www.invision-news.de
Marz 2021
7,00 EUR

FIr)
PDF-Version @"?-J’E_Ik
fiir Sie zum fees A
Download EE— -

BILDVERARBEITUNG / EMBEDDED VISION & KI / MESSTECHNIK

12 | Vision nahtlos in die
Steuerungswelt integriert

Titelbild: Beckhoff Automation GmbH & Co. KG

18 Top Innovation 2021 46 Deep OCR 70 Fokus Robot Vision

inVISION stellt die zehn interes- OCR mit Deep Learning Einfache Programmierung, Bin Picking
santesten Produkte des Jahres vor einmal anders gedacht und mobile 3D-Scanner mit Cobots



UBERZEUGT BEI INLINE-MESSUNGEN IN ECHTZEIT

Fur eingehende
Analysen:

-TrakZ

3D-Laserprofiler

Die funktionsreiche Z-Trak2™-Reihe mit inrem leistungsstarken
technologischen Fundament liefert bei Inline-Messungen
und Prbfungen genaue und wiederholbare Ergebnisse.

FUNKTIONSMERKMALE DER Z-TRAK2-REIHE
» Im Werk kalibriert und direkt einsatzbereit
» Hohe Genauigkeit bei den verschiedensten

SHERLOCK 8

Oberflachenreflexionen EINF‘:\::SL#FSEEQLE;]ENDE
» Mehrere Laseroptionen fur breitere 3D-Anwendungen KONFIGURATIONEN

» Modellvarianten von 10 mm bis 1000 mm

» Kostenloses Softwarepaket und GenlCam®-Support I -

» Kompaktes Gehause mit Schutzart IP 67

WEITERE INFORMATIONEN zu Z-Trak2 AN TELEDYNE DALSA
www.teledynedalsa.com/z-trak2 Everywhereyoulook”

Part of the Teledyne Imaging Group



Fruhlings-
erwachen

Wahrend wir im Marz 2020
noch alle dachten, wir gehen
kurz einmal vier Wochen in
den Lockdown und dann wird
alles sein wie zuvor, ist uns
mittlerweile klar geworden,
dass es noch eine Weile dau-
ern kann, bevor wieder so
etwas wie ein Normalzu-
stand erreicht wird.

Aktuell sind praktisch alle Messen im ers-
ten Halbjahr auf spatere Zeitpunkte ver-
schoben bzw. abgesagt worden. Wie es
im zweiten Halbjahr weitergehen wird, ist
derzeit noch nicht abzusehen. Aber auch
wie es nach Beendigung der Covid19-
Krise mit Messen allgemein weitergehen
wird, bleibt spannend. Je langer wir uns
im Lockdown befinden, umso mehr (vir-
tuelle) Alternativen werden von den Fir-
men (und uns Verlagen) angeboten. Aller-
dings muss ich gestehen, dass ich bisher
noch keine virtuelle Messe erlebt habe, die
mir auch nur annahernd den Informati-
onsreichtum und die Kontaktmaglichkei-
ten einer realen Messe geboten hat. Star-
ken Zuwachs verzeichnen auch Webinare,
wobei es nicht leicht ist, in der Vielzahl der
Angebote den Uberblick zu behalten.
Daher an dieser Stelle noch einmal ein
grolles Dankeschon an alle Teilnehmer
der inVISION TechTalks, die letz-
tes Jahr im Durchschnitt knapp
240 Teilnehmer pro Webinar ver-
zeichnen konnten. Wir sind 2021
sogar auf dem Weg, diesen Wert
mit den neuen inVISION-Webinaren
(www.invision-news.com/techtalks)
zu Ubertreffen. So liegt unser Schnitt
nach vier von 19 Webinaren aktuell

vances -
~ \\?:r \nduslna\ |nspect|ons

DR.-ING. PETER EBERT
CHEFREDAKTEUR INVISION

bei 310 Teilnehmern pro Webinar. Auch im
zweiten Halbjahr werden wir eine Vielzahl
an neuen Themen jeden Dienstag ab 14
Uhr in unserer bewahrten Webinar-Form
(Ein Thema - Drei Firmen — Eine Stunde)
prasentieren — und sogar etwas mehr,
aber lassen Sie sich Uberraschen. In der
nachsten Ausgabe der inVISION verraten
wir lhnen dazu mehr.

Bleiben Sie gesund!

4

(”“k J { ”,'
Dr.-Ing. Peter Ebert

Chefredateur inVISION
pebert@invision.news.de

PS: Falls noch nicht ge-
schehen, werfen Sie doch
einen Blick in unser inVI-
SION-Sonderheft  "Em-
bedded Vision & Al". Das
PDF des eMagazins fin-
den Sie unter www.invi-
sion-news.de/down-
loadbereich

Deep \Learning

Matrox AltiZ

Dual-3D Kamera
Laser Profilsensor

Der neue Matrox AltiZ 3D Profilsensor
liefert hochgenaue, abschattungsfreie
3D Messdaten und bietet ein
umfassendes Software Environment.

Keine Abschattungen

Zwei Kameras vermeiden den
toten Winkel im Objekt und liefern
stabile und dichte 3D Punktwolken
ohne Hinterschneidungen.

Hoéchste Prazision

Patentierte Algorithmen extrahieren
aus beiden Kamerabildern exakte
3D Daten.

Punktwolken mehrerer AltiZ Sensoren
lassen sich einfach und komfortabel
registrieren.

Die robuste IP67 Mechanik wird unter
engsten Toleranzen gefertigt und ist
prazisions-kalibriert.

Einfache Software

Der interaktive Matrox Design Assistant
erlaubt automatisierte Messungen in den
3D Daten — ohne Programmierung.

Mit dem GenlCam GenDC Protokoll
kann Matrox AltiZ auch in 3rd party
Software integriert werden.

|] RAUSCHER

Telefon 0 8142/4 48 41-0 - Fax 0 8142/4 48 41-90
eMail info@rauscher.de - www.rauscher.de
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A brand of Balluff

VERWIRKLICHE AT RIX

DEINE VISION

Modulare Embedded Vision Platinenkameras

= anpassbar mit unserem Baukasten
oder durch individuelles Customizing
= integrierte Smart-Features fur reduzierten
Soft- und Hardwareeinsatz
= vielseitige Sensorvarianten bis 31,5 MPixel
= jetzt auch mit Pregius S Sensoren

We Change Your Vision.
www.matrix-vision.de




- Anzeige -

Liebe inVISION Leserinnen,

wir laden Sie herzlich zur NET Smart Vision Roadshow ein.

Unser Ziel ist es, lhnen im Rahmen eines kompakten Workshops aus erster Hand wertvolle Ein-
blicke in Smart Vision Technologien zu geben. Dazu stehen lhnen Produktentwickler und tech-
nische Kundenberater von NET einen ganzen Tag Rede und Antwort. Mit dem neu gewonnenen
Know-how konnen Sie anschlieBend in die Umsetzung eigener Anwendungen auf der Smartka-
mera gehen. Denn unsere speziell auf die hohen Anforderungen in der Industrie hin entwickelten
Visionlosungen sind direkt einsatzbereit und individuell konfigurierbar.

Noch bis zum 31.03.2021 einen Platz reservieren

Im Rahmen von Fachvortragen, Live-Demos und Eins-zu-Eins-Gesprachen erklaren wir, was alles
fiir den ,going smart“ notwendig und hilfreich ist. Erfahren Sie als Ingenieur bzw. Projektleiter
oder Anwender, welche Vorteile dezentrale Visionarchitekturen lhrer Anwendung bieten konnen.

Wir freuen uns, Sie vor Ort begruBen zu durfen.

Ilhre NET GmbH

Auf einen Blick

Teilnahmegebiihr: 79 Euro pro Person ) )
. L Mit freundlicher :
Anmeldefrist: 31.03.2021 4 Unterstiitzung

. . von inVISION
Zielgruppe: Ingenieure,

Entwickler, < ‘m!’!_SIOD! —m P;

; ; 1 ing filr
Projektleiter | 10| Desp Learing fir

Workshop-Standorte:

+ 15. April 2021 - Finning (BY)
Staudenwirt Hotel

+ 20. April 2021 - Karlsruhe (BW)
Radisson Blu Hotel, Ettlingen

+ 21. April 2021 - Dortmund (NRW)
Dorint Hotel

« 22. April 2021 - Magdeburg (ST)
Maritim Hotel

Zur Anmeldung:
www.net-gmbh.com/roadshow

Bei Fragen stehen wir lhnen gerne telefonisch unter 08806 9234 0 oder per E-Mail unter
industrial@net-gmbh.com zur Verfiigung.



Unsere Experten aus R&D, Produktmanagement und Sales prasentieren live

NET Smart Vision &

Smart Vision
1 System mit neuer Sys-
tem-on-Chip Plattform
fiir komplexe, zeitkritische
Machine Learning Aufgaben ,on

Agenda g T

Irrtum und Anderungen vorbehalten. © NET New Electronic Technology GmbH | www.net-gmbh.com




INVISION NEWS

Control 2021 inVISION eMagazin
abgesagt 'Embedded Vision & Al

Anfang Mérz war die Embedded World Messe ange- =
dacht.gDiese musste — wie viele andere I\/Iesser?— - VISION B
Corona-bedingt abgesagt werden. Um so schoner,  JU ggag?gg%ﬁgﬂ)ﬂﬁon
dass Sie mit dem eMagazin ‘Embedded Vision & Al Solutions

die Moglichkeit haben sich (auch im Homeoffice)
Uber die aktuellsten Entwicklungen im Bereich Em-
bedded Vision & Al zu informieren. Anbei der Link

zum kostenfreien PDF der Ausgabe.

www.invision-news.de

Gemeinsam mit dem Ausstellerbeirat Messe Lasel' an 2022 VerSChObeI‘l

der Control 2027 und nach Auswer-
tung einer Umfrage unter Ausstellern
und Fachbesuchern hat die P.E. Schall
sich dazu entschieden, die diesjahrige
34. Control abzusagen. Der neue Ter-
min der Control ist erst 2022 vom 03.
bis 06. Mai in Stuttgart.

hQ #= 1 Die Laser World of Photonics wird
vom Juni 2027 auf den 26. bis 29.
April 2022 verlegt. Der World of
Photonics Congress findet als di-
gitales Format im urspriinglichen
Zeitraum vom 20. bis zum 24.
Juni 2021 statt.

www.schall-messen.de www.messe-muenchen.de

Neuer CEO bei LMI VMT erweitert
Technologies Geschaftsfiihrung

Nach Uber 18 Jahren bei LMI Technologies hat Terry Arden (1) ~ Seit dem 1. Januar
seine Rolle als CEO zum 1. Januar 2021 abgegeben. Mark Rad- 20217 ist Dr. Michael ; v T
ford (r), bisher Kleinkes (links) neuer P +FUCHS
Chief Operating  Geschaftsfiihrer  der
Officer von LMI,  VMT Vision Machine
wird an seine  Technic Bildverarbei-
Stelle treten. Terry ~ tungssysteme  (VMT),
Arden wird wei- einem  Unternehmen
terhin auf Teilzeit- der  Pepperl+Fuchs-
basis als Chief  Gruppe. Zustandig fur Vertrieb und Technik teilt er sich die

Ad
| Brand Officer bei ~ Flihrungsaufgabe mit Dr. Stefan Gehlen (rechts), dem lang-

LMI arbeiten und den Vorstand bei der Entwicklung von Produkt-  jahrigen Geschaftsfihrer des Unternehmens.

und Geschaftsstrategien unterstitzen.
M www.vmt-vision-technology.com

8 inVISION 1 I Mérz 2021



Neuer CFO/CIO
bei Mahr

Mahr hat seine Ge-
schaftsflihrung er-
weitert: Dr. Lutz

o)
" { Aschke (Bild) ver-

'E ) antwortet seit dem
f}\ 1. Januar weltweit
./A die Bereiche

Human Resources,
Controlling & Finanzen sowie IT. Dartiber
hinaus ist er fur die Business Unit Mete-
ring Systems zustandig. Er Gbernimmt
damit die operativen Zustandigkeiten
von CEO Stephan Gais, der im Laufe des
Jahres in den Beirat der Mahr Gruppe

wechseln wird.

Teledyne erwirbt
Flir Systems

""‘ TELEDYNE

TECHNOLOGIES
Everywhereyoulook™

Teledyne Technologies Inc. und Flir
Systems haben bekannt gegeben,
dass sie eine Vereinbarung zur Uber-
nahme getroffen haben. Demnach
wird Teledyne die Flir Systems in einer
Bar- und Aktientransaktion im Wert
von ca. 8Mrd.$ Ubernehmen.

www.teledyne.com

Cognex Griinder
tritt zuruck

Nach 40 Jahren hat
sich Dr. Robert J. Shill-
man (Bild), Grinder,
Chairman und Chief
Culture Officer von Co-
gnex, dazu entschlos-
sen zurlckzutreten. Ab
Juni wird er den Titel
‘Founder, Chairman Emeritus and Adviser’ an-
nehmen und als Berater des Cognex-CEQ Ro-
bert J. Willett und des Cognex-Verwaltungs-
rats weiterhin fir Cognex tatig sein. Anthony
Sun wird Shillmans Nachfolge als Vorsitzen-
der des Cognex-Vorstands antreten.

www.cognex.com

Anzeige

NEXTSENSE

part of Hexagon

REVOLUTION IN DER MESSTECHNIK:
MESSUNGEN AUF GLAS NUN
WIEDERHOLGENAU MOGLICH

MIT DEM CALIPRI CB20 UND DER EINZIGARTIGEN
CALIBREEZE™ TECHNOLOGIE KONNEN AB SOFORT
OBERFLACHEN WIEDERHOLGENAU GEMESSEN
WERDEN, DIE ZUVOR NICHT MESSBAR WAREN.

° CALIPRI CB20 mit der patentierten CaliBreeze ™
Technologie auf einen Blick:

e Messen auf ALLEN transparenten Oberflachen

e Starke Farbkontraste sind problemlos messbar

e Automatisierte Spalt- und Versatzmessung

¢ Weltweit bekanntes Calipri Prinzip
(héchste Genauigkeit, flexible Auswertestrategien,
reale Daten, schnelle Messungen)

Die Neuheit von NEXTSENSE ist sowohl eine einzigartige Innovati- =
on in der optischen Messtechnik als auch eine Weiterentwicklung
der weltweit bekannten und eingesetzten CALIPRI Systeme.

NEXTSENSE GmbH, StraBganger StraBe 295, 8053 Graz, AUSTRIA, Tel. +43 316 232400 - 0 '
sales@nextsense-worldwide.com, www.nextsense-worldwide.com




Bereits seit dem 9. Februar
wird die Webinarserie inVISION
TechTalks fortgesetzt. Diese
hat bereits 2020 angefangen
und im Schnitt 240 Registrie-
rungen pro Termin. Bei jedem
Webinar stellen drei Firmen in
20-Minuten-Vortragen aktuelle
Trends zu einem Schwerpunkt
vor. Die Anmeldung fiir die eng-
lischsprachigen Webinare ist
kostenfrei.

10 inVISION 1fMérz 2021

High-Speed-Vision

Bild: ©Rawf8/stock.adobe.comyl

Referenten: Flir
Euresys
Imago Technologies

Termin: Dienstag, 23. Marz 2021
Uhrzeit: 14:00 Uhr
Sprache: Englisch

www.invision-news.com/techtalks

'Iilr'" q L | *

‘# |
Bild: ©idea"_stud§o/stock4ad:c';li:)ecom

Referenten: Chromasens
Polytec
AIT

Termin: Dienstag, 06. April 2021
Uhrzeit:  14:00 Uhr
Sprache: Englisch

www.invision-news.com/techtalks

Code Reader

Bild: ©jamie/stock.adobe.com

Referenten: Cretec Cybernetics
Euresys
Sensopart

Termin: Dienstag, 30. Marz 2021
Uhrzeit:  14:00 Uhr
Sprache: Englisch

www.invision-news.com/techtalks

Profile Sensors

Bild: ©Vision Components

Referenten: LMI Technologies
Vision Components
Baumer

Termin: Dienstag, 13. April 2021
Uhrzeit:  14:00 Uhr
Sprache: Englisch

www.invision-news.com/techtalks



CT & X-ray

Bild: ©Volume Graphics GmbH

Referenten: Volume Graphics
Yxlon
Viscom

Termin: Dienstag, 20. April 2021
Uhrzeit:  14:00 Uhr
Sprache: Englisch

www.invision-news.com/techtalks

From SWIR to Hyperspectral

Bild: ©ganuwat/stock.adobe.com

Referenten: Chromasens
Hamamatsu
Allied Vision

Termin: Dienstag, 11. Mai 2021
Uhrzeit:  14:00 Uhr
Sprache: Englisch

www.invision-news.com/techtalks

Optics & Lenses - Part 2

Bild: os1 976/stockAadob‘9‘c)h

Referenten: Kowa
Edmund Optics
Opto Engineering

Termin: Dienstag, 01. Juni 2021
Uhrzeit:  14:00 Uhr
Sprache: Englisch

www.invision-news.com/techtalks

3D Scanner

Referenten: Chromasens
Vecow
Cognex

Termin: Dienstag, 27. April 2021
Uhrzeit:  14:00 Uhr
Sprache: Englisch

www.invision-news.com/techtalks

lllumination & Laser

Bild: ©peshko ck.adobe.com

Termin: Dienstag, 18. Mai 2021
Uhrzeit:  14:00 Uhr
Sprache: Englisch

www.invision-news.com/techtalks

Machine Vision Cameras - Part 2

Bild: ©aIexI.L..Jkin/stockAadobeAcom

Referenten: Baumer
|0 Industries
Matrix Vision

Termin: Dienstag, 08. Juni 2021
Uhrzeit:  14:00 Uhr
Sprache: Englisch

www.invision-news.com/techtalks

Vision Integrated Automation

Bitd: ©Eisenhans/stogk.adobe.com

Referenten: B&R Automation
IDS

Termin: Dienstag, 04. Mai 2021
Uhrzeit:  14:00 Uhr
Sprache: Englisch

www.invision-news.com/techtalks

Thermography

Referenten: Flir
Automation Technology
InfraTec

Termin: Dienstag, 25. Mai 2021
Uhrzeit:  14:00 Uhr
Sprache: Englisch

www.invision-news.com/techtalks

Deep Learning - Part 2

DEEP
LEARNING

Bild:©morganimation/stock.adobe.com

Referenten: Euresys
AIT
MVTec

Termin: Dienstag, 15. Juni 2021
Uhrzeit:  14:00 Uhr
Sprache: Englisch

www.invision-news.com/techtalks




Vision Integration

TITELSTORY: Erweiterte Funktionalitat und Usability fur TwinCAT Vision

AUTOR: MICHAEL BUSCH, PRODUKTMANAGER TWINCAT VISION, BECKHOFF AUTOMATION
BILDER: BECKHOFF AUTOMATION GMBH & CO. KG
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Mit TwinCAT Vision ist die
Bildverarbeitung komplett in
die Automatisierungstech-
nik integriert, sowohl hin-
sichtlich Konfiguration und
Programmierung als auch in
die Echtzeit. Die nahtlose
Einbindung in PC-based
Control von Beckhoff zeich-
net sich zudem durch eine
kontinuierliche Weiterent-
wicklung aus. So werden
stetig die Funktionalitat und
Usability erhoht sowie zu-
satzliche Produkte bzw.
Features aus der TwinCAT-

Bild 1 | TwinCAT Vision bietet durch Echtzeitausflihrung und Multicore-Fahigkeit maximale Performance im
Zusammenspiel mit der Steuerungstechnik. Damit lassen sich Funktionen wie z.B. Kontur- und Farberken-
nung sowie Objekterkennung und Messaufgaben ganz im Stil einer typischen SPS-Programmierung nutzen.

Welt noch enger verkniipft.

TwinCAT Vision verbindet die klassische
Automatisierungstechnik auf einfache
Weise mit der Bildverarbeitung. Die Konfi-
guration von Kameras und die geometri-
sche Kamerakalibrierung werden direkt im
TwinCAT-Engineering durchgefiihrt. Die
Programmierung der Bildverarbeitung er-
folgt wie gewohnt in [EC61131-3, sodass
keine spezielle Programmiersprache ge-
lernt werden muss. Aulerdem kann direkt
auf die Ergebnisse der Bildverarbeitung in
der SPS reagiert werden — quasi gleich in
der nachsten Zeile Steuerungscode.

Hochste Synchronitat
Die Ausfihrung der Bildverarbeitungsalgo-

rithmen in der TwinCAT-Echtzeit hat den
Vorteil, dass Vision-Algorithmen sowie

12 inVISION 1| Mérz 2021

SPS, Motion Control und Messtechnik im
gleichen Takt — d.h. synchron — abgearbei-
tet werden. Eine Kommunikation von einer
Nicht-Echtzeit-Applikation in die SPS/Mo-
tion/Messtechnik-Echtzeit-Applikation ist
somit nicht mehr erforderlich. Dadurch
entfallen bisher aufgrund von Kommunika-
tion und Jitter tbliche Verzogerungen. Die
Integration der Bildverarbeitung in die SPS
hat den weiteren Vorteil, dass der SPS-Pro-
grammierer das Ergebnis eines Bildverar-
beitungsalgorithmus direkt — wie einen
analogen Sensor — verarbeiten kann. Als
Beispielanweisung: ,Wenn das im Bild er-
kannte Objekt rund ist, schalte diesen digi-
talen Ausgang auf TRUE." Zudem stehen
dem Programmierer alle von der SPS be-
kannten Debugging-Funktionen zur Verfu-
gung. Zu jeder Zeit kann daher im Ablauf

ein Bild angezeigt werden — wie beim klas-
sischen Monitoring einer Variablen. Erfolgt
eine Bildverarbeitung in mehreren Stufen,
kann in jeder davon das resultierende Bild
direkt in Visual Studio angezeigt werden.
Auf diese Weise lassen sich Algorithmen
und Einstellwerte sehr schnell und komfor-
tabel testen. Parameter kénnen online ge-
andert und die Auswirkungen — wie z.B.
die Anderung einer ROl oder von Schwell-
werten — direkt beobachtet werden. Durch
den flr SPS-Programmierer typischen Ge-
brauch des Online-Change sind selbst
komplette Funktionen bzw. Prifpro-
gramme bei laufender SPS austauschbar.
Damit kann die Bildverarbeitung schnell in
Betrieb genommen und optimiert werden.
Zudem besteht die Moglichkeit, Bilder per
Funktionsbaustein aus der SPS oder per



Kamera-Assistent abzuspeichern, um off-
line damit zu arbeiten, die Analyse zu ent-
wickeln bzw. zu optimieren und anschlie-
Rend wieder in die Maschine einzuspielen.
Mit EtherCAT und den Distributed Clocks
lassen sich auch externe Gerate einer Vi-
sion-Applikation hochgenau synchronisie-
ren. Die meisten Kameras verfiigen tber
einen digitalen Trigger-Eingang. Wird die-
ser durch einen digitalen Ausgang einer
EtherCAT-Klemme — z.B. Uiber die LED-An-
steuerungsklemme EL2596 — angesteuert,
lasst sich die Bildaufnahme beispielsweise
hochgenau auf eine Forderbandposition
triggern. Mit der EL2596 ist gleichzeitig
auch die Beleuchtung zeitlich und strom-
geregelt exakt ansteuerbar.

Grafischer Editor

Wichtiges Basisfeature von TwinCAT Vi-
sion sind die Init Commands. Diese die-
nen der Hinterlegung der Kameraeinstell-
werte, ahnlich der gewohnten Startup-
Liste bei EtherCAT-Modulen, und stellen
eine von Kamera-User-Sets unabhangige
Losung dar. Somit lasst sich sicherstellen,
dass die jeweilige Kamera immer gleich
parametriert wird. Neu sind hierbei die
Darstellung und Editierbarkeit iber einen
grafischen Init Command Editor, der die

» SmADensED:,

.

B

+ % 3mn ¢ g - (8]

L ey F - # %

Bild 2 | Der grafische Init Command Editor unterstitzt bei der Konfiguration von TwinCAT Vision.

Usability beim Arbeiten mit Init Com-
mands deutlich erhoht. Der neue Init Com-
mand Editor visualisiert die Kamera-Initia-
lisierungsparameter und bietet zahlreiche
Editiermoglichkeiten wie z.B. An- und Ab-
wahlen, Andern der Reihenfolge, alter-
native Auswahl von User Sets sowie
Force-IP-Einstellungen. Zudem werden
Wertanderungen bzw. -unterschiede der
Register angezeigt.

Funktionen, Treiber und
Anbindungen erganzt

Die Funktionalitat von TwinCAT Vision
wird mit dem neuen Release ebenfalls
deutlich erweitert. Hierzu zahlen fol-
gende Beispiele:

+ CLAHE (Contrast Limited Adaptive His-
togram Equalization): Diese Funktion er-
hoht adaptiv den Kontrast eines Bilds,
nun allerdings mithilfe einer parametrier-
baren Unterteilung in kleinere Bildregio-
nen. Dies ergibt bessere Resultate insbe-
sondere bei Bildern mit sehr hellen und
sehr dunklen Bereichen, da nur die je-
weils kleineren lokalen Bildbereiche be-
trachtet werden.

+ Matching: Hier steht eine neue Funk-
tion zur Filterung der Keypoint-Ergeb-

nisse und fur die direkte Berechnung
der Homografie-Matrix zur Verfligung.
Ihre Nutzung erhoht die Prazision bei
der Detektion und Visualisierung von ro-
tierten Objekten.

+ Connected Components: Diese Funk-
tion dient zum Auffinden von zusam-
menhangenden Regionen in Binarbil-
dern. Sie liefert weiterhin direkt den
Schwerpunkt, die Pixelanzahl sowie ein
umschlieBendes Rechteck und stellt
damit eine auf einem anderen Berech-
nungsalgorithmus basierende Alterna-
tive zur Blob-Funktion dar.

+ GeneralizedHoughBallard: Diese alter-
native Matching-Funktion basiert auf
der Hough-Transformation, einem ro-
busten Verfahren zur Erkennung von
Geraden und Kreisen in einem bindren
Gradientenbild.

- Blend Images: Diese ermdglichen es,
zwei Bilder einstellbar Ubereinander zu
blenden, um auf diese Weise ein Anzei-
genbild mit Uberlagerten Grafiken zu er-
stellen.

Der erweiterte Funktionsumfang um-
fasst aulerdem neue Container-Typen
mit vielfaltigen zusatzlichen Berech-
nungsmaglichkeiten. Fir TwinCAT Vision
steht mit dem nachsten TwinCAT-Re-
lease ein neuer Treiber zur Nutzung der

inVISION 1 | Méarz 2021 13
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Bild 3 | Mit den Vision-spezifischen Controls von TwinCAT HMI lassen sich

u.a. von den Embedded-PCs CX20x2 un-
terstitzten 10-GigE-Ethernet-Funktiona-
litat zur Verfigung. Mit den neuen Re-
leases von TwinCAT Scope und TwinCAT
Analytics konnen Bilddaten mit dem
Scope Server und dem Analytics Logger
aufgezeichnet, gespeichert und versen-
det werden. TwinCAT Analytics Logger
ermaoglicht es, die Bilddaten per MQTT
auch an eine Cloud-Plattform zu Ubertra-
gen. Weiterhin wird zur optimierten Bild-
darstellung in TwinCAT Scope View ein
neuer Image-Chart-Typ bereitgestellt.

Visualisierung mit Vision-
spezifischen Controls

Die Visualisierungslosung TwinCAT HMI
bietet mit dem neuen Vision-HMI-Con-
trol-Release die Moglichkeit, auch Bild-
verarbeitung in die hochmoderne
HTML-basierte Bedienoberflache zu in-
tegrieren. Hierzu zahlt ein erweitertes
Image Control zur Bilddarstellung mit
folgenden Features:

- direkte Verknipfung von mehreren
Bildvariablen und einfache Umschal-
tung der Bildanzeige

« ‘Einfrieren” des Bilds, d.h. Stoppen der
Bildaktualisierung fur eine detailliertere

14 inVISION 1| Mérz 2021

Visualisierungen effizient erstellen.

Analyse der letzten Aufnahme

+ Skalieren und Verschieben des Bilds in-
nerhalb des Vision Controls (lber Touch-
Gesten, Maus oder Werteeingabe) fiir das
genauere Betrachten von Bilddetails

+ Anzeige einer Toolbar mit direkt nutzba-
ren Bedienelementen (z.B. Bildauswahl,
Skalierung, Shape-Erstellung, Stoppen
der Bildaktualisierung, Download des an-
gezeigten Bilds)

- Anzeige einer Infobar mit aktuellen In-
formationen und Werten wie z.B. Bild-
grole, Pixelkoordinate, Farbwert und
Shape-Daten

+ Zeichnen verschiedener, in Position und
Grofe auch im Nachhinein veranderbarer
Shapes (Punkt, Linie, Rechteck, Ellipse,
Polygon) zur Bestimmung von GroRe,
Flache sowie Koordinaten u.a. fir die
Verwendung als ROI

« Einblenden von Grafiken (Kreuz, Recht-
ecke, Kreise) oder Bildern als Overlay fir
das Einrichten und Positionieren von Ka-
meras oder Werksticken

Ohne dieses Control musste sich der
Anwender die erweiterten Funktionalita-
ten selbst mithilfe von zusatzlichen Ele-
menten zeitaufwéandig erstellen und
programmieren. Das neue Image Con-
trol, in dem viele Einzel-Controls und

umfangreiche JavaScript-Programmie-
rung gekapselt sind, stellt dies hingegen
in vollem Umfang und einfach konfigu-
rierbar zur Verfligung. Weiterhin bietet
das Vision HMI Package mit dem Color
Control folgende Features:

+ Anzeige oder Eingabe eines Farb-
werts Uber drei verschiedene Moglich-
keiten (Textfeld, Slider, Color-Input-Ele-
ment des Browsers)

- flexible Konfigurierbarkeit sowie Editier-
barkeit bzgl. Kanalanzahl, Wertebereich
und Controls

+ Wahl zwischen horizontaler und vertika-
ler Ausrichtung

+ Umrechnung zwischen verschiede-
nen Farbformaten wie Grauwerte, RGB
und HSV

Beim Color Control sind ebenfalls Ein-
zel-Controls und JavaScript-Program-
mierung gekapselt. Zudem besteht die
Maoglichkeit, ein Vierfach-Array zu ver-
knipfen, um so einen Farbfilter aus der
PLC direkt editieren zu kénnen. Auch
hierdurch spart der Anwender Zeit- und
Engineeringaufwand bei der Integra-
tion der Bildverarbeitung in seine
Steuerungsapplikation.

Ausblick

Beckhoff wird die Weiterentwicklung von
TwinCAT Vision kontinuierlich weiterfih-
ren. Die Vision-Bibliothek wird fur die Pro-
grammierung in C++ angepasst und op-
timiert bereitgestellt, sodass Anwender
bei Bedarf auch komplett in einem C++-
Modul programmieren konnen und keine
PLC mehr bendtigen. Zudem lassen sich
damit eigene Algorithmen einfacher in
C++ programmieren und mit den Funk-
tionen von TwinCAT Vision erganzen.
Weiterhin ist vorgesehen, den Einsatz von
Machine Learning in der Bildverarbeitung
voranzutreiben und die Vision-Funktiona-
litat auch fir das neue Multicore-fahige,
Unix-kompatible Betriebssystem Twin-
CAT/BSD bereitzustellen. |

www.beckhoff.com/twincat-vision
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Bild 1 | Maschinelles Lernen ist inzwischen soweit, dass es zur Chefsache werden muss.
Warum, erklért der neue VDI-Statusreport ‘Maschinelles Lernen in KMU'.

Kl ist Chefsache

VDI-Statusreport "Maschinelles Lernen in KMU”

TEXT: VDI VEREIN DEUTSCHER INGENIEURE E.V.

Maschinelles Lernen, KI, neuronale Netze sind Schlagworte, die bei manchen Unterneh-
mer*innen einen gewissen Abwehrreflex hervorrufen. Dabei ist die neue Technologie weit
mehr als ein bloBes Schlagwort sagt Prof. Dr.-Ing. Michael Heizmann. Der Leiter des In-
stituts fiir industrielle Informationstechnik (11IT) am Karlsruher Institut fiir Technologie
(KIT) und Vorsitzender des VDI-Fachbereichs Optische Technologie hat maBRgeblich am

VDI-Statusreport "Maschinelles Lernen in KMU™ mitgewirkt.

(PVISION Wenn es um maschinelles
Lernen geht, denken viele an Big
Player wie Amazon, Google oder Sie-
mens. Kleine Unternehmen tun sich
oft noch schwer mit dem Thema.
Haben sie zu viel Respekt davor?

Michael Heizmann: Ja, absolut. Man
muss erst einmal den Respekt vor
dem Begriff "Maschinelles Lernen’

16 inVISION 1| Mérz 2021

oder ‘KlI" verlieren. Das ist ein Werk-
zeug wie andere Werkzeuge auch. Kei-
ner wirde zum Beispiel infrage stellen,
dass man Software-Werkzeuge fir Be-
triebsdaten oder SAP-Software brau-
chen kann. Maschinelles Lernen ist
einfach ein Tool, das auch kleine und
mittlere Unternehmen nutzen konnen.
Um Menschen da auch eine gewisse

Scheu zu nehmen, wiirde ich ganz klar
sagen: Liebe Leute, ihr misst das Rad
nicht neu erfinden. Unternehmen
haben ja auch einen Steuerberater, der
sich um das Finanzielle kimmert,
wenn sie das nicht selbst erledigen
wollen. Und genauso sollten sie sich
Unterstlitzung holen, wenn es um
neue Technologien wie das maschi-

Bild: ©NicoEINino/stock.adobe.com



nelle Lernen geht. Niemand muss eine
Kl selbst entwickeln, die Unternehmen
mussen sie nur anwenden.

(PVISION Gibt es bereits Open-
Source-Losungen, die ich als Unter-
nehmer nutzen kann?

Heizmann: Im Bereich der Qualitatssiche-
rung zum Beispiel gibt es frei verfligbare
und kostenpflichtige Losungen. Manche
Anbieter haben sich gerade auf kleine und
mittlere Unternehmen spezialisiert und
bieten Bibliotheken an, die man gegen Be-
zahlung nutzen kann. Wenn ein Unterneh-
men zum Beispiel darliber nachdenkt, K
bei der Oberflacheninspektion in der Qua-
litatssicherung einzusetzen, muss es die
Software nicht erst selbst entwickeln,
sondern kann einfach eine entsprechende
Bibliothek kaufen und in das Qualitatssi-
cherungsinstrument integrieren.

(PVISION In welchen Bereichen kon-
nen Unternehmen denn konkret Nut-
zen aus maschinellem Lernen ziehen?
Heizmann: Da gibt es viele Bereiche. Das
fangt bei der Produktion an, die man er-
heblich optimieren kann. Mit einer KiI
kann man etwa Fehler und Kostentreiber
feststellen, die man sonst vielleicht nie
bemerkt hatte. Nehmen wir als Beispiel
die Qualitatssicherung durch Bildverar-
beitung. Viele Unternehmen fangen jetzt
erst an, Mmaschinelles Lernen dabei ein-
zusetzen, gewinnen dadurch aber
enorme Erkenntnisse. Diese konnen aber
auch erst einmal negativ sein, weil die
Firmen pl6tzlich sehen: Unsere Produk-
tion war bislang in manchen Bereichen
echt schlecht. Ein anderer Bereich ist die
Analyse der Kundenbeziehungen, tber
die ich viel Uber meine Kunden lernen
und zum Beispiel Korrelationen innerhalb
meines Kundenstamms erkennen kann.
Das machen Riesen wie Amazon auch,
aber es gibt keinen Grund, dass das ein
kleines Unternehmen nicht ebenfalls ma-
chen sollte, ganz im Gegenteil.

(PVISION Ist der Einsatz von maschi-
nellem Lernen eher eine nette Option
oder ein Muss fiir Unternehmen?

Heizmann: Maschinelles Lernen muss
Chefsache sein. Es darf nicht sein,
dass man als Unternehmen sagt: Das
machen wir mal in zehn Jahren. Die
Technologie ist inzwischen soweit,
dass man sagen sollte: Wir sehen das
als wichtige Unternehmensaufgabe.

(PVISION Birgt es nicht Risiken,
wenn ein Unternehmen seine Pro-
zesse umstellt und nach einem Jahr
merkt: Das hat gar nichts gebracht?

Heizmann: Ich wirde keinem empfehlen,
seine Qualitatssicherung oder Kunden-
kontakte ab morgen nur noch mit Kl zu
machen. Das muss vielmehr als gra-
duelle Erweiterung passieren, dann mini-

D) Kiist ein Werkzeug wie andere Werk-
zeuge auch. Keiner wiirde infrage stellen, dass
man Software-Werkzeuge fiir Betriebsdaten
oder SAP-Software brauchen kann. €€

Prof. Dr.-Ing. Michael Heizmann, Vorsitzender des
VDI-Fachbereichs Optische Technologie

miert man das Risiko erheblich. So ein
Tool kdnnte man zum Beispiel erst mal
nur flr eine Produktionslinie einsetzen
oder fir einen bestimmten Schritt in der
Produktion. Die Einfihrung neuer Tech-
nologien kann manchmal zu Sorgen und
unter Umstanden auch Angsten um den
Arbeitsplatz bei den Mitarbeiterinnen
und Mitarbeitern fuhren.

(PVISION Wie sollte die Fiihrungs-
ebene eines Unternehmens so eine
Erweiterung kommunizieren?

Heizmann: Sie muss es offen kommu-
nizieren und allen ganz klar sagen, was
sie durch den Einsatz von Kl erreichen
will: Zum Beispiel einen hoheren Quali-
tatsstandard oder die Vermeidung von
Rickldufern. Der Einsatz von maschi-
nellem Lernen heilt ja nicht, dass Mitar-
beiter ihren Arbeitsplatz verlieren. Ande-
rungen im Arbeitsspektrum wird es
trotzdem geben, wenn neue Technolo-
gien dazukommen. Einige Arbeits-

schritte in der Produktion fallen viel-
leicht weg. Andere Tatigkeiten, wie die
Nacharbeit beispielsweise, bleiben aber:
Flr die haben Mitarbeiter dann mehr
Zeit, was die Qualitat des Produkts wie-
derum steigert. Transparenz vonseiten
der Geschaftsleitung ist an der Stelle
einfach sehr wichtig. Das Argument
muss sein: Dadurch, dass wir die Quali-
tat steigern, sichern wir Arbeitsplatze.

(PVISION Hinken wir Deutschen beim
Einsatz von maschinellem Lernen in
KMU denn hinterher?

Heizmann: Deutschland ist eher vorsich-
tig, was neue Technologien angeht. Das
ist auch nicht vollig verkehrt, wenn man

! /'

_

nicht immer auf den neuesten Hype setzt.
Wenn wir uns aber mit Landern wie den
USA und China vergleichen, dann hinkt
Deutschland schon hinterher. Die Chine-
sen sind deutlich weiter. Aber die Medaille
hat zwei Seiten: In China wird keine Rick-
sicht auf personliche Belange oder Daten-
schutz genommen und ich bin froh, dass
das hier anders ist, dass die Menschen-
wirde gewahrt wird und Mitarbeiter bei
diesen Themen ernst genommen wer-
den. Im Vergleich mit europaischen Lan-
dern sind wir aber sehr gut aufgestellt. l

www.vdi.de/ot

[=]3:5m]

Zum VDI
Statusreport

"Maschinelles
Lernen in KMU”®
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Die zehn Preistrager der inVISION Top Innovation 2021

Erneut hat eine Jury unabhangiger Experten die zehn inVISION Top Innovationen des Jahres
gewahlt. Grundlage fiir die Entscheidung waren sowohl der Innovationsgrad der Produkte,
als auch die Moglichkeit, bisherige technische Grenzen zu verschieben oder zu vereinfachen.

iNVISION 1 | Méarz 2021




3D-Kamera mit 180° Offnungswinkel Automatischer
Die 3D-Kamera-Technik HemiStereo KOOI‘diI‘Iaten-

von 3Dvisionlabs ermaglicht erst

~ abgleich
mals eine hemisphéarische Tiefener- a g elc
-

g fassung. Dabei wird der gesamte
2 Halbraum vor der Kamera dreidi-
% mensional vermessen, was einem
g Offnungswinkel von 180x180°
%% (HxV) entspricht.

< 3Dvisionlabs GmbH
O www.3dvisionlabs.com

Flex-Eye ist ein Ka-
merakonzept  von
JAIl, das Anwendern  Die VeriSens Vision-Sensoren XF900
die Maglichkeit gibt, und XC900 von Baumer steuern Co-
die spektralen Posi- bots von UR nach wenigen Minuten
tionen und Breiten  Einrichtung, dank eines automatischen

Individuelle Multispektral Kameras | - Sz
der einzelnen Wellen-  Koordinatenabgleichs mit SmartGrid,

o
! | bander individuell das in einem Schachbrettmuster ein

auszuwahlen, wenn die Standard-Versionen der Fusion Multispektral Kameras intelligentes Bitmuster enthalt, wel-
nicht den spezifischen Anforderungen entsprechen. ches vom Vision Sensor erkannt wird.
Jai A/S Baumer Holding AG

www.jai.com www.baumer.com

3D Safety Radar 3D-IR-Sensor fiir
mit SIL2/PLd transparente Oberflachen

Das LBK-System von Inxpect erkennt Zugang oder Anwe- Die 3D-Form transpa-
senheit von Personen in gefahrlichen Bereichen. Radarwel-  renter oder glanzender

len decken den
gesamten  Ge-
fahrenbereich ab,
unabhangig von
Rauch, Staub
oder Wassertrop-
fen, wodurch eine
3D-Schutzzone
mit SIL2/PLd ent-
steht.

Inxpect SpA
www.inxpect.com

.

Oberflachen ist optisch
schwer zu erfassen. Ein
Infrarotsensor des Fraun-
hofer IOF ermaoglicht dies
mit sehr schmalen und in-
tensiven IR-Streifen ent-
weder sehr genau (Mess-
unsicherheit  ca.10um)
oder schnell (3D-Erfas-
sung in unter 1s).
Fraunhofer IOF
www.iof.fraunhofer.de
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Bild: Topometric GmbH

Polytec und Topometric haben zwei
Messverfahren zur Priifung von Rohka-
rossen zusammengebracht. Wahrend
per 3D-Scan 3D-Daten von statischen

i Paes Cmbk Bauteilen erfasst und Abweichungen

Rohkarossenpriifung per
3D-Scan und Vibrometrie

visualisiert werden, wird das mechani-
sche Schwingungsverhalten berih-
rungslos mittels Vibrometrie ermittelt.
Polytec GmbH & Topometric GmbH
www.polytec.de — www.topometric.de

3D-Kamera fiir dynamische Szenen

e s,

Die MotionCam-3D von Photoneo
ist eine hochauflésende und hoch-
genaue 3D-Kamera flir dynamische
Szenen. Sie ermadglicht prazise 3D-
Punktwolken von bewegten Objekten mit hoher Detailgenauigkeit

und ohne EinbufRen durch Vibrationen, Umgebungslicht oder Bewegungsunscharfe.
Photoneo s.r.o.
www.photoneo.com

Oberﬂachenunabhanglge Inline-
" Spaltmessung

Mit der patentierten CaliBreeze Techno-
logie von Nextsense sind mobile Inline-
Profil- und Spaltmessungen sowie Ober-
flacheninspektionen oberflachenunab-
hangig moglich. Dabei wird mittels
einem hauchdunnen Kondenswasser-
film ein optischer Kontrast auf dem
Messobjekt erzeugt.
Nextsense GmbH
www.nextsense-worldwide.com

VIS/SWIR mit
einem Sensor

Bild: Framos GmbH

Sony Semiconductor Solutions hat
mit dem IMX990 und 991 zwei Bild-
sensoren auf den Markt gebracht, die
gleichzeitig sowohl den sichtbaren als
auch den kurzwelligen Infrarotbereich
(SWIR) verarbeiten konnen. Die spek-
trale Empfindlichkeit der Sensoren
reicht von 400 und 1700nm.
Sony Semiconductor
WwWw.sony-semicon.co.jp

Wahrend das Erstellen und Auswerten
einzelner Hohenprofile im pm-Bereich
Standard ist, ist das Vereinen der
Hohenprofile von mehreren 2D-/3D-
Profilsensoren noch eine Seltenheit.
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Hohenprofile von 2D-/
3D-Profilsensoren vereinen

Genau dies ermaoglicht aber das Plugin
VisionApp 360 der Visionsoftware Uni-

Vision von Wenglor.
Wenglor Sensoric GmbH
www.wenglor.com



TOP PRODUKTE

Lackdickenmessung an Fahrzeugen

Der 3D Fahrzeug Scanner von Thetascan
benaotigt zur Feststellung eines Karosse-
riezustandes eine Messzeit von etwa 10
bis 15 Minuten. Kernaussage der Mes-
sung ist, ob die Fahrzeugteile repariert,
wie repariert, nachlackiert oder gespach-

telt sind. Kleinste Anderungen der Lack-
dicke lassen sich auf diese Weise doku-
mentieren. Der Scanner arbeitet mit der
von Thetascan entwickelten Kombipuls
Methode. Gleichzeitig wird die Oberflache
dabei mit einem Lichtimpuls und einer

stetigen Erwarmung angeregt, um
i - einerseits kleinste Lackdickenun-
& - terschiede im Bereich einer Neula-
ckierung festzustellen und ande-

A — . rerseits dickere Reparaturstellen
] ': : _ ;l ~ zuidentifizieren.

...................... ThetaScan GmbH

T www.thetascan.de

Portables Oberflachenmessgerat
mit 1Tpm Auflosung

Das Gelsight Mobile von Micronise ist
ein portables Oberflachen-
messgerat welches sich her-
vorragend fir die Darstellung
und Quantifizierung von Struk-
turen und Defekten, wie Krat-
zern oder Dellen, auf Oberfla-
chen eignet. Auch Rauheits-
werte konnen ermittelt werden
und das mit einer Auflosung von unter Tum. Das taktil-optische Messprinzip
kann fur jede Art von Oberflachen genutzt werden.
Micronise
www.micronise.com

Bin-Picking
with 75fps

High speed processing up to 75fps and
frame sizes up to 5 million 3D color
points (X, Y, Z, R, G, B, and surface nor-
mal) makes the 4th generation of the
RoboPicker of Robovis perfect to be

used in applications such as
Pick&Place, Bin-Picking, CAD compari-
son, CAD surface deviation calculations,
paint & surface inspection, metrology
applications on metallic and non-metal-
lic surfaces etc. The sensor comes with
PMS 4.0 software package to achieve
the best parameter configuration to ge-
nerate high accuracy 3D point clouds
and 3D models of even very complex
object surfaces. Different object heights
are scanned with real dimensions from
short-range (0.4 to 3.0m) without step
effect or surface-shift.
Robovis GmbH
www.robovis.de

UV-Kamera mit Global Shutter CMOS

Die MV4-D1280U-HOT-GT von Photonfocus ist die erste Global Shutter CMOS UV-Ka-

mera der Welt. Die Kamera wurde speziell fir alle Arten von UV-Applikationen entwi-

ckelt und Uberzeugt mit ihrem hoch-empfindlichen Sensor sogar im extremen UV-Be-

reich bis zu 170nm. DarUber hinaus sorgt der Sensor dank seiner backside illumina-
tion (BSI) fir eine brillante Bildqualitat.

Photonfocus AG

www.photonfocus.com
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LUCID

VISION LABS www.thinklucid.com inVISION HIGHLIGHTS 2021

JUnser Hauptziel ist die Entwick-
lung von innovativen Bildverar-
beitungskameras, die den
Herausforderungen des
industriellen Dauer-
einsatzes standhal-
ten." Torsten Wie-
singer, LUCID Vi-
sion Labs

Factory
Tough

Leistungsstarke GigE-Vision-
und ToF-Industriekameras

AUTOR: TORSTEN WIESINGER, LUCID VISION LABS
BILD: LUCID VISION LABS INC

LUCID Vision Labs entwickelt und fertigt innovative 2D- und
3D-Industriekameras. Die kompakten GigE-Vision-Kame-
ras eignen sich fiir eine Vielzahl von Markten und
Anwendungen, mit speziellem Fokus auf den An-
forderungen der industriellen Automation, dem
Medizinbereich sowie dem Logistik- und Verpa-

UCID Vision Labs, Inc. wurde Anfang 2017 gegrun-

det und hat seinen Sitz in Richmond (Kanada). Lo-

kale Niederlassungen befinden sich in Deutsch-

land, Japan, China und Taiwan. LUCID konzentriert
sich auf die Entwicklung von Bildverarbeitungskameras, die
einen industriellen Dauereinsatz standhalten. Ob es um die
Integration eines kostengulnstigen IP67-Schutzes in den
kompakten Triton-Kameras geht oder darum, das Limit fur
die Time-of-Flight-Prazision bei der Helios2 zu Uberschrei-
ten, LUCID konzentriert sich weiterhin auf sein Hauptziel:
die Entwicklung von innovativen Bildverarbeitungskameras,
die den Herausforderungen des industriellen Dauereinsat-
zes standhalten. Die Kameras sind nach internationalen
Standards zertifiziert und gewahrleisten einen 24/7-Betrieb.

Aktive Sensorausrichtung

Basis der qualitativ hochwertigen Produkte ist jahrelange
Erfahrung in der Entwicklung und Produktion von Industrie-
kameras. Alle Sensoren werden in den Kameramodellen
Triton und Atlas bereits wahrend des Produktionsprozes-
ses prazise zur optischen Mitte ausgerichtet. Die Drehung

22 inVISION 1 | Marz 2021

ckungsbereich.

und Verkippung ist auf ein Minimum reduziert. Dies bietet
dem Kunden einen weiteren Vorteil bei der Einrichtung in
seinem System. Das Herstellungsverfahren positioniert den
Bildsensor so prazise an der Objektivfassung, dass die Bil-
der auch in den Ecken gestochen scharf sind.

Verbinden, steuern und auslesen

Alle LUCID-Kameras entsprechen den GigE-Vision-2.0- und
GenlCam3-Standards. Das LUCID-eigene Arena Software
Development Kit (SDK) enthélt benutzerfreundliche Tools
sowie kameraspezifische Erweiterungen. So gewahrleistet
unser innovatives Firmware-Update-Tool einen sicheren Ak-
tualisierungsprozess. Ein weiteres Beispiel ist ein Viewer-
Tool fur die Helios2 3D-Tof-Kamera, mit dem man die Inten-
sitat und Tiefe einer Szene entweder in einer 2D- oder 3D-
Punktwolkenansicht in Echtzeit einstellen und sich anzeigen
lassen kann. Das SDK untersttitzt die gangigen Betriebssys-
teme wie Windows, Linux 64bit und Linux ARM sowie die
Programmiersprachen C, C++, C # und Python. |

www.thinklucid.com



FACTORY
TOUGH

Triton Camera |

04 - 245 MP |
Sony Pregius S Sensors
Active Sensor Alignment
Compact 29 x 29 mm Size
IP67 Case

GEN i cAM GIG

".k_“"-‘a-. —
\ - -
Helios2 ToF 3D Camera
w IMX556PLR CMOS Back-llluminated ToF Sensor
—_— P — 4 640x480 @ 30FPS, 8.3m Max Range
] = ' High Accuracy with Sub-millimeter Precision
NEW Pregius S Models! IP67 Case
IMX545, IMX546, IMX547 GiG RS
i ((@)) PoE
Shock & Vibration =~ EMC Industrial Dust Proof, 100m Ethernet with
Certified Immunity Water Resistant Power over Ethernet
EN 60068-2-27 EN 61000-6-2 IP&7 IEEE 802 3af/at

EN 60068-2-64

Delivering industrial certification standards to our Triton and Helios2

cameras means they can be relied on for 24/7 operation. Whether it is
integrating cost-effective IP67 protection into the compact Triton, or through l l I l I D
pushing the limit for Time-of-Flight precision in the Helios2, LUCID continues

to focus on their primary goal: innovative machine vision cameras that VISION LABS
withstand the challenges of continuous industrial use. -
Learn more at thinklucid.com/factory-tough
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. auf den autonome
Gabelstaplern aus

~einem erhohten Win-
kel messen, wa

inVISION HIGHLIGHTS 2021

99 9% automatisch

Autonome Gabelstapler stapeln Kasepaletten mit Time-of-Flight

AUTORIN: RENATA SPRENCZ, MARKETING MANAGER, LUCID VISION LABS INC | BILDER: LUCID VISION LABS INC

In einer Kasefabrik in den
Niederlanden stapeln auto-
nome Gabelstapler Kasekis-
ten vollautomatisch. Die Re-
gale sind knapp 3m hoch und
es konnen bis zu drei Ebenen
aufeinander gestapelt wer-
den. Bevor ein Regal auf ein
anderes gesetzt wird, muss
zuvor per ToF die genaue Po-
sition bestimmt werden.

ie automatische Stapelung der
Kisten mit glanzenden Oberfla-
chen und Kanten stellte die
bisher benutzte 3D-L6sung vor
etliche Herausforderungen. Ein Kernpro-
blem war, dass die Regale unterschied-
lich waren. Mit der Zeit nutzte sich bei
den alteren die Farbe ab, neuere waren
verzinkt. Dies flhrte zu einer unzurei-
chenden Messqualitat, was sich auf die
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Prazision der automatisierten Gabelstap-
ler negativ auswirkte. Da die ToF-Kame-
ras darlUberhinaus aus einem erhohten
Winkel messen, waren die stark reflektie-
renden Oberflachen eine Herausforde-
rung. Die von der ToF-Kamera erzeugten
3D-Punktwolken mussten daher analy-
siert, gefiltert und nachbearbeitet werden,
um ein zuverlassiges Tiefenbild zu erzeu-
gen. Nach der Evaluierung aller auf dem
Markt befindlichen Losungen, zeigten die
ToF-Kameras Helios von LUCID die bes-
ten Ergebnisse in der gewlinschten Preis-
klasse. Trotz der immer noch vorhande-
nen Beeintrachtigungen, lieferte die He-
lios-Kamera eine Punktwolke, die es dem
Kunden ermoglichte, die relativen Positio-
nen der Regale messen zu koénnen. Es
werden dabei zwei Helios ToF-Kameras
pro Gabelstapler eingesetzt. Eine berech-
net die Position des Regals und die an-
dere die Kiste (Palette), welche sich auf
dem Gabelstapler befindet. Florinco, ein
Entwickler von Softwareldsungen, hat Al-

gorithmen entwickelt, um bestimmte
Merkmale aus den Bildern zu extrahieren
und so zuverldssige Messungen zu be-
kommen. Die Kameras sind an einen IPC
angeschlossen, der mit dem internen
Netzwerk des Gabelstaplers verbunden
ist, um die Messergebnisse an den zen-
tralen Prozessor des Gabelstaplers zu
Ubermitteln. Da in den Lagerhallen eine
hohere Feuchtigkeit herrscht, wurde die
Helios-Kamera mit einem IP67-Schutzge-
hause der Firma Autovimation versehen.
Die neueste Generation der ToF-Kamera
Helios?2 verfligt mittlerweile tber ein Ge-
hause mit IP67-Schutzklasse. Ein extra
Gehause wird somit nicht benotigt und
spart weitere Kosten. Ein weiterer Vorteil
der Helios?2 ist die verbesserte Genauig-
keit und Sub-Millimeter-Prazision. Vor der
Einfihrung der Helios-Kameras in der K&-
sefabrik, musste der Kunde 10% der
Fahrten manuell durchfiihren. [ |

www.thinklucid.com

Video zur Applikation:

www.youtube.com/watch?v=20CHfa_RQm8&feature=emb_logo




5MP Polarisationskameras

Die 5SMP Phoenix- und Triton-Polarisati-
onskameras von LUCID Vision sind mit
den neuen Polarsens IMX264MZR/MYR
CMOS-Sensoren von Sony ausgestattet.
Die Polarisationssensoren ermoglichen
hochwertige Polarisationsbilder zu
einem deutlich niedrigeren Preis. Die
Polarsens-Technologie verfligt Uber
einen Global Shutter Read-Out, hohe
Bildraten, eine ROI-Kontrolle und Trig-

ger-Modi, um die Aufnahmeleistung
weiter zu verbessern. Alle Kameras sind
GigE Vision 2.0 und GenlCam3 konform
und werden von LUCIDs eigenem Arena
SDK untersttitzt. Die Software bietet
weitere Funktionalitaten, wie z.B. eine
kamerainterne Polarisationsverarbei-
tung und Softwarevisualisierungstools,
um die Entwicklung von Polarisations-
anwendungen weiter zu beschleunigen.

LUCID

VI1SION

Neue Pregius S Sensoren fiir GigE PoE Kameras

Die drei neuen 10GigE-Modelle der Atlas10-Kamera von
LUCID Vision sind mit den Sony 4th Gen Pregius S Global
Shutter-Sensoren IMX537 (5MP), IMX536 (8.1TMP) und
IMX535 (12.3MP) ausgestattet und bieten eine hohe Empfind-
lichkeit bei hohen Auflosungen sowie Bildraten bis zu 247fps.

NEU
4th Gen Pregius S Modelle

ATX051S IMX537 (5.0 MP)
ATXO0B1S IMX536 (8.1MP)
ATX1245 IMX535 (12.3 MP)

Pregius S

Durch die

10GigE-Schnittstelle
konnen die Pregius-S-Senso-
ren mit hohen Bittiefen (10/12-bit ADC) betrie-

ben werden. Dartber hinaus erweitert LUCID Vision die Tri-
ton-Kameraserie um drei weitere Pregius-S-Sensormodelle
IMX547 (5MP), IMX546 (8, TMP) und IMX545 (12,3MP), die
dank der von Sony entwickelten Backside-llluminated-Pixel-
struktur eine optimale Bildqualitat liefern.

ToF-Kamera mit Sub-Millimeter-Prazision

Die 3D-Time-of-Flight-Kamera Helios2
von LUCID Vision erzeugt 3D-Tiefendaten
mit  einer  Sub-Millimeter-Prazision

(<1mm gemessen bei Tm). Sie verfligt
tber eine verbesserte Optik und Kalibrie-
rung. Das robuste Design bietet ein IP67-
Gehause mit Objektivschutz, GigE Vision
PoE und einen industriellen M12-Stecker
fur bis zu 100m Kabellange. Die Kamera
integriert den ToF-Bildsensor Depth-
Sense IMX556PLR von Sony und ver-
wendet vier 850nm VCSEL-Laserdioden.
Die Helios? liefert eine Tiefenauflésung
von 640x480Pixel bei einem Arbeitsab-
stand von bis zu 8,3m und 30fps. Weitere

Merkmale sind sechs verschiedene Be-
triebsabstandsmodi, ein integrierter Um-
gebungslichtfilter, ein groeres FOV und
unterstitzt Multikameraanwendungen.
Die kamerainterne Verarbeitung liefert
Entfernungs- und Intensitatsdaten. Die
ArenaView-GUI kann die Intensitat und
Tiefe einer Szene entweder in einer 2D-
Ansicht oder in einer 3D-Punktwolkenan-
sicht darstellen, die in Echtzeit manipu-
liert und ausgerichtet werden kann.
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Zeilenkameras

Zeilenkameras lesen zwar nur eine
Zeile bei Inspektionsanwendungen
aus, diese aber mit extrem hohen
Geschwindigkeiten.

So Ubertragt die xposure Kamera von AIT Daten mit
bis zu 600kHz wahrend die neue Charge-Domain
CMOS-TDI-Kamera Linea HS von Teledyne Dalsa
eine Auflosung von 32k unter Verwendung einer
zum Patent angemeldeten Pixel-Offset-Technologie
ermoglicht, mit Zeilenfrequenzen von bis zu
150kHz. Auch Vieworks bietet bei den aktuellen
Modellen 16k bis 23k Auflosung mit Zeilenraten
von 100 bis 300kHz. Uber 350 Eintrage zum Thema
Kameras finden Sie auf unserer Produktsuchma-
schinen i-need.de im Internet. (peb) m

Direkt zur Marktiibersicht auf E |

I-need.de

e
www.i-need.de/134 [m] e
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Vertrieh Jai AIS Matrix Vision GmbH NET New Electronic Technology GmbH

Produkt-ID 34947 14225 30476

Ort Valby, Copenhagen Oppenweiler Finning

Telefon +45 4457/ 884.0 07191/ 9432-0 08806/ 9234-0
wwwjai.com www.matrix-vision.de www.net-gmbh.com

Produktname SW-4000T-10GE mvBlueCougar-X (GigE, PoE, PoE-|) Corsight

Holz, Kunststoff, Pharma, Lebensmittel,
Elektronik, Reycling, Druckindustrie

Branchenschwerpunkte

Anwendungsfeld Qualitétssicherung, Verpackung

Aufgabenstellung Oberflacheninspektion, Oberflécheninspektion, Vollstandigkeitspriifung,

Identifikation Messtechnik, Identifikation, Positionserkennung - Messtechnik, Identifiation, Positionserkennung

CMOS-Sensor CMOS-Sensor

v v
Farb-Kamera 4 4 4
Besonderheiten Zeilenkameras geringere Aufldsung bei
hoherer Framerate mdglich

Auflosung des Sensors (Pixel pro Zeile) 4.096 1.600 2K 4K
Zeilenfrequenz (in kHz) 97 126 1.000kHz

Erfasster Durchsatz: Messwerte oder Teile bzw. Stiicks
Erfasster Durchsatz: Geschwindigkeit (m/s)

Bildverbesserungen/ -vorverarbeitung

per Hardware/Software

Datenreduktion

Anzahl und Art der Digitaleingange / Digitalausgange 2/4
Anzahl der darstellbaren Grauwerte 8,10, 12Bit
Anzahl der darstellbaren Farben 8,10, 12Bit
Gigabit-Ethernet / GigE Vision % 4
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Automobilindustrie, Maschinen-/ Sondermaschi-
nenbau, Elekiro, Holz, Kunststoff, Pharma usw.

Produktionsiiberwachung, Fordertechnik,
Qualitétssicherung, Montage, Verpackung,
Abfiilltechnik, Robotik, Sicherheitstechnik

Vertrieh
Produkt-ID
Ort
Telefon
Internet

Produktname
Branchenschwerpunkte

Anwendungsfeld

Aufgabenstellung

Sensortyp

Farb-Kamera
Besonderheiten Zeilenkameras

Auflosung des Sensors (Pixel pro Zeile)
Zeilenfrequenz (in kHz)

Erfasster Durchsatz: Messwerte oder Teile bzw. Stiick/s

Erfasster Durchsatz: Geschwindigkeit (m/s|

Bildverhesserungen/ -vorverarbeitung
per Hardware/Software

Datenreduktion

Anzahl der darstellbaren Grauwerte
Anzahl der darstellbaren Farben
Gigabit-Ethernet | GigE Vision

Produktionsiiberwachung,
Qualitétssicherung,
Verpackung, Robotik

frei programmierbarer FPGA

4
414
1.024

16,7Mio

v

AIT Austrian Institute of Technology GmbH
32521
Wien
+43/50550-2802
www.ait ac.atihpv

Xposure Kamera

Automobilindustrie, Maschinen-/ Sondermaschi-
nenbau, Elekiro, Holz, Kunststoff, Pharma usw.

Produktionsiiberwachung, Fordertechnik,
Qualitétssicherung, Verpackung

Oberflacheninspektion, Vollstandigkeitspriifung,
Messtechnik, Identifikation, Positionserkennung

CMOS-Sensor
v
v

Multizeilenkamera 60 Zeilen, Anzahl der Zei-
len individuell auslesbar, FOT von 0

2.016x60
600

NeuroCheck GmbH
35275
Remseck
07146/ 8956-0
www.neurocheck.de

NeuroCheck Zeilenkamera

Automobilindustrie, Maschinen-/ Sonderma- - Automobiindustrie, Maschinen-/ Sondermaschi-
schinenbau, Elektro, Holz, Kunststoff usw.

nenbau, Elekiro; Holz; Kunststoff; Pharma usw.

Produktionsiiberwachung, Fordertechnik,
Qualitétssicherung, Montage, Verpackung,
Robotik, Abfilitechnik

Oberflécheninspektion, Vollstandigkeitspriifung, Positionserkennung, Oberfiécheninsp., Vollstén-

digkeitspriifung, Messtechnik, Identifikation
CMOS-Sensor
4
v

bis 16.000 Bildpunkte

abhéngig von Kamera
entsprechend der Bildrate
entsprechend der Bildrate

Filterung, Look-Up Tabellen arith. od. log.
Bildoperationen, Shading Korrektur

Auschnittsbearbeitung, Skalierung
bis 64 (opto-entkoppelt) / bis 64 (opto-entk.)
8 bis 16Bit
8 bis 16Bit
v

Alkeria
30662
Navacchio
+39 050/ 77806-0
www.alkeria.com

Necta USB3 Line Scan Camera

Maschinenbau, Sondermaschinenbau,
Elektro, Holz, Kunststoff, GieRereien

Produktionsiiberwachung,
Qualitétssicherung

Oberflacheninspektion, Vollstandigkeits-
priifung, Positionserkennung

CMOS-Sensor
v
v

2-8K
9%

AQI, LUT unabh., Gammakorrekur,
Weift Abgleich, Saturation usw.

12in, 2 0ut, 11/0

Nein

Polytec GmbH
17309
Waldbronn
07243/ 604-1800
www.polytec.de/bv

allPixa

Automobilindustrie, Maschinenbau,
Holz, Kunststoff, Lebensmittel

Qualitétssicherung, Verpackung

Oberflacheninspektion

CCD-Sensor
Nein
v
sehr hohe Farbtreue

bis 7.300
bis 11

212

3x 14Bit



.‘”

Chromasens GmbH Datalogic S.. Niederlassung Central Europe Eureca Messtechnik GmbH Flir Integrated Imaging Solutions GmbH
14919 @ 24028 29501
Konstanz Langen Koln Richmond, BC
07531/ 876-0 06103/ 9971300-0 0221/952629-0 +1604/ 7309-937
www.chromasens.de wwwdatalogic.com www.eureca.de www ptgrey.com

allPixa E-Serie FIEye Zeilenkameras Flea3 GigE Vision CCD

Automobilindustrie, Maschinen-/ Sondermaschi-
nenbau, Elekiro, Holz, Kunststoff, Pharma usw.

Chemie, GieRereien, Automobilindustrie, Ma-
schinen-/ Sondermaschinenba, Elektro usw.

Fordertechnik, Sicherheitstechnik, Produkti-
onsiiberwachung, Qualitétssicherung, Mon-
tage, Verpackung, Abfillltechnik, Robotik

Oberflacheninspektion, Vollstandigkeitsprifung, Oberflacheninspektion, Vollstandigkeitsprifung,  Oberflacheninspektion, Identifikation,
Messtechnik, Idenifikation, Positionserkennung Messtechnik, Identifikation, Positionserkennung  Viollstandigkeitspriifung, Positionserkennung

Maschinenbau, Sondermaschinenbau, Elek-

maschinelle Bildverarbeitung,
ro, Holz, Kunststoff, Pharma, Lebensmittel

Fabrikautomation, Inspektion

Verpackung, Abfiiltechnik,

Produktionsiiberwachung,
Qualitétssicherung

Qualitétssicherung,
Produktionsiiberwachung

CCD-Sensor CCD-Sensor CMOS-Sensor CCD-Sensor
v v v 4
v v Nein v
Tri-linear CCD Bodied or board level
1.024 - 7.300px VGA- 20MP 2k, 2x2K, 4k, 2xdk, 8k
110kHz bis 80
210FPS
bis zu 120FPS
Look-Up Table, AOI, Binning, Shading, per Software DSNU/PRNU Correction, EMVA1288 Tests Gamma, lookup table, hue,
Gamma Correction, Brightness/Control usw. saturation and sharpness
Binning méglich
16/ 18,12, 16 und 24Bit
255
>32,000
4 Nein 4
.
Rauscher GmbH Schfter + Kirchhoff GmbH Teledyne GmbH Xaptec GmbH
976 16181 35926 24726
Olching Hamburg Krailling Gelsenkirchen
08142/ 44841-0 040/ 853997-0 089/ 8954573-0 0209/ 883070-0
www.rauscher.de www.sukhamburg.de www.teledynedalsa.com www.xaptec.gmbh
Zeilenkameras von Teledyne e2v SK7500U3TF-XB Linea Xaptec XL
Automobilindustrie, Maschinenbau, Elektro, Automobilindustrie, Maschinen-/ Sondermaschi- branchenibergreifend

Holz, Kunststoff, Pharma, Lebensmittel, Chemie nenbau, Elekiro, Holz, Kunststoff, Pharma usw.

Produktionstiberwachung, Qualitétssiche-

Produktionsiiberwachung, Férdertechnik,
rung, Montage, Verpackung,

Produktionstiberwachung, Férdertechnik,
Qualitétssicherung, Montage,

Qualitétssicherung
Qualitétssicherung, Montage,

Robotik, Abfilitechnik Verpackung, Abfiilltechnik, Robotik Verpackung, Abfiilltechnik
Oberflécheninspektion, Vollstandigkeitspri- - Oberflacheninspektion, Vollstandigkeitspriifung, - Oberfiécheninspektion, Vollstandigkeitspr- Oberflcheninspektion,
fung, Messtechnik, Identifikation, Position  Messtechnik, Identifikation, Positionserkennung fung, Messtechnik, dentifikation Positionserkennung
CMOS-Sensor CCD-Sensor CMOS-Sensor CMOS-Sensor
v v v v
4 Nein 4 4
GigE Vision Giber NBASE-T fiir TurboDrive, Bilinear Color, Burst Mode, Cyc-  Aneinanderreihung v. CMOS-Chips, kann wie
bis zu 500MB/s ling Mode, HDR Imaging, Multiple ROI, PoCL Zeilenkamera betrieben werden, bel. viele Chips
bis zu 16.384 Pixel/Zeile 7500 2.048x2, 4.096x2, 8.192x2, 2.048x1 usw.  abh. von Konfiguration 7.680px pro Zeile
210 8,26 13-80 80
Shading-Korrektur Flatfield Correction,
Color Correction Matrix
Schwellwertverarbeitung TurboDrive verlustfreie Kompression
8, 12Bit 8 und 12Bit
RGB
v v v

Alle Eintrage basieren auf Angaben der jeweiligen Firmen. Stand: 29.01.2021

VIEWORK:

Hervorheben
er Notwendigkeit
von Geschwindigkeit

//

(/

Schnelle
Geschwindigkeit
& hohe Aufldsung
CMOS Kameras
mit CXP-12
Schnittstelle

71 fps bei 65 MP
VC-65MX2

150 fps bei 25 MP
VC-25MX2

330 fps Geschwindigkeit
bei 12 MP Auflésung

VC-12MX2

VIBWOrkKS

vision.vieworks.com | vision@vieworks.com



Kastensortierer

Paletten-Inspektion fiir Leergut-Sortieranlage bei Krombacher

AUTOR: PROF. DR.-ING. KURT SPIEGELMACHER, HOCHSCHULE KAISERSLAUTERN TECHNISCHE BETRIEBSWIRTSCHAFT UND
SYSCONA KONTROLLSYSTEME GMBH | BILDER: SYSCONA KONTROLLSYSTEME GMBH

Bild 1 | Syscona-Paletten-Inspektionsanlage bei Krombacher. Im Bild zu sehen ist
der Paletten-Durchlauf auf Linie 2.

Uber 30 verschiedene Krom-
bacher-Kasten fiihren zu
einer anspruchsvollen Mate-
rialflusssteuerung im inter-
nen Prozess der Brauerei.
Die hoch automatisierten
Sortierprozesse beginnen
mit der Erfassung aufgesetz-
ter Leergutpaletten. Durch
Einsatz der Leergutpaletten-
Inspektionstechnologie von
Syscona konnte die Effizienz
der bestehenden Material-
fliisse gesteigert werden.

Die schwankenden Volumenstrome
beim Leergut-Eingang und zur Abful-
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lung hin werden mit einem ausgeklu-
gelten Sortierkonzept gefihrt und
einer automatischen Kastensortierung
unterzogen. Bei bestimmtem Anteils-
mengen einer Bedarfssorte auf einer
Palette werden Kasten uber eine intel-
ligente Bypass-Steuerung auch direkt,
also online, zur Abflllung gelenkt. Auf-
grund der groRBen Palettenumschlags-
mengen und durchschnittlich 17 bis
18 gleichzeitig entladenen LKWs wer-
den bei Krombacher schon im Entla-
deprozess Entscheidungen bezlglich
der optimalen Prozesswege der Palet-
ten getroffen. Bei einem Verbund von
rund Skm automatisierter Palettenfor-
dertechnik kann man die Bedeutung
einer optimierten Materialflusssteue-
rung erahnen.

Sortierung per
Zeilenkamera/-beleuchtung

Schon im Jahr 2010 wurden Leergut-
Paletten nach dem Aufsetzen auf die
Palettenbahnen Uber Paletten-Inspek-
tionsstationen hinsichtlich ihrer Bestu-
ckung beurteilt und entsprechend ge-
lenkt. Im Jahr 2020, wurden diese Sta-
tionen mit neuester Technologie aus-
gerustet. Die zuvor eingesetzte Ma-
trix-Kameratechnik (vier Kameras je
Inspektionsstation) wurde durch
hochauflosende Zeilenkameras (zwei
Kameras je Station) ersetzt. In Verbin-
dung mit hoch auflosenden Drehge-
bern an den Paletten-Transporteuren
wurde so eine Bildqualitat erreicht, mit
der auch feinste Unterschiede an Kas-
ten im Detail erkannt werden konnen,
und zwar durch Zeilenkameras und
eine von Syscona entwickelte Zeilen-
beleuchtung. In Transportrichtung
werden Bilder ohne optische Verzeich-
nung geliefert. Nur geringflgige Un-
terschiede entstehen u.a., wenn glei-
che Kasten Beschriftungsdifferenzen
im Detail aufweisen, wenn also z.B.
bei Krombacher ein Weizenkasten
zum Radlerkasten wird. Rechenalgo-
rithmen erkennen solche kleinen Un-
terschiede. Insgesamt konnte die Er-
kennungssicherheit der Kastenidenti-
tat nochmals gesteigert werden. Die
neue Kameratechnik auf Gigabit-LAN-
Basis erlaubt standardisierte Kompo-
nenten und grolReren Gestaltungs-
spielraum im Layout, weil groRere Ent-
fernungen zwischen Kameras und
Schaltschranken moglich sind.



Materialflussoptimierung
von 3 bis 6%

Ein bemerkenswertes Fea-
ture der neuen Paletten-In-
spektionsanlagen namens
PIA bei Krombacher ist die
Moglichkeit, mit hoher Bild-
qualitat auch in das Innere
der Kasten zu schauen, so-
weit dies die seitlichen Off-
nungen in den Kasten erlau-
ben. Damit ist mit hinrei-
chend guter rechnerischer
Wahrscheinlichkeit die Fla-
schenbestickung des Kas-
Bild 2 | Doppel-Terminal der Paletten- tens beurteilbar oder ob es
Inspektionsanlage bei Krombacher ~ sich um einen Leerrahmen
handelt. Die Paletten-Bestu-

ckung kann nun auch bei unterschiedlichen Stapel-Formatio-
nen, z.B. bei 11er-Kasten, mit hochster Sicherheit bestimmt
werden. Somit besteht ein digitaler Leergut-Zahler, mit dem
nicht nur Materialfluss-Reporting und -Visualisierung ermog-
licht wird, sondern auch der Durchmischungsgrad einlaufen-
der Misch-Paletten (sogenannten Zauberwdrfeln) berechnet
und im ERP-System weiterverarbeitet werden kann. Die In-
spektionsergebnisse dienen der optimierten Steuerung der
gesamten Sortieranlage. Der wirtschaftliche Effekt der Inves-
tition wird bereits nach kurzer Zeit sichtbar, so Glinter Hom-
bach, Leiter Fertigwarenlager und Verladung bei Krombacher.
Nach internen Erhebungen kann schon nach kurzer Zeit eine
Materialflussoptimierung beim Paletten- Transport von 3 bis
6% erzielt werden. Durch die noch genauere Bestimmung von
Kastenidentitaten schon auf der Palette sind die Forderleis-
tungen nachfolgender Linien verbessert und mehr Steue-
rungsspielraum geschaffen. Selbst bei steigender Anzahl von
Nutzsorten, wie bei Krombacher, kann die Sortierleistung ge-
halten bzw. ausgebaut werden. Ein flexibles Software-Konzept
erleichtert dem Kunden die eigenstandige Anpassung und Be-
dienung der Inspektionsanlagen. Fur die Nutzung der verfei-
nerten Inspektionsdaten der Syscona-Anlage flr einen in Vor-
bereitung befindlichen optimierten Materialflussrechner sind
nun beste Voraussetzungen geschaffen. Auf den nun instal-
lierten Bausteinen werden bei Krombacher die Optimierung
des Warehouse-Managements, der Liniensteuerung, der Sta-
tus- und Ergebnis-Visualisierung, des Reportings sowie des
Qualitatsmanagements mit groem Engagement verfolgt, um
die eigene Marktposition auch in der Zukunft souveran be-
haupten zu konnen. [ |

www.syscona.de

oXIMEd

SCIENTIFIC GRADE
CAMERAS

# X377
= Cooled, large
format sCMOS
& cameras
i
g © e PCle interface with 32 Gbit/s
® 60x60 mm sensor_format
R ¥ e 37,7 Mpix at 45 fps
——
"’“‘-_7" « BSI sensors with high QE
www.ximea.com/MX377
XiSpec pEEIg

New hyperspectral

camera generation

e optimized snapshot and
linescan models

¢ 10— 150 bands

e USB3 or PCle interface
with up to 340 fps

www.ximea.com/xiSpec

XiJ

Ultra compact
and cooled
& sCMOS cameras

e strong performance in
scientific & low light
applications

e USB3.1 interface

N www.ximea.com/xiJ

Get in touch with us via sales@ximea.com



Bild 1 | Die Quadlineare allPixa evo CMOS-Farbzeilenkameras ermdglicht laterale Aufldsungen von 10,5um bei der Halbleiterinspektion.
Mit dem Sensor wird erstmals die Auflosungsgrenze von 10.000 Pixeln bei echten Farbsensoren in RGB durchbrochen.

Quadlinear in Farbe

Wafer-/PCB-Inspektion mit hochauflosenden Farbzeilenkameras

AUTOREN: MAXIMILIAN KLAMMER, R&D MANAGEMENT; KLAUS RIEMER, PROJECT MANAGER, CHROMASENS GMBH

Halbleitergeometrien und
Leiterplattenkomponenten
werden immer kleiner.
Gleichzeitig steigen die An-
spriiche an die Qualitats-
priifung. Die Farbzeilenka-
mera allPixa evo von Chro-
masens ist dank ihres hoch-
auflosenden, quadlinearen
Vollfarben-CMOS-Zeilen-
sensors fiir diese Anwen-
dungsfelder pradestiniert.

Die Anforderungen an eine optische
Inspektion in der Halbleiterfertigung
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liegen aufgrund der kleinen Strukturen
inzwischen im Bereich von wenigen
Mikrometern. Die Detektion von Defek-
ten und Verschmutzungen in diesen
Dimensionen stellt hochste Anspru-
che an die Inspektionssysteme. Ex-
trem hochauflésende Farbzeilenkame-
ras mit CMOS-Technologie kdnnen
diese kleinen Strukturen mit hoher Ge-
schwindigkeit fur bildanalytische Aus-
wertungen erfassen. Auch vor den
Leiterplatten (PCB) macht die Miniatu-
risierung nicht halt. Sie durchlaufen
mit hohem Durchsatz eine 100% Kon-
trolle. Auch hier bieten hochauflo-
sende Farbzeilenkameras ideale L6-
sungsoptionen.

Quadlinearer Vollfarben-
CMOS-Zeilensensor

Fir die Zeilenkamera-Modellreihe allPixa
evo von Chromasens wird ein neuer
quadlinearer Vollfarben-CM0S-Zeilen-
sensor eingesetzt. Mit diesem wird erst-
mals die Auflosungsgrenze von 10.000
Pixeln bei echten Farbsensoren in RGB
durchbrochen. Die Zeilenkameras ver-
binden die hohe Bildqualitat eines CCD-
Sensors mit der Leistung der CMOS-
Technologie. Sie bieten Zeilenlangen bis
zu 15.360 Pixeln x 4 Zeilen, sowie Zei-
lenfrequenzen von bis zu 48kHz bei 2,2
Gigapixel/s. Dabei hangt die maximale
Ubertragungsleistung von der Leistung

ckphoto.com /

ToTm1/isto

Bild: ©gorodenkoff/©c1alpl

Chromasens GmbH
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Brightfield illumination:

= Component alignment and
postion measurements

= Identify missing / defective
components or structures

= Surface inspection

Wafer 1 Transport direction
. - £ >,
- Backlight illumination:
Darkfield illumination: - \  Sub-surface structure
* [dentify small particles, “’ analysis
dust, pollution or impurities m = Strong contrast on wafer _
= Strong contrast on edge -~

structures in the image

edge for geometrical
measurements

Bild 2 | Mit der allPIXA evo lassen sich z.B. bei der Wafer Inspektion in einem Scan mehrere Beleuchtungskonfigurationen kombinieren.

des PCs und der verwendeten Netz-
werkkarte ab. Die neue Kameraserie ist
besonders fiir die anspruchsvolle Halb-
leiterinspektion und die Prifung von Lei-
terplattenkomponenten geeignet. Im Zu-
sammenwirken mit einer speziell ange-
passten Linienbeleuchtung wird die
hohe Leistungsfahigkeit der Zeilenkame-
ras weiter optimiert. Das Beleuchtungs-
system leuchtet eine Linie auf dem Ob-
jekt mit sehr hoher Lichtstarke homo-
gen aus, wobei sich die Lichtfarbe und
die Beleuchtungsgeometrie genau und
variabel an die geforderte Bilderfassung
anpassen lassen.

Multi-Field-Imaging
bei Halbleiterinspektion

Die Scan- und Beleuchtungsverfahren
bieten einen guten Losungsansatz fir
die Halbleiterinspektion. In der Regel er-
folgt die Waferinspektion bei Dunkelfeld-
beleuchtung und koaxialer Hellfeldbe-
leuchtung. Mit der Mehrkanal-Beleuch-
tung oder der Multi-Field-Imaging-Option
der allPixa evo kann ein Inspektionssys-
tem in einem einzigen Scanvorgang mit
verschiedenen Beleuchtungsarten scan-
nen. Um Mikro- und Makrodefekte auf
der Waferoberflache zu erfassen, kann
der Benutzer in einem Scan Dunkelfeld-,
Hellfeld- und Hintergrundbeleuchtung,
sowie zusatzlich koaxiales oder ein an-

deres Licht kombinieren. Mit der Zeilen-
kamera lasst sich die Bilderfassung in
einem erweiterten Dynamikbereich
durchfihren. Fir das Multi-Field-Imaging
nutzt das System bis zu vier Kanale.
Zwei Kanale konnen jeweils flr eine Be-
leuchtungsgeometrie mit verschiedener
Bildaussteuerung verwendet werden. An-
schlielend lasst sich eine HDR Auf-
nahme aus den Daten rekonstruieren.
Mit der Master-Slave-Synchronisation
des Kamerasystems lassen sich auch
mehrere Kameras integrieren. Die nach-
gehende Bildauswertung wird durch die
kamerainterne, zeilengenaue Synchroni-
sation vereinfacht und stabilisiert. Die
einstellbare Full Well Kapazitat (FWC)
des CMOS Sensors ermaglicht den opti-
mierten Betrieb fur verschiedene Anfor-
derungen. Die maximale FWC betragt
40ke-, was ein ideales Signal-Rausch-
Verhaltnis ermdglicht. Der Blooming re-
sistente CMOS-Sensor ermdglicht die
zuverlassige Bildererfassung, selbst bei
einem extrem hohen dynamischen Berei-
ches des riickgestreuten Lichtes, was fur
Anwendungen der Halbleiter- und PCB-
Inspektion meist zutrifft.

Leiterplatteninspektion
Bei Leiterplatten (PCB) und den darauf

angelegten Komponenten setzt sich der
Trend zur Miniaturisierung fort. Er fihrt

hier zur sogenannten Panelisierung, bei
der mehrere Leiterplatten auf einem
Panel gefertigt werden. Bei der opti-
schen Inspektion mussen beispielsweise
vorhandene Lotfehler wie Unterbrechun-
gen, Lotbricken, Lotkurzschlisse oder
Uberschissiges Lotmittel identifiziert
werden sowie Komponentenfehler wie
abgehobenes Lot, fehlende oder verlegte
Komponenten. Das Farbzeilenkamera-
system kann solche Inspektionsaufga-
ben aufgrund der hohen Arbeitsge-
schwindigkeit und lateralen Auflésung
exakt erledigen. Auch oxidierte Kupfer-
drahte mussen auf Leiterplatten identifi-
ziert werden. Monochrome Systeme
konnen diese oxidierten Bereiche nicht
zuverlassig erkennen. Hochleistungs-
Farbzeilenkameras wie die allPixa evo, in
Kombination mit einer performanten Be-
leuchtung, dagegen schon. Auch bei der
Leiterplatteninspektion ist eine opti-
mierte Beleuchtung fiir zuverlassige und
prazise Inspektionsergebnisse unver-
zichtbar. So sorgen beispielsweise der
reduzierte Schattenwurf und die Homo-
genitat einer Tunnelbeleuchtung fir eine
sehr gute Bildqualitat. Wo koaxiale Be-
leuchtung benatigt wird, lasst sich diese
mit weillem Licht oder einer bestimmten
Wellenlange konfigurieren (aufgrund des
Strahlteilers auf 680nm begrenzt). M

www.chromasens.de
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Bei einer Eintauchtiefe von bis zu 250mm entdeckt der BoroCIS schadhafte
Nahte, Lackfehler, Spane oder Blasen. In Tuben gewahrleistet er eine
Bildgebung bis zum Tubenboden, optional auch inklusive Tubenboden.

Blick in die Rohre

Scanner zur Inneninspektion von Rohren, Tuben und Bohrungen

Der industrielle Contact-
Image-Sensor(CIS)-Scanner
BoroCIS von Tichawa Vision
ermoglicht eine verzerrungs-
freie 360°-Innenansicht von
Tuben, runden oder eckigen
Rohren und Profilen aus
Laminat, Kunststoff, Metall
und Glas mit Durchmessern
von 10 bis 80mm.

Contac-lImage-Sensoren (CIS) sind eine
Alternative zu herkdmmlichen Zeilenka-
meras und haben sich als Industriescan-
ner fir anspruchsvolle Inspektionsauf-
gaben am Markt etabliert. Die aus Lese-
zeile, Optik und Lichtquelle bestehenden
Sensoren kommen bei Anwendungen
mit hoher Genauigkeit zum Einsatz. Bei
einer Eintauchtiefe von bis zu 250mm
entdeckt der BoroCIS schadhafte Nahte,
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TEXT & BILD: TICHAWA VISION GMBH

Lackfehler, Spane oder Blasen. In Tuben
gewahrleistet er eine Bildgebung bis
zum Tubenboden, optional auch inklu-
sive Tubenboden. Die Inspektion von
bis zu zehn Rohren oder Tuben pro
Sekunde erfolgt zu 100% direkt in der
Fertigungslinie. Der Sensor taucht in
einem vollautomatisierten Prozess in
Tuben, Rohre und Bohrungen ein und
erstellt Bilder mit einer Auflosung von
50 bis 600dpi entsprechend einer Pixel-
groRe von 0,04 bis 0,5mm. Der Einsatz
einer Optik mit langer Brennweite sorgt
fur die fehler- und stérungsfreie Ab-
bildung selbst unter rauen Produktions-
bedingungen. Nutzer haben die Wahl
zwischen monochromer und farbiger
(RGB) Darstellung. Bei einer Transport-
geschwindigkeit von bis zu 60m/min
kann der Scanner verschiedene Tuben
und Rohre mit einem Durchmesser
zwischen 10 und 80mm inspizieren.

Eine integrierte Wechseloptik ermog-
licht unterschiedliche Rohrweiten in
einer Fertigungslinie. Das System ist
optional mit zusatzlichem UV-Licht zur
kontrastreichen Detektion von Staub
und zur klaren Unterscheidung von
Kunststoff und Metall erhaltlich. ,Ge-
rade im Bereich Gesundheit und Kor-
perpflege konnen sich Qualitdtsmangel
in Tuben, beispielsweise Metallspane
in einer Hautcreme, sehr unginstig far
Unternehmen auswirken®, sagt Dr. Ni-
kolaus Tichawa, Geschaftsflhrer der
Tichawa Vision GmbH. ,Hier setzt
unser neuer BoroCIS an. Europaweit
werden pro Jahr rund 16 Milliarden
Tuben produziert. Fir den BoroCIS er-
offnet sich ein riesiger Markt." Derzeit
laufen bereits zwei Patentanmeldun-
gen zu Funktionen des Scanners. W

www.tichawa-vision.de



Die Framegrabber-Familie Rapixo von Matrox Imaging
umfasst CoaXPress-2.0- und CameraLink-Modelle
mit Xilinx FPGAs fiir die kundenspezifi-
sche Vorverarbeitung. Rauscher

unterstiitzt die Anwender
bei der Entwicklung der
FPGA-Funktionalitat.

Die Rapixo-CXP-Familie arbeitet auf Basis von

CoaXPress 2.0 und umfasst Modelle mit CoaXPress-6

| und CoaXPress-12 mit bis zu 4 Links mit jeweils 12,5Gbit/s.

FPGA on board

CXP- und CL-Framegrabber mit FPGA und Data Forwarding

AUTOR: PETER STIEFENHOFER, PS MARCOM SERVICES | BILD: MATROX IMAGING

Mit Rapixo CXP und Rapixo CL Pro hat
Matrox Imaging eine neue Serie von
CoaXPress-2.0- und Cameralink-Bild-
erfassungskarten vorgestellt. Die Ra-
pixo-CXP-Familie arbeitet auf Basis von
CoaXPress 2.0 und umfasst sowohl
CoaXPress-6-Modelle als auch CoaX-
Press-12-Varianten mit bis zu 12,5Gbit/s
pro Link. Durch den Einsatz von Power-
over-CoaXPress (PoCXP) ist zudem nur
ein Koaxialkabel zwischen Kamera und
Grabber erforderlich.

Ganz neu ist ein Board mit CXP Data
Forwarding zur Nutzung der Verarbei-
tungsleistung von mehreren Compu-
tern. Die Datenweiterleitungsfunktion
dbertragt alle Bilddaten erneut und
ohne Beteiligung des Host-Computers
auf vier CXP-Ausgangsverbindungen.
Mehrere Matrox-Rapixo-CXP-Quad-
Data-Forwarding-Karten konnen in
einem Daisy-Chain-Verfahren verwen-
det werden, um ein Bild an mehrere
Computer zu Ubertragen. Jeder Com-
puter kann dann einen anderen Teil

des Bildes verarbeiten oder eine an-
dere Verarbeitung des gesamten Bil-
des durchfiihren. Bei der Variante Ra-
pixo CL Pro garantiert ein PCl-Express
2.0-Interface mit acht Lanes (PCle x8)
eine stabile, schnelle Bilderfassung
mit bis zu zehn Taps bei je 85MHz.
Neben den Rapixo-CL-Pro-Standardva-
rianten Single/Dual-Full erlauben die
Dual-Full- und Quad-Base-Boards den
gleichzeitigen Betrieb von vier CL-
Base- bzw. zwei CL-Full-Kameras an
nur einem Framegrabber.

Die Besonderheit der neuen Produkte
sind die Varianten, die zusatzlich noch
einen Xilinx-FPGA integrieren. Sie bieten
die Moglichkeit, kundenspezifische Vor-
verarbeitungsfunktionen zu Uberneh-
men und dadurch die Host-CPU zu ent-
lasten. Die Leistungsfahigkeit von
FPGAs ist hinreichend bekannt, doch
viele Anwender scheuen sich aufgrund
der fur die Programmierung dieser Bau-
steine erforderlichen technischen Ex-
pertise haufig noch vor deren Einsatz.

Um Kunden zu helfen und die Entwick-
lung der bendtigten FPGA-Funktionalitat
zu vereinfachen, bietet Rauscher in Zu-
sammenarbeit mit Matrox Imaging
einen speziellen Service an: Die Firma
setzt kundenspezifische Vorverarbei-
tungsfunktionen als Dienstleistung um
und unterstutzt seine Kunden bei der
FPGA-Programmierung. Anwendern, die
ihre FPGA-Vorverarbeitung selbst pro-
grammieren wollen, bietet das FPGA
Development Kit (FDK) von Matrox Ima-
ging in Kombination mit der FPGA-Ent-
wicklungsumgebung Vivado Suite von
Xilinx einen flexiblen Lésungsweg, die
FPGA-Programmierung mit der Pro-
grammiersprache C zu realisieren. Da
die FPGA-Varianten der neuen Rapixo-
Framegrabber die Technologie von Xi-
linx nutzen, konnen Entwickler die
FPGA-Programmierung somit auf einfa-
che Weise selbst Ubernehmen und ihre
Losungen auch ohne VHDL-Vorkennt-
nisse schnell umsetzen. |

www.rauscher.de
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CoaXPress
Framegrabber

Anbieter Active Silicon Ltd
Produkt-D 15110
Ort Iver
. Telefon +44 1753/65060-0
Das CoaXPress Interface war von Anfang an fiir High- i S
Speed-Applikationen entwickelt worden, bei denen F"eB":;f:fp::S“ua'
sehr groBg Datenmenggn Zu ub.ertragen waren. Neu- Windows,Lino(22und 6480
este Entwicklungen bei CXP zeigen, dass noch nicht Vg 05 X, QN
das Ende der Fahnenstange erreicht ist. Monochrom-Kameras v
Farb-Kameras 4
! /
So ist bereits mit der vor ein paar Jahren vorgestellten CoaXPress-Version '::fh::::::as ,
2.0 die Ubertragung von bis zu 40Gbps (ber vier Lanes und CoaXPress- AT v
Kabel maoglich gewesen. Derzeit wird CoaXPress-over-Fiber eingefihrt, wel- 2XBNC
ches die gleichen Datenlbertragungsraten tber vier Lanes ermdglicht, aller- U1 AT Tl R T 4
dings uber Glasfaserkabel, und zukiinftig auf bis zu 200Gbps sogar erweitert ::i::scylﬂr:::ﬁ::hme A
werden soll. Somit sind auch deutlich l&ngere Ubertragungsstrecken Gber TTL InOut v
CXP maglich als bisher. Uber 150 Framegrabber-Produkte finden Sie auf un- Optokoppler IniOut v/
serer Produktsuchmaschine i-need.de im Internet. (peb) m _ 4
/
Start/Stopp-Trigger, Pulsewidth-Control,
o Direkt zur Marktibersicht auf E E Edge Pre-Select

Common Vision Blox, Halcon, LabView,

Unterstiitzung von Bildverarbeitungssoftware
nVision, Streampix

I-need.de

=3
www.i-need.de/81 []

Anbieter Kaya Instruments Rauscher GmbH Silicon Software GmbH Silicon Software GmbH SVS-Vistek GmbH

Produkt-ID 31593 12184 15022 20670 23566 €

ort Nesher Olching Mannheim Mannheim Seefeld

Telefon +972 72/ 272-3500 08142/ 448410 0621/789507-0 0621/ 789507-0 08152/ 9985-50

Internet www.kayainstruments.com www.rauscher.de silicon.software/de silicon.software/de www.svs-vistek.com

Produktname Komodo 4CH CoaXPress Frame Grabber Matrox Radient eV-CXP MicroEnable 5 AQ8-CXPED Ironman MicroEnable ACX-QP Marathon Coaxlink Quad

Verwendetes PC-Bussystem PCl-Express PCI-Express PCl-Express PCI-Express PCI-Express

Unterstiitzte Betriehssysteme Linux, Windows 7, Windows 10 Windows 7/8/10 (32b/64Bit) und Windows XP, Vista, 7, 8, 10, Linux, Windows XP, Vista, 7, 8, 10, Linux, Windows XP - 10, Linux
Linux (32/64Bit) Realtime Linux (alle 64/32Bit), GNX (32Bit) Realtime Linux (alle 64/32Bit)

Monochrom-Kameras all cameras which support CoaXPress beliebig Bayer Pattern Kamera, Greyscale Kameras Greyscale Kameras

Farb-Kameras all cameras which support CoaXPress beliebig Bayer Pattern Farbkamera, RGB Kamera  Bayer Pattern Farbkamera, RGB Kamera

RGB-Kameras all cameras which support CoaXPress beliebig 48Bit-pro-Pixel-Format 48Bit-pro-Pixel-Format

all cameras which support CoaXPress CoaXPress bis 4x CXP-6 (6.25Gbps)

CoaXPress bis 4x CXP-6 (6.25Gbps)

max. Aufldsung 32kx64k Bildpunkte
max. 64k Bildpunkte pro Zeile

max. Aufldsung 16kx64k Bildpunkte
max. 16k Bildpunkte pro Zeile

Flachenkameras

Zeilenkameras all cameras which support CoaXPress

2XBNC . 4XBNC, DEHD1S . Tiggr Steers. DIN1023 Stecer DIN1023 Stecker 1-4DN1023
Kontinuierliche Bildaufnahme | Asynchrone Bildaufnahme /I /I IV I/ s
Pixelsynchrone Aufnahme (Bildeinzug) 4 v/ 4 v/
Pixel Clock Frequenz according to CoaXPress standard
TIL In/Out 8 v 8/8 TTL In/Out 1210 TTL InfOut 4

16 v/ 8/8 Optokoppler In/Out 8/8 Optokoppler In/Out 8in/4 out

/ Ne Ne /

Start/Stopp-Trigger, Pulsewidth-Control,
Edge Pre-Select

Start/Stopp-Trigger, Pulsewidth-Control,
Edge Pre-Select, Frame-Delay-Readout

Start/Stopp-Trigger, Pulsewidth-Control,
Edge Pre-Select, Frame-Delay-Readout

Start/Stopp-Trigger, Pulsewidth-Control,
Edge Pre-Select, Frame-Delay-Readout

Weitere Steuerungsarten Strobe Controller, Start/Stopp-Trigger,
Frame-Delay-Readout, Edge Pre-Select usw.

Unterstiitzung von Bildverarbeitungssoftware Halcon, Mathworks, Labview, GenTL,

StreamPix, DirectGPU
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Matrox Imaging Library ActiveTools, Common Vision Blox,

Halcon, Heurisko, LabView, Vision Pro

ActiveTools, Common Vision Blox,
Halcon, Heurisko, LabView, Vision Pro

alle GenlCam kompatiblen
Bildverarbeitungs-Software

Alle Eintrage basieren auf Angaben der jeweiligen Firmen. Stand: 29.01.2021



Active Silicon Ltd. BitFlow, Inc. BitFlow, Inc. Euresys SA. Euresys SA. Kaya Instruments
33135 30621 33683 23067 25464 22348
Iver Woburn, MA, USA Woburn, MA 01801 Angleur (Belgien) Angleur (Belgien) Nesher
+44 1753/ 65060-0 +1781/932-2900 +1781/932-2900 +324 /3677288 +32 4/ 3677288 +972 72/ 272-3500
www.activesilicon.com www.bitflow.com www.bitflow.com WWW.euresys.com WWW.euresys.com www.kayainstruments.com
FireBird Single CoaXPress Low Profile Cyton CXP4 Axion 2xE Coaxlink Quad G3 Coaxlink Duo PCle/104 Predator-Low-cost CoaXPress
PCl-Express PCI-Express PCI-Express PCI-Express PCl-Express PCl-Express
Windows 2000, Linux, QNX Windows 7, 10, XP, Linux Windows 7, 10, XP, Linux Linux, Windows 7/8/10, macOS, Linux, Windows 7/8/10, macOS, Linux, Windows
Linux ARM aarch64 Linux ARM aarch64
v Any CXP v/ Alle CoaXPress Kameras alle CoaXPress Kameras all cameras which support CoaXPress
v Any CXP 4 Alle CoaXPress Kameras alle CoaXPress Kameras all cameras which support CoaXPress
v Any CXP 4 Alle CoaXPress Kameras alle CoaXPress Kameras all cameras which support CoaXPress
v Any CXP 4 Alle CoaXPress Kameras alle CoaXPress Kameras all cameras which support CoaXPress
v Any CXP v/ Alle CoaXPress Kameras alle CoaXPress Kameras all cameras which support CoaXPress
ein Kameraanschluss DIN 1.0/2.3 or BNC Camera Link 4DIN1.0123 2xDIN 1.012.3
ars ara /I ara /I ars
v v v
85MHz (Industry standard) according to CoaXPress standard
v v v 4 2 12
v v v 8in/4 out 4in/2 out 8
v v v 4 2 12
v v v v v v
Start/Stopp-Trigger, Pulsewidth-Control, Start/Stopp-Trigger Start/Stopp-Trigger, Pulsewidth-Control, Start/Stop-Trigger, Pulsewidth-Control, Start/Stop-Trigger, Pulsewidth-Control, Strobe Controller, Start/Stopp-Trigger,

Edge Pre-Select

Common Vision Blox, Halcon,
LabView, VisionPro

ActiveTools, Common Vision Blox,Halcon,
Vision Pro, LabView, MatLab, Open CV

Edge Pre-Select, Frame-Delay-Readout

Common Vision Blox, Halcon, Vision Pro, - Common Vision Blox, Halcon, Open eVision, alle Common Vision Blox, Halcon, Open eVision, alle
Streams, StreamPix, LabView, MatLab

Edge Pre-Select, Frame-Delay-Readout ~ Edge Pre-Select, Frame-Delay-Readout  Frame-Delay-Readout, Edge Pre-Select usw.

Halcon, Mathworks, Labview,

Bildverarbeitungssoftware, die GenlCam unterst. Bildverarbeitungssoftware, die GenlCam unterst. StreamPix, GenTL, DirectGPU

Anzeige

PRECISELY SYNCHRONIZED ACQUISITION
FROM UP TO EIGHT CAMERAS

MULTI-CAMERA APPLICATIONS FOR COAXLINK OCTO

|
2900 POOR ¥

Eight 1-connection
cameras

] ]
One 4-connection plus
four 1-connection cameras

| |
I | =

One 8-connection Four 2-connection
camera cameras

clp

Two 4-connection
cameras

C

Memento

iy

CustomLogic GenlCam

WWW.euresys.com

Coaxlink Octo

PCle 3.0 eight-connection

CoaXPress frame grabber

« Eight CoaXPress CXP-6 connections: 5,000 MB/s camera
bandwidth

Connect up to eight CoaXPress cameras to one card and|
even more through synchronization of multiple cards
and PC’s (C2C-Link)

PCle 3.0 (Gen 3) x8 bus: 6,700 MB/s bus bandwidth
Feature-rich set of 10 digital I/O lines

Extensive camera control functions

Memento Event Logging Tool

SUIeSYysS

Empowering Computer & Vision
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Kameraschutzgehduse

SPECTRAL

KAMERAS |

10GIGE

USB3-Hyper-
spectral Kamera

Imec und Ximea haben eine verbesserte
Version der xiSpec Hyperspectral Ima-
ging Kameras entwickelt. Unter Beibe-
haltung der bisherigen Dimension der
Kameras (26,4x26,4x32mm) und dem
Gewicht ( 32g) wurde das Kamerage-
hause optimiert und neue Bandpassfil-
ter entwickelt. Jede Kamera wird einzeln
nach der Fertigung vermessen und kali-
briert. Zudem werden Starter-Kits ange-
boten, um eine reibungslose Inbetrieb-
nahme zu gewahrleisten. Die Snapshot
Kameras werden mit Imecs HSI-Mosaic
Suite geliefert sowie Imecs Hyperspect-
ral APl und Ximeas Kamera SDK. Neben
einer Micro-B-USB.3-Schnittstelle sind
optional auch Modelle mit USB.3-Flach-
bandanschluss und PCle erhaltlich.
Ximea GmbH
www.ximea.com

IP67-zertifizierte

FPD-Link Ill Kameras

Die IP67-zertifizierten Farb- und Mono-
chrom-Industriekameras von The Ima-
ging Source bieten Embedded-Vision-
Leistung fur raue Industrieumgebungen.
Neben einer groRen Auswahl an Sony
und ON Semiconductor CMOS-Sensoren
unterstitzen die Kameras zudem die neu-
esten Nvidia-Jetson- und Raspberry-Pi-4-
Plattformen. Die FPD-Link Il Bridge er-
moglicht Kabellangen von bis zu 15m.
Bilddaten, Steuerbefehle und Stromver-
sorgung werden Uber ein Koaxialkabel
Ubertragen. Bei Verwendung mit den

Fakra-Kabeln von The Imaging Source
sind die Kameras vollstandig IP6K6 &
IP6K7-konform (1ISO20653).
The Imaging Source Europe GmbH
www.theimagingsource.com

10GigE-Kameras mit ausgekliigeltem

Warmekonzept

SVS-Vistek setzt in der neuen FXO-Kame-
raserie auf die Pregius-S-Sensoren der
vierten Generation von Sony und eine
10GigE-Schnittstelle. Die Sensoren liefern
eine Bildqualitat mit ca. 70dB Dynamic
Range. Auch bei unzureichender Objekt-
beleuchtung, wenn die Kamera mit
einem Gain >0 betrieben wird, ermdglicht
die Kamera Bilder mit hervorragender
Homogenitat und hoher Qualitat. Um die
Kameras mit maximaler Sensorbildrate
betreiben zu konnen, hat SVS-Vistek ein

aufwendiges thermisches Design mit
einer staubfreien, aulen liegenden Kih-
lung verwirklicht. Die kompakte Kamera-
serie (50x50mm) umfasst Modelle mit
Auflosungen von 16,1 bis 24,5MP und
Bildraten von 30,1 bis 45fps.
SVS-Vistek GmbH
www.svs-vistek.com

New Sensors combine CCS and CMOS

LACera (Large Area CMOS) is a new technology, developed by Teledyne Imaging, that combines CCD-like sensor perfor-
mance with the advantages of back-illuminated CMQOS architecture. It delivers deep-cooled, low-noise performance on a
multi-megapixel scale with large pixels, global shutter, 18bit readout, glow reduction technology and greater than 90% quan-
tum efficiency — a combination of performance not previously
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Montageldsunden

- Zubehdor

available in wafer scale sensors. The new technology will be
featured in next generation CMOS cameras to be announced
later this year and includes x-ray, EUV and VIS-NIR versions.

Teledyne Dalsa Inc.
www.teledynedalsa.com



Kameras fiir VIS/SWIR-Bereich

Allied Vision hat Sonys InGaAs-Sensoren IMX990 und
IMX991 in seine Goldeye SWIR-Kameraserie integriert.
Die Serie wird um vier Modelle mit den Sensoren er-
weitert, die sowohl im sichtbaren als auch im kurz-
welligen Infrarot (SWIR) Bereich (400 bis 1.700nm)
empfindlich sind. Die Goldeye G/CL-130 mit
IMX990 1,3MP SXGA-Sensor bietet 110fps
(mit CameraLink-Schnittstelle) bzw. 94fps
(mit GigE Vision-Schnittstelle) und die G/CL-
030 verfligt Uber den % Zoll VGA-Sensor
IMX991, der 258fps ermaoglicht. Die Serienproduk-
tion der ersten Modelle ist fir Sommer 2021 geplant.
Allied Vision Technologies GmbH
www.alliedvision.com

SWIR-Zeilenkamera mit 40kHz

Die allPixa SWIR ist die erste kurzwel-
lige Infrarot-Zeilenkamera (SWIR) der
allPixa-Familie von Chromasens. Der
InGaAs-Sensor ermdoglicht die Integra-
tion fir mehrere Bildverarbeitungsan-
wendungen. Die Kamera bietet einen
ungekuhlten Sensor mit Tk Auflosung
und 12,5um PixelgroRe fur hohe Auflésung, hohe Empfindlichkeit und einer Zeilenrate
von 40kHz. GenlCam-konforme GigE Vision- und Cameralink-Schnittstellen ermog-
lichen eine einfache Integration in bestehende Bildverarbeitungssysteme.
Chromasens GmbH
www.chromasens.de

4K GigE Line Scan Camera

The new 4K camera series from Hi-
krobot come with mono (MV-CL042-
90GM) and color (MV-CL042-90GC)
models. The series adopts sensors
with pixel size of 7um, providing better
photosensitivity and great image qua-
lity. Depending on the image content,
the image compression ratio can reach

HIKROBOT

Super Small
Super Efficient

ID2000 Series
Smart Code Reader

» Extremely compact, suitable for various
production

» Supports muttiple communication protocols
» Deep learning chip for efficient performance

» Built-in laser sight, easy installation and
debugging

» Single cable connection, rich |0 interface

» Rich resolution: 0.4MP/1.0MP/1.6MP

Wy 7}
ID5000 ID3000P

Avariety of smart code readers, Al platform,
easily deal with complex scenarios

1:2.5 maximum. The maximum line rate
is 29kHz in normal mode, 80kHz in High
Bandwidth mode. The cameras have two
channels with short-time integration and
long-time integration output outputting
one HDR image, an ISP Algorithms

(PRNUC, Gamma, LUT, White
Balance, CCM, Spatial Correction and
etc.) and a trigger width exposure mode.
Hangzhou Hikrobot Intelligent
Technology Co., Ltd.
www.hikrobotics.com

Rich resolution: ID3000P(0.4MP/1.6MP),
IDS000(1.6MP/6MP/12MP)

www.hikrobotics.com
hikrobot@hikrobotics.com
Follow Hikrobot on [}




GMAX Stitching-Kante
(auRerhalb Sichtfeld KAI)

GMAX4651 vs KAI29050

GMAX4651

KAI29050

GMAX Stitching-Kante
(innerhalb Sichtfeld KAI)

8.424 x 6.032 px / 4,6 pm

Bild 1 | Das Format des
GMAX4651-Sensors von
GPixel liegt nahe an dem des
nicht mehr lieferbaren CCD-
Sensor KAI29050. Die bei-
den &duleren, kritischen
Stitching-Kanten liegen
knapp auflerhalb des Sicht-
feldes des KAI29050 und
mussen fur optimale Bild-
ergebnisse korrigiert werden.

6.576 x 4.384 px / 5,5 ym

GMAX Stitching-Kante
(auBerhalb Sichtfeld KAI)

Tap-Korrektur

51MP-Kamera mit sensorspezifischer Bildoptimierung

AUTOR: DIPL.ING. STEFAN WAIZMANN, TECHNISCHES MARKETING, SVS-VISTEK | BILDER: SVS-VISTEK GMBH

Bis vor einem Jahr war der
Kodak-Sensor KAI29050 im
Bildformat 4:3 der Defacto-
Standard fiir Bildverarbei-
tungsaufgaben im hochauf-
Iosenden Bereich von 25 bis
50MP. SVS-Vistek stellt nun
eine Kamera vor, die mit
einer Alternative fiir den
nicht mehr lieferbaren CCD-
Sensor aufwartet.

Seit der Abklindigung des CCD-Sensors
KAI29050 sind viele Systemintegratoren
auf der Suche nach einem leistungsfa-
higen Nachfolger fir die hochauflo-
sende Inspektion von Baugruppen. Die
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Ersatzlosung soll nach Maoglichkeit
ginstig sein, das selbe Format mit glei-
cher Bildqualitat aufweisen und im Op-
timalfall sogar eine hohere Leistung bie-
ten. GPixel schlieBt jetzt mit dem
CMOS-Sensor GMAX4657 diese Markt-
licke. SVS-Vistek hat auf Basis des Sen-
sors die preislich attraktive Kamera hr51
vorgestellt. Der Sensor liefert von Haus
aus ein sehr gutes Bild mit einer sehr
guten Dynamic Range. Um preislich at-
traktiv zu bleiben ist der Sensor gestit-
ched und besteht aus zwei zentralen
Sensorflachen und zwei seitlich an-
schlieRenden schmaleren, streifenformi-
gen Sensorflachen, um das gewlinschte
4:3-Format zu erhalten. Aufgrund von
Besonderheiten im CMOS-Herstellungs-

prozess kann es allerdings vorkommen,
dass die Pixel dieser Sensor-Taps an
den Kanten bei gleicher Beleuchtung
leicht unterschiedliche Werte aufweisen.
Verschiedene Beleuchtungssituationen
auf dem Sensor konnen diese Effekte
auslosen. Die Bauweise des Objektivs
hat hierbei einen deutlichen Einfluss auf
die Sichtbarkeit der Kante. Dadurch ent-
stehende Stitching-Kanten in Bildern
mussen ahnlich einer Tap-Korrektur bei
CCD-Kameras entweder in der Kamera
oder auf dem PC korrigiert werden.

Tap-Korrektur einmal anders

Die SVS-Vistek ist durch gute Tap-Kor-
rekturen mit bis zu 16 CCD-Taps und



eine dadurch resultierende Homogeni-
tat des Bildes bekannt geworden.
Daher hat die Firma eine komplett
neue Korrektur flir den GMAX4651 und
andere gestitchte Sensoren realisiert,
die derzeit einzigartig am Markt ist. Die
flr entozentrische und telezentrische
Objektive selektierbare Korrektur der
Stitchingkanten ist in der hr51 speziell
fur den GMAX6541-Sensor optimiert.
In einer Standard-Industriekamera
kann eine pixelweise Korrektur beson-
ders bei sehr hohen Auflosungen im
Bereich von 50MP auf-
grund von Bandbreiten-
und Speicherbeschrankun-
gen nicht implementiert
werden. Der einfachste An-
satz ist die Berechnung
eines Korrekturfaktors fir
jeden Sensor-Tap und die
Echtzeit-Multiplikation der
Pixelwerte mit entspre-
chenden Korrekturfaktoren.
Die Herstellungsverfahren
von CMOS-Sensoren bewir-
ken jedoch oftmals einen
Gradienten der Sensor-
empfindlichkeit, der zudem
von der Bauweise des Ob-
jektivs beziehungsweise
seinem sensorseitigen
Strahlengang abhéangig ist.
Es musste ein Kompro-
miss zwischen einem ein-
fachen Tap-Balance-Ansatz
und der pixelweisen Kor-
rektur gefunden werden.
SVS-Vistek realisierte eine
Korrektur, die einer Tap-
Korrektur ahnelt, dabei
aber die durch unterschied-
liche Objektivkonstruktionen entste-
henden Artefakte und Gradienten auf
dem CMOS-Sensor mit seinen Mikro-
linsen mit korrigiert. Die Leistungsfa-
higkeit der eingesetzten FPGA-Hard-
ware war hierbei der limitierende Fak-
tor. Die Korrektur ist unabhangig von
der zusatzlich erforderlichen FPN-Kor-
rektur (Fixed Pattern Noise). Es ist ge-
plant, diese Gradienten-basierte "Tap-

CXP

Bild 2 | Die 51MP-CMOS-Kamera hr51 ist der ideale Ersatz fiir Kameras
mit dem nicht mehr verfligbaren KAI29050-Sensor von Kodak.

Korrektur” der Stitching-Kanten zu off-
nen, damit Kunden die Korrektur mit
einem eigenen Tool auf die spezielle
Beleuchtungssituation des eingesetz-
ten Objektivs selbst abstimmen kon-
nen. Erganzt wird die Tap-Korrektur
durch eine Defect-Pixel-Korrektur, die
durch die Kombination mehrerer

Durchgange aus zwei unterschiedli-
chen Verfahren fir optimale Ergeb-
nisse sorgt. Die bei CMOS-Sensoren
unvermeidbaren Hot-Pixel- und Dead-
Pixel-Fehler werden mit Schwellwert-

/—-.

verfahren erkannt, die aber SVS-Vistek-
typisch mit einer dynamischen Schwell-
wertanpassung realisiert sind. So wird
garantiert, dass die Defect-Pixel-Korrek-
tur immer die beste Bildqualitat fur den
jeweiligen Sensor umsetzt. Diese Kom-
bination von Optimierungen fur grof-
formatige CMOS-Sensoren ist derzeit
einzigartig auf dem Markt. Laut
EMVA1288-Standard gemessene Daten

ol
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und die sichtbare Bildqualitat belegen
die Qualitat des GPixel GMAX4651.

Einsatz in 51MP Kamera

Als adaquater Nachfolger flir Kameras
mit dem KAI29050-Sensor hat SVS-
Vistek die 5TMP-CMOS-Kamera hr51
auf Basis des GMAX4651 vorgestellt.
In der Kombination von Bildqualitat
und sehr ahnlichen Abmessungen ist
der GMAX4651 der derzeit einzige
Sensor auf dem Markt, der in der Lage
ist, den KAI29050 besser
als 1:1 zu ersetzen. Sys-
temintegratoren profitieren
bei einem Austausch der
Kamera von der nahezu
doppelten Auflosung mit
5TMP sowie einer rund
vierfachen Geschwindig-
keit im Vergleich zu einer
KAI29050-Kamera. Im Ver-
gleich zum Kodak-Sensor
ist die Sensorflache der
hr51 mit 38,75x27,75mm
nur minimal groler, das
Seitenverhaltnis fast gleich
und die quadratischen
Pixel mit 4,6um Kanten-
lange nur minimal kleiner.
Daraus ergibt sich der Vor-
teil, dass bisher einge-
setzte Objektive in den
meisten Anwendungen
sogar bei einem Upgrade
der Applikation auf die ho-
here Auflosung beibehalten
werden konnen. Abgesehen
vom Sensor besticht die
Kamera durch eine CoaX-
Press-Schnittstelle mit bis
zu 25fps oder 10GigE mit bis zu 10fps.
Eine staubfreie Gehausekihlung, ein in
den GenlCam-Tree integrierter 4-Kanal-
Blitzcontroller sowie der Betrieb Uber
das GenlCam GenTL-Interface sind
weitere Merkmale der Kamera. |

www.svs-vistek.com
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Bild: ©emarys/istockphoto.com

Bild 1| Obes
besser ist einen
CMOS oder sCMOS einzu- : !
setzen, hangt unter Umstanden lediglich s
davon ab, wie viel Licht die Kamera erreicht,
oder von einer individuellen Kombination der Leis-
tungsparameter fir eine spezifische Anwendung.

CMOS vs. sCMOS

Losen CMOS den sCMOS bei Life Science Anwendungen ab?

AUTOR: JAMES STOBIE, SENIOR ACCOUNT MANAGER, FLIR SYSTEMS GMBH

Die CMOS-Technologie bie-
tet mittlerweile erweiterte
Bildgebungsfunktionen, die
fiir viele biomedizinischen
Anwendungen bendotigt wer-
den. Kann sie jedoch die
etablierten sCMOS-Senso-
ren (Scientific CMOS) in der
Biomedizin/-wissenschaf-
ten ersetzen?

Die sCMOS-Technologie wurde 2009
eingefihrt, um die Llicke zwischen
den damals neuen CMOS-Sensoren
und herkdmmlichen CCD-Sensoren in
den frihen Phasen der CMOS-Entwick-
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lung zu schlielfen. Damals konnten
CMOS-Sensoren aufgrund von Abstri-
chen hinsichtlich Dynamikbereich,
Ausleserauschen, Bildraten und Auflo-
sungen in biomedizinischen Anwen-
dungen nicht eingesetzt werden. Als
sCMOS-Kameras eingefihrt wurden,
wiesen sie sehr ahnliche Konstrukti-
onsprinzipien und Fertigungstechniken
wie die CM0OS-Sensoren auf, jedoch
auch Merkmale, mit denen die ur-
spriinglichen CMOS-Defizite iberwun-
den werden konnten. Dadurch eigne-
ten sich sCMOS-Sensoren fur wissen-
schaftliche Anwendungen, bei denen
Leistungsféhigkeit bei schlechten
Lichtverhaltnissen, ein groRBer Dyna-
mikbereich und eine hohe Bildqualitat

ausschlaggebend sind. Seitdem wur-
den herkommliche CMOS-Sensoren je-
doch im Hinblick auf ihre Quantumef-
fizienz und die Fahigkeit der internen
Rauschunterdriickung deutlich verbes-
sert, weshalb heute CMOS-Kameras
eine Option fir viele biomedizinische
Anwendungen darstellen. Dardber hi-
naus sind die meisten CMOS-Kameras
kostengtlinstiger als sCMOS-Kameras.

Bendotige ich einen
CMOS- oder sCMOS?

Die Wahl zwischen einem CMOS- und
einem sCMOS-Sensor hangt von ver-
schiedenen Faktoren ab. Wenn Sie
beide Sensoren in Betracht ziehen,
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Bild 2 | Kameras flr Epifluoreszenz- \

anwendungen sind unter anderem
Oryx (I.) und die Backfly S (r.)

nutzen Sie vermutlich Epifluoreszenz-
beleuchtung, da weilles Licht hell
genug ist, sodass kein sCMOS-Sensor
zwingend erforderlich ist. Die Eignung
des einen Sensors im Gegensatz zum
anderen kann unter Umstanden ledig-
lich davon abhangen, wie viel Licht die
Kamera erreicht, oder von einer indivi-
duellen Kombination der Leistungspa-
rameter fUr eine spezifische Anwen-
dung. Ob CMOS oder sCMOS, Anwen-
der sollten einen Monochromsensor
aufgrund des Vorteils seiner inharen-
ten Quanteneffizienz der farbigen Vari-
ante vorziehen. Ein sCMOS-Sensor ist
gekennzeichnet durch riickwartige Be-
lichtung und grolie Pixel, durch die das
Rauschen insgesamt reduziert werden
kann (wie bei CCDs). Zudem enthalten
sCMOS-Kameras in der Regel ein Pel-
tier-Kihlsystem zur Reduzierung von
thermisch erzeugtem Rauchen bei lan-
gen Belichtungszeiten. Kameras mit
sCMOS-Sensoren bendtigen auller-
dem eine Schnittstelle mit hoher Band-
breite wie Cameralink oder CoaXpress
mit einem Framegrabber. CMOS-Her-
steller haben in den letzten Jahren
kontinuierlich die Quantumeffizienz
deutlich verbessert, das Ausleserau-
schen reduziert und rlickwartige Be-
lichtung der Sensoren implementiert.
Zwar ist die Peltier-Kihlung auch bei
einigen CMOS-Sensoren eine Option,
jedoch ist eine Kiihlung bei bestimm-
ten biomedizinischen Bildgebungsan-
wendungen dank verbesserter Quan-

teneffizienz und reduziertem Rau-
schen nicht mehr erforderlich. Eine
weitere Moglichkeit der Kostenreduzie-
rung bietet die Schnittstelle. Seit Jah-
ren werden CMOS-Sensoren mit Inter-
faces wie USB3, GigE und 10GigE ge-
koppelt, bei denen zudem kein Frame-
grabber erforderlich ist.

CMOS als kostengiinstigere
Alternative

Allein aufgrund der geringeren Kosten
ziehen viele Anwender und Systement-
wickler die neuesten CMOS-Sensoren
anstelle von sCMOS-basierten Syste-
men in Betracht. Haufig sind Entwick-
ler von Bildverarbeitungssystemen er-
staunt, dass eine geeignete CMOS-Ka-
mera schon fir unter 1.000 US-Dollar
erhaltlich ist, wohingegen eine typi-
sche sCMOS-Konfiguration mit ahnli-
chen Leistungsparametern mehr als
10.000 US-Dollar kosten kann. Ob
CMOS oder CMOS - viele Kameraher-
steller verwenden nicht einen einzigen
Standard zum Vergleich von Kameras.
Daher ist ein Kameravergleich tber
den EMVA 1288 Standard unabhangig
von der Art des verwendeten Sensors
oft schwierig. Zusammenfassend
lasst sich sagen, dass in Fallen, in
denen ein extremes Leistungsniveau
erforderlich ist, eine sCMOS-Kamera
notwendig sein kann. Dazu sollten Sie
die wichtigsten Leistungsparameter
lhrer spezifischen Anwendung identifi-

zieren und einen sachgemalien Ver-
gleich zwischen CMOS- und sCMOS-
Kameras ziehen, bevor Sie sich fur
eine Option entscheiden. Wenn die An-
forderungen mit einem herkémmli-
chen CMOS-Sensor erflllt werden kon-
nen, ist dies womaoglich eine viel kos-
tenglnstigere Alternative.

Kamerawahl per Selektor

Wenn Sie eine CMOS-Kamera fur flr
Epifluoreszenzanwendungen bendti-
gen, sind die beiden Kameraserien
Backfly S und Oryx von Flir eine Mog-
lichkeit. Die Blackfly S bietet eine grolte
Auswahl an Sensoren und Schnittstel-
len (USB3 und GigE). Die Kameraserie
Oryx bietet hochauflosende Sensoren
mit einer 10GigE-Schnittstelle. Die
Oryx-Kameras sind voll ausgestattet
und eignen sich flr hoherwertige An-
wendungen, haben jedoch einen gro-
Ren Formfaktor. Wenn die Ubertra-
gungsgeschwindigkeiten ausschlagge-
bend sind, ist Oryx die bessere Wahl.
Beide Kameraserien konnen mit Genl-
Cam3 und dem Spinnaker-SDK gesteu-
ert und programmiert werden. Zur
weiteren Eingrenzung der Kamera-
modelle bietet der Kamera-Modell-Se-
lektor von Flir Imaging mehr als vier-
zehn (teilweise EMVA 1288-basierte)
Bildgebungsparameter, nach denen
gefiltert werden kann. [

www.flir.de/mv
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ZLIB (tiff/

Die Jetraw-Technologie von Dotphoton nutzt die spezifische Kenntnis vom Rauschverhalten des Kameradetektors fiir die bis zu
zehnfache Komprimierung der RAW-Bilddaten ohne Informationsverlust. und wird bereits in Kameras von PCO eingesetzt

Kompression

ohne Verluste

Rauschkomprimierung macht RAW-Daten zehnmal kleiner

AUTOR: ANDREAS BREYER, INHABER, VISION COMMUNICATIONS | BILD: DOTPHOTON; PCO AG

Jede neue Kameragenera-
tion bietet immer hohere
Auflosungen bei immer gro-
Reren Bildraten. Die da-
durch generierte Daten-
menge wird besonders dort
zum Problem, wo Bilddaten
iiber langere Zeitraume ge-
speichert werden miissen.
Ein Schweizer Tech-Startup
komprimiert RAW-Bilddaten
ohne Informationsverlust
bis zum Faktor zehn.
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Speziell in wissenschaftlichen Anwen-
dungen sind die Menge der Bilddaten
grofd und die Aufbewahrungszeiten lang,
was zunehmend die IT-Systeme und
Serverauslastungvon Forschungsein-
richtungen strapaziert. ,Big Data ist ein
aktuelles Problem, das im Bereich Scien-
tific Imaging vielfach diskutiert wird. Es
wird befeuert durch drei Entwicklungen:
Hohere Bildrate, hohere Auflosung,
sowie den Anspruch, moglichst dreidi-
mensionale Aufnahmen zu machen’, be-
statigt Dr. Gerhard Holst, Head of Sci-
ence & Bredearch bei PCO. ,Generell las-
sen sich Bilddaten komprimieren, aber
in bisher verfolgten Ansatzen erst nach

der Erzeugung des Bildes entweder ver-
lustbehaftet oder mit niedriger Kompri-
mierungsrate.” Als Hersteller von Hig-
hend-Kamerasystemen fand PCO wah-
rend der Erforschung neuer Moglichkei-
ten zur Komprimierung von Bilddaten
die Schweizer Dotphoton, die sich auf
Bildkompression flr kritische Anwen-
dungen und Kl spezialisiert hat.

Ansitze aus der Quantenphysik

Die Dotphoton-Losung Jetraw setzt be-
reits vor der Entstehung des Bildes an
und nutzt die Kenntnis vom Rauschver-
halten des Kameradetektors, um die



Bilddaten effizient zu komprimieren. Die
Urspriinge der Schweizer Bilddatenkom-
primierung gehen zurick auf For-
schungsfragen der Quantenphysik. ,Im
Rahmen von Versuchsaufbauten mit
CCD/CMOS-Sensoren zur Quantifizie-
rung der Entropie und dem Verhaltnis
von Signal und Rauschen zeigte sich,
dass selbst bei sehr guten Detektoren
der grolte Teil der Entropie aus Rau-
schen besteht. Bei einem 16-Bit-Sensor
erkannten wir typischerweise 9Bit Entro-
pie, die rein auf Rauschen zurtckzufih-
ren waren und nur 1Bit, das vom Signal
herriihrte®, erlautertBruno Sanguinetti,
CTO und Mitbegrinder von Dotphoton.
,Eine Erkenntnis aus unseren Beobach-
tungen ist, dass gute Detektoren form-
lich in das Rauschen ,hineinzoomen™.

Komprimierung bis zum Faktor 10

Dotphoton fihrt den Nachweis, dass
bei ihrer Komprimierung um bis zu
einem Faktor zehn die Bilddaten keinen
Informationsverlust erleiden. Konkret
verwendet Dotphoton flr ihre Rausch-
komprimierung die Informationen tber
das eigene temporale als auch raumli-
che Rauschen des Detektors. Die spezi-
fischen Messwerte der Kamera sind
also Input-Voraussetzung, was aus
Sicht von Gerhard Holst einen willkom-
menen Synergieeffekt ergibt. PCO ist
langjahriger Untersttitzer des Bildverar-
beitungsstandards EMVA 1288, mit
dem Qualitatsparameter von Kameras
bestimmt werden, um sie mit Kameras
anderer Hersteller vergleichen zu kon-
nen. Die flir EMVA 1288 erforderlichen
Messdaten stimmen dabei grotenteils
mit den notwendigen Parametern der
Dotphoton-Software Uberein und sind
dementsprechend bei jeder PCO-Ka-
mera ohnehin bereits vorhanden. ,Das
Wissen um den Detektor und die Ka-
mera kann mit der Losung von Dotpho-
ton nutzbringend eingesetzt werden.
Aus diesem Grund war es aus PCO-
Sicht extrem reizvoll ein Kompressions-
verfahren zu erhalten, das die indivi-
duelle Bilderfassungskette jeder Ka-

mera ausnutzt”, so Gerhard Holst. Mo-
mentan werden die komprimierten Bild-
daten im PCO-System im Recordermo-
dul des SDK abgespeichert und von der
Dotphoton-Software zur Bearbeitung
wieder dekomprimiert. Eine Vollintegra-
tion der Dotphoton-Software in die Ka-
mera ware ein logischer Integrations-
schritt, bei der die Kamera nur noch die
bereits komprimierten Daten Ubertragt.
,Der ultimative Benefit wére die Integra-
tion der Kompression ins FPGA",
schwarmt Gerhard Holst. Dieser ist
nach Aussage von Dotphoton nicht
mehr weit entfernt. Erste Riickmeldun-
gen auf Kundenseite von PCO waren
durchaus positiv, weitere Anfragen
etwa aus dem Bereich Particle Image
Velocimetry werden derzeit geprift.
Eine Ausdehnung auf High-Speed Ima-
ging Bereiche aullerhalb des rein wis-
senschaftlichen Umfelds mit ebenso

rithmus eine Chance, denn er zielt da-
rauf ab, auch nach der Komprimierung
die metrologischen Eigenschaften der
RAW-Bilder zu erhalten.” Die in den Je-
traw-Bildern enthaltenen Informationen
zur Kamerakalibrierung werden derzeit
nur fur die Komprimierung verwendet.
Sie konnten aber gleichzeitig auch zur
Verbesserung anderer Bildverarbei-
tungsaufgaben genutzt werden, etwa
damit Machine Learning effizient mit Bil-
dern aus verschiedenen Quellen arbei-
ten kann. Aktuell erfolgt bei Dotphoton
die Integration verschiedener Software-
pakete und Programmiersprachen, so
dass Benutzer die Jetraw-Bilder direkt
laden und speichern konnen. |

www.dotphoton.com
www.pco.de

hohen Anforderungen
an Datenarchivierung
wie etwa Crash Tests
ist ebenso denkbar.

Erleichtert Ki-
Anwendungen

Unabhangig  davon
war bei Dotphoton fir
die Entwicklung von
Jetraw auch die ver-
mehrte Nutzung von
Bilddaten bei KI-An-
wendungen ein trei-
bender Faktor.So be-
tont Bruno Sanguinetti,
dass in den letzten
Jahren die Anzahl der
Bilder, die rein zu Ana-
lysezwecken erzeugt
werden, drastisch an-
gestiegen ist. ,Viele
dieser Bilder werden
gespeichert und die-
nen etwa zum Trainie-
ren von Deep Learning
Anwendungen. Hier er-
offnet sich fur unseren
Komprimierungs-Algo-

Wi
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uniVision 2.3
all in one software

Software-Release 2.3

* EtherNet/IP™-Schnittstelle
* Webbasierte Visualisierung
* Plugin VisionApp 360

wenglor

the innovative family

Eine Software

far alle Visionanwendungen.
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Image 1 | EasyLocate has the capability of distinguishing overlapping objects. It is suitable for counting the number
of object instances. The users have time to evaluate the library, before they commit to a license payment.

Free Evaluation

Deep Learning Bundle for Object Localization and Identification

AUTHOR: MARC DAMHAUT, CEO, EURESYS SA | IMAGES: EURESYS SA

The Deep Learning library EasyLocate completes a range of
image processing and analysis libraries that are in regular
use with an extensive user base, mostly machine manufac-
turers who supply the semiconductor and electronics indus-
tries. It will be launched as part of the Open eVision 2.15
software of Euresys and can be used to locate and identify

objects, products, or defects.

Two main benefits have been identi-
fied for the new tool: Firstly, the library
is very easy to use and fits seamlessly
into a customer’s application. Se-
condly, with EasylLocate, the customer
has time to evaluate the library, before
they commit to a license payment.
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This is a major differentiating benefit
to the customers, as with other pro-
ducts on the market, there is no op-
portunity to first evaluate them and
see if they are appropriate for the ma-
chine considered. EasylLocate has the
capability of distinguishing overlap-

ping objects and is suitable for coun-
ting the number of object instances. It
is based on Deep Learning algorithms
and works by learning from examples.
In practice, it predicts the bounding
box surrounding each object, or defect,
which was found in the image and as-
signs to each bounding box a class
label. It must be trained with images
where the objects or defects that must
be found have been annotated with a
bounding box and a class label. The
deep learning network architecture
was specifically designed for industrial
machine vision applications. It is inspi-
red from state-of-the-art architectures
such as YOLO and RetinaNet.
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Image 2 | EasyLocate is based on deep learning algorithms and allows multiple objects recognition.

Deep Learning Bundle

Easylocate is part of the Deep Learning
bundle of Open eVision. The Deep Lear-
ning bundle also includes EasyClassify, a
library for the classification of images,
that is used for defect detection and pro-
duct recognition. The user of the Deep
Learning bundle can also lean on the abi-
lities offered by the EasySegment library,
which is designed to ease the process of
segmenting objects and defects. In the
unsupervised mode, it is used for defect
segmentation. It is trained with only good
images and then segments the parts that
differ from the standard model. In super-
vised mode, it can segment anything, in-
cluding objects and defects. It requires a
ground truth segmentation mask for
each training image.

Free Evaluation

In addition, the free Deep Learning Stu-
dio application is a key element of the
offering. It is set up for fast dataset an-
notations and the training and evalua-
tion of eVision's Deep Learning tools by

and within the customer environment.
What the users appreciate is that Deep
Learning Studio is free to download
from Euresys web site and that no li-
cense is needed. This allows them to
evaluate the performance of the eVision
tools with actual images from their own
customers, solving any potential confi-
dentiality issue. Another major benefit is
that EasylLocate runs on the CPU, or
with Nvidia GPUs, for faster training and
inference. The neural network of the
software has been specifically designed
and optimized such that some applicati-
ons may only need CPU for inference.

What's Next?

EasylLocate support for Linux (Intel x64
platform) is coming in 2021. New features
and upgrades will include, before the year-
end, possible support for oriented boun-
ding boxes, key point localization and arbi-
trary image resolution. And throughout
2021 there will also be continuous impro-
vements to Deep Learning Studio. |

www.euresys.com
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OCR neu gedacht

Bessere Zeichenerkennung durch Deep Learning

AUTOR: THOMAS HUNERFAUTH, PRODUCT OWNER HALCON LIBRARY, MVTEC SOFTWARE GMBH | BILDER: MVTEC SOFTWARE GMBH
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Bild 1 | Mit Deep OCR ist in Halcon erstmalig ein ganzheitlich Deep-Learning-basierter OCR-Ansatz verfligbar,
mit dem Texte unabhangig von Orientierung, Schrifttyp und Polaritat im Bild gefunden werden kénnen.

OCR spielt eine wichtige
Rolle bei der Identifikation
von Objekten in industriellen
Produktions- und Logistik-
prozessen. In der neuen
Halcon-Version steht nun
mit Deep OCR ein neues
Feature zur Verfiigung, das
die Zeichenerkennung mit
Hilfe von Deep Learning op-
timiert. Durch die automati-
sche Gruppierung von Zei-
chen konnen auch ganze
Worter identifiziert werden.

Die optische Zeichenerkennung (OCR:
Optical Character Recognition) ist nicht
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nur in der Birokommunikation, wie etwa
bei der textlichen Erfassung gescannter
Dokumente, von Bedeutung. Auch im in-
dustriellen Umfeld spielt die Technologie
eine wichtige Rolle. Beispielsweise las-
sen sich aufgedruckte Seriennummern
erfassen und automatisch auslesen, um
Produkte im Warenfluss sicher zu iden-
tifizieren und nachzuverfolgen. Dabei
muss die OCR-Software auch unter
rauen Industriebedingungen Zahlen-
oder Buchstaben-Codes prazise lesen,
um die Objekte eindeutig zuordnen zu
konnen. So missen auch schwer leser-
liche, verzerrte, verschwommene, un-
scharfe oder schrag gestellte Zeichen
zuverlassig erkannt werden, auch auf
stark reflektierenden Hintergriinden. Mit
modernen Machine-Vision-Technologien

lassen sich diese hohen Anforderungen
sehr gut abdecken. Dank integrierter
Funktionen auf Basis von kinstlicher In-
telligenz (KI) werden hiermit passable
Erkennungsraten erreicht. Dabei bietet
sich insbesondere Deep Learning an,
um anspruchsvolle OCR-Aufgaben anzu-
gehen. Durch ein umfassendes Training
anhand groller Mengen von Bilddaten
lernen die Software-Algorithmen eigen-
standig, eine grolle Bandbreite an
Schriftzeichen unter verschiedensten
Bedingungen sicher zu erkennen. OCR-
Klassifikatoren sorgen dafr, dass sich
zahlreiche, vortrainierte Schriftarten wie
Dot-Print-, SEMI-, industrielle und doku-
mentenbasierte Fonts prazise lesen las-
sen. Allerdings haben herkdmmliche, re-
gelbasierte OCR-Technologien einige



Bild 2 Deep OCR liest Dot-Print und gruppiert
zusammengehdrende Zeichen automatisch.

Schwachen. So gibt es zahlreiche Para-
meter, mit denen vor allem die Segmentie-
rung einzelner Buchstaben der jeweiligen
Applikation angepasst werden muss. Im
Nachgang mussen die dann gefundenen
und einzeln gelesenen Buchstaben be-
stimmten Wortern zugeordnet werden.
Kein einfaches Unterfangen, wenn der
Kontext des zu lesenden Textes nicht be-
kannt ist. So liefern konventionelle Losun-
gen noch nicht die Erkennungsergebnisse,
die mit KI moglich waren.

OCR unabhingig
von Schrifttyp & Rotation

Mit dem Feature Deep OCR, das in die ak-
tuelle Version 20.11 der Machine-Vision-
Standardsoftware Halcon integriert ist,
bedarf es keiner Segmentierung einzelner
Zeichen mehr. Die Technologie nutzt zwei
spezifisch vortrainierte Deep-Learning-
Netze: Eines dient dazu, komplette Worter
anstatt einzelne Buchstaben im Bild zu
finden. Als Ergebnis wird die genaue Po-
sition des jeweiligen Wortes mit einem
umschlietenden Rechteck (Bounding
Box) gekennzeichnet. Das zweite Netz
hingegen ist speziell auf das Lesen des
Wortes trainiert. Der wesentliche Unter-
schied zu herkdmmlichen Verfahren be-
steht darin, dass beide Schritte der Zei-
chenerkennung - also das Finden sowie
das Lesen der Worter - auf Deep-Lear-
ning-Algorithmen basieren und ganze

Worter anstatt einzelner Buchstaben ge-
lesen werden. Der grolRe Vorteil dieses
dualen Ansatzes: Es missen nur wenige
Parameter an die jeweilige Applikation an-
gepasst werden. So arbeitet die Techno-
logie vollig unabhédngig vom Schrifttyp,
gleich ob Dot-Print-, Kursivschrift oder
Schlagzahlen. Auch die Rotation und Aus-
richtung des Textes im Bild sowie die Po-
laritat - also ob schwarze Zeichen auf
weilem Hintergrund oder umgekehrt -
spielen keine Rolle. Denn hinsichtlich die-
ser Parameter wurde das Netz bereits
trainiert, sodass keine entsprechenden
Einstellungen mehr manuell vorzuneh-
men sind. Dabei lassen sich die beiden
Netze auch unabhangig voneinander nut-
zen. Dies macht beispielsweise Sinn,
wenn die genaue Position des jeweiligen
Wortes im Bild bereits bekannt ist. Dann
kann Deep Learning ausschlielllich fur
das Lesen des Textes verwendet werden,
womit sich massiv Rechenkapazitat ein-
sparen lasst. Dies ist insbesondere dann
von Bedeutung, wenn Deep OCR auf einer
weniger performanten Hardware lauft.
Kann aufgrund von Vorinformation auf das
Finden des Textes verzichtet werden, lasst
sich auf einer Standard-CPU eine Ausfuh-
rungszeit von etwa 10ms realisieren. Auf
einer Midrange-GPU betragt die Laufzeit
sogar nur 5ms, was fir eine Deep-Lear-
ning-Anwendung sehr schnell ist. [ |

www.mvtec.com
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Bild 1| 4.200 Kekse pro Minute mussen bei der Produktion auf iber 20 Merkmale sehr prazise detektiert und in I0/NIO getrennt
werden. Viele Ergebnisse werden als Datenstrom direkt genutzt, in der Riickkopplung auf den laufenden Produktionsprozess.

Perfekte Kekse

GroRflachige Beleuchtungen fiir die Inspektion von Keksen

AUTOR: KAMILLO WEISS, DIPL.-ING. (FH), FACHJOURNALIST | BILDER: CRETEC GMBH

Auf breiten Forderbandern
in der SiiB- und Backwaren-
industrie gilt es haufig
groBflachige Priiffelder zu
bewadltigen, die spezielle
Beleuchtungstechnik erfor-
dern. Hinzu kommen Anfor-
derungen von hygienege-
rechtem Design. Die Losung
liegt in der Kombination von
leistungsstarken LED-Be-
leuchtungssystemen mit
einer intelligenten vielseiti-
gen Lichtsteuerung.

Filr ausgedehnte Priiffelder bietet Cre-
tec ein breites Produktportfolio von
groBflachigen, modularen und intelli-
gent gesteuerten LED-Beleuchtungssys-
temen. Wie in der professionellen Foto-
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grafie orientiert sich das hessische Un-
ternehmen in der Ausleuchtung nach
der Definition Leuchtdichte. Sie be-
schreibt die Helligkeit des Lichtes von
emittierenden Oberflachen. Diese Vor-
gehensweise beschreibt exakt die ho-
mogene Lichtabstrahlung Uber die
ganze Leuchtflache. Fur schwierig zu
prifenden Objekten ist das von Bedeu-
tung, wenn Form und Reflexionseigen-
schaften (z.B. Auftrag von Glasuren)
hohe Anforderungen stellen. Das ist bei-
spielsweise wichtig bei lichtintensiven
Anwendungen von schnell bewegten
Objekten, wenn die Mitte des Objektes
nicht Uberstrahlt werden darf.

Beleuchtungen im Hygienic Design
Die LED-Basismodule kdnnen zu belie-

bigen geometrischen Formaten zusam-
mengesetzt werden. Die verfligbaren

GroRen bieten Leuchtflachen von
50x50mm bis 6.000x6.000 mm. Alle
Lichtfarben in Dauerlicht oder Blitzlicht
sind als Basismodule verflgbar. Die
LED-Platinen sind eigene Entwicklungen
und mit LEDs der Farben Weil3, Rot,
Grun, Blau, IR, UV, oder RGB, sowie
RGBW bestickt. Beim Durchlicht-Be-
leuchtungsmodul ist der Abstand der
dimmbaren LEDs untereinander und zur
Abdeckung - einem speziellen Diffusor
— so gewahlt, dass ein optimiertes,
randloses und homogenes Beleuch-
tungsfeld erzielt wird. In die grofflachi-
gen Beleuchtungsmodule kénnen nach
Bedarf Aussparungen fur Optiken einge-
arbeitet werden. Die LED-Leuchten sind
ab Werk abgeglichen und bendtigen bei
einem Wechsel in der Anwendung kei-
nen manuellen Abgleich. Die Schutz-
klasse betragt mindestens IP65, optio-
nal bis IP67. Auch ein anwendungsspe-



zifisch hygienisches Design der
Beleuchtungsmodule ist moglich.

Intelligente Lichtsteuerung

Uber die externe Ansteuerung der
LED-Module sind individuellen An-
passungen moglich. So besteht die
Maoglichkeit der kontrastreicheren
Abbildung von mehrfarbigen Pruf-
lingen mittels Trennung der Grau-
bild-Helligkeitswerte. Durch die in-
telligente Ansteuerung von farbi-
gem LED-Licht (RGB/RGBW) und
Bildaufbereitung mittels Tone Mapping kann in vielen Fallen
die Erkennungssicherheit von Strukturen erheblich gesteigert
werden. Bei Verwendung der vier Farb-LEDs konnen von einem
Produkt mehrere unterschiedliche Farb-Belichtungen blitz-
schnell nacheinander erfolgen, und damit komplexe Produkt-
merkmale mit nur einer Kamera exakt detektiert werden. Alle
eingestellten Beleuchtungs-Parameter von Produktvarianten
stehen als abgespeicherte fertige Rezepte in der Vision-Soft-
ware zur Verfiigung. Der Betrieb mit Weillicht und steuerbarer
Farbtemperatur ermdglicht weitere Anwendungsfelder. Eine
sehr kurze Blitzdauer ermoglicht problemlos den Betrieb mit
300% hoherem Nennstrom und damit eine Steigerungen der
zur Verfligung stehenden Beleuchtungsstarke.

Genuss in makelloser Qualitat

In der Qualitatskontrolle der Kekse gilt es unter vielen Eigen-
schaften den Braunungsgrad - durch perfekte Beleuchtung
— sehr fein mittels Bildverarbeitung zu detektieren. Hinzu
kommen viele weitere Merkmals-Detektionen in sehr hoher
Detailauflosung von fehlerhafter Beschaffenheit der einzel-
nen Kekse. Weitere zu prifenden Kriterien sind unter ande-
rem das korrekte Vorhandensein von Flache und Hohe, Pra-
gungen in der Oberflache, Eckengestalt, keine Flecken, Farb-
verlauf in der Mitte des Kekses, Materialeinschlisse, Be-
schadigungen, Fremdkorper, Verschmutzungen, und viele
andere. Auf dem breiten FlieBband muss bei 4.200 Keksen
pro Minute alles absolut akkurat fiir die kommenden Pro-
duktionsschritte ablaufen. Um die hochwertige Qualitats-
kontrolle bestandig in seiner Detektionsfahigkeit automati-
siert (selbst lernend) weiter zu verbessern, erfolgte fir aus-
gewahlte Merkmale zusatzlich der Einsatz von Kl-Algorith-
men. Das ist ein entscheidender Schritt, um die Qualitats-
kontrolle in seiner Leistungsfahigkeit automatisiert bestan-
dig zu steigern. Das Bildverarbeitungssystem ist inklusive
aller Komponenten (acht Kameras, Beleuchtung, 3D-System
unter anderem) im anwendungsspezifischen hygienischen
Design aufgebaut. Auf diese Weise wird die laufende Pro-

Bild 2 | Das abgekapselte Beleuchtungsmodul im Edelstahlgehduse bietet
ein homogenes Licht tber die ganze Breite des Férderbandes.

duktion auf tUber 20 Merkmale ununterbrochen kontrolliert,
dokumentiert, und die Kekse in I0/NIO aussortiert. Viele Er-
gebnisse werden als Datenstrom direkt genutzt, in der
Ruckkopplung auf den laufenden Produktionsprozess. M
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Blau machen

Telezentrische Objektive fir blaue LEDs

AUTORIN: DR. CLAUDIA LINK, TEAMLEITERIN OPTIKENTWICKLUNG, VISION & CONTROL GMBH | BILDER: VISION & CONTROL GMBH

Besonders im Bereich Messtechnik, wo
es auf eine besonders genaue Kantende-
tektion ankommt, ermaglicht die blaue
Wellenlange eine hohe Bildschérfe. Aber
auch bei Inspektionen konnen so feinere
Strukturdetails abgebildet werden. Dabei
ist die mogliche Auflosung mit der
blauen Wellenlange im Vergleich zum IR
fast doppelt so gro und im Vergleich
zum roten Licht ein Drittel hoher. Tele-
zentrische Objektive erfordern einen be-
stimmten Scharfentiefebereich, damit
Objekte in ihrer Tiefe verzerrungsfrei und
scharf abgebildet werden. Dank der
blauen Wellenlange kann ein groRerer
Bereich eines Objekts in der Tiefe scharf
abgebildet werden, z.B. bei Bohrungen,
ohne dass es zu Kantenverdeckungen
kommt. Typischer Weise kommen dort
die Blendenzahlen 10, 16 oder 22 zur An-
wendung. Hier ermoglicht es die blaue
Wellenlange, die Blende — im Vergleich
zur roten oder IR Wellenlange — weiter
zu zudrehen, um so eine hohere Schar-
fentiefe im Vergleich zu den herkommli-
chen Wellenldngen bei gleichbleibender
Aufldsung zu bekommen, denn die
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Schéarfentiefe ist vorrangig von der Blen-
denzahl abhangig. Breitbandig korrigierte
Objektive erfordern eine bestimmte An-
zahl an Linsen, deren Preis wesentlich
von der Anzahl der Linsen abhangt. Um
die Kosten der Objektive zu reduzieren,
kann man sich auf einen Teil des Spek-
trums, z.B. blau, beschranken, wodurch
die Anzahl an Linsen reduziert werden
kann. Dies war eine der Ideen bei der
Entwicklung der telezentrischen Blue Vi-
sion-Objektivserie. Da ein CMOS-Sensor
eine andere Empfindlichkeit gegentber
einzelnen Wellenlangen besitzt als das
menschliche Auge, ist es meist gar nicht
erforderlich, dass die Objektive breitban-
dig fir das gesamte visuelle Spektrum
korrigiert werden. Haufig ist die Verwen-
dung einer einzigen Lichtfarbe ausrei-
chend, um die notwendigen Objektinfor-
mationen zu erhalten.

Blaue LEDs mit grofRten
Wirkungsgrad

Die Umwandlung von elektrischer Ener-
gie in Licht kann im Blauen insbeson-

Blaue LEDs bieten fiir die industrielle Bild-
verarbeitung Vorteile. Deshalb hat Vision &
Control eine eigene Serie telezentrischer
Objektive speziell fiir diesen Spektral-
bereich entwickelt.

Bild 1 | Fir Applikationen mit blauen LEDs wurde die
telezentrische Blue-Vision-Objektivserie entwickelt.
Damit kann ein groRerer Bereich eines Objekts in der
Tiefe scharf abgebildet werden, z.B. bei Bohrungen.

dere fir die Wellenlange um 450nm
(Deep Blue) sehr effizient erfolgen.
Laut Herstellerangaben liegt die Strah-
lungseffizienz im Bereich von 52 bis
60%. Aktuell gibt Osram flir eine seiner
LEDs eine Effizienz von 75% an (Oslon
SSL 150 GD CSHPM1.14). Die optische
Effizienz bezeichnet das Verhaltnis von
austretendem Strahlungsfluss in W zu
eingespeister elektrischer Energie in W.
Um die Strahlungseffizienz jedoch mit
der von LEDs anderer Lichtfarben ver-
gleichen zu kénnen, ist es erforderlich
die Ublichen lichttechnischen Angaben
in die entsprechende strahlungsphysi-
kalischen Angaben umzurechnen. Hau-
fig werden diese nur flr die anderen
Wellenlangen sichtbaren Lichts bzw.
fir weiBe LEDs angegeben. Auch die
optische Effizienz wird flir den sichtba-
ren Spektralbereich in Im/W angege-
ben. Hier wird der austretende Licht-
strom zur eingespeisten elektrischen
Energie ins Verhaltnis gesetzt. Die Ein-
heit Lumen bedeutet, dass hier eine
Wichtung mit der Farbempfindlich-
keitskurve des menschlichen Auges



vorgenommen wurde. Die Umrechnung
erfolgt mit dem Strahlungsaquivalent
K, welches fir eine bestimmte spek-
trale Verteilung den Umrechnungsfak-
tor von einer lichttechnischen Grolie Xv
mit einer Einheit verbunden mit Lumen
in die entsprechende strahlungsphysi-
kalische Grélke Xe (in Watt) angibt: K =
Xv/Xe. In Tabelle T werden typische
Werte dieses Umrechnungsfaktors flir
haufig genutzte LED-Wellenlangen ge-
zeigt. Sie konnen aus dem Verhaéltnis
der gemessenen Werte flir die Be-
leuchtungsstéarke Ev und Bestrahlungs-
starke Ee bestimmt werden. Diese wur-
den durch eigene Messungen mit
einem Spektralradiometer ermittelt. Mit
den LED-spezifischen GrofRen fir das
Strahlungséaquivalent war es nun mog-
lich, die strahlungsphysikalischen Effi-
zienzen in W/W fur die anderen LED-
Farben im sichtbaren Spektralbereich
zu berechnen. Dabei zeigt sich folgen-
der Trend: Blaue LEDs besitzen den
grolten Wirkungsgrad. Die Effizienz fur
Deep Blue-LEDs mit Wellenlangen um
450nm wird mit 52% (=0,52W/W), d.h.
dass 52% der eingehenden elektri-
schen Leistung auch in Lichtenergie
umgewandelt werden. Hingegen liegt

sie bei rotem Licht im Bereich
von 40% und bei grin bei 19%.

Hohere Bestrahlungsstarke
bei gleicher Leistung

Falls man die Umrechnung
Uber das Strahlungsaquivalent
nicht vornimmt, so wirken von
den einfarbigen LEDs die gru-
nen am effizientesten, da fir
sie der hochste lichttechni-
sche Wirkungsgrad in Im/W
angegeben wird und fir sie
auch der hochste Beleuch-
tungsstarkewert ermittelt wurde. Dies
kommt daher, dass das Auge in die-
sem Bereich am empfindlichsten ist.
Es muss also weniger Lichtleistung
eingesetzt werden, um einen be-
stimmten Helligkeitseindruck zu er-
zeugen. Eigene Messungen konnten
die durch den Hersteller angegebene
hohe Effizienz der blauen LED bestati-
gen. Jingst wurde eine Spotbeleuch-
tung (SL-Serie) bei Vision & Control
entwickelt, bei der die Bestrahlungs-
starke der blauen Variante, die der
roten um mehr als das Doppelte bei
gleicher aufgenommener elektrischer

Tabelle 1: LED-Effizienzen bei verschiedenen Lichtfarben

Lichtquelle LED-Serie

L=CLER=10x150-" e IS F i N Deep

B450-P-SL 150 Blue
L-CLR-10x150- e[ ]N Grii
G520-P-SL 150 run
L-CLR-10x150- [eEIUSCTRUN,
R633-P-SL 150 0
L-CLR-10x150- " IeE R IR Weif
W5k7-P-SL 150 el
L-CLR-10x150- NI
IR860-P-SL Black IR 860

*Herstellerangabe

200 mm AA

Umrech-
nungsfak-
tor (Strah-

lungs-
aquivalent)
(Im/W)

Messwert
Bestrah-
lungstarke
Ev (Ix oder | Ee (W/m?)
Im/m?)@ | @200 mm

AA

Messwert
Beleuch-
tungstarke

7082.9 196.8 36.0
44013.9 78.9 558.0
21668.2 115.0 188.5
49827.2 154.0 323.6
1.7 91.7 0.0185

Lichtaus-
beute
LED
(Im/W)

k.A.

88*

7

151*

KA.

Bild 2 | Telezentrischen Blue-Vision-Objektivserie

Leistung Ubersteigt. Die hohe Effizienz
der blauen LED kann auf zwei Weisen
genutzt werden: Sollen die Lichtquel-
len vergleichbare Bestrahlungsstarken
liefern, dann kann der Strom fir die
blaue LED geringer eingestellt werden.
Werden die LEDs hingegen mit glei-
chem Strom beaufschlagt, so fuhrt
dies direkt zu einer hoheren Bestrah-
lungsstarke der Lichtquelle. In beiden
Féllen fuhrt dies zu einer geringeren
Warmeentwicklung an der LED. |

www.vision-control.com

Gesamt-
effizienz
LED+
Sensor

Quanten-
effizienz
Sensor
(Sony 304)
(WIW, An-
gabe in %)

optische

Effizienz
(W/W, An-
gabe in %)

52 %* 60 % 31%

16 % 64 % 10 %
0, 0,

41 % 57 % 9294

47 % ca.60%  28%

30 %* 18 % 5%
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BI-TELEZENTRISCH

OBJEKTIVE |wroroes

RUGGEDIZED

Robuste Objektive fiir 1/1.7"-Sensoren

Um den Anforderungen des Marktes ge-
recht zu werden, konzentrierte sich Tam-
ron bei der neuen Objektivserie M117FM-
RG Machine Vision auf die kompakte Ge-
hausegrofte und das robuste mechani-
sche Design. Dadurch eignen sich die
Objektive fir den Einsatz in der Robotik
und anderen anspruchsvollen Anwendun-

gen. Die Objektive wurden fur 1/1.7"-Sensoren
entworfen, konnen einen Pixel-Pitch von 2.4um
auflosen und liegen in sieben verschiedenen
Brennweiten vor. Hoher Kontrast und Auflésung,
sowie eine aullerst geringe Verzeichnung sind wei-
tere Merkmale der M117FM-RG-Serie.
Tamron Europe GmbH
www.tamron.de

150 & 300mm Tunable
Focusing Lenses

Optotune and Sill Op-
tics have co-developed
two new optimized in-
tegrated tunable focu-
sing solutions with
very long focal lengths
to support inline in-
spection. This has re-
sulted in Optotune's
focus tunable lenses
being embedded into
special lens designs. The ELM portfolio, which is in conti-
nuous expansion, currently supports S-mount and C-mount
cameras up to a sensor size of 1.1” with focal lengths ran-
ging from 5 to 300mm. The combination of 300mm lens
and a 160mm f-theta lens provide 4.5mm FOV, 5pum lateral
solution, 26mm z-range and 20ms focus settling time.
Optotune AG
www.optotune.com

- Anzeige -

FALYCON’

LED BELEUCHTUNGEN FUR DIE
INDUSTRIELLE BILDVERARBEITUNG

+49 7132 99169-0
www.falcon-illumination.de

MARGESCHNEIDERTE LOSUNGEN
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Bi-telecentric Lenses

Dioptic presents the new product line of 70 bi-telecentric lenses for
sensors with a diagonal of 11.5 to 44mm and object sizes from 25
to 315mm. The lenses of the BTL series (Bi-telecentric Lenses)
were developed and manufactured for industrial applications with
high demands. The selection of the appropriate lens is very easy:
Choose the image size matching your sensor from five different
field sizes, from 11.5 to 44mm. Choose the object size for your test
object or application from 17 object field sizes, from 25 to 315mm.
The combination results in your desired lens. For a sensor with
2/3" (17mm) diagonal and a field of view with a diagonal of
185mm, the BTL-18.5-185 is the best choice.
Dioptic GmbH
www.dioptic.de

Lenses for 3CCD-/
CMOS-Cameras

Exact color measurement is impor-
tant in many applications. Cameras
with three image sensors, one per
basic color, provide high spatial reso-
lution and accurate color analysis if
equipped with color-corrected lenses of the
required resolution power. The TF-MA series of Fujinon is espe-
cially designed for optimal color measurement with 3-chip came-
ras. They have excellent color correction, resolution power of down
to 2.0um, an optical format of 1/1.8", built compact and have va-
rious fixed focal length models from 6 to 25mm.

Fuijifilm Europe GmbH

www.fujinon.de
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waorne | KOMPONENTEN

FILTER

CVB 2020 mit MultiStream und Multipart-Support

Das Release CVB 2020 (Common Vision
Blox) von Stemmer Imaging bietet neue
Maoglichkeiten fur Bildaufnahme, Bildan-
zeige und Bildverarbeitung. Der Multi-
Stream-Support eignet sich speziell fir
Kameras, die gleichzeitig mehrere
Streams ausgeben, wie z.B. Farb- und IR-
Daten bei prismenbasierten Kameras.
DieMultiPart-Erfassung unterstiitzt Ka-
meras, die komplexe Daten liefern wie

z.B. 3D-Kameras, bei denen die
gleichzeitige Ubertragung separa-
ter Daten mit unterschiedlichen
Formaten erforderlich ist. Fiir den
Einsatz der GPU-Verarbeitung,
insbesondere in Deep-Learning-
Anwendungen, ermoglicht die
FlowSet-Pool-Funktion die direkte
Ubertragung in benutzerdefinierte Spei-
cher, wie z.B. den GPU-Speicher.

Stemmer Imaging AG
www.stemmer-imaging.de

Modulare

Flachenbeleuchtungen/-strahler

Die hochflexible High-Performance-Be-
leuchtungsserie LQHP80 von iiM mit 64
High-Power-LEDs

kann durch den

modularen Aufbau

sowie umfangrei-

ches Zubehor fur

verschiedenste An-

wendungen  opti-

miert werden. Mit

dem  Wechselrah-

men inklusive transparenter Scheibe ist
die Beleuchtung als Flachenstrahler fir
Auflichtanwendungen einsetzbar. In
dieser Konfiguration ist eine Beleuch-

tungsstarke von mehr als 5Mio. Ix
(16.000W/m?) realisierbar. Der Ab-
strahlwinkel kann mit-

hilfe von Vorsatz-

linsen angepasst

werden. Mithilfe
333 des hochdiffusen
2948 Wechselrahmens
' kann die Beleuch-

tung zu einer ho-

mogenen Durchlichtbeleuchtung mit

einer Leuchtdichte von bis zu 4Mio.
cd/m? umfunktioniert werden.

iiM AG

www.iimag.de

Reduces glare

When paired with polarizing filters, po-
larizing film from Midwest Optical provi-
des a complete solution for specular
glare. The films can be cut to custom
shapes and sizes to be mounted on al-

most any light source.
Midwest Optical Systems, Inc.
www.midopt.com

Evaluierungstool fur CXP-Grabber und GigE-Kameras

Das eGrabber Studio von Euresys ist die neue Evaluierungs- und Demoanwendung von eGrabber. Anwender konnen damit die
Bilderfassung mit Coaxlink-Framegrabbern und GigE Vision-Kameras testen, die Parameter (GenApi-Funktionen) der Kameras
und Framegrabber konfigurieren sowie die erfassten Bilder nach der

Erfassung in einer Datei speichern. Eine neue Live-Histogramman-
zeige ist ebenfalls verfligbar und die Software mit Windows, Linux
und macOS kompatibel. Demnachst wird auch die neue Videoauf-
nahmenbibliothek eGrabber Recorder sowie die Bilderfassungsbi-
bliothek fir GigE Vision eGrabber GigeLink erscheinen.

Euresys S.A.
www.euresys.com

LQHP80

KOMPAKT unp IP64
Biszu 5 MILLIONEN LUX
maxivaLe FLEXIBILITAT

- Anzeige -
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All-in-one-Board

Kompaktes Embedded-Vision-System fiir OEM-Hersteller

AUTOR: JAN-ERIK SCHMITT, GESCHAFTSFUHRER, VISION COMPONENTS | BILDER: VISION COMPONENTS GMBH

Auf der kompakten Plati-
nenkamera VC pico-
Smart von Vision Com-
ponents sind Bildsensor,
Prozessor, Speicher und
Betriebssystem komplett

fertig integriert. Damit
erhalten OEM-Hersteller
von Vision-Sensoren ein
Grundlagenpaket mit per-
fekt aufeinander abge-
stimmten Komponenten.

Bild 1 | VC picoSmart passt zwischen
zwei Finger und ist das kleinste komplette
Embedded Vision System der Welt.

Moderne Vision-Sensoren sind perfekt
auf ihre jeweiligen Applikationen zuge-
schnitten. Mit minimaler BaugroRe las-
sen sie sich optimal in Gerate, Anlagen
und mobile Anwendungen integrieren.
Entsprechend aufwendig sind aber
auch Design und Entwicklung: Die Kom-
ponenten fur den Bildeinzug und die
Verarbeitung der Bilddaten missen aus-
gewahlt, aufeinander abgestimmt und
getestet werden. Dies macht einen sig-
nifikanten Teil am gesamten Entwick-
lungsaufwand aus. Einen vollig neuen
Weg fur die schnelle Entwicklung indivi-
dueller Vision-Sensoren er6ffnet Vision
Components mit dem VC picoSmart.
Auf der 22x23,5mm kleinen Platinenka-
mera sind Bildsensor, Prozessor, Spei-
cher und Betriebssystem komplett fer-
tig integriert. Statt ein eigenes System
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von Grund auf komplett entwickeln zu
mussen, erhalten OEM-Hersteller von
Vision-Sensoren ein Grundlagenpaket
mit perfekt aufeinander abgestimmten
Komponenten. Das Modul verklrzt
durch den hohen Grad an Vorfertigung
und die Integration der komplexen
Schaltungen rund um Bildeinzug und
Bildverarbeitung die Zeit zur Marktreife
und senkt das Risiko im Design.

Vollwertige Ausstattung

Dabei ist VC picoSmart kaum groRer als
ein herkommliches Bildsensor-Modul.
Die Platinenkamera verfligt Uber einen
monochromen Global Shutter CMOS-
Bildsensor mit TMP-Auflosung, der sich
durch hohe Lichtempfindlichkeit und
Aufnahmegeschwindigkeit auszeichnet.

Dieser ist direkt gekoppelt an die on-
board Prozessoreinheit mit integriertem
Speicher. Zur Verarbeitung der Daten
kommt in erster Instanz ein FPGA zum
Einsatz, welches in Echtzeit den GroR-
teil der Bildverarbeitung ausfihrt. Als
weitere Prozessoreinheit flr die Folge-
aufgaben verfligt das Modul Uber einen
FPU-Prozessor, auf dem das RealTime
OS VCRT lauft. Die Kombination aus
FPGA und FPU sorgt fur hohe Effizienz
und Rechenleistung bei gleichzeitig ge-
ringer Leistungsaufnahme. Damit eig-
net sich das System auch fir mobile
Anwendungen und Edge Devices.

Onboard-Anwendungen in Echtzeit

In Verbindung mit dem VCRT Betriebs-
system von Vision Components ermog-



licht der VC picoSmart typische Anwen-
dungen von der Objekterkennung und
Lagekontrolle tber das Lesen von Bar-
codes und anderen Identifikationsmerk-
malen bis zur Uberwachung von Bahn-
kanten und Fullstanden — in Echtzeit
und direkt onboard. Hersteller kdnnen
direkt mit der Entwicklung des finalen
Systems starten. Fur die Aufgabe der
Objekterkennung ist bereits eine Bei-
spielanwendung mit Echtzeitauswer-
tung im FPGA integriert. Dadurch kann
lediglich Uber Tastendruck ein Muster
eingelernt werden, das in den Folgebil-
dern in Echtzeit erkannt und ausgege-
ben wird. Ein entsprechendes Develop-
ment Kit fir die Inbetriebnahme und
den einfachen Start in die Entwicklung
wird dem Kunden mit an die Hand ge-
geben. Die Funktion der Objekterken-
nung stellt aktuell die erste Grundlagen-
funktion dar. Bereits in Entwicklung be-
findet sich eine Laserlinienextraktion,
wie sie in einem Laser-Profilsensor zum
Einsatz kommen kann. Damit ermog-
licht VC picoSmart auch das schnelle
Design und die unkomplizierte Entwick-
lung von kompakten Triangulationssen-
soren. Fur den Aufbau eines Laser-Pro-
filsensors steht bereits das dazu pas-
sende Lasermodul zur Verfligung, das
perfekt auf die Bildaufnahme-Hardware

Bild 2 | VC picoSmart ist ideal fur die einfache und kostengiinstige Entwicklung

kompakter und applikationsspezifischer Vision-Sensoren.

des Moduls optimiert ist und Uber die
eigenentwickelte Ambient-Light-Sup-
pression-Technologie (ALS) verfligt.

Von der Platine zum fertigen
Vision-Sensor

Bildeinzug und Bildverarbeitung deckt
das OEM-Modul komplett ab. Entwickler
individueller Vision-Sensoren benotigen
lediglich einen Lensholder und die ent-
sprechende Optik, um die Platinenka-
mera zu komplettieren. Je nach Anwen-
dung und Einsatzbereich konnen Be-

MIPI Kameram¢
mit global Shut

rolling Shutter §
13 Megapixel

Bild 3 | Eine Beispielanwendung zur Objekterkennung
in Echtzeit wird mit dem VC picoSmart zur Verfligung gestellt.

leuchtung und weitere Komponenten
hinzugefiigt werden. An den FPC-Kon-
nektor des VC picoSmart kann ein Inter-
face-Board angeschlossen werden, tber
das I2C, serielle Schnittstellen und 1/0s
angebunden werden konnen. AuRerdem
konnen ein Display fur die direkte An-
zeige der Bilder und eines Overlays inte-
griert werden, ebenso wie Tasten und
Status-LEDs. Daruber erfolgt dann die
Steuerung und Kontrolle des Vision Sen-
sors. Dank des integrierten Speichers
konnen auch mehrere Bildverarbeitungs-
aufgaben hinterlegt werden, die mittels
der Taster und Uber das Menu im Display
ausgewahlt werden konnen. So ist es
maglich, den Vision-Sensor z.B. fir die
Erkennung verschiedener Barcodes oder
Objekte zu nutzen. Die Kombination aus
Display und Taster ermdglicht auerdem
eine einfache Einrichtung des Systems in
der Maschine oder Anlage. [

www.vision-components.com

i3 [E]

Video-Demo:
Objekterkennung mit :
dem VC picoSmart L

iNVISION 1] Marz 2021 55



SoC dependant drivers

Image source

Embedded board

| Common interface to driver

User interface

Mainlined driver |

Imager - User

| Enhanced interface to GeniCam

Bild 1 | Bisher mussen pro MIPI/SLVS/SLVS-EC/..-Kamera Modul, die an SoCs angeschlossen werden, je
ein Treiber programmiert werden. Der neue Embedded-Vision-Standard emVISION soll dies vereinfachen.

Embedded-Regeln

EMVA treibt Embedded-Vision-Standard emVISION voran

AUTOR: WERNER FEITH, STANDARDS MANAGER, EMVA | BILDER: EMVA

Bislang gibt es fiir die Unter-
stiitzung von speziellen
Hardware-Interfaces in Em-
bedded-Vision-Systemen
noch keinen Standard. Die
meisten Embedded-Vision-
Applikationen laufen unter
dem Betriebssystem Linux
mit MIPI-Kameras und API's
wie V4L2, GStreamer und
Weiterentwicklungen wie
etwa libCamera.

Diese User-Interfaces bieten jedoch
nicht ausreichend Unterstitzung, um
Probleme im Machine-Vision-Umfeld
ganzheitlich anzugehen. Auch wenn Er-
weiterungen etwa in V412 vorgesehen
sind, fihren diese aus Nutzersicht zu
herstelleriibergreifend inkompatiblen
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Losungen. Die Vielfalt im Kamera-Hard-
ware-Interface, Kamera-AP| wie auch in
maoglichen Erweiterungen fihrt zu der
Problematik, dass pro MIPI/SLVS/SLVS-
EC/..-Kamera Modul, welches an ein
SoC angeschlossen wird, je ein Treiber
programmiert werden muss. Neben
dem Programmieraufwand fir jeden
Treiber fallt zudem Uber die gesamte
Lebenszeit Maintenance an. Dieser Auf-
wand addiert sich mit der Anzahl der
angebotenen MIPI-Module und multipli-
ziert sich noch einmal mit den am
Markt befindlichen Anbietern — eine
kaum fassbare Aufbietung von Pro-
grammier-Ressourcen.

Neuer Standard emVISION
Dabei ist dieser Aufwand in groRBen Tei-

len vermeidbar. Denn vor dieser Grund-
problematik stand die Bildverarbei-

tungsindustrie bereits in der Vergangen-
heit und hat sie erfolgreich in gemeinsa-
mer Entwicklungsarbeit gelost, etwa
beim Standard GenlCam mit der Ka-
mera-APl GenAPl und GenTL. Seitdem
programmieren, warten und erweitern
die Mitglieder der GenlCam Arbeits-
gruppe die Kamera-API kontinuierlich in
einer unternehmensubergreifenden Ar-
beit zum Wohle der gesamten Bildverar-
beitungsbranche. Gemeinsame An-
strengungen fur eine generische Benut-
zerschnittstelle zu den SoC-Kamera-
Schnittstellen wiirden also auch im Em-
bedded-Bereich zu geringeren Entwick-
lungsaufwendungen bei Herstellern und
Kunden fuhren. G3, das globale Interes-
senbundnis fir Bildverarbeitungsstan-
dards aller internationalen Bildverarbei-
tungsverbande, hat die Standardisie-
rungsinitiative emVISION der EMVA
mandatiert, einen industrieckompatiblen



Standard flr Embedded-Vision-Systeme
zu erarbeiten. Der emVISION-Arbeits-
gruppe gehoren etablierte Unternehmen
der Bildverarbeitung an, darunter Adi-
mec, Allied Vision, Alysium, Avaldata,
Basler, Baumer, Euresys, Flir, Framos,
Matrix Vision, Pleora Technologies,
Sony Semiconductor Solutions und Vi-
sion Components. Inzwischen hat em-
VISION GenTL aus der GenlCam-Stan-
dardfamilie als die geeignete Schnitt-
stelle identifiziert, um Kameras in Em-
bedded-Systemen effizient einzubinden.

So ist im Funktionsvergleich zwischen
GenTL und V4L2/GStreamer/libCamera
(Tabelle 1) in der Funktion Hardware-
Trigger GenTL eindeutig der Gewinner.

Fazit

Gemeinsame Standardisierung ist ein in-
tegraler Erfolgsbestandteil der Technolo-
gie Bildverarbeitung. Sowohl fir Herstel-
ler als auch fUr Systemintegratoren kann
ein konsistenter emVISION-Standard fur
Embedded-Vision-Systeme enorm hel-

fen, Entwicklungsressourcen zu sparen
und die Akzeptanz von Embedded Vision
speziell im industriellen Umfeld zu stei-
gern. Jenseits der Visionbranche ko-
operiert die emVISION-Arbeitsgruppe
bereits in einer Sondierungsgruppe mit
einem Konsortium von branchenfih-
renden Unternehmen aus embedded
Technologien zur Entwicklung von
Standards fur die Interoperabilitat von
Grafik- und Computertechnik (s.u.). ™

www.emva.org

Technologie Feature By St::;;rd funktionaler Kommentar
funktion Function Aspekt MV
Geschwindigkeit: 2 : x
V4L2/Gstreamer HW- nein Benu'tzer- niedrig, Jitter: B"aStSfU['IktIOFI nicht:nutzbar
Trigger definiert fur MV
hoch
Geschwindigkeit:
libCamera FIVE jia  |Moglich |mittel, Jitter: Released nur auf
Trigger : RasberryPi
mittel
e | Released auf
Geschwindigkeit:
HW- : - . oo | Ethernet=GEV, USB=U3V
GenTL Trigger ja Mogiich Egétﬁe't’ Jier: und CXP=PCle in vielen
9 OS/CPU Versionen

Tabelle 1 | Embedded-Funktionsvergleich der Kamera-Control-Funktionen Linux-basiert und auf GenlCam

Neuer Embedded-Kamera API-Standard

Die EMVA und The Khronos Group, ein Konsortium, das Standards fiir die Interoperabilitdt von Grafik- und Computertechno-
logien entwickelt, haben die gemeinsame Griindung einer Embedded Camera API Exploratory Group bekannt gegeben.

Sollte in der Sondierungsgruppe ein ausreichender Konsens entstehen, werden EMVA und Khro-

nos die vorgeschlagenen Standardisierungsinitiativen in einem dafiir geeigneten Rahmen voran-

KHRCONOS

treiben. Die Sondierungsgruppe wird in Zusammenarbeit mit der EMVA das Framework von Khro-

nos fiir neue Standardinitiativen nutzen. Alle Unternehmen, Universitdten, Konsortien, Open-
Source-Teilnehmer und Branchenexperten sind willkommen und kénnen kostenlos teilnehmen.
Viele Unternehmen der Branche haben bereits ihr Interesse bekundet, der Exploratory Group bei-
zutreten. Darunter sind ALL3D, Almalence, AMD, Apertus, AREA, Arm, Cadence, Codeplay, Colla-

. _‘“‘

bora, EA, Facebook, Google, Holochip, HR, Huawei, LunarG, Mobica, NVIDIA, Oculus, OPPO, Qual-
comm, RedHat, Texas Instruments, Ultraleap, und Valve von Khronos; sowie EMVA-Mitglieder und Bildverarbeitungsakteure wie
Allied Vision, Basler AG, Baumer, MVTec und Stemmer Imaging AG. Die Sondierungsgruppe trifft sich erstmals online am 25. Mérz.

www.khronos.org
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Bild 1 | Mit der intelligenten Kamera iam konnen aufgrund ihrer
SoC-Architektur auch Machine Learning und andere komplexe
Anwendungen direkt in der Kamera realisiert werden.

Integrierte Ki

Zeitkritisches Machine Learning in intelligenten Kameras

AUTOREN: DIRK CARPENTIER, R&D UND GREGOR MARTIN, MARKETING, NET GMBH | BILDER: NET GMBH

Herzstiick der intelligenten Kamera iam von NET ist eine System-on-Chip(SoC)-Plattform
mit integriertem FPGA und ARM CPU. Sie befahigt die Smart-Kamera dazu auch zeitkriti-
sche Machine-Learning-Aufgaben performant zu losen, die bis dahin nur von Host-PCs mit
Multi-Core-Prozessor-Architekturen bewiltigt werden konnten.

Zentrales Element der Kamera ist ein
Xilinx SoC aus der Zyng-Familie. Die-
ser Baustein kombiniert einen ARM-
Prozessor mit programmierbarer
FPGA-Logik und ermoglicht so ein
kompaktes Systemdesign. Bei der Im-
plementierung verschiedenster Bild-
verarbeitungsaufgaben kénnen Soft-
ware und FPGA-beschleunigte Signal-
verarbeitung flexibel kombiniert wer-
den. Auf Bilddaten im gemeinsamen
Speicher kann sowohl vom Prozessor-
system als auch von der programmier-
baren Logik zugegriffen werden. Das
lokal verzahnte Zusammenspiel der
SoC-Komponenten garantiert mini-
male Latenz und hohe Leistungseffi-
zienz. Insbesondere die Berechnung
von neuronalen Netzen (CNN) kann
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durch FPGA-basierte Signalverarbei-
tung erheblich beschleunigt werden,
was die iam zur idealen Losung fir
Maschine-Learning-Aufgaben macht.
Die Optimierung und das Training der
Netzwerke werden Ublicherweise mit
interaktiven Werkzeugen auf leistungs-
starken CPU/GPU-Systemen durchge-
fdhrt. Fdr die Ausflihrung des fertigen
Netzwerks steht ein FPGA-basierter
Beschleuniger-Block fiir CNN-Netz-
werke (DPU) zur Verfiigung.

Aufbau der Plattform

NET liefert eine fertige Konfiguration
fir das FPGA-System, die ein DMA-
Sensordaten-Interface und einen DPU-
Beschleuniger enthalt. Auf dem vorin-

stallierten und vollstandig konfigurier-
ten Embedded-Linux Betriebssystem
lauft eine optimierte Version von Syn-
View, dem plattformubergreifenden
Bildverarbeitungssystem von NET.
SynView kann das Sensor-Frontend
von iam als normales Eingabegerat
offnen, Aufnahmeparameter steuern
und Bilder einziehen. Die eingesetzte
SynView-Version enthélt zudem eine
GigE-Vision-Schnittstelle, welche Bilder
Uber die Ethernet Verbindung der Ka-
mera ausgeben kann und eine Genl-
Cam kompatible Steuerung von einem
Host-System ermdglicht. Durch die
Kombination der Komponenten ist es
moglich, grolle Teile einer Anwendung
auf einem Host-PC zu entwickeln und
zu testen, um sie anschlieBend mit ge-



iam SoC architecture

Image Library (OpenCV, HALCON, ...

CMOS Customer Application G.'g.E
Image Vision
Sensor Interface

SynView

DMA
Image
Interface

Real-time Kernel

DPU Accelerator

v

Bild 2 | Darstellung des hardware-beschleunigten
Bildverarbeitungsprozesses in der Smart-Kamera iam

ringen Anpassungen auf die intelli-
gente Kamera Ubertragen zu kdnnen.
Zudem kann iam zu Einrichtungs- und
Uberwachungszwecken jederzeit von
einer GenlCam-kompatiblen Software
als Eingabegerat verwendet werden.

Arbeiten in gewohnter Umgebung

Netzwerke fir Machine-Learning-An-
wendungen koénnen mit bekannten
Werkzeugen, basierend auf Tensorflow
oder Caffe, entwickelt und trainiert wer-
den. Fir die resultierenden Netzbe-
schreibungen stehen passende Xilinx
Vitis Al Tools bereit, welche die Netz-
werke flr die Ausfiihrung in der DPU
automatisch anpassen und optimieren.
Zudem steht dem Anwender eine ein-
satzfahige Laufzeitumgebung fur die
benodtigten Konvertierungstools zur
Verfligung. Eine Bildverarbeitungsan-
wendung kann ein so vorbereitetes
Netzwerk dynamisch laden und ausfuh-
ren. NET unterstutzt den Einstieg durch
bereitgestellte Referenz-Anwendungen
fur den Einsatz von CNN-Netzen.

Zahlreiche Einsatzgebiete

In der Praxis ergibt sich damit fiir die iam
Smart-Kamera ein breites Anwendungs-
feld. Exemplarisch lassen sich Robotik-
Applikationen in der Landwirtschaft an-

fihren, wo kompakte Smart-Vision-Lo-
sungen fur Obst und Gemuse auf dem
Acker oder der Wiese eingesetzt werden

mechanischem oder optischem Zubehor
umzusetzen, wird zusatzlicher Integrati-
onsaufwandvermieden.

Fazit

lam bietet als einsatzfertige Embedded-
Vision-Kamera den direkten Einstieg fir
Integratoren und Maschinenhersteller in
die Umsetzung dezentraler Anwendun-
gen, die auch von rechenintensiven Ma-
chine-Learning-Technologien profitieren
konnen. Denn iam ermdglicht es Kl di-
rekt auf der Kamera als Edge-Device
auszuftihren. Da NET die Kameralosung
auch vor-konfiguriert anbietet, konnen
sich Anwender in erster Linie auf ihre
Anwendung konzentrieren. |

www.net-gmbh.com

konnen. Geht es um
die Vollstandigkeits-
prifung von Lebens-
mittelverpackungen
hat eine regelbasierte
Software zusehends
das Nachsehen. Ler-
nende beziehungs-
weise trainierte Sys-
teme leisten immer
bessere Arbeit, weil
Surimi, Aal und Nori-
Blatter ein hohes Mal}
an Heterogenitat auf-
weisen. Schliellich
existiert auch bei der
optischen Inspektion
und Sortierung von
Arzneimitteln in der
Pharmazie eine groe
Varianz, die moder-
nen Machine-Lear-
ning-Verfahren ‘on the
edge” in Embedded-
Vision-Kameras ein
Handlungsfeld bietet.
Ist zudem die Mog-
lichkeit gegeben, eine
anwendungsspezifi-
sche Auslegung mit
bereits passendem

- Anzeige -

The Art of M&A
is in finding the best match.

Vision Ventures fishrt Thren Unternehmensverkauf zum Erfolg.
Nach allen Regeln der Kunst.

www.vision-ventures.eu  info@vision-ventures.eu
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SMART CAMERAS
STARETR KITS

Smarte Kamera mit Jetson-TX2

Das Kamerasystem Neon-2000-JT2,
besteht aus einer 5SMP-Smart-Kamera
und dem Jetson-TX2-Modul. Die vorin-

stallierte Software erlaubt kurze Ent-

wicklungszeiten und die schnelle Inte-
gration in Vision- und KlI-Applikationen.
Es stehen zwei optionale vorkonfektio-
nierte Kits zur Verfiigung: Das Lite-Kit
enthalt die Kamera, einen USB-Hub/-
Adapter Typ C und ein USB-Kabel Typ

C. Das Starterkit enthalt zusatzlich
noch ein Objektiv, eine E/A-Erweite-
rungsplatine und ein E/A-Kabel. Das
Jetson-TX-Modul bietet
einen 64Bit-Quad-Core-
CPU ARM Cortex-A57
mit integriertem 256-
CUDA-Core-Grafikpro-
zessor (GPU) mit Pas-
cal-Architektur. In Kombi-
nation mit 8GB-LPDDR4-Spei-
cher konnen so mehr als ein
Tera-FLOP Rechenleistung erreicht
werden, bei einer Leistungsaufnahme
unter 7,5W. Fur Rechenleistungen bis zu
21 TOPS ist die Kamera auch mit einem
Xavier-NX-Modul erhaltlich.
Acceed GmbH
www.acceed.de

Smarte Deep
Learning Camera

Die frei programmierbare Kl-Kamera
VisionAl von Imago
Tecchnologies

ist eine Em-
bedded-Lo6-
sung fur die
Bildverarbei-

£
tung, mit der z =
sich Anwendun-

gen aus den Bereichen Kl, Deep Lear-
ning und Machine Learning einfach
realisieren lassen. Das Echtzeit-Infe-
renzsystem unterstlitzt Google Edge
TPU, die Frameworks TensorFlow
Lite und AutoML Vision Edge.
Imago Technologies GmbH
www.imago-technologies.com

Individuelle Visionablaufe dank Vision-Apps

Das Vision-App-Konzept der IDS-NXT-Platt-
form erlaubt es Anwendern,
selbst zu bestimmen, wel-
che Bildverarbeitungsauf-
gaben eine IDS-NXT-Ka-
mera |0st — von einfachen
Barcode-Erkennungen bis zu

komplexen Kl-Analysen. Fir die Entwicklung eigener Apps
steht jetzt das IDS NXT Vision App Creator SDK zur VerfU-
gung. Fir einen moglichst kurzen Weg zur ersten eigenen
Vision-App gibt es neben der Entwicklungsumgebung auch

Entwicklungsbibliotheken und Beispiel-Apps.
IDS Imaging Development Systems GmbH
www.ids-imaging.de

Embedded-Vision-Starterkit A+

Allied Vision Technologies und MVTec Software bieten ein
Embedded-Vision-Starterkit zu einem Preis von 199 Euro an,
mit dem Anwendungen auf dem Nvidia Jetson Nano Develo-
per Kit getestet werden kdnnen. Hauptkomponenten des Kits
sind Allied Visions 1,2MP-CSI-2-Kamera Alvium 1500 C-120,
die Halcon-Software (in Form einer browserbasierten Demo-
Applikation und ohne zusétzliche Lizenz lauffahig) sowie in-
stallierten MIPI-CSI-2-Treiber fir die Kameras. Herzstlck ist
ein Geodreieck aus einer Platine, mit dem verschiedene An-
wendungsbeispiele ausgeflihrt werden konnen. Erganzt wird
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das Setup durch ein Adapter Board flr das Nvidia Jetson

Nano Developer Kit, CSI-2-Flex-Kabel, ein S-Mount-Objektiv
sowie eine Stativ-Montageplatte fir Alvium-Kameras.

Allied Vision Technologies GmbH

www.alliedvision.com
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3D-ASSISTENZSYSTEME

Vision Integration
in Mitsubishi SPSen

Eine gemeinsame Losung von
Sick und Mitsubishi Electric
zur einfachen Integration von
Vision-Technologie ist jetzt
verfligbar. Die Losung wurde
fir Anwendungen in verschie-
denen Branchen entwickelt
und kombiniert eine Vision-Ka-
mera von Sick mit vorgefertig-
ten Funktionsbausteinen fur
die SPS-Programmierumge-
bung Mitsubishi Electric GX
Works wodurch sich die Einrichtung von Vision-Applikatio-
nen auf Mitsubishi Electric-SPSen vereinfacht.
Mitsubishi Electric Europe B.V.
de.mitsubishielectric.com/de

Bild: Sick AG

Smarte-IR-Kamera
mit App-Konzept

Mit der Smart-Infrarotkameraserie IRSX
bietet AT-Automation Technology eine
Losung fur die intelligente Tempera-
turbildverarbeitung an. Mit ihrem
App-Konzept basieren die Kameras
auf dem von Smartphones bekannten
Prinzip: Die geladene App entscheidet tber
die bereitgestellte Funktionalitat. Da die Kamera Uber ein Mul-
tiple Job Feature verfligt, kdnnen beliebig viele produktspezifi-
sche Messplane auf der Kamera gespeichert und zwischen
diesen nahezu in Echtzeit umgeschaltet werden. Zahlreiche in-
tegrierte Schnittstellen wie Modbus, LUA-Scripting oder REST-
API/OpenAPI sowie ein IP67-Design und integrierter Freiblas-
vorrichtung fir das Objektiv stehen zur Verfligung.
AT - Automation Technology GmbH
www.AutomationTechnology.de

Werker-Assistenzsystem mit 2D-/3D-Kamera

Das digitale Werker-Assistenzsystem
mate von IFM unterstitzt Werker bei
manuellen Tatigkeiten in der Produk-
tion oder an Verpackungsarbeitspléat-
zen. Mit einer 2D/3D-Kamera identifi-
ziert es die Hande des Werkers und er-
kennt so, ob beispielsweise in eine Box
gegriffen wurde. Die Erkennung der
Hand, die auf Deep-Learning-Technolo-
gie basiert, ist zentraler Bestandteil des
Systems. Das System besteht aus

einem Rechner mit Touchmonitor, der
Software und einem optischen Sensor,
der sowohl ein 2D-Videobild als auch
ein 3D-Bild aufnimmt. Die Arbeitsab-
|aufe lassen sich in der Software flexi-
bel definieren. Optional erhaltlich ist
ein kombinierter optischer und akusti-
scher Signalgeber, der den Werker di-
rekt im Blickfeld auf Fehler hinweist.
IFM Electronic GmbH
www.ifm.com

Hochgeschwindigkeits-Pyrometer

Bei sehr schnellen Prozessen sind die
Anforderungen an Pyrometer zur Tem-
peraturmessung besonders hoch. Hier-
fir bietet Optris jetzt das Hochge-
schwindigkeits-Pyrometer CT 4M mit
einer Erfassungszeit von nur 90us an.
Es misst im Spektralbereich von 2,2 bis
6,0um, weswegen es ideal fur die Nie-
dertemperaturmessung an Metallen,

Metalloxiden, Keramiken oder fir Mate-
rialien mit unbekanntem oder sich an-
derndem Emissionsgrad geeignet ist.
Messbereich ist von 0 bis +500°C. Der
Sensorkopf ist mit 14mm Durchmesser
und 28mm Lange sehr kompakt. Die
abgesetzte Elektronik ist Uber ein bis zu
15m langes Kabel mit dem Sensorkopf
verbunden. Uber drei Tasten und ein

beleuchtetes Display kon-
nen Parameter direkt am
Sensor eingestellt werden.
Optris GmbH
www.optris.de
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Klarsicht bei visueller Inspektion

Digitalmikroskop
mit erweiterter
Tiefenscharfe

in Echtzeit

Das Digitalmikroskop Zeiss Visioner 1 er-
moglicht durch sein Micro-mirror Array
Lens System (MALS) erstmals einen All-In-
One-Fokus in Echtzeit. Dadurch konnen
Nutzer bei ihren Anwendungen fiir Quali-
tatskontrolle und Qualitatssicherung in der
Fertigung Proben erstmals vollstandig
scharf sehen, ohne mehrere Fokusebenen
zu kombinieren oder Bilder nachbearbeiten
zu miissen. Das Resultat: einfachere Bild-
gebung und Dokumentation, schnellere
Inspektion und ein hoherer Durchsatz.

urch die geringe Tiefenscharfe herkommlicher In-

spektionssysteme gerade bei hoher Vergrofie-

rung ist meist nur ein kleiner Bereich der Probe

scharf. Zeitaufwendiges und komplexes Nachfo-
kussieren oder Nachbearbeiten sind die Folge. Die MALS
Technologie (Micro-mirror Array Lens System) macht dies
jetzt Uberflissig. Das mikro-elektro-mechanische System
(MEMS) besteht aus einem Komplex individuell einstellba-
rer Spiegel mit einer GroéfRe von 100x100um. Sie fungieren
als 'virtuelle” Linsen mit verschiedenen Krimmungen und
damit Fokussierebenen, um jeden Punkt der Probe scharf
abzubilden. ,Revolutionar daran ist, dass wir die Mikrospie-
gel so schnell einstellen, dass die Bilddarstellung fir den
Nutzer in Echtzeit ablauft”, erklart Dr. Robert Zarnetta, Lei-
ter fir den Bereich Industrielle Mikroskopie-Losungen bei
Zeiss. Das Ergebnis ist eine 100-mal groRere erweiterte
Tiefenscharfe als bei herkdmmlichen Digitalmikroskopen
und eine optische Inspektion auf Hohenunterschiede von
bis zu 69mm, ohne das optische System verfahren oder die
Probe erneut fokussieren zu mussen.
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,Mit Zeiss Visioner 1
|6sen wir ein fundamentales
Problem der Mikroskopie
auf Uberzeugende Weise. So
steigern wir die Produktivitat
unserer Kunden und erhohen
die Gewissheit bei ihren
Inspektionsergebnissen.”,
Robert Zarnetta, Head

of Zeiss Industrial

Bild: Carl Zeiss Industrielle Messtechnik

Bessere Ergonomie,
schnellere Gewissheit

Zeiss Visioner 1 beschleunigt dadurch den Inspektionspro-
zess, weil Anwender mehr Komponenten in kirzerer Zeit pri-
fen kénnen. Dazu verbessert sich die Ergonomie bei der Ar-
beit, denn der ermudende Blick durch Okulare und manuelles
Nachjustieren des Mikroskops entfallt. In Verbindung mit der
Workflow-orientierten Zeiss ZEN core Software vereinfacht
dies die Inspektion und Dokumentation deutlich. Davon profi-
tieren gerade stark regulierte Branchen mit umfangreichen
Nachweispflichten wie Automotive, Luft- und Raumfahrt oder
Medizinbranche, die GxP-Richtlinien einhalten missen. Ml

www.zeiss.de/messtechnik
www.zeiss.de/visioner1

DR. ROBERT ZARNETTA,

Head of Zeiss Industrial Microscopy Solutions,
Zeiss Industrial Quality Solutions
info.metrology.de@zeiss.com



All-in-focus
First time.
Every time.

Geprlift mit klassischem Mikroskop Geprlift mit ZEISS VISIONER 1

ZEISS VISIONER1

Das einzige Mikroskop, das eine All-in-Focus-Visualisierung in Echtzeit ermoglicht.
Die MALS™-Technologie ermdglicht eine schnelle und umfassende visuelle
3D-Inspektion und Dokumentation. Bedienerfreundlich, ergonomisch und reproduzierbar.

www.zeiss.de/visioner1
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Bild 1 | Bei der Qualitatspriifung von FFP2-Schutzmasken erkennt das autonome Bildverarbeitungssystem Inspekto S70 Fehler an den mit Ultraschall

tserevras

e

geschweif3ten Masken, am metallischen Nasenbugel, am Firmen- und CE-Logo sowie an den verschweif3ten Bandern.

Sofort einsetzbar

Autonome Bildverarbeitung zur Priifung von FFP2-Schutzmasken

AUTOR: PETER STIEFENHOFER, PS MARCOM | BILDER: INSPEKTO

Ein deutscher Hersteller von
FFP2-Schutzmasken setzt
seit Kurzem das autonome
Bildverarbeitungssysteme In-
spekto S70 fiir die Qualitats-
prifung von Mund-Nasen-
Schutzmasken ein. Das Sys-
tem stellt sicher, dass die
Masken den Spezifikationen
entsprechen und die Ferti-
gungslinie wahrend der Pro-
duktion nicht beschadigt wird.
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Inspekto hat der Univent Medical GmbH,
einem deutschen Hersteller von FFP2-
Mund-Nasen-Schutzmasken in Villingen-
Schwenningen, die autonomen Visionsys-
teme zur Verfligung gestellt, um eine vor
Kurzem fertiggestellte neue Produktions-
linie fir Schutzmasken damit auszurls-
ten. Inspekto S70 ist das erste eigenstan-
dige, sofort einsatzbare Bildverarbei-
tungssystem zur industriellen Qualitatssi-
cherung. Im Gegensatz zu herkémmli-
chen Bildverarbeitungslosungen, die oft
maligeschneidert sind und einen komple-

xen und zeitaufwandigen Integrationspro-
zess erfordern, ist das autonome System
ein vollstandig konfiguriertes Gerat, das
sofort einsatzbereit ist und nur die Inte-
gration in die Produktionslinie erfordert.
Diese Eigenschaft macht es ideal fir Her-
steller, die schnell eine zuverlassige Lo6-
sung flr die Qualitatssicherung bendti-
gen, ohne die Vorlaufzeiten herkdmmli-
cher Bildverarbeitungsprojekte abwarten
zu mussen, deren Entwicklung und Inte-
gration haufig mehrere Wochen oder
sogar Monate dauern kann.



Bild 2 | Inspekto S70 lernt die Eigenschaften eines neuen
Produkts autonom in etwa einer Stunde aus ca. 20 Gutteilen

eine sehr hohe Fehlerrate auf, was
bei der Produktion von kritischen
Schutzausristungen wie Mund-
Nasen-Schutzmasken nicht akzep-
tabel ist”, betont Jirgen Eichinger,
Betriebsleiter bei Univent Medical.
,Qualitat steht im Mittelpunkt
unserer gesamten Fertigung.
Deshalb bendtigten wir eine flexi-
ble Bildverarbeitungslosung, die
schnell einzurichten und einfach
zu bedienen ist. Mit Inspekto
haben wir den idealen Partner fir
diese Aufgabe gefunden.”

In einer Stunde startbereit

,Wir haben frih erkannt, dass die
Hersteller von Schutzausristungen
eine flexible und kostenglnstige
Option zur Inspektion ihrer Pro-
dukte bendtigen und dass dieser
Bedarf irgendwann kritisch werden
wirde. Jetzt ist dieser Moment ge-
kommen und wir haben eine her-
vorragende technische Losung fir
diese Aufgabenstellung”, erklart
Ofer Nir, CEO von Inspekto. Va-
e nessa Pfau, Managerin fur den In-
spekto-Standort in Deutschland, ist

und zeigt danach alle Anomalien an.  davon Uberzeugt, dass die Flexibili-

Inspektion von Nasenbiigeln

Bei der realisierten Qualitatspriifung von FFP2-
Schutzmasken bestand die Aufgabe fir In-
spekto S70 darin, Fehler an den mit Ultraschall
geschweillten Masken, am metallischen Nasen-
bigel, am Firmen- und CE-Logo sowie an den
verschweildten Bandern sicher zu erkennen. Die
Inspektion des metallischen Nasenbtgels ist
dabei von entscheidender Bedeutung, da de-
fekte Metallstreifen die Schneidemaschine in
der Produktionslinie dauerhaft beschéadigen
konnten. Die vergangenen Wochen haben ge-
zeigt, dass die Ergebnisse der Installation posi-
tiv sind, da mit dem System eine genaue und
zuverlassige Qualitatssicherung durchgeftihrt
werden konnte: Masken, die Defekte in den un-
tersuchten Bereichen oder fehlerhafte Metall-
streifen aufwiesen, wurden zuverlassig erkannt.
,Eine manuelle Inspektion weist unweigerlich

tat der Systeme flr Hersteller auch
nach der Pandemie von entscheidender Bedeu-
tung sein wird: ,Inspekto S70 arbeitet nicht pro-
duktspezifisch, sondern lernt die Eigenschaften
eines neuen Produkts autonom in etwa einer
Stunde aus nur 20 Gutteilen und zeigt danach
alle Anomalien wéahrend der Inspektion an. Auf-
grund dessen kann das System sehr flexibel ein-
gesetzt werden, um eine Vielzahl verschiedener
Gegenstédnde zu inspizieren”, betont Pfau. ,Mit
unserem System war es sehr schnell moglich,
die Eigenschaften von FFP2-Masken anzutrai-
nieren. Bei kinftigen Produktionswechseln sind
diese Systeme jedoch in der Lage, auch vollig
andere Produkte zu prifen”, erganzt Pfau. In-
spekto S70 konnte daher nach der derzeitigen
Pandemie auch in der Produktion anderer medi-
zinischer Gerate zur Qualitatssicherung zum
Einsatz kommen. [ |

www.inspekto.com

Pyrometer. Infrarotkameras. Zubehér. Software.

Unsere neue IRmobile App eignet sich

Wir messen berthrungslos Temperaturen von —50°C
bis +3000 °C. Besuchen Sie uns: www.optris.de

fiir die Infrarot-Temperaturmessung mit
allen Optris Pyrometern und IR-Kameras.

[clagigel]

® Google Play
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- o Bild 1 | Die Field-
boxCam besteht
aus einer Basler-
ace-Kamera und
der Spectra Power-

box 100 von

BEE RS R

—wvold static AppTask(PVOID)

//Check if systes memory iz present
if ((!_psystesStack) ||
(! _pSystesList))

return;

J T T T E———
/fCall GEV enter function

PSTATION_INFO pStation = _ fpGevEnter( pSystesStack, _ pSystesiist,  Stationtium);

if (pStaticn)

{
if (pStation->State == GEV_STATE_IDLE)
1f (pStation->State == GEV_STATE_ACTIVE)
if ((pStation-»State == GEV_STATE READY) ||
(pStation->State == GEV_STATE_FULL})

w "

{ _Cyclecnt = 8; _ PacketCnt = &; }
{ _CycleRate = _ Cyclefnt; _ PacketRate = _

Spectra. Bilderfas-
sung, Bildverarbei-
tung und Feldbus-
anbindung laufen in
Echtzeit auf der X-
Realtime Engine
von Sybera.

Vision trifft Feldbus

Echtzeit-Bildverarbeitung mit Feldbusanbindung

AUTOR: UWE HOLLAREK, PRODUKTMANAGER AUTOMATION, SPECTRA GMBH & CO KG | BILDER: SPECTRA GMBH & CO. KG

Kommt bei der Bildverarbei-
tung die in der Automatisie-
rung oft notwendige Anfor-
derung einer Integration von
Feldbussysteme wie Profinet
oder Ethercat, steht der An-
wender vor der Herausforde-
rung, alle diese Themen in
Bezug auf Hard- und Soft-
ware zu vereinen. Genau fiir
diese Anwendungen wurde
von Spectra und Sybera ein
skalierbares Machine Vision
Produkt entwickelt.
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Fur die meisten Applikationen ist eine
kleine und preisgiinstige Standard In-
dustrie-Kamera mit einer Standard
Optik vollig ausreichend. Der optische
Teil der FieldboxCam besteht daher
aus einer Basler acA1440 Kamera mit
f8mm/5MB Objektiv. Die Parametrisie-
rung der Kamera erfolgt nach dem Ge-
nICAM Standard. Fir die Eingabe der
Parameter steht die Windows-Utility Vi-
sionGen zur Verfligung, die auch das
Kamerabild anzeigt. Allerdings muss
die Beleuchtung den jeweils spezifi-
schen Bedingungen entsprechend aus-
gewahlt, justiert und eingestellt werden.

IPC mit Echtzeiterweiterung

Hardwareseitiges Herzstuck des Sys-
tems ist ein kompakter, lifterloser In-
dustrie-PC, die Spectra Powerbox 100.
Sie wird sowohl aufgrund ihrer gerin-
gen Abmessungen von der GroRe
einer Lunchbox, als auch wegen der
flexiblen Montagemoglichkeiten
(Wand, VESA, DIN-Schiene, seitlich)
gern in Applikationen nah an der Ma-
schine oder am Prozess eingesetzt.
Der 2.0GHz Celeron-Prozessor bietet
vier Cores an, denen jeweils verschie-
dene Teilaufgaben zugeordnet werden



konnen. So konnte z.B. Core 1 die Bild-
erfassung, Core 2 die Bildverarbeitung,
Core 3 die Feldbusanbindung und Core
4 die Windows-Task fir die Visualisie-
rung Ubernehmen. Der Transport der
Bilddaten von der Kamera zum PC er-
folgt per GigE-Vision. Uber eine zweite
on-board Ethernet Schnittstelle werden
die ausgewerteten Bilddaten als Aus-
gabe an den Profinet- oder Ethercat-
Master gemeldet. Diesem wird die
FieldboxCam per GSDML- bzw. ESI-

Asynchronous
‘Image Processing
Library

Offenes Programmiersystem

Dem Entwickler stellt sich die Fieldbox-
Cam softwareseitig als ein offenes Pro-
grammiersystem nach dem Baukasten-
prinzip dar. Fur die Aufgaben der Bildver-
arbeitung stehen ihm die C-Bibliotheken
fiir Windows OpenCV und SIMD zur VerfU-
gung, mit integrierten Funktionen wie z.B.
Bildfilter, ROI, Schwerpunktermittlung usw.
Fur die Feldbusanbindung stehen entspre-
chende Stacks im Baukastenprinzip zur

Highspeed Synchronous

Image Processing
Library (optional)

GPIO-Modul

Bild 2 | Dem Entwickler stellt sich die FieldboxCam softwareseitig als ein offenes
Programmiersystem nach dem Baukastenprinzip dar.

Datei als normales I/0-Slave-Devices
bekannt gemacht. Alternativ kann ein
simples Gut-Schlecht-Ausgangssignal
auch direkt Uber die eingebauten, iso-
lierten GPIO-Kanale (4D1/4DO0) ausge-
geben werden. Bilderfassung, Bildverar-
beitung und Feldbusanbindung laufen
dabei in Echtzeit, basierend auf der X-
Realtime Engine, einer Realtime Exten-
sion fir Windows von Sybera. Zusam-
men mit der adaptiven Jitter-Kompen-
sationstechnik wird damit ein strikter
Determinismus fur die Feldbusanwen-
dung garantiert. Die Bilderfassung und
Bildverarbeitung kann parallel in Echt-
zeit erfolgen, was zu einem schnelleren
Feldbusergebnis flhrt.

Verfligung. Die Einbindung der Echtzeit-
tasks erfolgt innerhalb einer homogenen
Entwicklungsumgebung (z.B. Visual Stu-
dio). Der Vorteil der FieldboxCam gegen-
uber alternativen Ansatzen besteht in der
integrativen Architektur mit ihren abge-
stimmten Komponenten. Das System ist
betriebsfertig und einsatzbereit vorinstal-
liert und vorkonfiguriert und bietet dem
Anwender zahlreiche Mdglichkeiten einer
freien Programmierung. Mit der flexiblen
Feldbusanbindung kann die FieldboxCam
zudem an die unterschiedlichsten Master-
Systeme angeschlossen werden. |

www.sybera.de
www.spectra.de
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KUNDENSPEZIFISCHE
LOSUNGEN FUR:

e TELEZENTRISCHE
OBJEKTIVE

e TELEZENTRISCHE
BELEUCHTUNGEN

e CCD OBJEKTIVE

e ASPHAREN

e F-THETA OBJEKTIVE
e STRAHLAUFWEITER
¢ LINSENSYSTEME

e TRAPPED ION

Sill Optics GmbH & Co. KG
Johann-Hoéllfritsch-Str. 13
90530 Wendelstein

T. +49 9129 9023-0 e info@silloptics.de
WWW.SILLOPTICS.DE




Vision Kl for PLC

Kl mit Vision Processing Unit fiir Simatic-Steuerungen

Siemens bringt ein Modul
mit integriertem Kl-fahigen
Chip fiir die Steuerung Sima-
tic S7-1500 und das 1/0 Sys-
tem ET 200MP auf den
Markt: Die S7-1500 TM NPU
(Neural Processing Unit) ist
ausgestattet mit dem Ki-
Chip Intel Movidius Myriad X
Vision Processing Unit.

TEXT UND BILD: SIEMENS AG

Das Modul erhalt seine Funktion durch
Bereitstellung eines trainierten neuro-
nalen Systems auf einer SD-Karte und
ist mit einer USB 3.1 Schnittstelle
sowie einem GigE-Port ausgestattet.
Auf Basis des neuronalen Netzes las-
sen sich Daten von angeschlossenen
Kameras oder aus dem CPU-Pro-
gramm verarbeiten. Durch die Verwen-
dung von Machine-Learning-Algorith-
men konnen beispielsweise optische

Das S7-1500 TM NPU Modul erhalt seine Funktion durch Bereitstellung
eines trainierten neuronalen Systems auf einer SD-Karte und ist mit einer USB 3.1-Schnittstelle
sowie einem GigE-Port ausgestattet.
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Qualitatskontrollen in Produktionsan-
lagen oder bildgesteuerte Robotersys-
teme realisiert werden (weitere Details
und Beispiele im Whitepaper). Die ver-
baute VPU, Intels Myriad X VPU Chip,
hat einen dedizierten Hardwarebe-
schleuniger fir tiefe neuronale Netz-
strukturen. Die integrierte Bildverarbei-
tungseinheit zusammen mit der Re-
cheneinheit fur neuronale Netze,
macht den Myriad X ideal fir Visionba-
sierte Kl-Applikationen. Dies ermog-
licht ganzlich neue Anwendungen in
der industriellen Automatisierung
durch Beschleunigung von Bildverar-
beitungsprozessen und schnelle lokale
Datenauswertung Uber die trainierten
Modelle zu realisieren. Uber die inte-
grierten Schnittstellen des Moduls
konnen Anwender GigE-Vision-kompa-
tible Sensorik anschlielfen. Diese
Daten, sowie Informationen aus dem
CPU Programm selbst, lassen sich
mittels neuronaler Netzwerke verarbei-
ten. Das Ergebnis des Verarbeitungs-
vorgangs kann anschlieRend im CPU
Programm ausgewertet werden. Wo
beispielsweise zur Erkennung von
Werkstiicken mittels Bildverarbeitung
die Daten jedes Werkstucks genaues-
tens konfiguriert werden miussen,
kann dieser Vorgang durch Anwen-
dung von Lernverfahren auf gekenn-
zeichneten Bild-Daten deutlich flexibler
und robuster gestaltet werden. Zum
Einsatz kommen dabei offene Kl-Fra-
meworks wie z.B. Tensorflow, Keras
oder Caffe. [

www.siemens.com/TM-NPU



Bild 1 | Jede der sechs
Druckeinheiten der Etiket-
tendruckmaschine von
Nilpeter wurde mit einer
Vision-Kamera von B&R
ausgestattet. Mit einer
Ausschussreduzierung
um 50% tragt das Vision-
System erheblich zur Er-
tragssteigerung bei.

Weniger Makulatur

Selbstkalibrierende Druckmaschine mit integriertem Vision-System

AUTORIN: CAROLA SCHWANKNER, UNTERNEHMENSREDAKTEURIN, B&R EGGELSBERG/OSTERREICH

Um Umriistzeiten und Aus-
schuss niedrig zu halten,
setzt der danische Druckma-
schinenhersteller Nilpeter auf
das vollstandig integrierte Vi-
sion-System von B&R.

Der Druckmarkt sieht heute anders aus
als noch vor zehn Jahren. Die einst
hohen Auflagen mit groRen LosgroRen
werden nun von kleinen Auflagen mit vie-
len Umrlstungen pro Tag verdrangt.
,Heute bendtigen viele Kunden nur noch
1.000 Etiketten, wahrend es friher
30.000 oder 40.000 auf einmal waren",
so Jesper Larsen, Software-Entwick-
lungsmanager bei Nilpeter. ,Jede Se-
kunde, die beim Umriisten auf einen an-
deren  Etikettentyp verloren geht,
schmerzt” Damit Etikettendruckmaschi-

BILDER: B&R INDUSTRIAL AUTOMATION GMBH

nen profitabel bleiben, missen neben
der Umristzeit auch die beim Druck
schadhaft gewordenen Bogen, die soge-
nannte Makulatur, weniger werden.
Wenn die Etikettenbahn mit einer Ge-
schwindigkeit von mehreren Metern pro
Sekunde durch eine Nilpeter Druckma-
schine rast, hinterlasst selbst die ge-
ringste Ungenauigkeit sichtbare Fehler
auf den gedruckten Etiketten. Solche
Qualitatsprobleme konnen teuer werden,
das weil} der dénische Maschinenbauer
nur zu gut. Nilpeter arbeitet seit Jahren
mit B&R zusammen: ,Wir erkannten so-
fort die Vorteile des Vision-Systems von
B&R fir unsere Anlagen. Ablaufe, z.B.
wahrend der Registerregelung, konnen
damit genau Uberprift und der Aus-
schuss reduziert werden®, sagt Larsen.
Jede der sechs Druckeinheiten der Eti-
kettendruckmaschine wurde mit einer
B&R-Vision-Kamera ausgestattet. Die

Kameras uberwachen kontinuierlich die
Position der Etiketten auf der Bahn und
lesen Bilder mit einer Prazision von
12um. Stellt die Bildverarbeitungssoft-
ware Ungenauigkeiten in der Farbaus-
richtung fest, alarmiert die Kamera die
Maschinensteuerung. Automatisch
nimmt die Maschine die erforderlichen
Anpassungen vor. Mit dem integrierten
Vision-System werden die Maschinen
schneller verfiigbar und produktiver: ,Wir
kdnnen so unsere Maschinen zigig auf
den Markt bringen und unseren Kunden
eine intelligente, flexible Serienproduk-
tion ermoglichen’, erklart Larsen: ,Der
Materialaufwand macht einen grofen
Teil der Gesamtkosten eines Etiketts
aus. Mit einer Ausschussreduzierung um
50% tragt das B&R-Vision-System erheb-
lich zur Ertragssteigerung bei." [ |

www.br-automation.com
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Bild 1 | HD Vision Systems nutzt die Lichtfeld-Technologie, um komplexe Objekte beim Bin Picking
vollautomatisiert mit den dreizehn Kameras des LumiScan X Systems in 3D zu lokalisieren.

refferquoten

Bin Picking bei Benteler Automotive mit Lichtfeld-Kamera

AUTORIN: MAREIKE SCHINDLER-KOTSCHA, SENIOR COMMUNICATIONS & MARKETING MANAGER, HD VISION SYSTEMS GMBH
BILDER: HD VISION SYSTEMS GMBH & BENTELER AUTOMOTIVE

Robotern gelingt es beim
Griff in die Teilekiste nicht
immer, Stiicke zuverlassig
zu identifizieren. Benteler
Automotive hat mit dem
Startup HD Vision Systems
einen neuen Losungsansatz
getestet: die Lichtfeld-ba-
sierte Bildverarbeitung durch
das LumiScan Object Hand-
ling. Sie ermoglicht das
treffsichere Leergreifen von
Kisten selbst unter er-
schwerten Bedingungen.

Ein Kamerablick genligt? Beim automa-
tisierten Bin Picking trifft das bislang
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nicht immer zu. Matte oder glanzende
Objekte, flache versus tiefe Kisten,
wechselnde Lichtverhaltnisse, die Erfor-
dernisse der weiteren Verarbeitung:
Schon diese Beispiele zeigen, dass der
Erfassungsprozess unterschiedliche
Anforderungen stellt, die sich nicht per
Standard-Set-up I0sen lassen. Gefragt
ist ein Bin-Picking-System, das die je-
weiligen Variablen zuverlassig und auf
hohem Niveau abbildet. Benteler Auto-
motive produziert Komponenten und
Module flr Fahrwerk, Karosserie,
Motor- und Abgassysteme sowie Lo-
sungen flr Elektrofahrzeuge. Entspre-
chend grold war das Interesse an einer
Bin-Picking-Losung, die anspruchsvol-
len Bedingungen und spezifischen Be-
ddrfnissen gerecht wird.

Olige, nicht sortenreine Teile

Die Herausforderung: Bei Benteler Auto-
motive sind haufig 6lige Bauteile aus
Stahl zu greifen, etwa fiir Achs-Systeme.
Die Bildverarbeitung muss deren Glanz
problemlos erkennen kdnnen. Ein weite-
res Hindernis stellten die auszurdumen-
den Kisten dar, denn sie werden nicht
sortenrein angeliefert. Auch der unebene
Boden der Ladungstrager erschwert die
Unterscheidung zwischen Teil und Box.
Dennoch mussen die richtigen Teile er-
fasst, korrekt gegriffen und orientiert ab-
gelegt werden. Bislang erforderte das
einen Zwischenschritt: Die gegriffenen,
unsortierten Objekte wurden zwischen-
gelagert, identifiziert und erst dann im
Produktionssystem passend abgelegt.



b

,Dieses Vorgehen ist umstandlich und
zeitaufwandig, daher besteht hier ein-
deutig Optimierungsbedarf”, betont Dr.-
Ing. Volker Grienitz, Head of Innovation
Management bei Benteler. HD Vision
Systems war zuversichtlich, die Aufgabe
zufriedenstellend |6sen zu konnen. ,Wir
haben diese Option gern ergriffen’, so
Grienitz. ,Die gezielte Kooperation mit
Start-ups bietet die
Chance einer Win-
Win-Situation: Sie
hilft uns, unsere
Kompetenzen effi-
zient zu erweitern.
Unseren Start-up-
Partnern  ermog-
licht sie Uber den
Praxistest ein Refe-
renzprojekt sowie
einen direkten Draht zum Markt." Der
Lichtfeld-Bildverarbeiter und der Automo-
bilzulieferer waren Uber die Plattform
Startup Autobahn in Kontakt gekommen.

Prazise Sicht dank Lichtfeld

HD Vision Systems nutzt die Lichtfeld-
Technologie, um komplexe Objekte voll-
automatisiert zu lokalisieren. Dabei er-
folgt die Bildgebung, anders als bei klas-
sischen Aufnahmen, nicht zwei- sondern

-‘i# I_.-‘

Bild 2 | Bei Benteler Automotive sind haufig dlige Bauteile aus

R 3
Stahl zu greifen, z.B. Achs-Systeme.

dreidimensional. ,Das Lichtfeld umfasst
die Gesamtheit aller optischen Informa-
tionen einer Szene", erldutert PD Dr.
Christoph Garbe. Er ist Grinder und CEO
von HD Vision Systems und hat die Ent-
wicklung des firmeneigenen Lichtfeld-
Sensors LumiScanX entscheidend vo-
rangetrieben: Dreizehn 13 diskrete 1,2MP
Kameras liefern die bendtigten optischen

) Insbesondere die Geschwindigkeit,
mit der Sensor und Software
den Roboter mit Greifbahnen versorgt
haben, beeindruckt {{

Volker Grienitz, Benteler Automotive

Daten. Anhand der Aufnahmen lasst sich
bestimmen, aus welcher Richtung das
Licht kam, auch Kameraposition, zuge-
horiger Scharfepunkt, Glanzeffekte und
Position lassen sich errechnen. Die so
gewonnenen exakten Bildpunkte erge-
ben eine hochprazise Punktwolke. Sie
lasst sich zur passgenauen Verortung
der aufgenommenen Szene beziehungs-
weise Objekte nutzen. Garbe betont:
,Mithilfe des speziellen Kamera-Arrays
und der dahinterstehenden Software,

nimmt die Lichtfeld-Technologie auch
glanzende und komplexe Oberflachen
problemlos auf”

Kisten im Handumdrehen leer

Diese Eigenschaften nutzt HD Vision
Systems flr das Bin Picking bei Bente-
ler. Dank des Sensors und seiner ange-
schlossenen Software erkennt das Sys-
tem in den Punktwolken zuverlassig die
metallischen Bauteile und deren Orien-
tierung im Raum. Aufgrund dieser Infor-
mationen plant es kollisionsfreie Bahnen
fir den Roboter. Uber eine vordefinierte
Schnittstelle leitet das System die er-
rechneten Greifbahnen direkt an die je-
weilige ABB-Robotersteuerung weiter.
Das passive System liefert der Steue-
rung kontinuierlich mogliche Bahnen
und zu greifende Objekte, was Still-
stdnde im Greifprozess vermeidet.
Dabei nutzt die Software zur Berech-
nung einfach die Greifroutine des Robo-
ters. Im Benteler Automotive Maker-
Space, dem Ausbildungszentrum in Pa-
derborn, stellte sich das System dem
Praxistest. Die Zuversicht des Teams
von HD Vision Systems erwies sich als
berechtigt: Trotz
widriger Umstande
und Tageslichtbe-
dingungen raumte
das LumiScanX-
basierte System
die Kiste mit dem
eingesetzten Mag-
netgreifer restlos
aus:  ,Wir sind
hochst  zufrieden
mit der Losung von HD Vision Systems
fir das Bin Picking unter unseren er-
schwerten Bedingungen®, sagt Grienitz.
,S0 werden auch schwer erkennbare
glanzende Objekte in nicht sortenreinen
Kisten mit dem automatisierten Griff er-
kannt. Insbesondere die Geschwindig-
keit, mit der Sensor und Software den
Roboter mit Greifbahnen versorgt
haben, beeindruckt. [

www.hdvisionsystems.com
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Bilder: Mann+Hummel

Bild 1 | Ein Roboter nimmt einen Filter aus der Gitterbox und legt ihn positionsgenau auf dem Band ab. Die Programmierung des Roboters sowie die Ver-
bindung zu dessen Komponenten (Vision-Sensor,...) erfolgt in der Programmierumgebung Artiminds RPS.

Einfacher Start

Einfache Programmierung komplexer Robot-Vision-Anwendungen

AUTOREN: DR. KLAUS BERDEL, SENSOPART INDUSTRIESENSORIK GMBH & SILKE GLASSTETTER, ARTIMINDS ROBOTICS GMBH

Die Filtrationsspezialisten
von Mann+Hummel haben
im Werk Speyer ein Pilot-
projekt fiir eine Robotikan-
wendung mit Cobot, Vision-
Sensor und Automatisie-
rungssoftware realisiert, die
eine flexible Produktions-
weise ermoglicht. Gesucht
war eine einfache Losung,
die zugleich als Modell fiir
kiinftige Automatisierungs-
schritte dient.

Die in  Ludwigsburg ansassige
Mann+Hummel ist Weltmarktfiihrer im
Bereich Filtration und beschaftigt welt-
weit 20.000 Mitarbeiter an 80 Standor-
ten. Im Werk Speyer werden unter an-
derem Industriefilter, sogenannte Luft-
entolboxen, sowie Luftfilter flr den
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Bau- und Landmaschinenbereich her-
gestellt. Die zu fertigenden Produktva-
rianten und Stiickzahlen sind sehr fle-
xibel, sodass herkommliche Automati-
sierungslosungen mit Robotern bisher
nur vereinzelt zum Einsatz kamen. Ziel
des 2018 gestarteten Pilotprojekts war
die Entwicklung einer flexiblen Auto-
matisierungsstrategie, die der ‘High
mix/low volume'-Produktionsweise am
Standort gerecht wird. Als Pilotanwen-
dung wahlte man einen Arbeitsschritt,
der bisher manuell von einem Werker
ausgeflihrt wurde. Hierbei werden Luft-
entdlboxen in einer Gitterbox im teilsor-
tierten Zustand und in mehreren Ebe-
nen mit Zwischenlage bereitgestellt.
Der Cobot greift mit einem Sauggreifer
ein bis zwei Boxen aus der Gitterbox
und platziert diese auf einem getakte-
ten Forderband, das die Filter zur Be-
druckung in eine Siebdruckmaschine
transportiert. Die Positionserkennung

Ubernimmt ein Vision-Sensor, der fest
Uber der Gitterbox befestigt ist. Da es
verschiedene Varianten der Luftentol-
box gibt, war eine einfache Adaption
der Detektion an wechselnde Teile
wichtig. AulRerdem legte man bei
Mann+Hummel grollen Wert auf die
Robustheit der Erkennung, da auere
Einflisse in der Produktion nicht aus-
geschlossen werden konnten.

Vision-Sensor und
Robot Programming Suite

Die Wahl fiel auf ein System bestehend
aus einem Cobot von Universal Robots,
einem speziell fir Roboteranwendungen
ausgelegten Vision-Sensor der Reihe
Visor Robotic von SensoPart sowie der
Robot Programming Suite (RPS) von Ar-
tiMinds. Uber die grafische Oberfliche
der Software lasst sich die gewlinschte
Aufgabenreihenfolge per Drag&Drop aus



vorprogrammierten Funktionsbausteinen
zusammenstellen. Im nachsten Schritt
parametrisiert der Anwender die einzel-
nen Teilprozesse entweder in der Simu-
lationsumgebung der Software oder di-
rekt am realen Roboter. Abschliellend
generiert die Suite selbsttatig den Quell-
code fir das spezifische Robotersystem.
Auf eine handische Programmierung
kann dabei vollig verzichtet werden. Zu-
satzlich zum Einlernen der Bewegungs-
ablaufe sind lediglich einige Bildverarbei-
tungseinstellungen in der Visor-Konfigu-
rationssoftware vorzunehmen. Dort ste-
hen verschiedene Dektektoren zur Pro-
dukterkennung auch unter schwierigen
Detektionsbedingungen zur Verfligung.
Der Visor Robotic bietet bis zu 5SMP-Bild-
auflosung und umfangreiche Konfigura-
tionsmaglichkeiten. Die Detektionsergeb-
nisse konnen dber spezielle Schnittstel-
lenmodule zum Roboter tbertragen wer-
den. Bei Mann+Hummel Gbernahm Arti-
Minds RPS die Schnittstellenfunktion zu
samtlichen Hardware-Komponenten,
wodurch der Einrichtungs- und Program-
mieraufwand deutlich minimiert wurde.
Bei Bedarf liele sich neben dem Vision-
Sensor z.B. auch ein Kraft-Momenten-

Bild: SensoPart Industriesensorik GmbH

Bild 3 | Je nach Anwendung lasst sich der Vision-
Sensor auch direkt am Roboterarm befestigen.

Sensor in das Gesamtystem integrieren.
Um die Anwendung schon im Vorfeld zu
priifen, gibt es die Mdglichkeit der Simu-
lation. In der 3D-Simulationsumgebung

Bild: SensoPart Industriesensorik GmbH
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Bild 2 | Die Integration von Hardware-Komponenten, wie einem Vision-Sensor, ist in ArtiMinds RPS

problemlos maglich.

von Artiminds RPS lasst sich das konfi-
gurierte Roboterprogramm vorab testen.
Dabei wurde ein CAD-Modell der Gitter-
box eingebunden, um unerwinschten
Bertihrungen bzw. Kollisionen des Robo-
ters mit der Box vorzubeugen.

Komplexer Programmieraufwand
entfallt

Entstanden ist eine transparente und
robuste Roboteranwendung. Auch die
Forderung nach Flexibilitat wurde voll
und ganz erfillt: Bei einem Produkt-
wechsel ldsst sich der Automatisie-
rungsprozess von den Mitarbeitern im
Werk sehr einfach anpassen. Die Ande-
rungen konnen wahlweise online, direkt
am Roboter oder auch offline vorge-
nommen werden. Das mit ArtiMinds
RPS generierte Roboterprogramm lauft
dann autonom und im Original-Quell-
code des Roboters auf dem Controller,
ohne dass eine einzige Zeile Code
selbst geschrieben werden muss. Sa-
scha Mummert, Technologie und Pro-

cess Engineer bei Mann+Hummel,
fasst zusammen: ,Die erfolgreiche Um-
setzung unserer Pilotanlage in Speyer
hat bewiesen, dass mit geeigneten
Komponenten und der richtigen Soft-
ware auch komplexere Roboterapplika-
tionen von den eigenen Mitarbeitern fle-
xibel umgesetzt werden konnen." Ent-
scheidend fur diesen Erfolg des Pilot-
projekts war die nahtlose Integration
von Cobot und Vision-Sensor mit Hilfe
der Software ArtiMinds RPS. Das ge-
wonnene Know-how beim Aufbau einer
sensorgeflihnrten Robotikanwendung
wurde als auerst wertvoll bewertet
und soll als Vorbild fur weitere Automa-
tisierungslosungen dienen — in Speyer
oder auch in anderen Werken von
Mann+Hummel. Denn eine einmal in
ArtiMinds RPS entwickelte Anwendung
lasst sich auch auf andere Robotersys-
teme Ubertragen und ohne grof3en Zeit-
aufwand in Betrieb nehmen. |

www.artiminds.com
www.sensopart.com
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Leuteerkennung

Kl und Time-of-Flight fiir Fahrerlose Transportsysteme (FTS)

AUTOR: LEONARD BRIX, BUSINESS DEVELOPMENT & VERTRIEB, DATA SPREE GMBH | BILD: DATA SPREE GMBH

Mit KI von Data Spree und 3D-Kameratechnik von Becom konnen FTS Personen und
Hindernisse schnell und zuverldssig erkennen. Die KI-Echtzeit-Ausfiihrung findet auf dem
Becom Multi-Cam HUB statt.

Insbesondere in der Logistik ist Effi-
zienz entlang der gesamten Prozess-
kette ein entscheidender Faktor im
Wettbewerb. Eine zuverlassige und vor
allem sichere Automatisierung des
Warentransports ist hierbei entschei-
dend flr eine moderne und leistungs-
fahige Logistik. Mitarbeiter und auto-
nome Systeme mussen dabei in La-
gern und Fertigungsstatten sicher zu-
sammenarbeiten konnen, die Vermei-
dung von Unfallen hat hochste Priori-
tat. Mit Kl von Data Spree und 3D-Ka-
meratechnik von Becom konnen auto-
nome Fahrzeuge Personen und Hin-
dernisse schnell und zuverlassig er-
kennen und entsprechend reagieren.
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Zentimeter-
genaue Positionserfassung

Die 3D ToF-Kamera generiert ein Tie-
fen- und Graustufenbild, mit denen es
moglich ist Objekte und Abstande zu
Objekten im 3D-Raum zu lokalisieren.
Die ToF-Technologie bietet dabei Vor-
teile gegentber anderen Methoden der
3D-Bildgebung, beispielsweise eine
weitgehende Unabhangigkeit von
Lichtverhaltnissen und hohe Robust-
heit gegeniber visuellen Variationen
der Objekte. Die Kl erkennt anhand der
3D-Informationen zuverlassig die Pra-
senz, Position und die GroRe der ein-
trainierten Hindernisse, wie in diesem

Mit kiinstlicher Intelligenz
(KI) konnen autonome Ma-
schinen heute komplexe Sze-
narien zuverlassig in Echtzeit
einschatzen. Die Kl-basierte
Bildverarbeitungssoftware
von Data Spree und die Time-
of-Flight (ToF) Kameratech-
nologie von Becom zeigen im
Zusammenspiel die Moglich-
keiten fiir fahrerlose Trans-
portsysteme (FTS).

Fall Personen. AnschlieRend wird an-
hand der Tiefeninformationen die 3D-
Position des Hindernisses Zentimeter-
genau erfasst. Dariber hinaus kann
der Kl auch andere Hindernisse, wie
FTS, Paletten, Pakete etc., zusatzlich
antrainiert werden. Das Training und
Erstellen der Kl ist mithilfe der Data
Spree Tools und Services, wie Deep
Learning DS, sehr schnell und ohne
Programmieraufwand umsetzbar. Mit-
hilfe dieses Kl-basierten 3D-Kamera
Ansatzes kann eine robuste und si-
chere Orientierungslogik fir FTS um-
gesetzt werden. Die dafur notwendige
Echtzeit-Ausfihrung der Kl findet auf
dem Becom Multi-Cam HUB statt und
bietet ein voll integriertes Zusammen-
spiel aus Bildgebung, Kl-Logik und
Kommunikation. Die kompakten ToF-
Sensoren sind fir mobile Anwendun-
gen hervorragend geeignet und kon-
nen, durch eine Kombination von meh-
reren Sensoren, eine vollstandige
360°-Rundumsicht der Umgebung lie-
fern. Die Kl kann hierbei mit verschie-
densten Szenarien und Situationen



umgehen, da die Logik auf real existie-
renden Daten beruht und nicht frei von
Hand programmiert ist. Mit den Data
Spree Tool ist die Kl jederzeit flexibel
erweiterbar und kann auf neue defi-
nierbare Objekte oder Klassen antrai-
niert werden. Somit lassen sich kom-
plexe Orientierungsmuster flr FTS
umsetzen, die mit konventionellen Me-
thoden bisher nicht denkbar waren.

KI fiir die Logistik

Klassische Bildverarbeitung muss bis-
her aufwandig programmiert werden.

Hierbei werden Algorithmen von Ex-
perten individuell entwickelt, was viel
Know-How und Zeit erfordert. Dabei
funktionieren die klassischen Algorith-
men nach handgefertigten Regeln und
Entscheidungskriterien. Wenn es zu
Abweichungen von diesen Regeln im
Betrieb kommt, entstehen Risiken.
Diese Abweichungen konnen bei-
spielsweise wechselnde Lichtverhalt-
nisse, Umgebungsparameter, Verande-
rungen in den Wegen, Ablaufen oder
Prozessen sein. Mit Kl-basierter Bild-
verarbeitung konnen, z.B. autonome
Fahrzeuge komplexe Arbeitssituatio-

nen und -prozesse besser interpretie-
ren und die Mensch-Maschine-Interka-
tion sicherer machen. Je nach Training
konnen Kl-Netze auf verschiedene Hin-
dernisse und Objekte angelernt wer-
den, z.B. Packsticke, Paletten, Hochre-
gale, Behalter etc. Dies er6ffnet neue
Moglichkeiten fir autonome Fahr-
zeuge, aber auch fir kollaborative Ro-
boter oder Automatisierung im Allge-
meinen. |

www.becom-group.com
www.data-spree.com
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Bild 1 | Die automatisierte Qualitatssicherung der Motorhalterung fiir die neue vollelektrische Mini Cooper SE Serie von BMW erfolgt bei
der Walter Automobiltechnik mit dem robotergefiihrten 3D-Scanner MetraScan 3D-R.

8 statt 90 Minuten

Robotergefiihrte 3D-Scanner bei der Herstellung von Elektrofahrzeugen

AUTOR: JEROME-ALEXANDRE LAVOIE, PRODUCT MANAGER, CREAFORM | BILDER: WALTER AUTOMOBILTECHNIK GMBH

Automatisierte Qualitatssi-
cherungssysteme spielen
auch bei der Herstellung
von Elektrofahrzeugen eine
immer wichtigere Rolle. Ein
Beispiel dafiir ist die Walter
Automobiltechnik GmbH,
ein deutscher Zulieferer fiir
Teile und Zubehor fiir groBe
OEM in der Automobil- und
Motorradindustrie.

In den letzten Jahren hat die rasante
Nachfrage von OEM nach Teilen, die in-
Elektrofahrzeuge integriert werden sollen,
die Walter Automobiltechnik dazu veran-
lasst, nach einem alternativen Prifungs-
ansatz und einer Losung zu suchen, um
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die Qualitatssicherung weiter zu be-
schleunigen und zu verbessern. Vor allem
wollte das Unternehmen eine Losung, die
seine manuellen Methoden und die Koor-
dinatenmessmaschine fur eine E-Car-Mo-
torhalterung fur die neue vollelektrische
Mini Cooper SE von BMW ersetzt. Die E-
Car-Motorhalterung ist ein komplexer Git-
terrohrrahmen mit vielen Verbindungs-
punkten. Mit einem Gewicht von 25kg
und einer GroRe von 900x700x500mm ist
die Halterung aus verzinktem Stahl, wo-
durch eine reflektierende Oberflache ent-
steht. Zu den Ausstattungsmerkmalen
gehoren auch geschweilte Bauteile mit
komplexen Geometrien, was die Prifung
schwierig und zeitaufwandig machte. Da
90 Prozent der Komponenten nicht nach-
bearbeitbar sind, kann eine nicht kon-
forme Halterung zu einem sofortigen Pro-

duktionsstillstand fihren, d.h. dass vom
Qualitatssicherungsteam von Walter Au-
tomobiltechnik eine 100-Prozent-Mes-
sung der Serienproduktion innerhalb einer
bestimmten Zykluszeit gewahrleistet wer-
den musste. Das Qualitatssicherungs-
team bendtigte bisher mindestens 90 Mi-
nuten, um Messungen fiir jeden Rahmen
zu erhalten. Zudem konnten nur erfah-
rene Mitarbeiter die Messungen durch-
fUhren. Dies verursachte Engpasse am
KMG, flhrte zu langen Rechenzeiten und
wirkte sich auch auf die Zykluszeit der
Fertigungslinie aus.

Inline-Messtechnik
in der Fertigungslinie

Walter Automobiltechnik wechselte
daher zur R-Serie von Creaform fir die



Bild 2 | Die Messzeiten fir die Echtzeit-3D-Messdatenanalysen der Motorhalterung wurde von 90 Minuten

automatisierte Qualitatssicherung. Das Un-
ternehmen installierte eine kundenspezifi-
sche Losung des MetraScan 3D-R, ein ro-
botergeflhrter optischer 3D-Scanner. Am
Ende der Fertigungslinie wurden in zwei
automatisierten industriellen Messzellen je
ein MetraScan 3D-R und ein opischer Tra-
cker C-Track installiert, um den Durchsatz
zu erhohen. VXelements, die 3D-Software-
plattform von Creaform, wurde eingesetzt,
um die entsprechenden Priifungen und
Qualitatssicherung durchzufihren. Jedes
System wird unter Verwendung eines 6-
Achsen-Roboters konfiguriert, wobei eine
7. Achse ein Drehtisch ist. Benutzer laden
das Teil manuell in die Messzelle und
scannen mit einem Barcodeleser die erfor-
derlichen Informationen, um den roboter-
basierten Datenerfassungsprozess zu
starten. Sobald der Prozess abgeschlos-
sen ist, wird ein Bericht erstellt, der angibt,
ob die geschweiliten Teile in Ordnung sind
oder nicht — und welche Reparaturen
durchgefihrt werden muissen. Aufgrund
der dynamischen Referenzierung des Me-
traScan 3D-R und C-Track werden die Ge-
nauigkeit, Wiederholbarkeit und Zuverlas-
sigkeit nicht beeintrachtigt, selbst wenn
sich die Messzelle direkt in der Fertigungs-
linie der Fabrikhalle befindet. Walter Auto-
mobiltechnik installierte die Losung in we-
niger als zwei Wochen, wodurch die Aus-
fallzeiten auf ein Minimum reduziert wur-
den. Mitarbeiter, darunter auch einige
Nicht-Messtechnik-Experten, wurden an
nur einem Tag an der neuen Hard- und
Software von Creaform geschult.

auf nur acht Minuten pro Rahmen reduziert.
90 Prozent Messzeit eingespart

Der MetraScan 3D-R erzeugt bis zu
480.000 Messungen pro Sekunde. Da-
durch konnte das Qualitatssicherungs-
team die Messzeiten von 90 Minuten auf
nur acht Minuten pro Rahmen reduzieren
und dies mit einer Genauigkeit von
0,05mm. Fur jeden Rahmen werden ein
Messprotokoll und ein 3D-Scan gespei-
chert, um eine nahtlose Nachvollziehbar-
keit zu gewahrleisten. Durch die hohe Be-
nutzerfreundlichkeit und automatisierte
Datenerfassung der Losung hangt die Da-
tengenauigkeit — auch Uber grofle Mess-
bereiche hinweg — nicht mehr von den Fa-
higkeiten des Bedieners ab. Dies entlas-
tete das konventionelle KMG von Walter
Automobiltechnik flr andere Inspektionen,
die engere Toleranzen erforderten. Die
Walter-Automobiltechnik hat die aul3erge-
wohnliche Leistung ihres automatisierten
Qualitatssicherungssystems fiir die Mo-
torhalterung dazu veranlasst, die QS-L6-
sungen von Creaform auch fiir andere
Fertigungslinien zu erwerben. ,Wir glau-
ben, dass dieses System in Zukunft ein
Muss in der Automobilbranche ist”, sagt
Tommy Laukdrej, Leiter Qualitatsmanage-
ment bei Walter Automobiltechnik. [ ]

www.creaform3d.com

E? E Video:

Einsatz des MetraScan

3D-R bei der Walter
E Automobiltechnik

weltweit online
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3D-Lotpasten
Inspektion

Die eigens fir die 3D-SPI-L6sung S3088
F Ultra Chrome entwickelte
¥ 3D-Kameratechnologie er-

moglicht  eine
bessere  opti-
sche  Auflo-

sung, Prifge-
schwindigkeit und
Prifqualitat. Durch die
Vernetzung des Systems
mit anderen Prozessstu-
fen der SMD-Fertigung kénnen Prozess-
schwankungen automatisch korrigiert
werden. Das System pruft mit einer inte-
grierten Verifikation alle Qualitatskriterien
fur bedruckte Pads wie Volumen, Flache,
Hohe, Versatz, Pastenbricken und Ver-
schmierung — fir Lot- als auch Sinter-
paste. Die von Viscom entwickelte XM-
Kameratechnologie im High-End-Bereich
fur 3D-AQI wurde jetzt auch fir 3D-SPI
optimiert. Fir die 3D-Lotpasteninspek-
tion liefern vier Kameras Schragansich-
ten fir abschattungsfreie und prazise
Messergebnisse. Die orthogonale opti-
sche Aufldsung betragt 10um, die Prif-
geschwindigkeit betragt 90cm?/s mit
einer Bildfeldgrofie von 58,2x58,2mm.
Viscom AG
www.viscom.de

3D vision camera with

Intel RealSense

Vecow announced an Industrial-grade 3D
Vision Camera, DVC-1000. It is
powered by Intel RealSense
technology to deliver advanced
stereo image sensing technolo-
gies for vision-based applicati-
ons. It features an IP67-rated
enclosure, fanless design and supports 0
to 40°C operating temperature. Featuring
depth resolution up to 720R, frame rate up
to 60fps, along with a global shutter sen-
sor. The compact camera measures

112.6x106.6x43mm. The
small footprint design makes it

h'// ideally suited for space constrained

applications like robot vision and AMR.

The DVC-1000 is compatible with Intel
RealSense SDK 2.0.

Vecow Co., Ltd.

WWWw.vecow.com

Dynamic colormap projection

Polyrix is introducing dynamic color-
map projection. This comes as an up-
grade to its patented Livelnspection
technology, whereby the calculated de-

Here's o0 0.8mm dent!

viation colormap is projected directly
onto the part using a surround array of
high definition projectors. This new
feature is useful, for example, to gra-
dually go from a wide range
colormap that shows overall
dimensional variation, to a
tighter range that highlights
smaller imperfections. You ba-
sically see those defects ap-
pear on the part as you use
the new sliders.
Polyrix
www.polyrix.com

Das smarte Bin Picking System robo-
brain.vision ermdglicht den Griff unbe-
kannter Bauteile aus Kisten — koordina-
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Smartes Bin Picking mit KI

tenunabhangig, ohne CAD- oder Bauteil-
daten und ohne vorheriges Einlernen.
Dies ermdglicht das Produkt durch KI-Al-
gorithmen, welche die Hand-Auge-Koor-
dination des Menschen imitieren. Die
modulare, schnittstellen- und markenof-
fene LOsung bietet einen einfachen Ein-
stieg, der eine Integration auch fir Ein-
zelprojekte oder KMUs ohne bereits di-

gitalisierte Produktionsstatten ermog-
licht. Die neue Version des Systems ar-
beitet jetzt noch schneller und intelligen-
ter und wird in einem Koffer mit allen
notwendigen Komponenten (Kamera,
Anschlisse, IPC mit Kl und dem Be-
triebssystem robobrain.os) geliefert.
Robominds GmbH
www.robominds.de



3D HD color camera with artifact Reduction technology

With a combination of fast 3D image
acquisition and capture time, the Zivid

vertical

Two 3D camera achieves HD color 3D
captures of typical bin-picking and
piece-picking scenes in less than
0.3 seconds. The camera has a fle-
xible working distance of 300 to
1500mm, and 57° horizontal by 35°
FOV.
169x56x122mm, weighs 880g and
has a dimensional trueness error
less than 0.2%. By encompassing
several vision inventions like pa-

tented 3D HDR imaging and the latest
Artifact Reduction Technology, the Zivid
Two moves the boundaries for captu-
ring challenging target scenes. With
high-definition resolution and 60pum pre-
cision at 700mm, the 3D camera can
capture a broad range of objects. Na-
tive color makes it possible to separate
colored and similarly shaped SKUs.
Zivid
www.zivid.com/zivid-two

It measures

Direct projection of
colormap

The new version of SmartTech3Dmeasure v.20 is an advanced
software for quality control and 3d data processing. Designed
for obtaining measurement data from all Smarttech 3D scan-
ners models and post-processing for applications such as re-
verse engineering, digitization with color, and quality control.
The new functions
include improved
and new measure-
ment modes, ex-
tended module for
quality control, di-
rect projection of
colormap of devia-
tions directly onto the object from the 3D scanner, advanced
precise 3D digitalization — shape of objects with color and 3D
scanner measuring accuracy validation module according to
the German PTB VDI / VDE 2634 guidelines, part 2 and 3.
Smarttech3D Sp. z o.0.
smarttech3dscanner.com

New function of a direct projection
of the color map of deviation onto the object

smMaRTTECHID

Messung an spiegelnden
Oberflachen

Fur Oberflaichen wie
spiegelnder Kunststoff,
Spiegelglas oder po-
liertes Metall wurde
der Lasersensor Op-
toNCDT 1750DR von
Micro-Epsilon entwi-
ckelt. Der Sensor misst
nach dem Prinzip der
Direktreflexion und ist
so ausgerichtet, dass der Einfallswinkel des Laserstrahls gleich
dem Ausfallswinkel ist. Spezielle Auswertealgorithmen kompen-
sieren das Licht, das mit hoher Intensitat zuriickreflektiert wird.
Der Sensor flihrt zudem eine Real-Time-Surface-Compensation
durch, also eine Belichtungsregelung in Echtzeit. Reflektivitats-
schwankungen werden dadurch kompensiert und stabile Mess-

werte mit hoher Genauigkeit generiert.
Micro-Epsilon Messtechnik GmbH & Co. KG
www.micro-epsilon.de

2D-Profilsensoren mit vordefinierten Messwerkzeugen

Die OXM200-2D-Multi-Tool-Profilsensoren von Baumer bieten die Mdglichkeit eine Vielzahl
an Prozessschritten zu tUberprifen. Dank Power-over-Ethernet-Funktionalitat kann der
kalibrierte Sensor nur mit einem Kabel betrieben werden. Mit vordefinierten integrierten
Messwerkzeugen kénnen Dimensionen von Objekten entlang der Laserlinie (X-Z) ver-
messen und geprift werden. Uber das integrierte Webinterface kdnnen bis zu sieben
Messwerte grafisch unterstitzt frei konfiguriert werden. Daflir bieten die Profilsenso-
ren die Moglichkeit, Messwerkzeuge zu verketten, um vielseitigere Analysen durchzu-
flhren. Dank der Live-Visualisierung der Messaufgaben im Webinterface kénnen Ein-
stellungen im Sensor direkt Uberprift, angepasst und optimiert werden. —
Baumer Holding AG . SRR

www.baumer.com —
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Framegrabber

Lexikon der Bildverarbeitung: Framegrabber

AUTOR: INGMAR JAHR, MANAGER SCHULUNG & SUPPORT, EVOTRON GMBH & CO. KG | BILD: EURESYS

Einige Kameratypen konnen nur mit
Framegrabbern betrieben werden (z.B.
Camera Link, CoaxPress). In Zeiten
analoger Kameras erledigten Grabber
zusatzlich die Abtrennung der Bildsteu-
ersignale und die Digitalisierung der
Bilddaten. Die Bilddaten von der Ka-
mera werden gepuffert und per Direct
Memory Access (DMA) ber PCI-(Ex-
press-)Lanes in den PC-Speicher Uber-
tragen. So lassen sich schnell grofie
Datenmengen ohne Prozessorlast fir
die CPU des PCs Ubertragen. Typi-
scherweise arbeiten im Grabber auf
dem Weg zwischen Kamera und PC
spezielle Vision-Hochleistungsprozes-
soren. Der Datenstrom wird paralleli-
siert und zu Vision-Prozessoren (DPS,
RISC, FPGA) geleitet. Dort werden auf-
wandige Algorithmen (Faltung, Kl, Gra-
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fik) in Parallelverarbeitung besonders
effektiv gerechnet — schneller als im
PC moglich und ohne jede PC-CPU-
Last. Framegrabber sind somit spezia-
lisierte Hochleistungsrechner innerhalb
eines PCs. Diesen Vorteil nutzt spe-
zielle Bildverarbeitungssoftware, die
durch hardwarenahe Programmierung
(z.B. C++) besonders gut auf die Hard-
wareressourcen des Grabbers zugrei-
fen kann. Wesentliche Vorteile von Fra-
megrabbern sind geringe Latenzzeiten,
schneller robuster Bildeinzug und ver-
z6gerungsarme Prozess-Echtzeit-Syn-
chronisation mit der Peripherie des
Bildverarbeitungsrechners, wie Kame-
ras, Beleuchtungen, Lichtschranken, En-
coder usw. Direkt ansteuer-/auswert-
bare digitale I/0-Steuersignale (Trigger,
Exposure out, Pixelclock, Encoder) er-

Der Framegrabber (dt. Bild-
erfassungskarte) ist ein
Rechner-Board, das die ver-
lustfreie Dateniibertragung
von Kamera(s) zum Rech-
ner sichert. Aktuelle Grab-
ber stellen dazu digitale Ka-
mera-Interfaces und Span-
nungsversorgung Power
over ... fiir verschiedene Ka-
meratypen bereit.

Beim CoaXPress-over-Fiber Framegrabber
Coaxlink QSFP+ von Euresys kann Uber einen
Port und optische Kabel bis zu 40Gbps an Bild-
daten Ubertragen werden.

weitern die Funktion und ermaglichen
die Reihenschaltung von Grabber, Trig-
gern oder Peripheriegeraten. Etliche
Vorverarbeitungsfunktionen, die ur-
spriinglich Framegrabber tibernommen
hatten, kdnnen heute bereits in digita-
len Kameras realisiert werden (Farb-
konvertierung, ADU, Frame-Buffering,
Look-up-Tabellen fur Shading-Korrektur,
Verzeichnungskorrektur). Ebenso sind
PCs mittlerweile standardmaBig mit
leistungsfahigen Schnittstellen wie
10GigE und USB3-Vision ausgerustet.
Das verringert bei einfachen Anwen-
dungen zunehmend den Einsatz der
Produkte. Dennoch werden Framegrab-
ber heute noch verbreitet bei bestimm-
ten Applikationen eingesetzt. |

www.evotron-gmbh.de
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Vision for OE

Wie kam es zur Griindung
des Unternehmens?

Die Idee zur Griindung von Notavis basiert auf der Tatsa-
che, dass viele Kunden unserer Muttergesellschaft Vision
Components erweiterten Bedarf bei Lodsungen und Kompo-
nenten im Bereich der Embedded- und Machine-Vision-
Technologie erwarteten. Um diese OEM optimal zu beliefern
und beraten zu konnen betreibt Notavis ein Netzwerk von
Lieferanten und Systemldsern.

Welches Problem
losen die Produkte?

Unsere Hardware- und Softwareprodukte bieten vielfaltige
Losungen zu Aufgaben der industriellen Bildverarbeitung,
wie beispielsweise der 3D-Bildverarbeitung in Kombination
mit Robotik, optischer Vermessung und Deep Learning. Wir
bieten einerseits Eigenentwicklungen der Embedded-Vision-
Technologie an, andererseits findet der Kunde bei uns wich-
tige Komponenten zur Vervollstandigung und zum Aufbau
seiner Bildverarbeitungslosung.

Was macht das
Unternehmen einzigartig?

Wir beraten umfassend zu Industriekameras, Komponenten,
Embedded-Vision & Losungen. Dabei profitieren wir von un-
serem weltweiten Partnernetzwerk von Herstellern und Lo-
sungsanbietern. Wir agieren unabhéngig von Lieferanten
und Technologien als Netzwerker und Berater sowohl als
Lieferant und Anlaufstelle fir Kunden. Weltweit einzigartig
im Bereich von B-2-B Business greifen Kunden auf unseren
Webshop quasi im One-Stop-Shopping auf eine groRe Aus-
wahl von Produkten zurick.

www.notavis.com
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PRESENTED BY

VENTURES

www.vision-ventures.eu

Das Notavis Team Thomas Schweitzer (CEO) und Kerstin Briihl

bieten sowohl Losungen als auch Komponenten fiir
Aufgaben der industriellen Bildverarbeitung.

Gegriindet

Mitarbeiter

Mutter-

gesellschaft

Pirmasens

2017

Thomas Schweitzer
(CEO Notavis),
Jan-Erik Schmitt
(CEO VC)

Vision Components

Bild: Notavis GmbH
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MIDWEST OPTICAL SYSTEMS, INC.

FILTERS: A NECESSITY,
NOT AN ACCESSORY.

INNOVATIVE FILTER DESIGNS FOR INDUSTRIAL IMAGING

Optical Performance: high transmission and superior out-of-band blocking for maximum contrast
StablEDGE® Technology: superior wavelength control at any angle or lens field of view

Unmatched Durability: durable coatings designed to withstand harsh environments

Exceptional Quality: 100% tested and inspected to ensure surface quality exceeds industry standard

Product Availability: same-day shipping on over 3,000 mounted and unmounted filters

¥

info@midopt.com - +1-847-359-3550 - MIDOPT.COM 6
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GUTESIEGEL DER BILDVERARBEITUNG

Diese Neuheiten wurden als 'inVISION Top Innovation 2021' ausgezeichnet

3dvisionlabs 3D-Kamera HemiStereo
Baumer VeriSens SmartGrid
Fraunhofer IOF  3D-Infrarotsensor
Inxpect LBK System - Safety Radar
JAl Flex-Eye

Nextsense Calipri CB20

Photoneo MotionCam-3D

Polytec & topometric Rohkarossenpriifung
Sony Semiconductor IMX990
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Der Multicode Reader O2I:
Ganz schon flink, der Kleine!

Schnell installiert, schnell im Prozess — und jetzt auch mit ProfiNet!

Sie sind ein Freund von maximaler Effizienz? Sie werden den Multicode Reader O2I vom
ersten Moment an lieben! Denn der O2] mit Schnittstellen zu TCP/IP und Ethernet/IP oder
Profinet halt sich — und Sie — nicht mit groBem Installations-Schnick-Schnack auf.

Seine Devise: einschalten und loslegen. Fur eine effiziente Prozess- und Produktsteuerung
nimmt es der 02l im Einsatz dann mit allem auf, was mit bis zu 7 m/s und einer Frequenz
bis 40 Hz an seiner Linse vorbeifahrt: 1D- oder 2D-Codes, gedruckt, gelasert oder genadelt,
glanzend oder matt, einzelne oder mehrere Codes gleichzeitig — all das verarbeitet der
Multicode Reader, ohne auch nur ansatzweise ins Schwitzen zu kommen.

ifm — close to you.

Go ifmonline
ifm.com/de/o2i
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