die sich aus diesem Bildgebungsver-
fahren und durch die geringeren Anforde-
rungen an das Licht ergeben, werden viele
innovative Systemintegratoren dazu anre-
gen, neue Einsatzmoglichkeiten fur diese
Technologie zu finden.
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Non Manufacturing

Fur Autos entwickelt,
in der Medizin bewshrt

Fotosensorik beschleunigt die medizinische Diagnostik

Seit jeher erfassen Menschen

die Welt optisch. Das bewahrte
Instrument dafur, das Auge, ist
perfekt angepasst, um bei den
verschiedensten Lichtverhaltnissen
die Umgebung zu erkennen.
Gerade deswegen ist es aber nur
schlecht geeignet, um absolute
Helligkeitswerte zu messen, wie
es z.B. bei Teststreifen in der
medizinischen Diagnostik not-
wendig ist. Verschiedene Techno-
logien wurden daher bis heute
entwickelt, um dem Menschen
diese Aufgabe abzunehmen bzw.
diese zu automatisieren.
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rundlage fir Bildsensoren sind

lichtempfindliche Halbleiter. In

der Praxis messen sie in optischen

Anwendungen Helligkeitswerte
schnell, zuverlassig und ermoglichen damit
Bilderkennungsalgorithmen reproduzier-
bare Ergebnisse. Typische Anwendungen
finden sich neben Uberwachungskameras,
maschinellem Sehen und Gaming auch im
Automotive-Bereich und der Medizintechnik.
So kénnen mit bildgebenden Verfahren z. B.
Strukturen erkannt, Verkehrsschilder und an-
dere Verkehrsteilnehmer erfasst, Konzentra-
tionen bestimmt oder Barcodes identifiziert
werden. Diese Automatisierung verringert
einerseits die Gefahr menschlicher Fehler,
andererseits hilft sie, den Arbeitsaufwand
zu reduzieren.

Anforderungen im Automobil

und in der Medizin

Im Automobilbereich sollen selbstfahrende
Autos ihre Umgebung unter anderem mit
optischen Sensoren erfassen (Abb. 1). Diese

miussen nicht nur leistungsfahig, robust und
langlebig, sondern auch fir eventuelle Re-
paraturen und z. B. Software-Optimierungen
Uber viele Jahre verfiigbar sein. Auch im me-
dizinischen Bereich ist die lange Verfuigbar-
keit und Lebensdauer wichtig. Jedes Gerét
erhalt hier einzeln die Zulassung, die erlischt,
sobald eine Komponente verdndert wird. Ein
typischer Entwicklungszyklus dauert etwa
fanf Jahre - jedes Bauteil sollte also viele
Jahre zuverlassig funktionieren und so lange
wie méglich, allermindestens jedoch bis zur
Zulassung des Nachfolgemodells, lieferbar
sein. Wie im automobilen Bereich basieren
auch hier viele Messungen auf optischen Me-
thoden, hdufig auf der Transmission oder Re-
flexion einer Probe oder eines Teststreifens
unter definierten Lichtbedingungen.

Fehler vermeiden, Material und Zeit sparen
Die Fotosensorik hat neben der eigentlichen
Messung weitere Vorteile in der Anwendung.
So kann sie ebenfalls genutzt werden, um
Fehler bei der Verarbeitung einer medizini-
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Abb. 1: Das selbstfahrende Auto soll seine Umgebung
unter anderem mit optischen Sensoren erfassen.

schen Probe zu vermeiden. Sie erméglicht,
mit QR- oder Barcodes markierte Proben
eindeutig zu identifizieren und so dem rich-
tigen Patienten zuzuordnen. Auch Anwen-
derfehler kann sie teilweise ausgleichen.
Wenn z. B. ein Teststreifen nicht vollstdndig
mit der zu prufenden Flissigkeit benetzt
wurde, kann das ausgeglichen werden. Falls
der benetzte Teil groB genug ist, wird nur die
Information dieses ,,guten” Teilbilds verwen-
det. Falls die Flache nicht fir eine sinnvolle
Messung ausreicht, wird eine Fehlermeldung
ausgegeben statt eines ungultigen Ergebnis-
ses. Die Bilderkennung spart so Zeit und Pro-
benmaterial, was direkt auch dem Patienten
und dem Arzt zugutekommt. Sie ersetzt das

|
Linearitat und HDR

Um absolute Helligkeitswerte mit einem
Fotosensor zu messen, muss man den Zu-
sammenhang zwischen der einfallenden
Lichtmenge und der Signalstarke kennen.
Im besten Fall hangen die beiden GroBen
proportional zusammen, d.h. wenn dop-
pelt so viel Licht einfallt, wird die doppelte
Spannung ausgegeben. Ist der Zusammen-
hang nicht proportional, kann nach einer
Kalibrierung dennoch sinnvoll gemessen
werden: Die beim Kalibrieren erstellte Emp-
findlichkeitskurve ordnet jeder Spannung
die zugehorige Helligkeit zu.

Das Verhaltnis von groBter zu kleinster
messbarer Helligkeit ist der dynamische Um-
fang. Bei sehr dynamischen Bildern, z.B.
einer Kerze in einem ansonsten unbeleuch-
teten Raum, kommt die Fotodiode an ihre
Grenzen. Entweder gehen die Details des
dunklen Raums im Rauschen verloren oder
die der Kerze im Uberbelichteten Weif3. Das
lasst sich mit einer absichtlich nichtlinea-
ren Empfindlichkeitskurve 16sen, die einen
groBeren Helligkeitsumfang (High Dynamic
Range, HDR) auf den begrenzten Signalum-
fang projiziert. Der Bildsensor MT9V034
von On Semiconductor erreicht das on-chip,
indem er die Belichtungszeit in Segmente
unterteilt und in jedem dieser Segmente die
Pixel mit einer anderen Spannung ansteuert.
Im Bild sind dann durch die nichtlineare Ab-
bildung sehr dunkle und sehr helle Details
gleichzeitig erkennbar.
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Abb. 2: Mit seiner Leistungsaufnahme von 0,3 W ist der
Sensor fiir mobile Gerate zum Einsatz vor Ort geeignet.
So konnen wichtige Gesundheitsdaten in kurzer Zeit
und unabhangig von einem Labor bestimmt werden.

manuelle optische Ablesen und macht die
Messung einfacher bedienbar, genauer und
zuverldssiger, denn diese sind nun reprodu-
zierbar und nicht mehr von der Tagesform
des Benutzers oder den Lichtbedingungen zu
verschiedenen Tageszeiten abhangig. Letzt-
endlich wird die Diagnose schneller gestellt,
die Behandlung kann frither beginnen und
ist zielfihrender.

Welcher Sensor?

Die zwei gebrduchlichsten
Technologien fir Bildsensoren
sind CMOS (Complementary
Metal Oxide Semiconductor)
und CCD (Charge Coupled De-
vice). Sie messen die Helligkei-
ten der Farben Rot, Grin und
Blau mit einer hohen raumli-
chen und zeitlichen Auflésung
und ermdglichen so einer nach-
geschalteten Bildauswertung
die notwendige Erkennung
von Mustern. In beiden Sen-
sortypen erzeugt das einfallen-
de Licht in Fotodioden einen

Non Manufacturing

keit noch groBer ist als im medizinischen
Bereich, garantiert der Hersteller, dass die
Sensoren Uber zehn Jahre lang erhéltlich
sind. Der 1/3 Zoll groBe CMOS-Sensor kann
zwischen -30°C und + 70°C eingesetzt wer-
den und auch nahes Infrarot erkennen, was
einerseits mehr verwertbare Informationen
fur die nachgeschaltete Bilderkennung liefert
und andererseits eine fiir Menschen unsicht-
bare ,,Beleuchtung” ermdglicht (Abb. 2).
Mit seiner geringen Leistungsaufnahme
von 0,3 W ist er auch optimal fir mobile
Gerdte geeignet, die z. B. ein Arzt in seiner
Praxis oder dem Krankenhaus direkt vor Ort
einsetzt (Abb. 3). So kdnnen wichtige Ge-
sundheitsdaten des Patienten in kurzer Zeit
und unabhéngig von einem Labor bestimmt
werden. Aufgrund der Linearitdt (vgl. Kas-
ten) des Sensors sind sdmtliche Messwerte
gleichartiger Gerdte miteinander vergleich-
bar. Die Automatisierung der Messgerdte
verringert so den Gesamtaufwand wichti-
ger medizinischer Messungen. Die lange

Abb. 3: Der rauscharme CMOS-Fotosensor MT9V034 liefert bei
752 x 480 Pixeln 60 Bilder pro Sekunde und reagiert auch auf nahes
Infrarot.

seiner Helligkeit entsprechen-
den Strom. In den einzelnen
Bildpunkten ladt dieser Strom
einen Kondensator auf, dessen gespeicher-
te Ladung die Bildinformation darstellt. Der
CCD-Sensor liest die Daten als kompletten
Frame per ,global shutter* aus. Der CMOS-
Sensor kann die einzelnen Pixel unabhéan-
gig voneinander direkt ansprechen und
liest diese zeilenweise mit einem ,rolling
shutter” oder das komplette Bild auf einmal
per ,global shutter aus. Er bietet auch die
integrierte Funktion eines A/D-Wandlers und
kann daher direkt digitale Werte ausgeben.
Fur anspruchsvolle Anwendungen eignen
sich CMOS-Sensoren tendenziell besser, da
sie mehr Funktionen bieten und sowohl bei
hohen als auch bei tiefen Temperaturen zu-
verldssiger arbeiten.

Fotosensorik in der Praxis

Ein gutes Beispiel fir einen Bildsensor, der
sogar die Anforderungen aus der Medizin-
technik erfullt, ist der MT9V034 von On
Semiconductor. Er wurde urspriinglich fir
die Automobilbranche entwickelt. Weil hier
der Zeithorizont fur die Bauteilverfigbar-

Verfligbarkeit garantiert, dass ein defektes
Gerét schnellstmaoglich repariert oder ersetzt
werden kann. Dank der Fotosensorik liegt
die nun teilautomatisierte Diagnose des Pati-
enten bei héherer Genauigkeit und Zuverlds-
sigkeit schneller vor. Die Behandlung kann
eher beginnen und hat eine héhere Erfolgs-
chance. Da bei Diagnosen, die eine schnelle
Reaktion verlangen, jede Sekunde zahlt, kon-
nen Bildsensoren sogar Leben retten.
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Mit Vision 4.0 auf
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8.-10. Nov. 2016
Messe Stuttgart

dem Weg in die Zukuntt

Das inspect application forum fiir Anwender auf der Vision 2016

Kameras, Komponenten und Software sind traditionell die dominierenden Zutaten auf der Vision, der Welt-
leitmesse fur Bildverarbeitung. Aber wie fligt sich das alles in ein funktionierendes Gesamtsystem fur den An-
wender? Unter dem Motto , Vision 4.0 — Smart Vision for Smart Factories” prasentieren fiihrende Anbieter im
inspect application forum ihre zukunftsweisenden Lésungsansatze auf dem Weg in die Industrie 4.0.

as Internet der Dinge, 3D, Robo-
tik, Embedded Vision - man muss
kein Prophet sein, um vorherzusa-
gen, dass dies einige der herausra-
genden Trendthemen auf der diesjdhrigen
Vision in Stuttgart sein werden. Kein Wunder
also, dass diese Themen auch im Fokus des
inspect application forum stehen, das - nach
der erfolgreichen Premiere 2014 ~- zum zwei-
ten Mal auf der Vision in Stuttgart stattfinden
wird. Das Programm des mit hochkaratigen
Experten der Branche besetzten Forums
bietet interessante Highlights fir ,Begin-
ner” wie auch fur Vision-Experten gleicher-
maken. Nachstehend ein kleiner Ausblick
auf das, was die Besucher in den insgesamt
sechs Vortragssitzungen zu jeweils speziellen
Themenbereichen erwartet.

Best Practice

LAuch der langste Weg beginnt mit dem
ersten Schritt”, sagt ein altes Sprichwort.
Der Vormittag des ersten Tages richtet sich
deshalb an potentielle Anwender von in-
dustriellen Bildverarbeitungssystemen, die
sich vielleicht gerade erst mit der Planung
oder den ersten Schritten befassen. Wie
setzt man eine Idee in eine sichere und
zuverldssige Losung um? Diese Frage wird
sich zundchst Ingmar Jahr, Schulungsleiter
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der Vision Academy bei Vision & Control,
stellen und aus der Sicht eines Herstellers
von Bildverarbeitungskomponenten de-
monstrieren, mit welchen unterstiitzenden
Dienstleistungen dieses Vorhaben gelingen
kann. Anschliefend wird Steven King, Pro-
duct Manager Machine Vision bei Micros-
can, skizzieren, welche Schritte fertigende
Unternehmen bei der Integration von Smart
Cameras und Barcode-Lesern bereits heute
beachten sollten, um morgen eine moglichst
reibungslose Integration in das Internet der
Dinge zu gewédhrleisten.

3D Inspection

3D-Inspektionssysteme sind eine Schliissel-
technologie fir eine effiziente Inline-Qua-
litatskontrolle. In der zweiten Sitzung des
ersten Messetages will daher Chi Ho Ng, Di-
rector of Product Management bei LMI Tech-
nologies, zeigen, wie eine intelligente Inspek-
tionsplattform aus Hard- und Software dazu
beitragen kann, die Fabrikautomatisierung
voranzubringen. Anschliefend wird Fredrik
Sylvan, Strategic Product Manager bei Sick,
anhand eines neuen Vision-Sensors demons-
trieren, wie die zusétzliche dritte Dimensi-
on dabei helfen kann, Inspektionsaufgaben
noch flexibler zu gestalten. SchlieRlich wird
Roger Schelbert, Bereichsleiter fiir Robotik

& Bildverarbeitung bei Credimex, berichten,
wie sich der Einsatz von 3D-Laserscannern
in einer Closed-Loop Automationsplattform
bewahrt hat.

Automotive

Man darf Stuttgart getrost als die ,Motor
City“ unserer Zeit bezeichnen, jedenfalls
hat sie dem Original Detroit l&ngst den
Rang abgelaufen. Am zweiten Tag des ins-
pect application forum stehen deshalb ganz
bewusst Automotive-Anwendungen im Fo-
kus. Zunachst wird Dr. Ozgir Tan, zustindig
fiir strategisches Produktmarketing, optische

www.inspect-online.com



Dienstag — 8.11.

Mittwoch - 9.11.

Vision Places

Donnerstag — 10.11.

Sitzung 1 Best Practice Automotive Food & Beverage
11:00-11:30 The Easy Way of Machine Vision: Inspection of Surfaces Datalogic —
Bildverarbeitungsprojekte with Height Information Identification Beyond Barcode
erfolgreich realisieren Dr. Ozgir Tan, Stefano Savino,
Ingmar Jahr, Vision & Control Polytec Datalogic
11:30-12:00 Becoming the Factory of the Future: Fertigungskontrolle mit Smart Vision and Optical Solutions
How to Prepare Now for the selbstlernender Smart Camera — for the Food and Beverage Industry
Industrial Internet of Things einfach und intuitiv konfiguriert Massimo Castelletti,
Steven King, Microscan Stefan Bertele, Matrix Vision Opto Engineering
12:00 - 12:30 Networking bei Drinks & Snacks in der inspect Lounge
Sitzung 2 3D Inspection Robotics & Virtual Reality Embedded Vision
12:30-13:00 Advancing Factory Automation Robot Guidance Advanced Building a Vision System
with Smart 3D Inspection System von Al for Embedded Platforms
Chi Ho Ng, Marc Burzlaff, Using Linux ARM Processors
LMI Technologies EngRoTec - Solutions Dany Longval, Lumenera
13:00 - 13:30 Intuitive 3D Inspection 3D Stereo Vision and OpenCL Object Detection
for the Smart Factory Vision Guided Robots Using Basler dart BCON
Fredrik Sylvan, Thor Vollset, Christoph Wacker,
Sick Tordivel Dream Chip Technologies
13:30 - 14:00 SmartRay 3D-Laserscanner — Virtual Reality Starts with Reality — VISIONexpert 5 —
das Herzstlick zur Closed Loop The Challenges and Complexities Connect the World
Prozessbeherrschung auf Cresaline when Designing the Bildverarbeitungsplattform
Roger Schelbert, Capturing System Stefan Basig,
Credimex Dr. Vasant Desai, Maxim Larin, Ximea Compar

Das inspect application forum auf der Vision 2016: Taglich von 11 bis 14 Uhr auf der Galerie im Eingang Ost — prasentiert von der inspect.

Messsysteme bei Polytec, die Vorteile opti-
scher berithrungsloser Systeme in der Ober-
flachenmesstechnik aufzeigen. Danach wird
Stefan Bertele, Produktmanager bei Matrix
Vision, demonstrieren, wie man mit Hilfe
einer selbstlernenden Smart Camera und
intuitiv zu bedienender Software ein Bildver-
arbeitungssystem in der Fertigungskontrolle
auch ohne Expertenwissen einfach konfigu-
rieren kann.

Robotics & Virtual Reality

Auch nach der Mittagspause stehen Themen
mit Bezug zur automatisierten Automobilfer-
tigung auf der Agenda. Marc Burzlaff, Ge-
schéftsfuhrer von EngRoTec-Solutions, wird
dazu das Robot Guidance Advanced System
préasentieren, mit dem sich unterschiedliche
Szenarien in der automobilen Montage ska-
lierbar umsetzen lassen. AnschlieRend wird
Thor Vollset, Griinder und CEO von Tordivel,
anhand realer Anwendungsbeispiele zeigen,
wie die Roboterfithrung mit Hilfe von 3D Ste-
reo Vision verbessert werden kann.

Den Abschluss des zweiten Tages bildet
ein spannender Vortrag zum Thema Virtual
Reality. Dr. Vasant Desai und Maxim Larin,
Co-Geschéftsfihrer von Ximea, werden die
besonderen Anforderungen an Aufnahme-
systeme fur VR-Anwendungen beleuchten.

www.inspect-online.com

Food & Beverage

Die Lebensmittelindustrie ist eine der Bran-
chen, in denen Vision-Systeme bereits seit
langem und erfolgreich eingesetzt werden.
Der Donnerstagvormittag ist deshalb spe-
ziell diesem Thema gewidmet. Stefano Sa-
vino, Product Manager bei Datalogic, wird
ein neues Inspektionstool vorstellen, des-
sen neuartiger Software-Algorithmus eine
robuste Objekterkennung und -sortierung
auch unter schwierigsten Bedingungen
gewahrleistet. Ebenfalls aus Italien kommt
Massimo Castelletti, Product Manager bei
Opto Engineering, der u.a. prasentieren
wird, wie der Einsatz neuronaler Netze in
der Bildverarbeitung dabei hilft die speziel-
len Anforderungen in der Lebensmittelpro-
duktion zu meistern.

Embedded Vision

Am Nachmittag des dritten Tages kommen
dann vor allem Entwickler von Embedded
Vision Systemen auf ihre Kosten. Zunachst
wird Dany Longval, Vice President, Worldwi-
de Sales bei Lumenera, tiber die Vorteile von
Linux ARM Systemen in Embedded Vision
Plattformen berichten sowie tiber deren An-
wendung, z.B. in den Bereichen UAV (Droh-
nen) und ITS (Verkehrsiiberwachung). Da-
nach wird sich Christoph Wacker von Dream

Chip Technologies mit den Erfahrungen beim
Einsatz eines neuen Open CL SDK bei der
Entwicklung eines Embedded Systems zur
Objekt- und Personenerkennung befassen.
Zum Abschluss des inspect application
forum wird dann Stefan Basig, Geschafts-
fihrer von Compar, demonstrieren, wie
eine neue Bildverarbeitungsplattform die
einfache Konnektivitdt von Aktoren, Senso-
ren und Systemen als grundlegende Voraus-
setzung fir die Industrie 4.0 unterstitzt.

Networking zur Mittagszeit

Die Teilnahme am inspect application forum
- an allen drei Messetagen, jeweils von 11
bis 14 Uhr - ist fir alle Besucher der Vision
ohne Voranmeldung und kostenlos méglich.
Die Registrierung der Teilnehmer erfolgt di-
rekt vor Ort. Zu finden ist das Forum auf der
Galerie im Eingangsbereich Ost zur Messe
- einfach der Rolltreppe folgen. In der an-
geschlossenen inspect Lounge stehen zur
Mittagszeit freie Drinks und kleine Snacks
bereit, die zum Fachsimpeln und Networ-
king zwischen Teilnehmern und Vortragen-
den einladen sollen.
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News

Sensor + Test 2017:
Frithbucherrabatt fiir Aussteller
Wer vom 30. Mai bis 1. Juni 2017 bei der
nachsten Sensor + Test als Aussteller dabei
sein mochte, sollte sich umgehend den nur
noch bis zum 31. Oktober geltenden Friih-
bucherrabatt sichern. Zahlreiche Aussteller
haben in diesem Jahr das erweiterte Flachen-
angebot in den Hallen 1, 2 und 5 der Nurn-
berger Messe genutzt, um sich einen neu-
en Stammplatz auf der internationalen Leit-
messe flr Sensorik, Mess- und Priftechnik
zu sichern. Ein Trend, der sich laut Veranstal-
ter Holger Bodeker von AMA Service aktuell
fortsetzt: , Wir verzeichnen bereits jetzt ein
gewaltiges Interesse an bevorzugten Stand-
flachen fur das nachste Jahr.”
WWWw.sensor-test.de

Hightech-Messe in Wetzlar:

W3+ Fair 2017 wird groBer und
internationaler

Vom 21. bis 22. Februar 2017 findet zum
vierten Mal die W3+ Fair, Netzwerkmesse fur
Optik, Elektronik und Mechanik, in Wetzlar
statt. Zeit fur den nachsten Schritt: Nachdem
die Veranstaltung in den letzten Jahren kon-
tinuierlich gewachsen ist, schafft Veranstalter
Fleet-Events nun im begehrten Innenraum der
Rittal Arena Wetzlar mehr Ausstellungsflache.
Ein Highlight der Messe wird der Besuch des
Physikalischen Instituts der Akademie der
Wissenschaften der Tschechischen Republik
sowie des Innovationsclusters SIC sein, die
das Projekt Extreme Light Infrastructure (ELI)
in Tschechien koordinieren.

Fleet-Events Geschaftsflihrer Christoph
Rénevier: ,, Auch fur 2017 visieren wir er-
neut eine Steigerung der Ausstellerzahlen um
20 % an. Daruber hinaus werden wir die In-
ternationalisierung im Fokus behalten und
kénnen u.a. als Treffpunkt der ELI-Partner zu-
kunftstrachtige Technologieentwicklungen
unterstitzen.” www.knottkomm.de
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European Machine Vision Forum

Das ,,First European Machine Vision Forum”
der EMVA (European Machine Vision Associa-
tion) fand vom 8. und 9. September im , Ma-
thematikon” der Universitat Heidelberg statt.
Mit mehr als 120 Teilnehmern nicht nur aus
Europa, sondern auch aus Ubersee ist die
neue Veranstaltungsform — Treffen und Aus-
tausch zwischen Industrie und Wissenschaft —
auf europaischer Ebene auf Anhieb sehr gut
aufgenommen worden.

Das Schwerpunktthema ,Image Processing
Algorithms — from low level to deep learning”
wurde von den Teilnehmern als sehr aktuell
gelobt.

Wie notwendig es ist, dass Forschung und
Industrie miteinander kommunizieren, hat die-
se Veranstaltung auch gezeigt: Es gibt sehr
viele neue Methoden in der Forschung, die
in der Industrie noch nicht bekannt und des-
wegen auch nicht leicht zu vermitteln sind. Es
wird Aufgabe der Akademiker sein, die neuen
Forschungsansatze und -ergebnisse praxisnah
verstandlich zu machen.

Fur die nachsten Veranstaltungen win-
schen sich viele Teilnehmer noch mehr prak-
tische Anwendungen, noch mehr Poster und
Demo Sessions und insgesamt noch mehr Zeit

flrs Networking — der Bedarf fur eine solche
Veranstaltung auf internationaler Ebene ist
demnach hoch. Die Teilnehmer wiinschen sich
eine Fortsetzung der Veranstaltung, z.B. mit ,,|
enjoyed the forum very much, look forward to
next year!”, oder kurz und knapp: “Go on!”

Die Vortrage wurden aufgezeichnet und
werden in Kirze allen Teilnehmern in Form ei-
ner interaktiven Anwendung (Vortrags-Videos
plus synchronisierte Vortragsfolien) zur Verfu-
gung gestellt.

Der Beirat aus Industrie und Wissenschaft
unter der Leitung von Prof. Bernd Jéhne (Hei-
delberg Collaboratory for Image Processing,
IWR, Universitat Heidelberg, und im Vorstand
des EMVA fur Fragen der Weiterbildung ver-
antwortlich) hat schon begonnen, die vielen
Anregungen und Themenvorschldge aufzuar-
beiten — man darf gespannt sein, wie sich das
+European Machine Vision Forum” weiterent-
wickeln wird.

Das nachste Forum wird vom 7. bis 8. Sep-
tember 2017 stattfinden. Spatestens auf der
Messe Vision in Stuttgart im November wird
mehr bekannt gegeben werden.

www.emva-forum.org

Electronica: Embedded als Schwerpunkt
Unter dem Motto , Vernetzte Welten — Aber
sicher!” geht es bei der Electronica, der Welt-
leitmesse fir Komponenten, Systeme und An-
wendungen der Elektronik, um aktuelle Be-
triebssysteme und Vernetzungstechnologi-

en im Bereich elektronischer Anwendungen.
Mehr als 2.800 internationale Aussteller pra-
sentieren dazu vom 8. bis 11. November in
Mdinchen die neuesten Embedded-Lésungen
und Produkte rund um zentrale Themen wie
Internet of Things (loT), industrielle Elektronik
und Automatisierung. Bei der Embedded Plat-
forms Conference und dem Embedded Forum
diskutieren Experten Uber die neuesten Ent-
wicklungen der Branche.

Embedded ist einer der wichtigsten
Schwerpunkte der Electronica. Zuletzt kamen
35 % der insgesamt Uber 73.000 Besucher
aus dem Bereich Hard- und Software-Entwick-

lung. Neben dem Embedded-Ausstellungsbe-
reich in Halle A6 ist mit dem Embedded Plat-
forms Village ein weiteres Besucher-Highlight
geschaffen worden, in dem Unternehmen ihr
Know-how zeigen. Ihr Fachwissen vertiefen

kénnen die Besucher darliber hinaus im Rah-
men des Konferenz- und Forenprogramms.

www.electronica.de

www.inspect-online.com



Hannover Messe will Vorteile

von Industrie 4.0 aufzeigen

.Integrated Industry — Creating Value”: So
lautet das Leitthema der Hannover Messe
2017. ,Damit die Digitalisierung von Produk-
tion und Energie flachendeckend voranschrei-
tet, muss die Industrie die Nutzenargumenta-
tion noch deutlicher fhren als bisher”, sagt
Dr. Jochen Kéckler, Vorstand der Deutschen
Messe. ,Die Unternehmen aus Industrie und
Energie missen erkennen, welche direkten
und langfristigen Vorteile sie aus der Digita-
lisierung ziehen kénnen. Dabei entsteht die
zusatzliche Wertschopfung nicht nur an der
Maschine in der Produktion. Neue Geschafts-
modelle und Effekte fur den einzelnen Mit-
arbeiter werden zum zuséatzlichen Treiber fur
den Unternehmenserfolg.” www.messe.de

Call for Papers fiir Sensor

und IRS? jetzt online

Der Call for Papers fur die AMA Kongres-

se 2017, Sensor und IRS?, ist erfolgt. Beide
Kongresse finden vom 30. Mai bis 1. Juni,
parallel zur Fachmesse Sensor+Test 2017,

in NUrnberg statt. Einsendeschluss ist der

17. November 2016. Die Prasentationen sind
als Vortrag oder Poster in englischer Sprache
einzureichen. Alle Autoren sind eingeladen,
ihre Beitrage im Journal of Sensors and Sen-
sor Systems (www.journal-of-sensors-and-
sensor-systems.net) zu veroffentlichen. Unter
den eingereichten Tagungsbeitragen wird ein
,Best Paper Award’ und unter den vorgestell-
ten Posterbeitrdgen ein ,Best Poster Award’
verliehen. Weitere Informationen zu den
AMA Kongressen, den Themenschwerpunk-
ten und zur Dokumentvorlage erhalten Sie
unter: www.ama-science.org/direct/call-
for-papers www.ama-sensorik.de

www.inspect-online.com

Vision 2016:

Vision Places

Eine Branche in Feierlaune

Vom 8. bis 10. November findet in Stuttgart
wieder die Vision statt. Die Liste der Pro-
duktneuheiten, die auf der Weltleitmesse
fir Bildverarbeitung préasentiert werden, ist
wie immer lang: Embedded Vision, 3D-Bild-
verarbeitung, Kameras, Software und vieles
mehr. Unter den zahlreichen Innovationen
in der boomenden Bildverarbeitungsbran-
che sind aber auch einige Jubilare zu finden.
Mit Framos (35 Jahre), Matrix Vision (30),
MVTec (20) und Vision Components (20) fei-
ern gleich vier Stammaussteller der Vision
in diesem Jahr ihr Firmenjubildum auf der
Messe.

Embedded Vision im Fokus

Vor fast 20 Jahren wurden auf der Vision die
ersten Embedded-Vision-Systeme vorgestellt.
Das Konzept, erstmals die gesamte Bildver-
arbeitung mit Hard- und Software in einem
Stand-Alone-System zu vereinen, erwies sich
als Erfolgsstory. Sie hat die Welt der industri-
ellen Bildverarbeitung verdndert und fihrte
sogar zur Grindung einer eigenen, standig
wachsenden VDMA-Arbeitsgruppe. ,Das In-
teresse an unserer Arbeitsgruppe hat enorm
zugenommen, mittlerweile haben wir 20
aktive Mitglieder*, berichtet Dr. Klaus-Hen-
ning Noffz, Leiter der VDMA-Arbeitsgruppe
Embedded Vision und CEO von Silicon Soft-
ware aus Mannheim. , Frither ging es bei Em-
bedded-Technologie darum, alles mdoglichst
kompakt in einem Gerdt unterzubringen, das
sich auch mobil einsetzen ldsst*, erklart das
Mitglied des VDMA Boards Fachabteilung
Bildverarbeitung. ,,Doch Embedded Vision
geht deutlich weiter: Im Mittelpunkt steht die
Klérung der Frage, welche Rolle die Bildver-
arbeitung im Zusammenhang mit Industrie
4.0 spielen kann.”

Steigendes Interesse an
3D-Bildverarbeitung

Anwender sehen 3D-Systeme zunehmend
als technische Tausendsassa, denen sie sehr
viel zutrauen. Jana Bartels, Produktmanage-
rin fir 3D/Time-of-Flight bei Basler in Ah-
rensburg: ,,Es gibt ein steigendes Interesse
an 3D-Kameras, um beispielsweise Prozesse
zu automatisieren und zu tberwachen, Ro-
botersteuerungen einfacher umzusetzen und
Mensch-Maschinen-Interface zu optimieren
und sicherer zu gestalten.“ Eine Vielzahl an
aktuellen Trends beobachtet die Expertin da-
bei: Im Kommen sind wenig komplexe 3D-
Systeme mit schnellen, héher auflésenden

/i

Sensoren, die sich leichter bedienen lassen.
Die Anwender schauen nicht mehr nur auf
den reinen Einkaufspreis, sondern orientie-
ren sich an den tatsachlichen Lebenszyklus-
kosten (Total Cost of Ownership).
~Auch nach mehreren Jahren als Projekt-
leiter der Messe beeindruckt mich die Ent-
wicklungsdynamik der Branche immer wie-
der®, sagt Florian Niethammer von der Messe
Stuttgart. ,Unsere Besucher dirfen sich auf
eine abwechslungsreiche Messe freuen.”
www.vision-messe.de
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Kalender

Datum & Ort

19.- 26.10.2016
Diisseldorf

26. - 27.10.2016
Hamburg

08.-10.11.2016
Stuttgart

08. - 10.11.2016

Stuttgart, auf der
Vision

08.-11.11.2016
Miinchen

09.11.2016

12.-13.11.2016
Coventry, UK

15.-18.11.2016
Frankfurt am Main

22. - 24.11.2016

Niirberg

23.-24.11.2016
Aachen

Thema & Info

K 2016

Die K 2016, der Nabel der Kunststoffwelt, prasentiert Innovationen und Weltneu-
heiten der Branche. Bereits zum neunten Mal erganzt die Sonderschau in Halle 6
als zentrales Forum zum Informations-, Gedanken- und Meinungsaustausch fiir
Fachbesucher und interessierte Laien das umfangreiche Ausstellungsangebot der
K. Diesmal stehen unter dem Motto ,Plastics shape the future” besonders die
Funktionalitat, die Asthetik und die Nachhaltigkeit von Kunststoff im Mittelpunk.
www.k-online.de

Yxlon CT User Conference 2016
www.yxlon.de

Vision

Alle zwei Jahre prasentieren die Key-Player der Branche gemeinsam mit vielen
kleinen, hoch spezialisierten Unternehmen einen liickenlosen Uberblick iiber

ein Produkt- und Dienstleistungsspektrum von unvergleichlicher Breite: vom
Sensor bis zum Prozessor, vom Kabel bis zur Kamera, von der Software bis zum
Beleuchtungssystem, daneben komplette Bildverarbeitungssysteme und ganz
konkrete Anwendungen fiir die unterschiedlichsten Branchen — vom Maschinen-
bau liber die Automobilindustrie bis hin zur Medizintechnik und vielen, vielen
mehr. Freuen Sie sich auf die Vision 2016, die groBte und internationalste Bildver-
arbeitungsmesse, die es je gab!

www.vision-messe.de

inspect application forum

Networking fiir Anwender und Anbieter von Vision-Systemen,
Verleihung der inspect awards

www.inspect-application-forum.de

Electronica

Welche Komponenten, Systeme oder Anwendungen neue Entwicklungen wie
Smart Home oder Connected Car erst mdglich machen, zeigt sich zu allererst auf
der Weltleitmesse electronica. Hier, auf Planet e, sehen Besucher die gesamte
Welt der Elektronik.

www.electronica.de

6/2016

Photonex 2016

Photonex is the UK's largest showcase event dedicated to photonics  p—mmp=
and light technologies. The event provides experts and professionals

in the field the unique opportunity to meet with suppliers across the 7|
spectrum of photonics.

www.photonex.org

o
L

Vi

Formnext

Die Formnext zeigt die neuesten Entwicklungen des Additive Manufacturing

im Zusammenspiel mit konventionellen Technologien. Aus dieser Kombination
ergeben sich neue Potentiale fiir den gesamten Produktionsprozess — vom Design
liber die Herstellung bis zur Serie. Zu den Ausstellern zéhlen die Weltmarktfiihrer
des Additive Manufacturing sowie renommierte und innovative Unternehmen
aus dem industriellen Werkzeug- und Formenbau, sowie unter anderem aus den
Bereichen Materialien, Maschinenbau, Messtechnik, Prototypenbau, Weiterverar-
beitung und Zubehor.

SPS/IPC/Drives

Die SPS IPC Drives umfasst das ganze Spektrum der elektrischen Automatisierung.
Sie zeigt alle Komponenten bis hin zu kompletten Systemen und integrierten
Automatisierungsldsungen.

www.mesago.de/en/SPS/home.htm

Fraunhofer Fachtagung ,Inline-Lasermessung zur Prozessfiihrung
und Qualitatssicherung in der Produktion”

www.ilt.fraunhofer.de

www.inspect-online.com



Datum & Ort

30.11. - 01.12.2016
Erlangen

07.12.2016

07.- 08.12.2016
Karlsruhe

Thema & Info

Vision Places

Warmefluss-Thermographie als zerstorungsfreies Priifverfahren fiir
die Qualitatssicherung in der Fertigung

Fraunhofer Vision — Seminar mit Praktikum

www.vision.fraunhofer.de

7/2016 ,Buyers Guide”

Inspektion und Charakterisierung von Oberflachen mit Bildverarbeitung
Fraunhofer Vision — Seminar mit Praktikum

www.vision.fraunhofer.de

Ausblick 2017

Datum & Ort

09.02.2017
21.-22.02.2017
Wetzlar

14.- 16.03.2017
Niirnberg

14.-16.03.2017
Stuttgart

22. - 23.03.2017
Karlsruhe

19.04.2017
24. - 28.04.2017
Hannover

04. - 10.05.2017
Diisseldorf

09. - 12.05.2017
Stuttgart

30. - 31.05.2017
Nirnberg

30.05. - 01.06.2017
Niirnberg

30.05. - 02.06.2017
Stuttgart

12.06.2017

www.inspect-online.com

Thema
1/2017

W3+ Fair

Embedded World

LogiMat

0OCM-Konferenz —
3. Konferenz zur
Optischen
Charakterisierung
von Materialien

2/2017
Hannover Messe
Interpack Processes
and Packaging
Control 2017
Automotive
Engineering Expo
Sensor+Test

Moulding Expo

3/2017

Datum & Ort

20. - 22.06.2017
Stuttgart

26. - 29.06.2017
Miinchen

04.09.2017
02.10.2017

09. - 12.10.2017
Stuttgart

12.-13.10.2017
Stuttgart

17.- 21.10.2017
Friedrichshafen

18. - 20.10. 2017
Miinchen

10.11.2017
13.-16.11.2017
Diisseldorf

14.-17.11.2017
Miinchen

28.-30.11.2017
Niirberg

15.12.2017

Thema

Automotive
Testing Expo

Laser World of
Photonics

412017
5/2017

Motek
Embedded Vision
Europe

Fakuma

Materialica

6/2017

Compamed
Productronica

SPS/IPC/Drives

7/2017
.Buyers Guide"

Pl EL

MESSTECHNIK GMBH

Warmebild-Kamera
fur Embedded Systeme

mit einer Aufldsung
von bis zu 80x64 Pixeln

Highlights

¢ Als Modul fir die Integration in
individuelle Gerate

® Sehr preisgiinstig:

Serienpreis unter 100 EUR/St.
(VM-050-021-0 bei Abnahme 100 Stiick)

e Auflésung 32x32 Pixel (VM-050)
oder 80x64 Pixel (VM-051), mit
verschiedenen fertig integrierten
Optiken

® phyCAM-P paralleles Interface fiir
den Anschluss an Mikrocontroller-
Module

® Entwickungskit mit i.MX 6-Prozes-
sor und Linux verfligbar (Video-
4-Linux Schnittstelle)

Besuchen Sie uns auf der
VISION - 8.-10.11.16 in Stuttgart
Wir freuen uns Sie bei lhrem
Projekt zu unterstiitzen.

PHYTEC MESSTECHNIK GMBH
contact@phytec.de - www.phytec.de




VISION MEETS

APPLICATION.

Robot Guidance

inspect application forum:
Das Anwender-Forum auf der VISION.

F o
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TORDIVEL 8.-10. Nov. 2016

Messe Stuttgart
www.inspect-application-forum.de




Aussteller auf der Vision

visioN  Aussteller auf der Vision 2016

AHF A03 Hitachi Kokusai Electric 36 Polytec 31
Allied Vision Technologies F62 IDS Imaging Development Systems F72 Pyramid Computer E12
Autovimation D02 Ifm E10 Rauscher E32
Basler E42 iM €62 Ricoh G15
Baumer F32 Imago Technologies B41 Robert Bosch C16
Biichner Lichtsysteme H32 inspect E103, Eingang Ost Schafter + Kirchhoff A02
Carl Zeiss G34 IPA Fraur)hpfer Institut fiir Produktionstechnik u. Schneider Kreuznach G72
Automatisierung G42 .

CCS Europe E53 A s Sick B62
Chromasens C61 Silicon Software C72
Kowa 162
Cognex D72 Laser Components 33 Sill Optics H12
Coherent F11 Lumenera F79 Sony D31
Edmund Optics E41 Matrix Vision E12 Stemmer Imaging E52
EMVA B11 Matrox Imaging 21 Tamron H56
Falcon Illumination A62 Mesago Messe Frankfurt 131 Teledyne Dalsa E62
Faseroptik Hennung A12 Microscan 131 Topag Lasertechnik 134
Flir Systems H72 Midwest Optical Systems G53 Trioptics FO8
Framos D41 MVTec Software E72 VDMA A73
Fraunhofer Allianz Vision G42 OPT Machine Vision A09 Vision & Control H35
Fujifilm H15 Opto H32 Vision Components F42
Hamamatsu G17 Panasonic G13 VRmagic A32
High Speed Vision H31 Phytec Messtechnik H67 Wiley-VCH Verlag E103, Eingang Ost
Hinze OptoEngineering A16 Point Grey Research B42 Ximea C51

spsipc drives

27. Internationale Fachmesse
fiir Elektrische Automatisierung
Systeme und Komponenten
Niirnberg, 22.—24.11.2016
sps-messe.de

X | o - e e
: . lhre kostenlose Emtnttskart

Answers for automation W " e eese defickets

Elektrische Automatisierung hautnah erleben

* mehr als 1.650 Aussteller
e Produkte und Losungen m esago

o Industrie 4.0 Area Messe Frankfurt Group
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AHF Analysentechnik 95 Hexagon Metrology 10 Optical Control 82
Allied Vision Technologies 9,34,50 High Speed Vision 52 Opto 25
Alysium Tech 23 Hinze OptoEngineering 54, 56 Optris 54, 81
AMA 100, 101 Hitachi Kokusai 50, 65 Panasonic 91
Ametek Division Creaform 83 IDS Imaging Development Systems 44,52 Phytek Messtechnik 103
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08.11., 16:30 Uhr
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Genle Nano
Jetzt von VGA
bis 25 Megapixel

Die Genie Nano-Serie umfasst eine einzigartige Reihe von — 4096 x 2160
Sensorgrofien und Bildqualitaten. Von VGA bis 9, 12,16
und neu sogar 25 Megapixel. Treffen Sie ihre Wahl aus
uber 40 moglichen Modellkombinationen fur
Anwendungen in Farbe und Schwarz-Weil3.

WEITERE EINZELHEITEN ZU GENIE NANO
SOWIE DOWNLOADS FINDEN SIE UNTER:
www.teledynedalsa.com/genie-nano

640 x 480

» Besuchen Sie uns auf der Vision! 8.—10. Nov., AN TELEDYNE DALSA
Everywhereyoulook™

Stuttgart, Halle 1, Stand E-62




