www.invision-news.de

November 2020

7,00 EUR
v I s I O N PDF-verSion . :‘.‘Eﬂ '

fiir Sie zum 2

Download =
BILDVERARBEITUNG / EMBEDDED VISION & Kl / MESSTECHNIK

08 | Ho henproﬁle einfach
vereinen und analy3|e en

— m 'fj' | ™

<

14 Cloud-Services 33 Inferenz nach Rezept 50 Simulierte Deformation

Neue Geschaftsmodelle mit OPC UA bringt Kl-basierte Bild- Lokalisierung biegeschlaffer Bau-
Machine Vision in der Cloud verarbeitung in die Feldebene teile durch 3D-Stereovision



a ZEISS company

8®m

;
i

)
h
I

\
My

ATOS Q &
GOM ScanCobot

Flexibel. Effizient. Automatisiert.

Hochprazise 3D-Messungen kleiner und mittelgroBer Bauteile
Beschleunigte Prozesse in der Qualitatskontrolle

Perfekte Kombination fir einfache
automatisierte Inspektionsaufgaben

Erfahren Sie mehr unter
gom.com/goto/4qci



Informations-
austausch

Eigentlich berichten wir in der
inVISION sonst eher iiber
Daten (Bilder) und deren Aus-
wertung, doch dieses mal
steht das Thema Informati-
onsaustausch im Fokus die-
ses Editorials.

Ein fir uns alle unvergessliches Jahr
neigt sich seinem Ende zu. Niemand von
uns hatte im Januar 2020 die kommen-
den Veranderungen unseres Alltags- und
Arbeitslebens durch Covid-19 vorherse-
hen konnen. Praktisch alle Messen und
Veranstaltungen sind seit Marz aus-
gefallen und die ersten Messen im 1.
Halbjahr 2021 sind bereits verlegt bzw.
finden nur digital statt. Da der fachliche
Informationsaustausch in solchen Zeiten
immer schwieriger wird, haben wir Ende
September mit unserer Webinar-Serie in-
VISION TechTalks begonnen, bei der drei
Firmen jeweils einen zwanzigmindtigen
Vortrag zu einem Schwerpunktthema
halten. Mittlerweile haben wir fir die
zehn Webinare, die noch bis zum 8.
Dezember stattfinden, bereits weit tber
1.700 Registrierungen verzeichnen
dirfen. Daher wird es im nachsten Jahr
eine Fortsetzung der Webinar-Reihe
geben. Ab Dezember stellen wir die
neuen Termine der inVISION TechTalks
20271 auf unsere Registrierungsseite
www.invision-news.com/techtalks vor,
wo Sie sich kostenfrei fir die englisch-
sprachigen Webinare anmelden kdnnen.
Diese starten dbrigens ab 9. Februar
2021, dann wie immer Dienstags und ab
14 Uhr. Sie durfen sich auf viele neue
Themen und Firmen freuen.

Dies ist die letzte Print-Ausgabe der
inVISION fur dieses Jahr. Daher win-
sche ich Ihnen bereits heute frohe Weih-
nachten und einen guten Rutsch.

Bleiben Sie gesund!
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Dr.-Ing. Peter Ebert
Chefredateur inVISION
pebert@invision-news.de

PS: Am 25. November erscheint unser
eMagazin ‘inVISION Highlight 2020" in
dem wir noch einmal die Hohepunkte des
Jahres vorstellen unter

www.invision-news.de/downloadbereich

DR.-ING. PETER EBERT | CHEFREDAKTEUR INVISION
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INVISION NEWS

Studie 'Mess- &
Priiftechnik 2030'

Die Zukunftsstudie ‘Progressive Mess-
und Priftechnik 2030’ von VDMA Fu-
ture Business zeigt Trends und Disrup-

25 Jahre Heidelberger
Bildverarbeitungsforum

Das 76. Heidelberger
Bildverarbeitungsforum
fand erneut nur online
statt. Virtueller Gastge-

Bild: HCI Heidelberg Collaboratory for Image Processing

ber war der VDMA In-
dustrielle Bildverarbei-
tung. Kleine Informa-
tion am Rande: Das Heidelberger Bildverarbeitungsforum fei-
ert dieses Jahr Jubildum. Vor 25 Jahren fand die erste Veran-
staltung unter der Leitung von Prof. Bernd Jahne und seinem
Team statt. Das nachste Forum mit dem Thema ‘Computer
Vision flr autonome Systeme’ wird im Marz 2021 zusammen
mit der Hochschule Offenburg stattfinden.

tionen’auf. Die VDMA-Studie, bei der
das Fraunhofer ISI als Partner mit-
wirkte und 14 VDMA-Fachverbande di-
rekt/indirekt beteiligt waren, ist breit
gefachert: Sie beschreibt nicht nur im Detail neue Mess-
prinzipien und Sensortechnik, sondern thematisiert insbe-
sondere Digitalisierung, Virtualisierung und Simulation,
sowie welche neuen Player zu erwarten sind. Die Studie ist
fir VDMA-Mitglieder kostenfrei erhaltlich.

www.vdma.org

Bild: VDMA e V.

(in)Vision
Highlights 2020

1.700 Registrierungen
fur inVISION TechTalks

Bild: ©MicroOne/stock.adobe.com / TeDo Verlag GmbH

| THANK YOU

for 1,700 registrations!

Mittlerweile haben die inVI-
SION TechTalks tber 1.700 Re-
gistrierungen. Die zehn Webi-
nare zu Bildverarbeitung und
Messtechnik finden bis zum 8.
Dezember immer Dienstags
um 14 Uhr statt. Dabei prasen-
tieren drei Firmen je 20-minU-
tige Prasentationen zu einem
Schwerpunktthema.

_VISION

——— Not 319'!;‘9‘%@?
VISION TechTalks Registe*

here!

www.invision-news.com/techtalks

Bild: TeDo Verlag GmbH

Embedded World 2021 nur digital

Am 25. November erscheint das inVI-
SION eMagazin "Highlights 2020°, in dem
wir nochmals die interessantesten Pro-
dukte und Losungen des Jahres zusam-
men gefasst haben. Das ePaper kann
kostenfrei als PDF von der inVISION
Homepage heruntergeladen werden.

www.invision-news.de/downloadbereich
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Exhibition&Conference

Exhibition&Conference

Die Embedded World (‘ embeddedworld=o21

20271 findet nachstes
Jahr als rein digitale
Veranstaltung statt. Sowohl die Fach-
messe als auch die begleitenden Konfe-
renzen werden als digitale Formate unter
dem Namen Embedded World Digital

- s a smarter world

Bild: NurnbergMesse GmbH

vom 1. bis 5. Méarz 2021 abgehalten. Mit
dieser Entscheidung reagiert die Messe
Nurnberg auf die durch die Corona-Pan-
demie veranderten Rahmenbedingungen.

www.embedded-world.de
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Bild 1 | Bis zu 16 2D-/3D-Profilsensoren kon-

nen gleichzeitig tber die Control Unit mit
dem Plugin VisionApp 360 betrieben wer-
den. Préazise Rundheitsvermessungen von
Pipelines fiir die Gas- und Olindustrie zahlen
dabei zu den Schliisselanwendungen.

360°-Messungen
leichtgemacht

TITELSTORY: Hohenprofile mehrerer 2D-/3D-Profilsensoren vereinen

AUTOR: FABIAN REPETZ, CONTENT MANAGER TEXT & PR, WENGLOR SENSORIC GMBH | BILDER: WENGLOR SENSORIC GMBH

Wahrend das Erstellen und
Auswerten einzelner Hohen-
profile im pm-Bereich zum
Standardrepertoire vieler
Hersteller zahlt, ist das zu-
satzliche Vereinen der Ho-
henprofile von mehreren im
Kreis oder einer Linie ange-
ordneten 2D-/3D-Profilsen-
soren noch eine Seltenheit.
Genau dies ermoglicht aber
das neue Plugin VisionApp
360 der Bildverarbeitungs-
software uniVision.
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Benodtigt wird diese Kombination
immer dann, wenn das Hohenprofil
eines einzelnen 2D-/3D-Profilsensors
nicht gentgt. Also zum Beispiel um
von Endlosmaterialien eine 360°-
Rundum-Vermessung vorzunehmen,
um Objekte mit einer grofen Breite
(z.B. Stahlbleche) mit sehr hoher Ge-
nauigkeit zu kontrollieren oder um in
Spalten durch unterschiedliche Sensor-
blickwinkel detaillierte Informationen
zu erhalten. Die Losung daflr erfordert
keinerlei Programmierkenntnisse -
Man bendtigt lediglich mehrere 2D-
/3D-Profilsensoren, die im Kreis oder in
einer Linie angeordnet sind, und eine

Control Unit mit der Bildverarbeitungs-
software uniVision sowie dem Plugin
VisionApp 360. Nachdem jeder Profil-
sensor uber das Funktionsprinzip der
Lasertriangulation ein Hohenprofil er-
stellt hat, werden die Daten aller Sen-
soren an das Plugin VisionApp 360 ge-
sendet. Dort werden die Hohenprofile
zu einem einzigen Profil zusammenge-
setzt. Die daflr erforderliche Kalibrie-
rung erfolgt mit Hilfe eines bekannten
Objekts per Knopfdruck. Anschliellend
wird das vereinte Hohenprofil an die
uniVision-Software Ubermittelt und
kann dort beliebig ausgewertet wer-
den. Somit kann das vereinte Profil bei-
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Bild 2 | Die Oberflache der uniVision-Software in Kombination mit dem Plugin
VisionApp 360 erfordert keine Programmierkenntnisse.

spielsweise vollstandig vermessen und
dessen Querschnittsflache ermittelt
werden. Die Ergebnisse konnen Uber
Schnittstellen wie Profinet, digitale 10s
oder Ethernet Uber TCP/IP oder UDP
an die Ubergeordnete Steuerung tber-
mittelt werden. Alle relevanten Ergeb-
nisse konnen auch Uber eine webba-
sierte Visualisierung angezeigt werden.
,Bislang musste diese Anwendung
muhsam mit einzelnen Komponenten
und viel Programmieraufwand manuell
gelost werden und war so enorm un-
wirtschaftlich”, erklart Martin Knittel,
Vision Experte bei wenglor.

Leichte Integration

Die technische Basis bei der Erfassung
von Hohenprofilen stellen die 2D-/3D-
Profilsensoren der weCat3D-Serie dar.
Uber 80 verfiighare Modelle in unter-
schiedlichen Leistungsklassen, Mess-
bereichen, Lichtarten und Laserklassen
ermoglichen es Anwendern, eine pas-
sende Losung fur ihre Anwendung zu
finden. Auflésungen von bis zu 17pym
im Messbereich X sowie 2um im Ar-
beitsabstand Z und bis zu 3,6 Millionen
Messpunkte/s sorgen fur maximale
Prazision und Schnelligkeit — selbst

auf schwarzen oder glanzenden Ober-
flachen. Die Control Unit, die mit einem
i7-Prozessor und zahlreichen Schnitt-
stellen wie digitalen 10s, Profinet,
Ethernet Uber TCP/IP oder UDP ausge-
stattet ist, vereint bis zu 16 dieser Pro-
filsensoren modellunabhangig. Die uni-
Vision-Software und das Plugin Vision-
App 360 sind bereits vorinstalliert.

Zahlreiche Fokusindustrien

Das volle Potential entfaltet das Ge-
samtsystem insbesondere in Indus-
trien, wo 360°-Vermessungen mit
hochster Prazision zum notwendigen
Qualitatsstandard zahlen. So missen
beispielsweise bei der Extrusion von
Profilen, Schlauchen oder Rohren in
der Kunststoffindustrie genaue Quer-
schnittsflachen berechnet werden,
zum Beispiel bei der Herstellung von
Fenster- und Tlrprofilen. In der Metall-
industrie wird damit bei breiten Stahl-
blechbandern die Breite ermittelt und
geprUft, ob Defekte vorliegen. Die Gas-
und Olindustrie setzt bei der Herstel-
lung von kilometerlangen Pipelines
auf die Rundheitsvermessung durch
Profilsensoren. Um Verschnitt zu re-
duzieren und somit Ressourcen zu

Visionsoftware
uniVision
Die parametrierbare Standardsoftware
uniVision dient der Analyse von Bildern
und Héhenprofilen. 2D- und 3D-Daten von
Smart Cameras, Visionsystemen und Con-
trol Units mit 2D-/3D-Profilsensoren kon-
nen damit ausgewertet werden. Die Soft-
ware ist wie ein intelligenter Werkzeugkas-
ten aufgebaut. Insgesamt stehen Anwen-
dern je nach gewdéhlter Hardware bis zu
25 unterschiedliche Softwaremodule (z.B.
Messen, Schwellwert, Cluster, OCR, Mus-
tervergleich, Nachfiihrung,...) sowie unter-
schiedliche Templates (z.B. 1D-Codes

lesen, Anwesenheit priifen, Muster erken-
nen oder Farbe erkennen) zur Verfiigung.

QR-Code

Video: Wie arbeitet das Plugin Vision-
App360 mit der uniVision-Software?

www.wenglor-media.com/video/Software-uni-
Vision-amp-Plugin-VisionApp-360-Combine-
and-analyze-point-
clouds/8cb509048f54c0dac3bc3e77ce33e4e6

schonen, nutzt auch die Holzindustrie
das System zur Querschnittsberech-
nung von Baumstammen. |

www.wenglor.com
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Automatisiertes
Kalibrieren

Software-Usability als Basis fiir erfolgreiche Vision-Anwendungen

FIRMA: WENGLOR SENSORIC GMBH | BILD: WENGLOR SENSORIC GMBH

Mit dem Plugin VisionApp
360 hat wenglor ein neues
Feature in seine Visionsoft-
ware uniVision integriert. in-
VISION hat Martin Knittel,
Produktmanager Computer
Vision, gefragt, welche Vi-
sion-Neuheiten es sonst noch
bei wenglor sensoric gibt.

«(PVISION Konnten Sie bitte kurz zu-
sammenfassen, was das neue Plugin
VisionApp 360 so besonders macht?

Martin Knittel: Das Plugin VisionApp 360
ist die perfekte Erganzung zur Bildverar-
beitungssoftware uniVision. Bislang
konnten nur die Hohenprofile von einzel-
nen 2D-/3D-Profilsensoren der weCat3D-
Serie ausgewertet werden. Dank dem
neuen Plugin kénnen nun auch vereinte
Hohenprofile von mehreren 2D-/3D-Pro-
filsensoren analysiert werden. Relevant
ist dies besonders bei Abschattungen,
360°-Vermessungen und der Kontrolle

)) Dank dem neuen Plugin kénnen nun auch
vereinte Hohenprofile von mehreren 2D-/3D-
Profilsensoren analysiert werden. ((

Martin Knittel, wenglor sensoric

von grof3en Breiten mit hoher Genauig-
keit. Das Plugin ist als einfache Parame-
trierlosung verfiigbar, die ohne Program-
mierkenntnisse genutzt werden kann.

10 inVISION 6 | November 2020

(PVISION Wie wichtig ist Software Usa-
bility fiir den Erfolg der Bildverarbeitung
bei den klassischen Maschinenbauern?
Knittel: Fir Maschinenbauer ist eine in-
tuitive Parametrierlosung wichtig, die
ohne Programmierkenntnisse genutzt
werden kann und mit nur wenigen Klicks
zur Losung fuhrt. Das Plugin VisionApp
360 ist so eine fertige Losung fur Anwen-
dungsfalle, bei der gleich mehrere 2D-
/3D-Profilsensoren zusammengefasst -
sprich kalibriert - werden. Bisher mussten
Kunden flr diese Anwendungen eine ei-
gene Software programmieren bzw. von
Visionexperten programmieren lassen.
Bei wenglor haben wir diese wiederkeh-
rende und komplexe Aufgabe des Kali-
brierens erkannt, automatisiert und als
Standardsoftware verfligbar gemacht.

«(PVISION Welche Neuheiten aus dem
Bereich Bildverarbeitung haben Sie die-
ses Jahr sonst noch gelauncht bzw.
werden demnéchst erscheinen?

Knittel: Mit dem uniVision 2.2-Release
haben wir dieses Jahr bereits zahlreiche

-

neue Features wie die Profinet-Schnitt-
stelle bei Smart Cameras und Control
Units, die webbasierte Visualisierung, das
Zahlmodul und die FTP-Schnittstelle zum

Abspeichern von Bild-, Profil- und Textda-
teien eingefiihrt. Ende des Jahres folgt
die Einflihrung des nachsten Realtime-
Ethernet-Protokolls  EtherNet/IP  fir
Smart Cameras und Control Units.
Zudem arbeiten wir an der Erweiterung
unserer webbasierten Visualisierung
durch neue Overlays im Bild und im Pro-
fil. Anfang 2021 ist eine weitere Version
der uniVision-Software geplant, die es
2D-/3D-Profilsensoren der weCat3D-
Serie ermoglicht, Profilaufnahme und -
auswertung direkt im Sensor ohne sepa-
rate Control Unit durchzufihren.

«(PVISION Beschleunigt” Covid-19 die
Integration der Bildverarbeitung in die
Automatisierungstechnik?

Knittel: Die Bildverarbeitung steigert in
der Automatisierung die Produktivitat,
senkt die Kosten und erhoht die Qualitat,
so dass sich die Kosten fiir Bildverarbei-
tungsprojekte meist nach kurzer Zeit
durch die daraus resultierenden Einspa-
rungen amortisieren. Dieses Potential er-
kennen Kunden immer mehr, sodass die-
ser Bereich nach wie vor tolle Wachs-
tumszahlen aufweisen kann. Einen direk-
ten Zusammenhang zwischen der Co-
rona-Pandemie und der Integrationsge-
schwindigkeit der Bildverarbeitungsbran-
che kdnnen wir allerdings nicht belegen.
Der steigende Wettbewerb wird Investi-
tionen, die aufgrund der Pandemie teil-
weise auf Eis gelegt wurden, bei Maschi-
nenbauern dennoch friher oder spater
notwendig machen. (peb)

www.wenglor.com
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Innovative Technologien wie Kunstliche Intelligenz, Embedded Vision

und die enge Verzahnung von Bildverarbeitung und Automation schaffen

neue Moglichkeiten: fur die Smart Factory von morgen und fur stetig

wachsende nichtindustrielle Anwendungen.
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aufen/Verkaufen

Auswirkungen von Covid-19 auf M&A von Vision-Tech-Firmen

tor/stock adobe com

Vision Ventures ist spezialisiert auf Merger & Acquisition von Vision-Tech-Firmen. inVISION
sprach mit Firmeninhaberin Gabriele Jansen, inwieweit die Covid-19-Krise die Branche, aber

auch ihre Arbeit verandert hat.

(PVISION Frau Jansen, konnen Sie
kurz erlautern, was Vision Ventures ei-
gentlich genau macht?

Gabriele Jansen: Vision Ventures ist auf
Beratung und Projektmanagement von
Unternehmenskaufen und -verkaufen im
Bereich Vision Tech spezialisiert. Konkret
heil3t das, wir managen den kompletten
Prozess eines Firmenver-
kaufs fur den Eigentiimer —
von der Identifikation geeigne-
ter Kaufer Uber die Due Dili-
gence bis zum Vertragsab-
schluss — und wir helfen dem
Kaufer bei der Identifikation
und Bewertung geeigneter
Zielunternehmen und unter-
stlitzen ihn beim Erwerb.

(PVISION Wie definieren Sie den Be-
griff Vision Tech?

Jansen: Vision Tech ist der Oberbegriff
flr die unterschiedlichen Bezeichnun-
gen, die Sie heute in Literatur und Praxis
finden: (industrielle) Bildverarbeitung,

12 inVISION 6 | November 2020

Machine Vision, Computer Vision, Em-
bedded Vision, Image Processing, Auto-
nomous Vision, Robot Vision ... Ich
konnte hier noch beliebig fortfahren. Die
genannten Begriffe sind nicht notwendi-
gerweise synonym, aber sie alle lassen
sich unter Vision Tech subsumieren. Als
Branche, die gepragt ist von kleinen und

D) Generell kann man sagen, dass die Bildverar-
beitung als Schliisseltechnologie fiir die Automati-
sierungstechnik weniger hart von der Covid-19-
Krise getroffen ist, als andere Bereiche. €

Gabriele Jansen, Vision Ventures

mittelstandischen Unternehmen, tun wir
gut daran, uns nicht zu kleinteilig nach
aullen zu prasentieren. Vision Tech ist
ein guter und mittlerweile gangiger Be-
griff, der insbesondere auch von Inves-
toren und Entscheidern aullerhalb der

Branche verstanden wird und mit einer
sehr positiven Bewertung verbunden ist.

(PVISION Was macht fiir Sie eine inte-
ressante Firma aus?

Jansen: Eine interessante Vision-
Firma, aus der Sicht eines Kaufers,
weist eine Kombination der folgenden

Eigenschaften auf: Technologiekompe-
tenz, Alleinstellungsmerkmale in Pro-
dukt und [P, zukunftsfahiges Ge-
schéaftsmodell, positive Kundenreso-
nanz, kompetentes und engagiertes
Management und Team, attraktive



)) Grundsétzlich sehen wir in der zunehmenden

Konsolidierung in der Bildverarbeitung auch ein sehr

positives Zeichen fiir einen reifer werdenden Markt. ((

Gabriele Jansen, Vision Ventures

UmsatzgroRe und Profitabilitat. Dabei
ist es zunachst einmal unerheblich fir
die Attraktivitat des Unternehmens, ob
es im Bereich Kameratechnik, Soft-
ware oder 3D-Verfahren aktiv ist, ob es
Produkte herstellt oder schlisselfer-
tige Systemlosungen, ob es ein junges
Unternehmen ist, das Wachstumskapi-
tal sucht oder ein langjahrig etablier-
tes Unternehmen, dessen Eigentimer
seine Nachfolge regeln maochte. In
allen diesen Szenarien finden sich in-
teressante Firmen und je nach indivi-
duellem Fall ist die Zusammensetzung
und die Gewichtung der genannten Ei-
genschaften unterschiedlich.

(PVISION Ausgelost durch Covid 19
befindet sich der Maschinenbau in einer
Krise. Welche Auswirkungen hat das auf
die Vision Tech Firmen?

Jansen: Es gibt derzeit nur sehr wenige
Branchen, die durch die Covid-19-Pande-
mie nicht in Mitleidenschaft gezogen
wurden. Naturlich ist auch der Bereich
Vision Tech betroffen. Das Ausmaf und
der Ausschlag in negativer aber auch in
positiver Richtung, ist jedoch sehr stark
davon abhangig, in welchem Technolo-
giezweig, in welcher Unternehmens-
phase und auch in welchen Kunden-
markten und Applikationen das jeweilige
Unternehmen tatig ist. Lassen Sie mich
das an zwei Beispielen erlautern: Unter-
nehmen, die im Bereich der Qualitats-
kontrolle in der zivilen Flugzeugfertigung
tatig sind, haben derzeit mit einem deut-
lichen Ruckgang neuer Projekte und mit
spurbaren Verzogerungen im Abruf lau-
fender Auftrage zu kampfen. Unterneh-
men, die sich auf Felder wie die Logistik-
automation fokussiert haben, profitieren
vom Corona-bedingtem Boom dieser

Branchen. Generell kann man jedoch
sagen, dass die Bildverarbeitung als
Schlisseltechnologie fir die Automati-
sierungstechnik weniger hart getroffen
ist als andere Bereiche und mittel- bis
langfristig eher einen positiven Beitrag
zu den notwendigen Verdanderungen in
Produktion, Warenwirtschaft und smar-
ter Automatisierung auch personlicher
Lebensbereiche leisten wird. In Summe
wird die Marktentwicklung im Bereich
Vision Tech weiterhin von attraktivem
Wachstum gepréagt sein.

(PVISION Bedeutet dies, dass Sie zur
Zeit mehr oder weniger zu tun haben?

Jansen: Wir hatten zu Beginn der Lock-
down-Phase als MaRRnahme zur Ein-
dammung der Pandemie fast einen
Stillstand in allen unseren Projekten.
Kaufer mussten sich zunachst einmal
auf ihr laufendes Geschaft oder ihre be-
stehenden Portfolio-Unternehmen kon-
zentrieren, Verkaufer wollten nicht mit
einer reduzierten oder unsicheren Ge-
schaftsentwicklungsprognose in eine
Unternehmensbewertung gehen und
alle Seiten einschlielllich der Berater
konnten sich nicht vorstellen, wie ein
Unternehmenskauf ohne personliche
Treffen und Besuche in den Zielunter-
nehmen weltweit funktionieren kann.
Mittlerweile hat sich vieles wieder ein-
gependelt und es entwickelt sich ein
neues Verstandnis von ‘normal” auch in
M&A-Transaktionen. Es zeigt sich, dass
Vision-Tech-Unternehmen nach wie vor
hervorragende Investitionen sind, dass
der Wert und die Bewertung eines soli-
den Unternehmens oder einer Spitzen-
technologie nicht sehr von den aktuel-
len auleren Einflissen beeintrachtigt
wird und wir lernen gerade, dass man

doch sehr viel auch mit virtuellen Tref-
fen bewerkstelligen kann.

(VISION Schon vor der Krise zeigte
sich der Trend, dass es zum Beispiel im
Kamerabereich Zusammenschliisse zu
immer groBeren Firmengruppen gibt.
Halt dieser Trend an oder beschleunigt
er sich sogar?

Jansen: Fur viele Unternehmen ist ein
strategischer Zusammenschluss eine
hervorragende Moglichkeit, die eigenen
Ressourcen zu verstarken, Marktzu-
gange zu erweitern und generell das ei-
gene Wachstum zu beflligeln. Dieser
Trend eines ,gemeinsam sind wir star-
ker” wird anhalten. Ein Aspekt von ,ge-
meinsam sind wir krisenresistenter”
kann diese Entwicklung natirlich noch
weiter befordern. Grundsatzlich sehen
wir in der zunehmenden Konsolidierung
in der Bildverarbeitung auch ein sehr po-
sitives Zeichen flr einen reifer werden-
den Markt.

(PVISION Wie sehen Sie die weiteren
Entwicklungen auf dem Vision Markt?

Jansen: Der Markt fir Vision Tech
wachst derzeit rapide, hauptsachlich
durch neue Einsatzfelder und Ziel-
markte und neue technische Moglich-
keiten, die diese neuen Felder erstmals
adressieren. Vision Tech in der Fabrik-
automation ist eine etablierte Technolo-
gie und wird weiter an Bedeutung
zunehmen mit weiterer Automatisie-
rung, aber auch mit zunehmender Er-
schlieBung und Nutzbarmachung all der
generierten Sensor- und Produktionsda-
ten. Neue algorithmische Ansatze, neue
Prozessortypen und neue Ansatze zur
Datenkommunikation spielen dabei eine
grofl3e Rolle. Vision Tech aulRerhalb der
Fabrikautomation ist vielfach noch ein
Greenfield mit Riesenpotential. Gerade
hier sehen wir auch eine ganz neue Ge-
neration an jungen Unternehmen heran-
wachsen und neue Markt- und Applika-
tionssegmente erschlielen. |

www.vision-ventures.eu
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Bild 1 | Cloud Services setzen sich in immer
mehr Industriebranchen durch. Welche Modelle
ergeben sich aber fir die Bildverarbeitung?

Cloud Services

Neue Geschaftsmodelle mit Machine Vision in der Cloud

AUTOR: CHRISTIAN ECKSTEIN, BUSINESS DEVELOPER & PARTNER MANAGER, MVTEC SOFTWARE GMBH | BILDER: MVTEC GMBH

Cloud Services haben sich in
der Geschaftswelt etabliert.
Vorteile wie hohe Skalier-
barkeit, Kosteneffizienz und
garantierte Ausfallsicherheit
sprechen fiir sich. So wan-
dern Applikationen, Busi-
ness-Prozesse und Werk-
zeuge zunehmend in die
Cloud. Welche Einsatzsze-
narien sind aber fiir die in-
dustrielle Bildverarbeitung
denkbar und inwieweit profi-
tieren Unternehmen von Ma-
chine Vision in der Cloud?
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Bekannte Cloud-Dienstleister bieten be-
reits praktikable Angebote speziell fir die
Automatisierungsindustrie an. So unter-
stlitzen Microsoft Azure und Amazon
Web Services (AWS) etwa den Standard
OPC UA, der eine durchgéngige Daten-
kommunikation zwischen unterschiedli-
chen Systemwelten ermdglicht. Mittler-
weile werden komplette Business-Pro-
zesse, dazugehorige Werkzeuge und
ganze Applikationslandschaften, wie z.B.
ERP-Systeme, in die Cloud verlagert.
Manche Unternehmen arbeiten bereits
daran, Bildverarbeitungsmodule aus der
Produktionsanlage durchgangig mit
Cloud-Systemen zu verbinden. So lassen
sich etwa Uber das Logistik-ERP-Modul

direkt Nachbestellungen anstolten oder
die Ergebnisse aus der Qualitatssiche-
rung transparent als Statistik in der Cloud
sammeln und auswerten. Der Grund fiir
die zunehmende Verbreitung von Cloud
Services liegt in den vielen Vorteilen, wel-
che die Technologie mit sich bringt. Dazu
zahlt die flexible Skalierbarkeit, die bei Be-
darf jederzeit zusatzliche Speicherkapa-
zitaten oder eine grofiere Rechenleistung
ermoglicht. Auch punktet die Cloud mit
einer hohen Kosteneffizienz, da Nutzer
gezielt nur fUr tatsachlich bendtigte Res-
sourcen bezahlen. Dartber hinaus betrei-
ben seriose Cloud-Dienstleister meist
hochverfiigbare, geclusterte Rechenzen-
tren und konnen daher ein hohes Mal} an



Ausfallsicherheit gewahrleisten. Schliel-
lich lassen sich mittels Cloud die Ent-
wicklungsprozesse und die Verteilung
von Software deutlich vereinfachen.

Verschiedene Cloud-
Nutzungsmodelle

Die vielen Vorteile Gberzeugen auch die
Anbieter von industrieller Bildverarbei-
tung davon, ihre Losungen in die Cloud
zu bringen. MV Tec beispielsweise nutzt
in einem Pilotprogramm das Modell
‘Container as a Service” (CaaS). Hier
lauft die Library der Machine-Vision-Soft-
ware Halcon in einem Docker-Software-
Container in einer Cloud-Instanz und
wird durch einen Lizenzserver in der
Cloud freigeschaltet. Die Anzahl der Con-
tainer und deren Hardware-Ressourcen
sind frei skalierbar. Im Gegensatz zu
‘Software as a Service” (SaaS), wo indivi-
duelle Dienste vom Cloud Provider ge-
hostet und angeboten werden, bietet die-
ses Modell den Kunden maximale Flexi-
bilitat beim Hosting in einer Public Cloud

wie AWS, Azure oder Google-Cloud, aber
auch in selbst betriebenen Private
Clouds. Benotigt werden lediglich eine
Kompatibilitat mit Docker und eine Ver-
bindung zum Lizenzierungsserver.

Drei Szenarien fiir
Machine-Vision-Anwendungen

Industrielle Anwendungen in der Bildver-
arbeitung haben allerdings spezielle An-
forderungen, welche die starke Cloud-
Verbreitung - wie in anderen Ge-
schaftsanwendungen — bisher verhin-
dert haben. Fir die meisten Echtzeitan-
wendungen sind lange oder variable
Antwortzeiten nicht hinnehmbar, ganz
zu schweigen von maoglichen Verbin-
dungsausfallen. Auch verhindern Si-
cherheits- und Datenschutzbedenken
die Cloud-Nutzung, vor allem bei der
Verarbeitung von sensiblen Industrieda-
ten. MVTec hat daher in Zusammenar-
beit mit Kunden verschiedene Cloud-Pi-
lotprojekte realisiert. Diese lassen sich
in drei Szenarien kategorisieren:

+ Centralized Processing: Dabei werden
grolie Datenmengen zentral in einer Pri-
vate- oder einer Public Cloud verarbei-
tet. Zu den wichtigsten Anwendungsbe-
reichen zahlen dabei die Auswertung
grol3er Mengen von Bilddaten, das Trai-
ning von Deep-Learning-Modellen
sowie automatisierte Software-Tests.

- Vision as a Service: Hierbei wird die
Machine-Vision-Software zur Bereit-

stellung eines Webservices fir die in-
dustrielle Bildverarbeitung genutzt.
Hier kann nicht-echtzeitrelevanten An-
wendungen ein Dienst zur Verfiigung
gestellt werden. Solche Dienste sind
beispielsweise die optische Zeichener-
kennung (OCR), das Lesen von Bar-
codes sowie Services fur die Analyse,
Klassifizierung und Speicherung von
Bildern zur Anwendung.

+ Deployment at the Edge: Hier nutzt der
Anwender cloud-basierte Halcon-Tech-
nologien fur die Lizenzierung und Be-
reitstellung, um Machine-Vision-An-
wendungen auf Edge-Geraten verflig-
bar zu machen. Dabei lauft nicht — wie
bei anderen Losungen — die Bildverar-
beitungssoftware selbst, sondern ledig-
lich der Service fur die Lizenzierung in
der Cloud. Die Docker-Technologie fir
die Bereitstellung ist jedoch die gleiche
wie bei anderen Cloud-Anwendungen.

Fazit

Wie sich an den Pilotprojekten ersehen
lasst, sind Machine-Vision-Technolo-
gien langst in der Cloud angekommen.
Um von den vielen Vorteilen zu profi-
tieren, konnen Anwender beispiels-
weise das ‘Container as a Service'-
Modell von MVTec in Anspruch neh-
men. Zudem steht es den Kunden frei,
ob sie die Services in einer Private-
oder einer Public Cloud nutzen. [ ]

www.mvtec.com

Bild 2 | Die Cloud-Modelle Container as a
Service (CaaS) und Software as a Service
(SaaS) unterscheiden sich grundlegend.
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Kontrastverzerrung, die bei Aufnahmen von
metallischen oder stark reflektierenden Ober-
flachen entstehen, insbesondere wenn diese
gekrimmt sind, erfordern meist ein aufwan-
digeres Setup sowie eine Nachbearbeitung
zur Entfernung der entstandenen Artefakte.
Ein Problem, das alle 3D-Kameras mit Strei-
fenlichtprojektion aufweisen. Ein Filter zur Re-
duzierung von Kontrastverzerrungen, der in
Echtzeit mit den Rohdaten arbeitet, ist jetzt
Teil des Software-Update SDK 2.1 fir alle

TOP-PRODUKTE

Filter gegen kontrastbedingte Bildverzerrungen

Zivid One+ Farbkameras. Weitere neue Featu-
res des SDKs sind eine Multikamera-Kalibrie-
rung fur das nahtlose Stitching von Bildern
mehrerer Kameras und die Erzeugung grofie-
rer Bildfelder, eine erweiterte 2D-/3D-HDR-
Bildsequenzierung mit zusatzlichen Bildauf-
nahmeparametern sowie ein verbesserter
Bilddatentransfer zwischen GPU und CPU fur
Highspeed-Anwendungen.
Stemmer Imaging AG
www.stemmer-imaging.de

50GigE & 100GigE Camera

Emergent Vision presents
the first camera series
based on 50GigE and
T100GigE interfaces. The
HX-65000-G (50GigE) and
HZ-65000-G  (100GigE)
from the Zenith series

: feature the 65.4MP
GMAX3265 sensor with 71fps in 8-bit mode at full resolution.
The HX-21000-G and the HZ-21000-G feature the 21MP
Gsprint4521 sensor with up to 300fps for 50GigE, and up to
600fps for T00GigE at full resolution. The HX-100-G and HZ-
100G use the 103.7MP GMAX32103 CMOS sensor and get
30fps in 8-bit mode.

Emergent Vision Technologies
www.emergentvisiontec.com

High-Speed Neuromor-
phic Laser Profiler

The DVL-5000 laser profiler of inivation features ultra-high-
speed (5kHz at full resolution), low-latency laser profiling at
full resolution and high precision for rapid response to
dynamic environments. Built on the exclusive neuromorphic
Dynamic Vision Platform, combining both sensor and software.
An evaluation kit
for application
developers  and
OEMs is available
as an add-on for
the DVXplorer neu-
romorphic camera.

iniVation AG
inivation.com

Kl-Engine fiir 3D-Scanner verdoppelt Auflosung

Dank einer proprietaren KI-Engine hat
sich die Auflosung der handgeflihrten
3D Scanner Eva und Leo von Artec 3D
in einem neuen HD-Modus mit einem
Wert von 0,2mm mehr als verdoppelt.
Dies ist durch CNNs zur Rekonstruktion
von 3D-Oberflachen und zur Verbesse-
rung der Qualitat von 3D-Modellen mog-
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lich. Anwender bekommen bis zu 64x
mehr Messdaten, was die Auflésung
des endgdiltigen Modells mehr als ver-
doppelt und das Rauschen deutlich ver-
ringert. Der HD-Modus ist kostenlos fur

alle Nutzer der Scanner uber die neu- .

este Version der Scansoftware Artec
Studio 15 verfugbar.

Artec 3D Scanners
www.artec3d.com
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Bild 1 | Eine SMT-Leiterplatte unter die Lupe genommen. Das Programm prift bei der Pinnvermessung die

Einhaltung der Toleranzen im Mikrometerbereich. Dies funktioniert nur mit hochauflosenden Objektiven.

Objektiv gesehen

Hochauflosende Objektive fiir AOI-Systeme

AUTOR: ARTHUR STAUDER, APPLICATION ENGINEER IMAGING LENSES, QIOPTIQ | BILDER: QIOPTIQ PHOTONICS GMBH & CO. KG

AOI-Systeme miissen immer
feinere Strukturen auflosen.
Der folgende Beitrag zeigt
am Beispiel der Elektronik-
fertigung, welche Eigen-
schaften die Optik erfiillen
muss, um aus modernen In-
dustriekameras mit hoch-
auflosenden Sensoren das
Beste herauszuholen.

In der Elektronikfertigung findet nach
nahezu jedem Fertigungsschritt eine

automatische optische Inspektion
(AOI) statt, von der Prifung der Roh-
platinen bis hin zur End-of-Line-Kon-
trolle. Erst muss gewahrleistet sein,
dass die Qualitatskriterien eingehalten
werden, bevor jeweils weiterer Auf-
wand und Kosten in die Fertigung flie-
Ben. Neben der Qualitatsprifung tber-
nehmen AOI-Systeme auch Aufgaben
wie Codelesen und Alignment, die die
vollautomatische Fertigung sowohl
von Grof3serien als auch von individua-
lisierten Produkten ermdglichen. In Be-
stlickungsautomaten missen beson-

ders viele Priifaufgaben in hoher Ge-
schwindigkeit abgearbeitet werden:
Welcher Typ von Platine wurde einge-
schleust (Codelesen)? Wie ist sie ori-
entiert (Fiducial/Passermarkenerken-
nung)? Hat der Vakuumgreifer ein Bau-
teil korrekt vom Gurt gegriffen, und
wie sind die Koordinaten fir die Lage-
korrektur? Sind die Pins vollstandig
und gerade (Priifung der Beinchengeo-
metrie)? Gibt es Lotfehler? U.v.m. Je
nach Aufgabe kommen 2D- und 3D-
Priifsysteme, teils auch Rontgentech-
nik zum Einsatz. Die grofRe Vielfalt
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Bild 2 | Die Kamera erfasst eine grofRe Flache und findet die zu vermessenden
Pins (Einmessen bzw. Pattern Matching auf einem Messeexponat).

macht die Priiftechnik zu einem riesi-
gen Markt, der nur zu einem Teil aus
Standardlosungen besteht.

Spezialist fiir
mafgeschneiderte Software

Das Minchener Unternehmen Ma-
chine Vision Makers entwickelt auf
Basis von Halcon anwendungsspezifi-
sche Software flr verschiedenste Bild-
verarbeitungsaufgaben. Die beiden
Grunder Andreas Heindl und Dr. Stefan
Rahmann programmieren anhand von
Halcon-Funktionsmodulen Mess-,
Lese- und Prifsoftware. Kunden
schéatzen die Vorteile von AOI-Soft-
ware, die individuell auf ihren Bedarf
zugeschnitten ist und sich zukunftigen
Veranderungen anpassen lasst. Die
beiden Programmierer erstellen in der
Rapid-Prototyping-Entwicklungsumge-
bung von Halcon Module fir verschie-
denste 2D-Prifaufgaben, die mit ent-
sprechenden Schnittstellen in die An-
wendungssoftware integriert werden.
Dabei kommt vermehrt Deep Learning
zum Einsatz, speziell flir Applikationen
mit schwer zu parametrisierenden
Prifkriterien wie die Kontrolle von Pla-
tinen, wo Defekte stark variieren kon-
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nen und Deep Learning bessere Erken-
nungsraten liefern kann. Das Unter-
nehmen bietet zudem Beratung und
Projektbegleitung an. So unterstitzt es
Kunden auf Wunsch bei der Bedarfs-
analyse und Konfiguration des gesam-
ten Vision-Systems inklusive Beleuch-
tung, Optik, Sensor, Hardware und
Software. Geschaftsfihrer Dr. Stefan
Rahmann berichtet: ,Am Anfang steht
natlrlich der Bedarf des Kunden: Was
muss er messen, in welcher Genauig-
keit und mit welchen Bildraten? Die
Aufnahmen mussen eine gute
Grundqualitat haben. Einiges

lasst sich mit Software kom-
pensieren, aber moglichst

gutes Ausgangsmaterial

spart unterm Strich Geld,

besonders wenn die Pra-
zisionsanforderungen

sehr hoch sind." Ma-

chine Vision Makers ar-

beitet unter anderem mit

Qioptiqg zusammen,

einem Tochterunterneh-

Bild 3 | Die Objektivbaureihe
Linos Inspec.x L bietet eine hohe
Abbildungsqualitat Uber einen gro-

Ren Bildkreis von 82mm.

men von Excelitas Technologies, das
hochwertige Industrieobjektive fertigt.
Die Fotos zu diesem Beitrag zeigen ein
gemeinsames Messeexponat, in dem
Machine Vision Makers und Qioptiq
beispielhaft das Alignment und die
Pinvermessung an einem integrierten
Schaltkreis demonstrieren. Der Aufbau
sticht durch diverse Merkmale hervor:
eine grolde erfasste Flache, mikrosko-
pische Auflosung und kontrastreiche,
verzeichnungsfreie Abbildungsqualitat
bis zum Bildrand.

Wettkampf um hochste Auflosung

Der Trend zu hoheren Auflésungen
lasst sich sehr gut an den Bildsenso-
ren fur die industrielle Inspektion ver-
folgen, die quasi Jahr fur Jahr grofRer
werden, wahrend die Pixel kleiner wer-
den. So nutzen aktuelle Generationen
von Industriekameras CMOS-Sensoren
mit optischen Diagonalen von bis zu
80mm, bis zu 1T50MP Auflosung und
Pixelgrolen unter 4um. In Zeilenkame-
raanwendungen sind CMOS-Sensoren
mit PixelgroRen von 3,5 bis Spm und
Langen von bis zu 82mm verbreitet
(12k- und 16k-Sensoren). Damit sich
die Investition in derart hochauflo-
sende Senso-

ren lohnt,



muss die eingesetzte Optik auf diese
hohen Auflosungen abgestimmt sein.
Nur so lassen sich die Ziele erreichen,
groRere Flachen in hohem Tempo auto-
matisch zu erfassen und dabei immer
feinere Details aufzulosen und hohere
Messgenauigkeiten zu erreichen.

Das Linos-Machine-Vision-Sortiment
von Qioptiq umfasst unter anderem Ob-
jektive, die speziell fir hochauflosende
optische Inspektion mit groRformatigen
Flachen- und Zeilensensoren konstruiert
wurden. Diese lichtstarken Objektive mit
einem beugungsbegrenzten Design er-
maoglichen kurze Belichtungszeiten und
unterstlitzen hohe Produktionsge-
schwindigkeiten. Die in dem Messeex-
ponat vorgestellte Objektivserie Linos In-
spec.x L flr PixelgroRen von 3,5 bis 7um
deckt einen MaRstabsbereich von 0,06x
bis 5,2x ab. Zwei Float-Objektive mit ver-
stellbarer Linsengruppe erlauben die
Verstellung im Bereich von 0,06x bis
0,52x bzw. 0,3x bis 3,0x. Mit nur einem
Float-Objektiv konnen somit in einer Pro-
duktionslinie verschiedenste Malistabe
realisiert und unterschiedliche AOI-An-
wendungen umgesetzt werden. Die opti-
male Lage des Float-Elements fir den
gewtlnschten Abbildungsmalstab und
die Blende lassen sich mittels Zahnkran-
zen maschinell oder manuell verstellen.
Durch die Auswahl der am besten geeig-
neten Glasmaterialien, hochwertige
Oberflachenpolitur sowie speziell entwi-
ckelte Montage- und Justagetechnolo-
gien wird Uber den gesamten grolien
Bildkreis von 82mm eine hohe Abbil-
dungsqualitat gewahrleistet.

Keine erkennbare Verzeichnung

Dr. Stefan Rahmann, der in seiner
Projektarbeit eine grofte Bandbreite
von Objektiven erlebt, war beim ers-
ten Testen eines Inspec.x L erstaunt:
,Selbst auf den Originalbildern funktio-
nierte das Matching schon sehr gut.
Normalerweise erreicht man dies erst
mit durch eine Kalibrierung entzerrten
Bildern. Bei preisglinstigen Objektiven

kann die radiale Verzeichnung so grof3
sein, dass sie sich nicht mit der notigen
Genauigkeit kompensieren lasst. Dort
verliert man am Rand 50 oder 100 Pixel
und muss, um trotzdem das Sichtfeld zu
erfassen, den Arbeitsabstand erhohen,
wodurch man Aufldsung und damit
auch Messgenauigkeit einblilt. Mit
einem hochwertigen Objektiv, das bis in
die Ecken hinein die hohe Abbildungs-
qualitat beibehalt, kann man Uberall
Subpixelgenauigkeit erreichen.” Tatsach-
lich ist die Verzeichnung bei der ganzen
Objektivbaureihe praktisch vernachlas-
sigbar; nominell liegt sie bei weniger als
0,6 Prozent. Neben der geringen Ver-
zeichnung hebt sich die Serie auch
durch ihre hervorragenden Abbildungs-
eigenschaften und gleichbleibende Kon-
trastwerte tUber den gesamten Bildkreis
ab. Damit kann man das Optimum aus
grof3en Sensoren mit kleinen Pixeln he-
rausholen. Die Aufnahmen zeigen bis
zum Rand eine gleichbleibende Qualitat
und kénnen somit in ihrer Ganze weiter-
verarbeitet werden. Dadurch werden
beim Scannen grofller Flachen wie z.B. in
der Fertigung von Flachbildschirmen
weniger Inspektionssysteme benotigt
und ein grolierer Durchsatz erzielt. Egal
ob in AOI-Applikationen monochromati-
sche oder Farbsensoren eingesetzt wer-
den, Objektive ohne ausreichende Farb-
korrektur produzieren Messungenauig-
keiten, da sie bestimmte Farblbergange
nicht klar darstellen konnen. Das dullert
sich bei getrennten Farbkanalen in Un-
scharfe (Farblangsfehler) und Versatz
(Farbquerfehler). Dieses Phianomen ver-
schwindet auch nicht durch den Einsatz
von monochromatischen Sensoren, son-
dern zeigt sich dann in Unschérfe und
flieRenden Graulbergangen. Fir exzel-
lente Ergebnisse mit allen Sensoren sind
die Linos-Objektive daher flir den Wel-
lenlangenbereich 400 bis 750nm (Weil3-
licht) farbkorrigiert. |

www.excelitas.com
www.machine-vision-makers.com
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ca ATD GmbH

Bild: Macni

Mehr als

Box-Shifting

Wie verandern sich Geschaftsmodelle von Vision Distributoren?

Anlasslich des 30-jahrigen
Jubilaums von ATD Electro-
nique und der Umbenen-
nung der Firma in Macnica
ATD Europe hat inVISION
ein Interview mit Firmen-
griinder Antoine Hide iiber
die Vergangenheit und Zu-
kunft seiner Firma und von
Distributoren gefiihrt.

(PVISION Herr Hide, vor drei Jahr-
zehnten haben Sie ATD Electronique ge-
griindet. Was waren die Meilensteine in
der Unternehmensgeschichte?

Antoine Hide: ATD wurde im April 1990
gegriindet und nach der Ubernahme von
ATD Electronica - unserer damaligen
Muttergesellschaft - durch Arrow, kauf-
ten mein Partner und ich 1992 die An-
teile auf, wodurch das Unternehmen
vollstandig in unseren Besitz Uberging.
In den folgenden Jahren wuchs das Un-
ternehmen organisch, es wurden zwei
Tochtergesellschaften gegriindet und
2002 der Vertriebsvertrag mit Sony zu
einem europaischen Vertrag erweitert.
Schliellich begann ich dartiber nachzu-
denken, die Verantwortung in andere
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Hande zu legen und fand in Macnica
den richtigen Partner. Nach einer ersten
Ubertragung von Firmenanteilen im Jahr
2016 wurden im vergangenen Jahr die
restlichen 51 Prozent der ATD-Anteile an
Macnica Inc. verkauft. Der ndchste und
deutlich sichtbare Schritt ist die Umbe-
nennung des Unternehmens in Macnica
ATD Europe seit dem 1. Oktober.

(PVISION Konnten Sie die neuen Ei-
gentiimer von Macnica ATD Europe kurz
vorstellen und erlautern, warum Sie lhr
Lebenswerk an das japanische Unter-
nehmen Macnica verkauft haben?
Hide: Wenn sie das Unternehmen ver-
kaufen, das sie 30 Jahren aufgebaut
haben, mochten sie es in guten Handen
und mit prosperierenden Zukunftsaus-
sichten sehen. Nach mehr als vier Jah-
ren der Zusammenarbeit mit Macnica
kann ich bestatigen, dass dieses Ziel zu
hundert Prozent erreicht wurde.
Macnica ist eine weltweit tatige Ver-
triebsgruppe fir Technologielosungen,
die 1972 in Tokio gegrtindet wurde. Das
Unternehmen ist eine Tochtergesell-
schaft der borsennotierten Macnica Fuji
Electronics Holdings, Inc. Es vertritt
tber 200 Lieferanten und hat mehr als
3.000 Mitarbeiter in 24 Landern.

) Heutzutage stellt die Vielfalt an Bildsensoren,
ihre Technologie und die Komplexitat ihrer Anwendung
ein Unternehmen wie das unsere vor ganz andere

Herausforderungen als vor 20 Jahren. {{

Antoine Hide, Macnica ATD Europe

(PVISION Wie wirkt sich die neue Eigen-
tiimerschaft auf das Produkt-/Marken-
portfolio von Macnica ATD Europe aus?
Hide: Bereits als wir 2016 zum ersten
Mal zusammensallen, bestatigte die
Flhrungsspitze von Macnica die Strate-
gie von ATD, ein aktiver europaischer
Player im Imaging-Bereich und insbe-
sondere auf dem Markt fir industrielle
Bildverarbeitung zu bleiben. Seitdem
hat sich ein enormes Synergiepotenzial
mit mehreren Einheiten der Macnica-
Gruppe er6ffnet. Dazu zahlt etwa das
Team von Macnica am Standort Yoko-
hama, welches fiir die Entwicklung von
IPs fur Intel-, Xilinx-, Lattice- und Micro-
semi-FPGAs zustandig ist, unter ande-
rem mit einer IP fiir den Sony SLVS-EC-
Standard. Kurioserweise ergaben sich
sogar bei den Namen Synergien, da das
Yokohama-Team Macnica-intern Ad-
vanced Technology Department oder
kurz ATD genannt wird. Daruber hinaus
unterstitzt uns die Macnica-Gruppe bei
der Evaluation komplementérer Ver-
triebspartnerschaften, wie etwa mit ei-
nigen Herstellern, die bereits mit unse-
ren Kollegen der direkten Macnica-Nie-
derlassung in Deutschland Macnica
GmbH in Kontakt stehen.

(VISION Neue Technolo-
gien bringen neue Akteure
mit Geschéftsmodellen auf
den Plan, die oft nicht
mebhr in der traditionellen
industriellen Bildverarbei-
tung verwurzelt sind. Wie
funktionierte der Vertrieb
von Bildverarbeitung 1990
und was prégt ihn heute?



Hide: Mitte der 1990er Jahre begann
Sony in Europa mit der Lieferung von
Image Sensoren. Ich erinnere mich,
dass die Absatzmengen streng ver-
traulich waren, auch wenn das Ge-
schaftsfeld flir Sony zu diesem Zeit-
punkt im Vergleich zum Konzernum-
satz noch eher unbedeutend war. Da-
mals gab es ausschlielllich CCD-Sen-
soren, deren Datenblétter in der Regel
weniger als 20 Seiten umfassten. Das
bedeutete, dass Kamera-Entwickler
fast keine technische Unterstitzung
bendtigten. Sie entwarfen eine Kamera
in wenigen Wochen und korrigierten
sogar Fehler in den Datenblattern.
Heutzutage stellt die Vielfalt an Bild-
sensoren, ihre Technologie und die
Komplexitat ihrer Anwendung ein Un-
ternehmen wie das unsere vor ganz
andere Herausforderungen. Macnica
ATD Europe muss Uber ein kompeten-
tes, hochqualifiziertes technisches
Team verfligen, das unseren Kunden
technische Kundenbetreuung auf
hochstem Niveau bietet.

(PVISION Wie wird die Distribution von
Bildverarbeitung auf Ihrer Ebene der
Wertschopfungskette in fiinf Jahren
aussehen?

Effektiv? So geI;t_’s. ==

-

D) Unser Geschift wird sich zukiinftig
noch intensiver in Richtung
Solutions&Services als Erganzung zum
Komponentenvertrieb entwickeln. {{

Antoine Hide, Macnica ATD Europe

Hide: Das ist eine &dulerst relevante
Frage, die letztlich mein Nachfolger an
der Spitze des Unternehmens zu beant-
worten haben wird. Aber ich weil}, dass
das Macnica-Management diesen Wan-
del etwa im Hinblick auf neue Technolo-
gien mit der zunehmenden Relevanz
von kunstlicher Intelligenz sehr wohl im
Blick hat und sich darauf vorbereitet.
Ohnehin war Vertrieb in der Bildverarbei-
tung zu keinem Zeitpunkt nur simples
Box-Shifting. Unser Geschaft wird sich
zuklnftig noch intensiver in Richtung
Solutions&Services als Erganzung zum
Komponentenvertrieb entwickeln. Genau
diese Added Value-Dienste sind es, die
wesentlich zur kiinftigen Rechtfertigung
der Distributoren in der Wertschopfungs-
kette beitragen, da sie in grolem Um-
fang das Vorhalten von hochqualifizier-
ten Arbeitskraften voraussetzen.

Bild: Macnica ATD GmbH

(PVISION Nach drei Jahrzehnten Unter-
nehmertums als Geschéftsfiihrer eines
Unternehmens: Planen Sie sich aus dem
operativen Geschift zuriickzuziehen?

Hide: NatUrlich werde ich nicht ewig wei-
ter arbeiten. Wissen Sie, wann immer ich
von meiner Familie und von Freunden
diese Frage gestellt bekomme, kann ich
nur sagen, dass, so lange ich die Leiden-
schaft dazu splre, so lange Macnica
mochte, dass ich den Integrationspro-
zess weiter begleite, so lange die Teams
gerne mit mir zusammenarbeiten, und
vor allem so lange es meine Gesundheit
zulasst ich gerne diese Mission fortset-
zen mochte. Verninftigerweise sollte der
finale Absprung aus dem Unternehmen
aber nicht weiter als ein oder zwei Jahre
entfernt sein. [ ]

www.atdelectronique.com

- Anzeige -

Prazise Inspektion schneller Prozesse

Mit den LXT-Kameras sind Ihnen dank aktuellsten
Sony® Pregius™ oder Gpixel Sensoren und 10 GigE
Schnittstelle keine Grenzen gesetzt. So profitieren
Sie gleichzeitig von hoher Aufldsung, ausgezeichneter
Bildqualitat bis 65 Megapixel, hoher Bandbreite
und kostenglinstiger Integration.

Erfahren Sie mehr:
www.baumer.com/cameras/LXT

2

Baumer

Passion for Sensors
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Kameraschutzgehause
Montagelosungen

Zubehor

KAMERAS |

10GIGE

POLARISATION
PRISMENKAMERAS

10GigE Camera
with 24.5MP

By combining 10GBase-T PoE with So-
ny's 4th gen Pregius S sensors, the
Atlas10 camera line is perfect for high
speed applications. The camera featu-
res the latest 16.2, 20.4 and 24.5MP
global shutter CMOS sensors, rea-
ching up to 77fps. Pregius S utilizes
Sony's  backside-illuminated pixel
structure which enables a reduction in
pixel size to 2.74pm while maintaining
excellent imaging performance.

Lucid Vision Labs Inc

www.thinklucid.com

10GigE Kameras
mit 65MP

Die 10GigE LX-Kameraserie von Bau-
mer wird um vier neue Modelle erwei-
tert. Die Kameras mit den Sony Pregius
S Sensoren liefern bei 24MP bis zu
50fps. Noch mehr Auflosung steht mit

den 65MP-Sensoren von Gpixel bei 18fps zur Verfligung. Die Serienproduktion
der neuen Modelle startet noch in diesem Jahr.

Baumer Group
www.baumer.com

SMP

R by TR

Polarisationssensor

Sony S bringt die neuen On-Chip Polari-
sationssensoren IMX264MZR (mono-
chrome Version) und IMX264MYR (Farb-
version) auf den Markt. Die 5SMP-Senso-
ren im 2/3"-Format mit einer Pixelgrole
von 3,45um erreichen Bildraten von bis
zu 35,7fps bei 12 Bit. Evaluierungsmus-
ter der Sony-Sensoren sind seit Oktober
bei Framos verfligbar. Die Serienproduk-
tion startet im Februar 2021.
Framos GmbH
www.framos.com/de

Dual-Port 10 GigE Frame Grabber

The HawkEye-20GigE frame grabbing and real-time image pro-
cessing system of Gidel offers true T0GigE acquisition capabili-
ties guaranteeing 100% frame capture with no frame loss. The
board is supported by comprehensive system I/0s, ROl capture
capability, multi-link aggregation and chunk data (payload type:
0x4001) transmission. It has an acquisition bandwidth of 20 Gb/s
via two SFP+ ports enabling grabbing from two 10GigE cameras,

- Anzeige -
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www.autoVimation.com

Proc Dev Kit for
generating auto-
matically the Ap-
plication Support
Packages (ASPs)
and the environ-
ment FPGA code.
Gidel Ltd.
www.gidel.com

multi-link cameras or multiple GigE cameras via a switch.
The boards are supported by Gidel's development tools, in-
cluding the ProcVision Kit for tailoring, debugging and ver-
ifying the FPGA image processing and data flow, and the




Prismabasierte 10GigE-

RGB-Farbkamera

Die prismabasierte 3,2MP 3-CMOS-Farb-
kamera AP-3200T-10GE verflgt Uber eine
10GigE-Schnittstelle, die eine 24-Bit-RGB-
Ausgabe mit voller Aufldsung und 106fps
liefert. 3 x 10-Bit- und 3 x 12-Bit-Ausgange
werden ebenfalls untersttitzt. Die Kamera

xeln. Die Verstarkung (sowohl analog als
auch digital) und die Belichtungszeit kon-
nen unabhangig fir die roten, grtinen und
blauen Sensorkanéle eingestellt werden.
Dadurch wird der dynamische Bereich fur
jeden Farbkanal maximiert.

beruht auf drei Sony Pregius IMX252
1/1,8-Zoll-Sensoren mit 2.064x.1544 Pi-

Jai A/S
www.jai.com

High Performance SWIR
Camera with Camera Link

NIT New Imaging ex-
pands its High-Per-
formance SWIR ca-
mera series HiPe
Sens with a Camera
Link version. The HiPe
Sens 640M-ST is delive-
red calibrated with the proprietary WiDyCam

software. The camera, like the USB3.0 version, features the
NIT SWIR sensor NSC1902T along with TEC2 and air-cooled
mode, low sensor noise 40e-, ultra-high sensitivity and has
640x512 effective pixels with 230fps full frame. The camera
is for low light and long-exposure time applications.

8-Kanal-Bildverstarker-
sCMOS-Kamerasystem

Die sCMOS-Kamera pco.dicam C8 erhoht die Bildsequenz-
lange der pco.dicam C4. Das Licht eines einzelnen optischen
Eingangs wird bei 4ns Belichtungszeit gleichmalig auf acht
Bildverstarker mit jeweils 25mm (optional:

18mm) Durchmesser verteilt. Jeder Bild-
verstarker wird von einem zugehori-
gen sCMOS-Sensor ausgelesen,
der, gekoppelt an das Tan-
demobjektiv, tber 16Bit
Dynamikumfang ver-
flgt. Bei 4,2MP-Vollauf-
losung liefert der Sen-
sor eine Bildrate von 848fps.

New Imaging Technologies (NIT) PCO AG
www.new-imaging-technologies.com www.pco.de
Anzeige

AUTOMATION
READY!

Neue kompakte GigE Vision Kamera
mvBlueCOUGAR-X IP67C

= |[P67, schock- und vibrationsfest

= integrierte Smart-Features fur reduzierten
Soft- und Hardwareeinsatz

= vielseitige Sensorvarianten bis 20,5 MPixel

= jetzt auch mit Pregius S Sensoren

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

A brand of Balluff

V. MATRIX




Die Kameras sind mit vier 8K-
CMOS-Sensoren ausgestattet
und ermdglichen sowohl eine

hohe Farbgenauigkeit als auch
eine multispektrale Analyse

Uber den NIR-Kanal.

8K Multispektral

4-CMOS-Prismen-Zeilenkameras mit 8K-Auflosung

AUTOR: PARITOSH PRAYAGI, PRODUKT MANAGER & MARKETING, JAI A/S | BILD: JAI A/S

JAI hat zwei neue Multispek-
tral-Modelle (RGB + NIR) in
der Sweep+-Serie prismen-
basierter Zeilenkameras vor-
gestellt, die eine Auflosung
von 8K (8.192) Pixeln pro
Zeile bieten.

Die beiden Modelle SW-8000Q-10GE
und SW-8000Q-SFP sind mit vier 8K-
CMOS-Sensoren ausgestattet, die auf
einem dichroitischen Vier-Wege-Prisma
montiert sind. Das einfallende Licht
wird in die Wellenlangen Rot, Grin, Blau
und NIR getrennt. Dies bietet eine hohe
Farbgenauigkeit und ermoglicht zudem,
dber den NIR-Kanal eine multispektrale
Analyse durchzufihren. Im Gegensatz
zu Quadlinear-Kameras, die den Ab-
stand in ihren Mehrzeilensensoren mit-
hilfe von Kompensationsalgorithmen
berechnen missen, sind die vier pris-
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menmontierten Sensoren prazise auf
einen gemeinsamen optischen Pfad
ausgerichtet. Die SW-8000Q-10GE ist
mit einer 10-GigE-Schnittstelle ausge-
stattet, die mit den 5, 2,5 und 1GigE-
Standards rlickwartskompatibel ist. Das
Modell SW-8000Q-SFP verfligt Uber
eine SFP+-Schnittstelle, die eine GigE
Vision-Ausgabe Uber Lichtwellenleiter-
kabel ermoglicht und sehr lange Kabel
mit geringer Latenz und geringem Da-
tenlbertragungsrauschen unterstitzt.
Bei beiden Modellen konnen die multi-
spektralen Bilddaten mit dem RGBa8-Pi-
xelformat als ein einziger kombinierter
Stream Ubertragen werden, oder in
einem Dual-Stream-Format mit RGB-
oder YUV-Daten auf dem einen und NIR-
Bildern auf dem anderen Stream. Die
Dual-Stream-Konfiguration unterstitzt
eine 8-Bit- oder 10-Bit-Ausgabe pro
Kanal mit einer maximalen Zeilenrate
von 36kHz flr 8-Bit-RGB + NIR-Daten

oder 37kHz fir YUV + NIR-Daten. Bei
Single-Stream-RGBa8-Ausgabe betragt
die maximale Zeilenrate ebenfalls
37kHz. Die 8K-Sensoren der Kameras
arbeiten mit rechteckigen Pixeln
(8,75x5,78um) in einer zweizeiligen An-
ordnung. Unterstutzt werden horizonta-
les Pixel-Binning, vertikales Pixel-Bin-
ning oder beides. Anwender kdnnen die
Zeilenbreite mittels ROI-Einstellungen
auf weniger als 8.192 Pixel einstellen,
wodurch sich die Zeilenrate erhoht. Die
Kameras bieten integrierte Farbkonver-
tierung, die es erlaubt, eine natrliche
HSI- oder CIEXYZ-Farbausgabe sowie
Konvertierungen von Standard-RGB- zu
SRGB- oder Adobe RGB-Farbraumen
oder eine benutzerdefinierte RGB-Kon-
vertierungsmatrix bereitzustellen. Die
Modelle sind mit einer Nikon-F- oder
einer M52-Objektivfassung bestellbar. |

www.jai.com
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 + 4  Die Code Reader der DMR4xx Linie besitzen die
.# Funktion ‘Automatisches Lernen’, d.h. je mehr
Codierungen der Reader liest, desto mehr Strate-
gien erzeugt oder optimiert die integrierte
Software selbststandig.

Selbstoptimierung

Intelligenter DPM Code Reader verbessert sich kontinuierlich

AUTORIN: SILKE FLAIZ, MARKETING, I0OSS GMBH | BILD: I0SS GMBH

Die intelligenten DPM-Code-
leser der DMR4xx-Linie er-
moglichen eine automati-
sche Optimierung der Lese-
strategie im laufenden Pro-
zess sowie hochste Prozess-
sicherheit, kombiniert mit
einer benutzerfreundlichen
Bedienung.

Gerade bei sehr schwierigen Lesebedin-
gungen ist eine extrem hohe Prozesssi-
cherheit von DPM-Lesesystemen ge-
fragt. Die neuen intelligenten Code Rea-
der der DMR4xx Linie von 10SS folgen
diesem Weg und bieten zusatzlich eine
einzigartige automatische Optimie-
rungsstrategie der Systemsoftware. Die
Code Reader besitzen die Funktion "Au-
tomatisches Lernen’, d.h. die Lesestra-
tegie des Readers verbessert sich im

laufenden Prozess kontinuierlich. Je
mehr Codierungen der Reader liest,
desto mehr Strategien erzeugt oder op-
timiert die integrierte Software selbst-
standig. Somit wird das System unemp-
findlich gegeniber moéglichen Schwan-
kungen im Prozess. Ein standiges An-
passen der Lesesysteme entfallt und
damit verbundene Kosten werden einge-
spart. Die automatische Optimierung
des Leseprozesses hat eine sehr hohe
Prozesssicherheit zur Folge, selbst in
schwierigen Umgebungen. Die kom-
pakte Bauform der Reader ermaglicht
es zudem, dass Fertigungslinien flexib-
ler gestaltet werden konnen. Die neuen
Lesesysteme verwenden die 0SS eige-
nen Dekodieralgorithmen fir alle Mar-
kierverfahren inklusive nadelmarkierter
Data Matrix Codierungen. Weitere niitz-
liche Funktionen wie zum Beispiel Auto-
fokus, automatische Beleuchtungsein-
stellung und automatisches Teach-in

sind ebenfalls vorhanden. Ein Laserpoin-
ter flr ein einfaches Ausrichten ist be-
reits integriert und zwei verschiedene
Polarisationsfilter sind verfligbar, die Re-
flexionen beseitigen konnen. Verschie-
dene Schnittstellen, wie z.B. Profinet,
vereinfachen die Integration in Anlagen
oder Arbeitsumgebungen. AuRerdem
|asst sich der Code Reader komfortabel
fir den Anwender auf dessen individuel-
len Bedurfnisse einrichten. Die Reader
sind in verschiedenen technischen Aus-
fihrungen erhaltlich. Je nach Aufgaben-
stellung mit unterschiedlichen Sensor-
auflosungen, Objektiven und Beleuch-
tungsfarben. Die Lesesysteme sind an-
wendbar fur samtliche Data Matrix Co-
dierungen in industriellen Bereichen z.B.
Automotive, Halbleiter, Logistik, Automa-
tion und viele weitere Branchen. [ |

www.ioss.de
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Vision
Sensoren

Die Einsatzbereiche von Vision Sensoren
werden immer komplexer. Dies hat auch
mit dem Thema Software zu tun.

Da die Gerate oft fur sehr spezielle Aufgaben optimiert
sind, ist der Einsatzbereich eines Vision Sensors uber-
schaubar. Allerdings gibt es praktisch fur jede Anwendung
eine andere Sensor-Variante, wodurch die Usability der Ge-
rate gezielt fir die (ungelibten) Anwender optimiert werden
kann. Dies fuhrt dazu, dass Vision Sensoren auch einen
Roboter flihren oder komplexe Inspektionsaufgaben I6sen.
Knapp 100 Vision Sensoren finden Sie auf unserer Pro-
(peb) m

.3% El!. :
r
=]

duktsuchmaschinen i-need.de im Internet.

Direkt zur Marktiibersicht auf

I-need.de

www.i-need.de/132

‘I

Vertrieb
Produkt-ID
Ort
Telefon
Internet

Branchenschwerpunkte

Anwendungsfeld
Aufgabenstellung

SIW-, Farb-, Zeilen-, Matrix-, Progr.-Scan-Kamera , andere
Auflsung d. Sensors / Asynchr. Reset f. Bewegtbilderfass.

Pixelsynchr. Betrieb f. subpixelgenaue Vermessaufgaben
Erfasster Durchsatz: Messwerte o. Teile bzw. Stiick/s
Erfasster Durchsatz: Geschwindigkeit mis

Schnittstellen: RS232 , RS422, RS485, USB

Ethernet, ASI, CAN, Devicenet, Interbus, Profibus-DP,
andere Feldbusse

Oby nspektion

Vol kontrolle

Identifikation: Teileidentifikation
Identifikation: Codeauswertung
Vermessungsauswertung

Robot Vision

AIT Goehner GmbH Asentics GmbH & Co. KG
14449 1023
Stuttgart Siegen
0711/23853-0 0271/30391-0
www.ait.de www.asentics.de
In-Sight 2000 XR 653

Automobilind., Maschinen-/ Sondermaschinen-
bau, Elektro, Kunststoff, Pharma, Lebensmittel

Pharma, Elektro,
Dokumentenhandling

Produktionsiiberwachung, Fordertechnik,
Qualitétssicherung, Montage, Verpackung

Produktionsiiberwachung, Verpackung

Volisténdigkeitspriifung, dentifikation

dentifikation

v,/ Nein, v/, /, v, Nein, Nein, v/, v/,
640 x 480 - 800 x 600/ v/ 1.034x7191v/
Nein Nein
bis 27 Codes/s (Vollbild), bis 55 bei Teilbild
bis 8m/s
, Nein, Nein, v, Nein, /, Nein
v/, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein, v/, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein,
Profinet

Objekterkennung (Vorhandensein),
Form- / Konturpriifungen

v

Objekterkennung (Vorhandensein)

Logos, Druck- und Passermarken usw.
1D-Barcodes, 2D-Barcodes, Postcodes

Vertrieb EVT Eye Vision Technology GmbH Framos GmbH IFM Electronic GmbH

Produkt-ID 1028 25864 1063 € [OREDO]
ort Karlsruhe Taufkirchen Essen ey
Telefon 0721/668004-230 089/ 710667-0 0800/ 161616-4 =]
Internet www.evt-web.com www.framos.com www.ifm.com

Produktname EyeSens Object Count P-Series PMD 3D ToF (Time of Flight) Sensor
Branchenschwerpunkte

Anwendungsfeld

Automobilindustrie, Maschinenbau, Sonder-
maschinenbau, Elektro, Holz, Kunststoff usw.

Produktionstiberwachung, Qualitétssiche-

rung; Verpackung, Fordertechnik, Robotik Qualitétssicherung,

Aufgabenstellung

fung, Messtechnik, Positionserkennung usw.

andere Feldbusse

Oberflacheninspektion Fehlstellen, Defekte, Kratzer, Lunker, Ausbriiche

Vollst eitskontrolle Objekterkennung
Idel n

SIW-, Farb-, Zeilen-, Matrix-, Progr.-Scan-Kamera, and. v,/ Nein, v/, /, s
sy
/
bis 18.000 Teile/m 60
ons
1004
Ethernet, ASI, CAN, Devicenet, Interbus, Profibus-DP, AN, o/

(Vorhandensein, Klasse Anzahl)
Identifikation: Codeauswertung
Vermessungsauswertung

2-dim, Flachen

Robot Vision
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Pharma, Lebensmittel, Automobilindustrie,
Maschinenbau, Sondermaschinenbau

Verpackung, Abfilltechnik,

Oberfiécheninspektion, Vollstandigkeitspri- - Vollstandigkeitspriifung, Identifikation, Positions-
erkennung, Oberflacheninspektion, Messtechnik

Objekt-/ Volumenvermessung, Vollstandig-
keit-/ Filllstandstiberwachung

Fordertechnik, Verpackung,
Abfiilitechnik

Vollsténdigkeitsprifung,
Positionserkennung

v/, Nein, Nein, Nein, Nein, pmd 3D-Abstandsm.
176 x 132 Pixe | / Nein
Nein
25Hz
typ. 3mis
Nein, Nein, Nein, Nein
v/, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein,

Robotik

Objekterkennung (Vorhandensein)

Imago Technologies GmbH loss GmbH
32287
Friedberg Radolfzell
06031/ 68426-11 07732/ 982796-0
www.imago-technologies.com www.joss.de
VisionSensor PV2 DMR220 Reader
Maschinenbau Automobilindustrie, Maschinenbau, Sonder-
maschinenbau, Kunststoff, GieRereien
Produktionsiiberwachung, Qualitétssiche- Produktionstiberwachung,
rung, Montage, Verpackung, Robotik Qualitétssicherung
Vollsténdigkeitspriifung, Identifikation, |dentifikation
Positionserkennung
v,/ Nein, v/, /, v/, Nein,, /.,
736 x 480 Pixel | v/ 752 x 480px, opt.: 1.280x1.024, 1.600x1.200px
Nein
63/ max. 20 Lesungen/s
max. 5m/s
Nein, Nein, Nein, oo

v/, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein, Vo
optional: Profibus/Profinet

2D-Barcodes



n

B&R Industrie-Elektronik GmbH Balluff GmbH
34750 @ 962
Bad Homburg Neuhausen
06172/ 4019-190 07158/ 1730
www.br-automation.com www.balluff.de
VSC112 BVS Balluff Vision Sensor
A bilind., Maschinen-/ - Automobilind., Maschinen-/ Sondermaschinen-

bau, Elekiro, Holz, Kunststoff, Pharma usw. bau, Elektro, Pharma, Kunststoff, Lebensmittel

Baumer GmbH Cognex Germany Inc. Datasensor GmbH Di-Soric GmbH & Co. KG

16720 € 35261 €D 30282

Friedberg Karlsruhe Otterfing Urbach

06031/ 6007-0 0721/ 958-8052 08024/ 90277-0 07181/ 9879-0

www.baumer.com www.cognex.de www.datasensor.de www.di-soric.com
VeriSens XF-Serie Vision-System In-Sight D900 Data VS2 CS50

Verpackungstechnik, Maschinenbau,
Handling, Lebensmittel und Getrénke

Automobilind., Maschinen-/ Sondermaschinen-

Produktionsiiberwachung, Férdertechnik, Quali- - Qualitétssicherung, Produktionsiiberwachung,
tatssicherung, Montage, Verpackung usw.  Fordertechnik, Verpackung, Montage, Robotik

Oberflacheninspektion, Vollstandigkeitspril- - Vollstandigkeitspriifung, Positionserkennung,
fung, Identifikation, Positionserkennung |dentifikation

v, Nein, /, /, Nein, v/, Nein, Nein, v/, Nein, Vision Sensor
1,3,3,1,5 Megapixel | v/ 640 x 480 / Nein
v/ Nein
100 bis zu 50Hz
10 3mls

0 v/, Nein, Nein, Nein

008099 v/, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein,
Powerl., mit B&R-Strg. fast alle gangigen Feldb.

v Fehlstellen, Defekte, Druckqualitét, Kratzer

" Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse
Anzahl), Form- / Konturpriifungen (Arten)

v Mustererken. 360°, Konturerkennung 360°
v/ 1D-Barcodes, 2D-Barcodes, Matrix
v Abstande, Langen, Position, Drehlage

Einfache Positionserkennung,
Teileausrichtung

IPF Electronic GmbH Keyence Deutschland GmbH
16177 15770
Liidenscheid Neu Isenburg
02351/9365-0 06102/ 3689-256
www.ipf.de www.keyence.de
Opti-Check IV Series

Automobilindustrie, Elektro, Kunststoff,
Pharma, Lebensmittel, Metallindustrie

Automobilindustrie, Maschingnbau,
Sondermaschinenbau, Kunststoff

Produktionsiiberwachung, Qualitétssicherung, - Produktionsiiberwachung, Férdertechnik, Quali-
Montage, Verpackung, Abfiltechnik, Robotik  tétssicherung, Verpackung, Montage, Robotik

Oberflacheninspektion, Vollstandigkeitspril- - Vollstandigkeitspriifung, Identifikation, Positions-
fung, Identifikation, Positionserkennung erkennung, Merkmalkontrollen, OCR usw.

v,V Nein, Nein, Nein, mit CCD-Sensor /,/, Nein, /, Nein,
752 x 480 / Nein 752 %480/
Nein
100
Nein, Nein, v/, i

v/ Nein, Nein, Nein, Nein, Nein, -
Profinet, Ethemet-IP

Fehlstellen, Defekte, Druckqualitét, Lunker usw.

Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse
Anzahl), Form- / Konturpriifungen (Arten)

Objekterkennung (Vorhandensein, Lage,
Form, Kanten zéhlen, Messen)
Teileidentifikation Konturerkennung (360°), OCR, Breite usw.

1D-Barcodes, 2D-Barcodes, Matrix

Abstande, Langen, Winkel Breite, Hohe, Durchmesser-Priifungen

Qualitatssicherung, Produktionsiiberwachung /
-steuerung, Verpackung, Robotik, Montage

Produktionstiberwachung, Fordertechnik,
Qualitétssicherung, Montage, Vierpackung

Komponentenverfolgung und Kontrolle,
Label-Position und Présenz

Anwesenheitskontrolle, Vollsténdigkeitskon- Oberfiécheninspektion, Vollstandigkeitsprifung, Identifikation, Positi- u.a. Nadelprager, Laser-Atzung auf Antrigbs-
trolle, Positions- / Lageprifung, dentifikation  Positionserkennung, Defekterkennung  onserkennung, Oberflacheninspektion, Mes. komponenten / Elekironik, Teileinspektionion
V, Nein, Nein, v/, v/, v Nein, v, Nein, Nein, v/, Nein, v, Nein, Nein, Nein, Nein, Autofocus
752 x 4801 v/ 640 x 480/ Nein bis 640 x 480 (Global Shutter) / Nein
Nein Nein Nein
max. 100 Inspektionen/s 26fps, 51fps bis zu 2.520 Teile/m

v, Nein, Nein, Nein
v/, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein,

Nein, Nein, Nein, Nein

Nein, Nein, Nein, Nein i
Fooono

v/, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein,

Fehlstellen, Defekte, Ausbriiche

Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse
Anzahl), Form- / Konturpriifungen (Arten)

Form- / Konturpriifungen (Arten) Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse

Anzahl), Form- / Konturpriifungen (Arten)
Teileidentifikation

1D-, 2D-, GS1-Codes 1D-Barcodes, 2D-Barcodes, Matrix

Langen, Winkel, Absténde

‘G
Matrix Vision GmbH Opto GmbH SensoPart Industriesensorik GmbH Sick Vertriebs-GmbH
22065 33583 € 34156
Oppenweiler Gréfeling bei Minchen Gottenheim Disseldorf
07191/ 9432-0 089/ 898055-0 07665/ 94769-743 0211/5301-0
www.matrix-vision.de www.opto.de www.sensopart.de www.sick.de
mvBIueLYNX-X (Smart) [MeLinea S Visor Robotic 2D-Vision InspectorP84x
Automobilindustrie, Maschinenbau, Sonderma-  Fertigungsautomatisierung, Automobilindustrie,
schinenbau, Elektro, Holz, Kunststoff usw. Maschinenbau, Sondermaschinenbau usw.
Produktionsiiberwachung, Qualitatssiche- Produktionsiiberwachung, Robotk, Produktionsiiberwachung,
rung, Robotik, Sicherheitstechnik usw.  Qualitétssicherung, Montage, Verpackung Qualitétssicherung, Robotk
Oberflécheninspektion, Vollstandigkeitspriifung, Positionserkennung, Pick&Place Messtechnik, Positionserkennung,
Messtechnik, Identifikation, Positionserkennung Inspektion, Lesen
v,/ Nein, /,, oooan e
bis 2.448 x 2.050 Pixel | v 1,6MP | IMX273 / 800 x600/1.440 x 1.080/
"
bis zu 100 Teile/s
bis 2mls
v, Nein, Nein, ,,,USB3.0 Nein, Nein, , /o,
v, Nein, Nein, Nein, Nein, Nein, Fonoony a0Qan00
Ethemet/IP, Profinet, beides intemn Ethemet/IP, Profinet

Fehlstellen, Defekte, Druckqualitét, Lunker usw. Fehlstellen, Defekte, Druckqualitét, Kratzer usw.

Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse
Anzahl), Form- / Konturpriifungen (Arten)

Codabar, 2/5 Codes, Code 39 usw.

Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse
Anzahl), Form- / Konturpriifungen (Arten)

Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse
Anzahl), Form- / Konturpriifungen (Arten)

4 fiir Industrie-4.0-Anwendungen entwickelt
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FlieBbandfertigung, Automobilindustrie, Medi-
bau, Holz, Kunstst., Pharma, Lebensmittel usw. - zinische Gerate, Verpackungsindustrie usw.

Alle Eintrage basieren auf Angaben der jeweiligen Firmen. Stand: 28.09.2020



Image: ETH Zurick Inst. f. Robotik u. Intell. Syst
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Image 1 | At the Menzi Muck remote-controlled walking excavator the Fastvideo SDK solution
allowed up to 60fps of synchronized image acquisition from each of the two 3.1MP cameras.

Speed & Quality

Speed up Real-Time Image Processing With GPU Software

AUTHOR: FYODOR SERZHENKO, CEO & FOUNDER, FASTVIDEO

With the Fastvideo SDK data
processing is done on Nvidia
GPUs to speedup the perfor-
mance. From tests with Nvi-
dia Quadro RTX 6000 or Ge-
Force RTX 2080ti it can be
seen that GPU-based raw
image processing is very
fast and it could offer high
image quality at the same
time. The total performance
could reach 4GPix/s for
color cameras.

Machine vision cameras are widely
used in industry, science, and robotics.
However, when working with them, the
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Bild: Fastvideo LLC

Image 2 | The SDK allows real-time processing with H.264/H.265 encoding and streaming and
glass-to-glass video latency over 4G/5G network with nearly 50ms at the Menzi Muck.



Image 3 | The wind turbine inspection drone
from Alerion is intended to fully automate the

inspection of wind turbines for damage. The
time spent on inspection of one turbine
was reduced from 2h to 10min.

—
—
==

same question invariably arises:
“How to process the data recei-
ved?” But why does it arise at all?
The point is that cameras usually
transmit raw data (RAW) at high
frame rate, which takes up a lot of
memory and needs to be converted to
the required image format in real time.
Image processing algorithms must pro-
vide the quality and speed necessary
for the task at hand. Unfortunately, it is
sometimes not easy to ensure both
quality and speed at the same time.
That's why, whenever there’'s a task
which requires processing a lot of
images in real time, experts put a high
priority on optimizing computer vision-
related algorithms. It's even more im-
portant when there’s a limited budget,
or the physical size or power consump-
tion of the device is constrained for
practical reasons. Generally, high-qua-
lity algorithms that perform computati-
ons on Intel/AMD processors do well
with this task. However, there are spe-
cial cases: the processing of images
from high data rate machine vision ca-
meras, which is the case for high image
resolution or a high frame rate or multi-
camera system with real-time image
processing. For such situations, the ca-
pabilities of a CPU are not enough. CPU
just can't handle the huge data stream
quickly enough (for example, when it's
dealing with gigapixels per second),
and this leads to the unavoidable loss
of some data. Unfortunately, it's difficult
to speed things up further on a CPU
without a trade-off for quality. So, how
can we speed up image processing
without losing quality?

From CPU to GPU

The main idea for the solution was to
transfer most of the computations from
the central processor (CPU) to the gra-

phics processor (GPU). To solve that
task, Fastvideo developed the Fastvideo
SDK, which works on Nvidia GPU. This
approach has accelerated the neces-
sary algorithms and simplified the soft-
ware architecture, because computati-
ons in this case no longer interfere with
system functions based on the CPU.
Let's look at the advantages of image
processing on a GPU instead of a CPU:

+ A graphics card is a more specialized
device than a CPU, and due to its archi-
tecture, it can perform many tasks
much faster.

- A graphics processor can offer signifi-
cantly faster memory access than a
central processor.

+ The algorithms can be run in parallel at
graphics cards.

Transferring computations to the gra-
phics card does not mean that the CPU
is completely free. The CPU is respon-
sible for 1/0 and system control. The
proposed solution is heterogeneous,
since it uses all the available resources
of both the CPU and GPU for image
processing, which in turn leads to high
performance. In addition to increasing
the speed of image processing, using a
graphics processor has allowed Fastvi-
deo to implement more complicated al-
gorithms to increase the image quality
and color reproduction. The workflow is
similar to that used in filmmaking,
where the colors in the frame are given
special attention.

Walking Excavator
And Drones

One of the best examples
where the Fastvideo SDK
this solution can be applied is image pro-
cessing for Ximea cameras. The came-
ras are used, for example, in the Menzi
Muck remote-controlled walking excava-
tor. For this particular project, the Fastvi-
deo SDK solution allowed up to 60fps of
synchronized image acquisition from
each of the two 3.TMP cameras; real-
time processing with H.264/H.265 enco-
ding and streaming (including black
level, white balance, demosaicing, auto
exposure, etc.) and glass-to-glass video
latency over 4G/5G network with nearly
50ms. Another project using Ximea ca-
meras is the wind turbine inspection
drone from Alerion. This drone is inten-
ded to fully automate the inspection of
wind turbines for damage. For this task,
it is important to ensure good quality of
images, based on which a 3D model is
subsequently built. Using the cameras in
conjunction with the GPU image proces-
sing solution made it possible to achieve
the required image quality and high pro-
cessing speed, which in turn made it
possible to automate the inspection pro-
cess. As a result, the time spent on in-
spection of one turbine was reduced
from 2 to 3h to 1T0min. Here, of course,
process automation played a big role.
However, this would not have been pos-
sible without high processing speed and
excellent image quality that allows even
very small damage to be noticed. The
Fastvideo SDK for GPU image proces-
sing can work on both stationary and
mobile graphics cards. [ |

www.fastcompression.com
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Reducing Bottlenecks

Frame Grabber for new Optical Mapping Platform

AUTHOR: DONAL WAIDE, DIRECTOR OF SALES, BITFLOW INC. | IMAGE: BITFLOW INC.

Researchers at the Sheikh
Zayed Institute for Pediatric
and Surgical Innovation, Wa-
shington, DC, introduced a
novel approach to optical
mapping that requires only a
path splitter, a single ca-
mera, a frame grabber and
an excitation light to simul-
taneously acquire voltage
and calcium signals from
whole heart preparations.

Optical mapping is an imaging techni-
que that measures fluorescence sig-
nals across a cardiac preparation with
high spatiotemporal resolution and is a
powerful tool for investigating cardiac
physiology and pathophysiology. The
new cost-effective and highly reliable
system eliminates the need for multiple
cameras, excitation light patterning, or
frame interleaving, therefore aiding in
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At the heart of the system is a BitFlow four-chan-
nel frame grabber. The researchers selected the
frame grabber because of its 2x mode that shares
DMA responsibility between two DMA engines.
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the adoption of dual mapping techno-
logy by the broader cardiovascular re-
search community, and decreasing the
barrier of entry into panoramic heart
imaging. At the heart of the system is a
BitFlow four-channel frame grabber. It
is used for imaging control and acqui-
sition from an Andor Zyla 4.2 Plus
sCMOS camera acquiring images at
4.2MP. A 10-tap Cameralink connec-
tion with a clock rate of 85MHz was ne-
cessary to achieve the fastest frame
rates possible. The researchers selec-
ted the frame grabber in part because
of its 2x mode that shares DMA re-
sponsibility between two DMA engines,
effectively doubling the frame grabber’s
bandwidth and providing much needed
headroom to DMA images from the ca-
mera continuously, regardless of sys-
tem load. Because of the high data rate
of acquisition — due to high spatial and
temporal resolution and bit depth — an
NVMe SSD disk was also essential for

reducing data rate bottlenecks. To
achieve optimal results, an image split-
ting device is positioned in front of the
sCMOS camera. A fixed focal length
17mm/F0.95 lens is attached to the
front for experiments with rat hearts,
while a wide-angle 6mm f/1.2 lens is
used for pig hearts. To guide manual
alignment, MetaMorph software from
Molecular Devices overlays live images
as contrasting colors or as subtractive
grey scales to highlight misalignment.
After alignment, any standard image
acquisition software can be used. The
acquired image includes two fields
which can be separated using imaging
software that includes automated
tools. The computer consisted of a
Xeon CPU E3-1245 v5 3.50GHz, 32GB
of RAM, and a non-volatile memory ex-
press solid state disk (NVMe SSD, Sam-
sung 960 Pro). [ |

www.bitflow.com



OBJEKTIVE

Objektivserie fiir
3-Chip-Kameras

Die neue TF-MA-Objektivserie von Fujifilm wurde flr hochauflo-
sende industrielle 3-Chip-Farbkameras entwickelt. Das spezielle
Design der Serie aus drei C-Mount-Objektiven mit Brennweiten
von 6, 14 und 25mm erflllt hochste Anspriiche an Farbwieder-
gabe und optische Auflosung. Es ermaoglicht kurze Arbeitsab-
stande von 100mm fir die 6 und 14mm Objektive und 200mm
fur das 25mm Objektiv. Mit Abmessungen von 48x62mm fur das
6mm Objektiv und 34x63mm fiir das 14 und
25mm Objektiv ist die Serie sehr kompakt. Alle
drei Objektive liefern optimale Bildqualitat auf
1/1,8"-Sensoren mit 2,0um Pixelabstand.
Sie kdnnen auch auf Sensoren von bis zu
2/3" mit 3,45um Pixel verwendet werden.
Fuijifilm Optical Devices Europe GmbH
www.fujinon.de

24MP Objektivserie mit 1,1

Kowa hat eine neue Ultra-High-Resolution-Objektivserie flir 24MP-
Kameras mit einer Chipgrofie von 1.1 herausgebracht. Die neue
FC24M-Serie ist fUr eine Pixelgréfe von 2,5um optimiert und ist
somit ideal fur den Einsatz mit den Sony IMX183, 530/540,
531/541, 253/304 Sensoren. Die Optiken sind mit einem Broad-
band Coating beschichtet, was Blend- und Reflexionseffekte ef-
fektiv reduziert und eine hohe Transmission von der sichtbaren
bis zur NIR-Wellenlange erzeugt. Die Serie ist in den Brennweiten
6,5, 8,5, 12, 16, 25, 35 und 50mm erhaltlich.
Kowa Optimed Deutschland GmbH
www.kowa-lenses.com

8K Large Format Fixed
Focal Length Lens

VS-Technology announces the re-
lease of the VS-HX series 8K Re-
solution Large Format Fixed Focal
Length Lens. The new series sup-
ports image circles up to @32mm
and 2.74um pixel resolution. The
lens series is designed for the demands
of high-speed and high-resolution appli-
cations that require high-quality images and is
taking advantage of the compact and light weight design.
VS Technology Europe
vst.co.jp

- Anzeige -

The Art of M&A
is in creating value.

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

V ENTU R ES www.vision-ventures.eu  info@uvision-ventures.eu
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BELEUCHTUNG

KOMPONENTEN |-

OBJEKTIVE

Training of Neural Networks on 2D Images

ANOWUNs  reay

The Sapera Vision Software Edition 2020-09 of Teledyne  and noise reduction on existing images. Astrocyte can
Dalsa includes Astrocyte 1.0 a new Al-based graphical ap-  then export models to Sapera Processing for integration
plication dedicated to training neural networks on 2D into a final application. Sapera Processing 9.0 will provide
images for a wide range of applications.  classes for Al inference and enable importing models
Through its graphical user interface, users  from Astrocyte for execution into the user application.

can train neural networks to perform clas- Teledyne Dalsa
sification, object detection, segmentation www.teledynedalsa.com

Flachenbeleuchtung Mikroskoplichtquelle
als Black-Variante bis 1.000Ilm

Die Lumimax Flachenbeleuchtungen der LG-V02-Serien  Durch verschiedene Adapter ist
von |IM stehen jetzt als Black-Variante und in den Lichtfar-  eine Anbindung der LED-Lichtquelle
ben Blau und Griin zur Verfiigung. Die neuen Serien eignen  Pico von LEJ an géangige Mikro-
sich fur Bildverarbeitungsaufgaben mit Kombination von  skoptypen mdglich. Uber eine
USB-Schnittstelle  kann  sie
schnell konfiguriert und bedient
werden. Durch die Control-
Schnittstelle ist es moglich, die
Lichtquelle Uber einen Adapter vom
Mikroskop aus direkt zu steuern.
Leistungselektronik Jena GmbH
www.lej.de

Auf- und Durchlicht. Die diffusen Beleuchtungen verfligen
Uber eine Leuchtflache, die im ausgeschalteten Zustand .
diffus schwarz ist und als reflexionsarmer Hintergrund ge- Neue Features bel Halcon
nutzt werden kann. Die Spezialbeschichtung der Diffusor-
scheibe absorbiert den Grofiteil des auftreffenden Lichts.  Bei der Halcon Version 20.11 wurde mit DotCode ein neuer 2D-
IIM AG Measurement + Engineering  Code-Typ hinzugefligt. Mit dem Deep OCR Feature steht erst-
www.iimag.de malig ein Deep-Learning-basierter Ansatz fiir OCR zur Verfu-
gung. Ebenso wurde das formbasierte Matching
optimiert. Bei der Entwicklungsumge-
bung HDevelop gibt es zudem mehr
Optionen zur individuellen Konfigura- e HA
tion wie etwa ein modernes Window- T -
Docking-Konzept. Zudem haben An-
wender mit Pruning fir Deep Lear-
ning die Moglichkeit, ein vollstandig

- Anzeige -

FALYCON"
LICHTLEISTEN Serie F2DL
trainiertes Deep-Learning-Netz nach-

LED BELEUCHTUNGEN

FUR DIE

INDUSTRIELLE - bl
BILDVERARBEITUNG traglich zu optimieren.

MVTec Software GmbH S
www.falcon-illumination.de @ www.mvtec.com =1
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Inferenz per Rezept

OPC UA bringt Kl-basierte Bildverarbeitung in die Feldebene

AUTOR: DIPL.- ING. HEIKO SEITZ, TECHNISCHER AUTOR, IDS IMAGING DEVELOPMENT SYSTEMS GMBH | BILDER: IDS GMBH

Dank Industrieprotokollen
wie OPC UA konnen Kl-ba-
sierte Machine-Vision-Auf-
gaben direkt in die Factory
Automation integriert wer-
den. Ohne Spezialwissen
iiber Bildverarbeitung bzw.
Kl wahlen Automatisierer
aus einer Rezeptesammlung
die passenden Funktionsblo-
cke aus und lassen sich die
Ergebnisse ohne Umweg aus
der Feldebene bis in die
Cloud melden.

OPC UA ist eine Schllsseltechnologie,
um Daten und Information in der Indus-
trie auszutauschen. Das Industrieproto-
koll etabliert sich durch Eigenschaften
wie Plattformunabhangigkeit, Skalierbar-
keit und Kommunikationssicherheit
immer weiter als offener Standard in der
Industrie 4.0. OPC UA ist aber keine al-
leingliltige Schnittstelle, die alle anderen
Interfaces ablosen soll. Es ist ein IT-
Standard, der es geschafft hat, die ge-
samte Fabrik zu durchdringen und zu
verbinden. Der einheitliche Austausch
uber alle physikalischen Layer und
Ethernet-basierten Feldbusse hinweg
bis in die Cloud bringt eine enorme Ver-
einfachung des Engineering-Aufwands,
wenn Daten nicht Uber verschiedene
Protokolle gelesen, konvertiert und syn-
chronisiert werden mussen. OPC UA
vereinheitlicht dazu die Sprache der Ge-
rate untereinander und legt fest, wie sich
Gerate gegenuber Clients selbst be-
schreiben und wie sie gesteuert werden.
Eine dhnliche ‘Bekanntmachung” der

1
1
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1

1
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0
0

1IDS NXT Inference camera
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Bild 1 | Dank OPC UA kdnnen die NXT Inferenzkameras direkt in neue bzw. bereits
bestehende Industrieanlagen und Prozesssteuerungen integriert werden, ohne dass
Anwender Vorwissen Uber Bildverarbeitung und Machine Learning haben miissen.

Gerate-Fahigkeiten ermdglicht bereits
der generische Schnittstellenstandard
GenlCam. Dieser vereinheitlicht den
softwarebasierten Zugriff auf Kamera-
Features jeglicher Art und Hersteller.
OPC UA verwendet sogenannte Compa-
nion Spezifikationen, welche die wich-
tigsten Informationen festlegen, um Ge-
rate einer bestimmten Branche umfas-
send zu beschreiben und somit quasi
als Worterbuch dienen. Komplexe Bild-
verarbeitungsaufgaben der Geréate wer-
den durch OPC UA in Funktionsbaustei-

nen (Rezepten) gekapselt, deren genaue
Wirkungsweise dem Automatisierer
bzw. Anwender nicht bekannt sein mus-
sen. Ebenso werden alle notwendigen
Einstellungen in Konfigurationsdatensat-
zen gespeichert und verwaltet. Indem
proprietare Elemente durch herstellerun-
abhangige Informationsstrukturen er-
setzt werden, entsteht ein standardisier-
ter Informationsaustausch zwischen
Bildverarbeitungssystemen, Machinen-/
Anlagensteuerung oder einem Software-
system wie MES, Scada oder ERP.
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Bild 2 | Zur Bereitstellung von Rezepten und Konfigurationen in der OPC-Welt ist weiterhin eine gerétespezifische
Schnittstelle, wie beispielsweise Rest bei den IDS NXT Inferenzkameras, notwendig.

Inferenzkamera als
OPC-UA-Server

In der Welt der Automatisierung und im
lloT gibt es viele Endpunktgerate, welche
Dienste und Informationen bereitstellen.
Sie fungieren als Server im OPC-UA-
Netzwerk. Je nachdem, welche Informa-
tionen ein Client zur Weiterverarbeitung
bendtigt, muss er sich mit mehreren Ser-
vern verbinden. Reine Bildlieferanten wie
Industriekameras sind im Wesentlichen
keine typischen OPC UA Geréate. Anders
sieht es bei intelligenten Kameras aus,
die eine eigenstandige Auswertefunktio-
nalitat besitzen. Gerade fir Embedded
Vision Gerate wie die NXT Inferenzkame-
ras von IDS ist OPC UA die perfekte
Sprache zur Selbstbeschreibung. Mit
einer UA-Schale konnen sie von den
Steuerungsherstellern direkt eingesetzt
werden. Nicht als Bild-, sondern als Er-
gebnislieferant, denn sie arbeiten bereits
wie ein Vision Sensor und fungieren im
OPC-UA-Umfeld demnach als Server.

Produktwechsel auf Knopfdruck

Bildverarbeitungsaufgaben und deren
Ergebnisse stellen die Kameras Uber
Vision Apps bereit, die so einfach ver-
wendet und gewechselt werden kon-
nen, wie Apps auf einem Smartphone.
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Hardwareseitig wird die Kameraplatt-
form durch einen programmierbaren
FPGA unterstutzt, der als KI-Beschleu-
niger viele Architekturen neuronaler
Netze (CNN) beschleunigt ausfiihren
kann. Durch die schnelle Neukonfigura-
tion des dedizierten Prozessors kann
in wenigen Millisekunden zwischen
mehreren geladenen CNNs umge-
schaltet werden. Die Verwendung der
Vision Apps wird durch die OPC-UA-Re-
zept- und Konfigurationsverwaltung
vollstandig im Industrienetz abgebildet
und ermdglicht somit auch einen Pro-
duktwechsel auf Knopfdruck. Die Gera-
teinfos und Ergebnisdaten der unter-
schiedlichen Vision Apps einer NXT
Kamera werden durch die OP-UA-De-
vice-Informationsmodelle und die
Companion Spezifikation fiir Machine
Vision Systeme als beliebig erweiter-
bare Objektstruktur jedem Client offen
gelegt. Sie konnen durch dieses Netz
navigieren und sich alle erforderlichen
Informationen beschaffen, selbst fir
Typen, die ihnen vorher unbekannt
waren. Die einheitliche Kommunikation
tber OPC UA schafft damit die Grund-
lage fur Plug&Produce neuer Geréte.
Die Inferenzkameras konnen dadurch
schnell und ohne viel Aufwand in
einem OPC UA Netzwerk als Machine
Vision System eingesetzt werden. Die

Inbetriebnahme verklrzt und verein-
facht sich damit auf ein Minimum.

Schnittstellenkombi

Mit einem REST (Representational State
Transfer) Webservice bieten die Kame-
ras eine standardisierte, plattformunab-
hangige Schnittstelle, die eine einfache
Vernetzung mit anderen webfahigen Ge-
rateklassen ohne zusatzliche Software
oder Gateways basierend auf dem HTTP
Protokoll erlaubt. Zusatzlich bleibt er die
mafgebliche Schnittstelle, wenn es
darum geht, die Inferenzaufgaben mit
den zugeharigen Einstellungen einzurich-
ten und sie per Rezepte und Konfigura-
tionen in der OPC Welt bereit zu stellen.
Denn fir diese Gerate- und Hersteller-
spezifischen Prozesse stellt die OPC UA
Spezifikation selbst keine einheitlichen
Funktionsaufrufe zur Verfligung. Bildver-
arbeitungssysteme sind kaum vergleich-
bar was ihre Steuerung, Arbeitsweise
und die verwendeten Einstellungen und
Daten angeht. Daraus lasst sich nur
schwierig ein Standard schaffen, ohne
die sehr individuellen Systeme in ihrer
Funktionalitat zu stark zu beschranken
bzw. eine generische Schnittstelle zu
stark aufzublahen. Damit bleiben Allein-
stellungsmerkmale flr die Gerateherstel-
ler weiterhin moglich und die OPC UA



Kommunikation schlank und skalierbar.
OPC UA wird die Gerate-Schnittstellen
also nicht ersetzen, sondern erganzt die
Moglichkeiten im Industrieumfeld. Ka-
merakonfigurationen und Vision App-ba-
sierte Inferenzaufgaben werden dazu in
einem fur OPC-UA-kompatiblen und les-
baren Format abgespeichert.

Vision Usability wichtig

Es reicht nicht, die neuen Fahigkeiten,
fur die man mitunter Spezialwissen be-
notigt, einfach nur im Netzwerk bekannt
zu machen. Die Automatisierer brau-
chen auch Bildverarbeitungslosungen
mit einfacher Bedienbarkeit. Sie sollten
selbst in der Lage sein, zu beschreiben,
wie ein Bild zu verarbeiten ist. NXT
ocean ist eine All-in-One Inferenzka-
mera-Losung, deren Usability einfach
genug ist, um auch ohne Bildverarbei-
tungs- und Kl-Kenntnisse komplexe Ana-
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lysen intuitiv zu realisieren. Mit der
cloud-basierten Softwarelosung NXT
lighthouse von IDS kénnen Trainingsbil-
der einer Anwendung fur Kl-basierte
Bildverarbeitungsaufgaben verwaltet
und damit innerhalb weniger Minuten in-
dividuelle neuronale Netze erzeugt wer-
den. Dazu sind lediglich drei Schritte not-
wendig: Trainingsbilder hochladen, Trai-
ningsbilder labeln und anschlieBend das
gewinschte Netz trainieren, das sofort
auf den Kameras lauffahig ist. Anwen-
der bendtigen somit nur das Wissen
dber ihre Bilder und deren Bewertung
um beispielsweise Bildverarbeitungsauf-
gaben mit stark variierenden Objekten
zu l0sen, wie etwa unterschiedliche Obst-
sorten zu klassifizieren oder schadhafte
Teile (z.B. Apfel mit Druckstellen oder
Farbabweichungen) zu identifizieren. Mit
OPC UA gelingt nun zusatzlich die gefor-
derte Kapselung der Funktionsbltcke,
um damit naher an die SPS zu rlicken.

INDUSTRIELLEN KIi

HEUTE LESEN WAS KUNSTLICHE
INTELLIGENZ MORGEN KANN.

www.ind-ai.net

Fazit

Das hersteller- und branchenubergrei-
fende Industrieprotokoll OPC UA ist flr
IDS NXT Embedded-Vision-Systeme
die ideale Co-Schnittstelle zur schnel-
len Integration in neue bzw. bereits be-
stehende Industrieanlagen und Pro-
zesssteuerungen. Ohne Vorwissen
Uber Bildverarbeitung und Machine
Learning steht Automatisierern damit
ein weiterer Machine Vision Baustein
nach der OPC Machine Vision Compa-
nion Spezifikation zum sofortigen Ge-
brauch zur Verfiigung. Mit einfacher
Usability und flexiblen Einsatzmoglich-
keiten liefern die NXT Inferenzkameras
Kl-basierte Prozess-Entscheidungen
ins OPC-UA-Netzwerk.

Industriﬁm =

Mit l1oT, KI und Blockchain zur
autonomen Lieferkette

MIT 10T, KI UND BLOCKCHAIN ZUR AUTONOMEN
LIEFERKETTE
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Bild 1 | Der KPI-Assistant kann Uber ein Webinterface konfigu-
riert werden. Als Komplettsystem auf Edge-IPCs entféllt jegli-

Quickstart your KPI-Assistant

B.flow

1. Connect your sensors and machines.
2. Create and analyze your individual KPis
3. Manags your notifications

Start @

Copyright © 2020 Bitmotec GmbH. A1}

cher Einrichtungsaufwand von Softwarekomponenten.

Zudem besteht die Mdglichkeit, den KPI-Assistant On-
Premises auf anderen Industrie-PCs zu integrieren.

a

Home | Favorites

B.dashboard

Design your custom dashboard

Daten-Assistent

Prozessanalyse mit Produkt-, Maschinen- und Umgebungsdaten

AUTOREN: ANDRE HEINKE, LEITER PRODUKTMANAGEMENT + TECHNISCHER VERTRIEB, UND
CHRISTIAN JUST, LEITER ENTWICKLUNG, BITMOTEC GMBH

Der KPI-Assistant von Bitmo-
tec ermaglicht es, Prozess-
daten aus unterschiedlichs-
ten Quellen fiir individuelle
Prozessanalysen zu verarbei-
ten. Zusatzlich kann er z.B.
mit einer integrierten KI-Vi-
sion-Anwendung und Farbka-
mera als mobile Inspektions-
losung genutzt werden.
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Automatische Prozessanalysen ermaogli-
chen einen genauen Blick auf die Produk-
tion und lassen eine schnelle Reaktion
auf Veranderungen zu, wie z.B. eine Ver-
schlechterung der Produktqualitat oder
des Anlagenzustanden. Oftmals reicht es
jedoch nicht aus nur das Produkt selbst
zu Uberwachen. Vielmehr missen Unter-
nehmen auch Produkte z.B. hinsichtlich
Produktqualitat, Produktionsanalagen
hinsichtlich Energieverbrauch, Produkti-
onsumgebungen hinsichtlich Tempera-
tureinfllsse stetig Uberwachen und rele-

vante Prozessdaten gemeinsam analy-
sieren. Allerdings ist die Integration von
Prozessanalysen in neue oder bereits be-
stehende Produktionsanlagen immer
noch von einem groflen Anpassungsauf-
wand gepragt. Viele verschiedene Daten-
quellen, unterschiedliche Maschinen-
steuerungen sowie diverse Hersteller fiir
Kameras und Sensoren machen eine
Umsetzung fir Integratoren und Anwen-
der aufwendig. Dartiber hinaus miissen
die Losungen hohen Datenschutzanfor-
derungen gerecht werden.

mbH

3

Bild: Bitmotec C
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Bild 2 | Der KPI-Assistant mit integrierter Kl-Vision-Anwendung und
einer 3,TMP Farbkamera als mobile Inspektionslosung.

Der KPI-Assistant vereinfacht die Inte-
gration fur beliebige Prozessanalysen.
Dazu stehen herstellerunabhéangige
Schnittstellen zu Maschinen und einer
Vielzahl an Sensoren zur Verfligung (z.B.
OPC UA Client/Server, MQTT Client/Bro-
ker, 10-Link). Zudem wird ab Q1/21 eine
GigE Vision Schnittstelle flir den An-
schluss von industriellen Kameras be-
reitgestellt. Auch fir die Anbindung an
IT-Netzwerke mittels Ethernet, WLAN,
LoRaWAN oder 5G stehen die bendtig-
ten Technologien bereits zur Verfligung.
Flr die Konfiguration der Datenverarbei-
tung ist ein erweitertes Node-RED
(B.flow) integriert. Dies ermoglicht es,
die Rohdaten aus diversen Quellen zu
sammeln, zu analysieren und weiterzu-
leiten. So konnen beispielsweise Ergeb-
nisse aus Bildverarbeitungsanwendun-
gen oder intelligenten Industrieckameras
mit zusatzlichen Sensorwerten aus der
Produktionsanlage kombiniert und wei-
terverarbeitet werden. Zusatzlich kon-
nen eigene Funktionalitaten und Analy-
sen individuell mittels Javascript-Funk-
tionsblocken im B.flow selbst implemen-
tiert werden. Erweiterungen um Third-
Party-Applikationen sind bei Bedarf

moglich. Auch komplexere KI-Anwen-
dungen koénnen on-the-edge trainiert
und ausgefihrt werden.

Umfangreiche Security Features

Die Ergebnisse der Prozessanalysen
konnen Uber das Dashboard-Tool
(B.dashboard) ausgegeben bzw. Gber
das Benachrichtigungs-Tool (B.notifi-
cator) in verschiedenen Kandale gesen-
det oder an Ubergeordnete Systeme
(ERP, MES, ...) weitergeleitet werden.
Das modulare Dashboard-Tool bietet
die Moglichkeit, kundenindividuelle
Dashboards sowohl fiir den Shopfloor
als auch das Management zu konfigu-
rieren. Die integrierte Benutzersteue-
rung steuert die personen- und rollen-
bezogene Anzeige der Dashboards
Uber das firmeneigene Netzwerk an
jedem angeschlossenen PC. Mittels
B.notificator kann bei einem konfigu-
rierten Event, wie z.B. einer Schwell-
wertlberschreitung, eine Benachrichti-
gung der zustandigen Person durch
eine firmeninterne Email erfolgen. Fur
die Integration in Produktions- und Lo-
gistikprozesse ist das System mit um-

IMMER BESTENS INFORMIERT!

Der inVISION Newsletter — der offizielle Branchennewsletter der
Messe VISION - informiert Sie wochentlich kostenfrei tiber alle
Neuigkeiten aus Bildverarbeitung und 3D-Messtechnik.

www.invision-news.de/news

fangreichen Sicherheitsfeatures ausge-
stattet. Um eine durchgehende Ver-
traulichkeit der Prozessdaten zu ge-
wahrleisten, konnen diese verschlis-
selt auf dem KPI-Assistant abgespei-
chert werden. Des Weiteren stehen fir
alle Kommunikationswege sowohl zur
Maschine als auch zum Nutzer, ver-
schlisselte und mit Zertifikaten abge-
sicherte Protokolle zur Verfiigung. Im
Falle eines Systemausfalls erfolgt eine
einfache Wiederherstellung der Pro-
zessdaten aus einem verschlisselten
Backup. Die integrierte Benutzerver-
waltung ermaoglicht eine personen- und
rollenspezifische Zugangssteuerung
fur den KPI-Assistant. Durch die lokale
Datenverarbeitung bleiben die Daten
im firmeneigenen Netzwerk.

Mobile Inspektionslosung

Welchen Einfluss hat die Umgebungs-
temperatur oder Luftfeuchtigkeit auf die
Produktqualitat? Wann beeinflusst der
Werkzeugverschleil? die Produktqualitat?
Wann kann durch einen Werkzeugwech-
sel die zu erwartende Ausschussrate ge-
senkt werden? Mit dem KPI-Assistant
konnen Integratoren und Anwender
diese Fragen beantworten und u.a. Pro-
dukte zahlen, Ist-/Soll-Vergleiche umset-
zen oder Produktqualitat, Abnutzungs-
grad von Werkzeugen, Energieverbrauch
von Produktionssystemen oder Umge-
bungsparameter iberwachen. Zudem
ist ein vollintegrierter Prifstand in Pla-
nung, mit dem die automatisierte Ob-
jekterkennung sowie Fehlererkennung
bei Produkten mit geringem Integrati-
ons- und Anpassungsaufwand maglich
ist. Dezentrale Machine-Learning-Algo-
rithmen in Verbindung mit einer Indus-
triekamera erlauben so die Bild- und Sig-
nalverarbeitung bereits vor Ort. [

www.kpi-assistant.com
www.bitmotec.com
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Bild 1 | Typische Bildschirmanzeige aus SOFA. Links die Stickliste. In der Mitte das Standbild des Anleitungsvideos, rechts
das aktuelle Kamerabild, auf dem das fehlende gelbe Zahlrad in Rot markiert ist. Die griinen Balken zeigen den Fortschritt
des aktuellen Arbeitsgangs (unter dem Kamerabild) sowie des vollstandigen Montagevorgangs (unten) an.

Optische Fuhrung

AUTOR: HELMUT ARTMEIER, EFCO ELECTRONICS GMBH | BILDER: PETER SCHOLZ SOFTWARE & ENGINEERING GMBH

Intelligente Assistenzsys-
teme digitalisieren manuelle
Fertigungsprozesse und un-
terstiitzen den Werker aktiv,
das heif3t machen ihn gege-
benenfalls auch auf Fehler
aufmerksam. Sprachunab-
hangige Bilder zur Identifika-
tion von Teilen, multilinguale
Texte sowie Videoanleitun-
gen fiihren ihn durch den
Fertigungsprozess, liberprii-
fen einzelne Arbeitsschritte
und vermeiden so, dass Aus-
schuss produziert wird.
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Werden aber Aufgaben und Baugrup-
pen komplexer, stoRen Systeme mit
einer fester Kamera oder ohne Sys-
temanbindung an ihre Grenzen. Ein
einfaches Beispiel ist die Integration
eines Drehmomentschraubers in die
Arbeitsablaufe. Dieser muss freigege-
ben werden, dabei kénnen Drehmo-
menteinstellungen von Schraubengro-
Ren abhangen, Rickmeldungen tber
das Erreichen/Nichterreichen be-
stimmter Drehmomente sind zudem
wichtig fur die Beurteilung der gefer-
tigten Baugruppe. Das Kamerasystem
muss zudem in der Lage sein, eine
Baugruppe aus unterschiedlichen
Blickwinkeln zu sehen, damit das Sys-

tem erkennen kann, ob alle Kompo-
nenten richtig montiert sind. Erst dann
wird ein Cobot angesteuert, um z.B.
die fertig bestlickte THT-Baugruppe
aufzunehmen und an den nachfolgen-
den Prozess zu Ubergeben. ,Wir kom-
men aus der SPS-Welt. Unser ganzes
Systemdenken geht von der perma-
nenten Kommunikation zwischen
SPSen, Robotern und IPCs aus”, so
Peter Scholz, Firmengrinder der Peter
Scholz Software & Engineering GmbH
aus Weiden: ,Smarte Kameras sind
heute bezahlbar. Mit ihren selbstopti-
mierenden Deep-Learning-Algorithmen
brauchen diese nur etwa 30 Bilder von
richtig verbauten Komponenten, um
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Regeln zu entwickeln und Fehler selb-
standig zu erkennen — genauso, wie
ein erfahrener Werker."

Offene Kommunikationsplattform

Was allerdings bisher fehlte, war eine
Kommunikationsplattform, welche die
unterschiedlichen Systeme zusammen-
fihrt und damit die digitale Kommuni-
kation, die Kamerafahrten oder die
Steuerung des Drehmomentschraubers
Uberhaupt erst ermaoglicht. Diese Platt-
form hat Scholz in Form einer Soft-
ware-Bibliothek mit dem Namen SOFA
(Software fir Assistenzsysteme) selbst
in C# geschrieben. SOFA ist mit allem
ausgestattet, was die Digitalisierung in
den meist mittelstandischen Produkti-
onsbetrieben fordert. Angefangen bei
TCP/IP-Protokollen fur die Kommunika-
tion mit IPCs oder Ubergeordneten Leit-
oder Produktionssteuerungssystemen,
sowie Routinen zur Bildverarbeitung,
bis hin zu Datenbankanwendungen fir
die Rickverfolgbarkeit (Traceability)
und entsprechender Protokollierung der
Arbeitsschritte. Dabei war es fur das
Unternehmen wichtig, alle Schnittstel-
len offen anzulegen. Denn alleine die
Anwendung entscheidet, was zum Ein-
satz kommt. Reicht fir die eine Auf-
gabe ein Linearsystem, um mit der Ka-

mera zu prufen, ob alle Schrauben,
THT-Bauteile oder Stecker richtig
angebracht sind, ist an anderer Stelle
ein Roboter oder mehrere Kameras
erforderlich.

Flexible IPC-Hardware

Gleichberechtigt neben diese Flexibili-
tat tritt die passenden Hardware in
Form eines langzeitverflighbaren Indus-
trierechners. Dieser soll mit allem aus-
gestattet sein, was das Unternehmen
im industriellen Umfeld an Schnittstel-
len braucht, einschlielilich GigE oder
RS-485. Dabei soll er aber auch weitge-
hend wartungsfrei und ohne drehende
Teile arbeiten — und passend zur Auf-
gabe konfigurierbar sein. Mit den IPCs
von Efco haben die Weidener den pas-
senden Partner gefunden. Findet die
Bildverarbeitung direkt in der smarten
Kamera statt, reicht ein sparsam aus-
gestatteter IPC mit GigE und PoE.
Mussen aber Bilder von mehreren Ka-
meras gerechnet werden und kommen
alle paar Hundert Millisekunden 30MB
an, muss der Rechner entsprechend
rechenstark sein. An Efco geféllt
Scholz, dass sie nicht nur die IPCs und
Zusatzmodule vor Ort im Lager haben,
sondern auch einen kompetenten Ser-
vice. ,Bei dem bisher einzigen aufgetre-
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Bild 2 | Die Hutschienenvarianten AIMD und AIHD
der Eagle-Eyes-IPC-Serie von Efco haben alle
Schnittstellen sowie die Zugénge zu den Batterie-
und Festplattenfachern auf der Frontseite.

tenen Problem hat EFCO so schnell
reagiert, dass der Endkunde das nicht
bemerkt hat,” erinnert sich der Projekt-
verantwortliche bei Scholz. Die zahlrei-
chen Schnittstellen der IPCs sowie
deren 16 digitalen I/0s sorgen dafr,
dass SOFA mit praktisch allen digital
steuerbaren Geraten zurechtkommt M

www.scholzsue.de
www.efcotec.de
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Der Intel-Core-i7-Whiskey
Lake-U-Prozessor des Mini-
ITX Board LV-67Z von
Spectra ist nicht nur leis-

tungsstark, sondern auch

stromsparend. Die Verlustleis-
tung (TPD) von 15W ermdglicht
den Einbau in kompakte und lifterlose

Gehause ohne aufwendiges Kiuhlkonzept.

Whiskey PCle USE 3.1
Lake x4 Gen.2

Stromsparendes Mini-ITX Board

Das Board ist mit zwei DDR4 SO-DIMM Sockel
flr bis zu 32GB-DDR4-2400-Speicher und zwei
Intel GigE LAN Ports ausgestattet. Individuelle
Erweiterungen konnen Uber einen PCle- und
einen mPCle-Slot mit mSATA Support sowie
einen M.2 E-Key Slot fir WLAN oder Bluetooth
Module realisiert werden.
Spectra GmbH & Co. KG
www.spectra.de

Embedded Development
Kit fiir Nvidia Jetson Nano

Das vormontierte Embedded-Deve-
lopment-Kit von The Imaging Source
fur Nvidia Jetson Nano er-
moglicht es Ent-
wicklern, Hardware-
und Software-Pro-
totypen fir Embed-
ded-Vision- und K-
Projekte schnell zu
testen. Die angebo-
tenen Entwick-
lungskits sind mit
einer geflashten SD-Karte ausgestattet, die alle notwendi-
gen MIPI-CSI-2- oder FPD-Link-IlI-Treiber und ein kunden-
spezifisches System-Image enthélt. Dieses Image verfiigt
dber Funktionen wie z.B. Jupyter-Notebooks, die es Ent-
wicklern ermdglichen, Uber GStreamer-Elemente und
schnell mit dem Kamerasensor zu arbeiten.
The Imaging Source Europe GmbH
www.theimagingsource.com

- Anzeige -

POWER
LIGHTS

FOR
MACHINE
VISION
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Platinenkamera mit
Snapdragon-Prozessor

Vision Components setzt fir die neue Dra-
gonCam auf den Snapdragon-410-Quad-
Core-Prozessor von Qualcomm. Bildsensor,
Schnittstellen und Prozessor sind komplett
auf der 65x40mm-Platine untergebracht. Die
Kamera bietet zwolf GPIOs, 1GB Arbeitsspei-
cher und bis zu 32GB Flash-Memory. Sinter-
faces wie GigE und RS-232 sind auf dem
Board bereits vorhanden. Als erster Image
Sensor ist der Sony Pregius IMX 273 mit
225fps integriert, weitere Sensoren folgen.
Vision Components GmbH
www.vision-components.de

Al Computing Systems Series

The new Al Computing Systems of Vecow are powered by 10th
Gen Intel Xeon/Core i9/i7/i5/3 Processor and integrated with
powerful Nvidia Tesla/Quadro/GeForce Graphics, The ECX-
2400/2200 PEG is powered by workstation-grade 10th Gen Intel
Xeon/Core processor. It features Intel W480E chipset and sup-
ports DDR4 up to 64GB memory. The ECX-2400/2300 PEG is pro-
viding four front-access SSD/HDD Trays, 2 PCI/PCle slots for de-
dicated graphics cards including Nvidia Tesla/Quadro/GeForce
with up to 2560 CUDA cores. The ECX-2200/2100 PEG is a low-
profile design which features two front-

access SSD/HDD Trays.
Vecow Co., Ltd.
www.vecow.com
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3D-Kameras
fiir Cobots

Die Ensenso N-Serie ist ein kompaktes
3D-Kamerasystem, das speziell fir 3D-
Anwendungen in der Robotik konzipiert
wurde. Die IP65/67-Kamerafamilie wird
nun um die Modelle N40 und N45 er-
weitert. Mit geringen Gewicht und ab-
gerundeten Kanten er6ffnen sie neue
Einsatzmoglichkeiten, etwa in der kol-
laborativen Robotik. Das Gehause der
neuen Modelle besteht aus faserver-
starktem Kunststoff. Der verbesserte
IR-Projektor ermoglicht eine hohere
Lichtleistung und punktet mit optimier-
tem Hitzemanagement. Daraus resul-
tieren u.a. bessere Datenqualitat bezie-
hungsweise hohere Taktraten. Der Pro-
jektor ist wahlweise mit blauer Be-
leuchtung (465nm) oder mit IR-Be-
leuchtung (850nm) verfligbar.
IDS Imaging Development Systems
www.ids-imaging.de

Bis zu 60 Picks
pro Minute

Der Sensor PowerPick3D von Isra Vision
ist ausgestattet mit einem Embedded-PC
und erreicht Scanzeiten von unter 0,5sec.
Flr die Bauteilerfassung setzt er die
Quad-Kamera-Technologie ein, bei der
vier Kameras den Containerinhalt aus
mehreren Perspektiven scannen. Im Ab-
gleich mit dem CAD-Modell detektiert er
die zu greifenden Bauteile und erstellt au-
tomatisch eine optimale Greifabfolge und
Pfadplanung. Zudem wurde eine Multi-
Pick-Funktion in den Sensor integriert.
Mehrere Teile konnen dabei prozesssi-
cher nach nur einem Scan gegriffen wer-
den, denn Areale, in denen zuvor Teile be-
wegt wurden, werden geblockt. Das Sys-
tem erreicht bis zu 60 Picks/min.

Isra Vision AG
www.isravision.com

Warmebild-
kamera mit 80Hz

Die Warmebildkamera thermolmager
Tim QVGA von Micro Epsilon vereint
kompakte BaugroRe, hohe Auflésung
und Geschwindigkeit. Mit einer Bild-
wiederholfrequenz von bis zu 80Hz
und einer Auflosung von 382x288 Pi-
xeln arbeitet sie im Temperaturbe-
reich von -20 bis +900°C. Zudem ist
ein Sondermodell fir Temperaturen
bis 1.500°C erhaltlich. Die Baugroflie
der Warmebildkamera liegt um 40%
unter der des Vorgangermodells. Die
thermische Empfindlichkeit der IP67
Kamera liegt bei 40mK.
Micro-Epsilon Messtechnik
GmbH & Co. KG
www.micro-epsilon.de

Hesaglas® Prazisionsacryl

Wir produzieren fUr Sie gegossenes Acrylglas nach Mass:

(&

- jede Dicke in 0.2 — 8.0mm, Abstufung 0.1mm, Toleranz ab +/- 0.1mm
- dlle Farbeinstellungen, verschiedene reflexarme Oberfldchen
- spannungsfrei, erhdht warme- und chemikalienbestandig

Farbfilter, Abdeckungen fur Sensoren und Displays

verre organique suisse

www.topacryl.ch

Anzeige



Bild 1 | Bild eines
Kompressormo-
tors (1) und ein da-
raus resultieren-
des Event-based
Vision-Bild (r.), auf
dem das Schwin-
gungsverhalten
des Kompressors
zu erkennen ist.

Good Vibrations

Vibrations- und Schwingungsanalyse mit Event-based Vision

AUTOR: CARSTEN STRAMPE, GESCHAFTSFUHRER, IMAGO TECHNOLOGIES GMBH | BILDER: IMAGO TECHNOLOGIES GMBH

Ob pradiktive Wartung, Erken-
nung von Fehlverhalten oder
Prozessanalyse: Aus Vibra-
tionen und Schwingungen
von Maschinenkomponenten
lassen sich Informationen
ableiten. Ein neuer Losungs-
ansatz besteht in der Nutzung
von Event-based Sensoren,
integriert in eine intelligente
Multiprozessorkamera.

Ob Rohre in einer Prozessanlage, Ma-
schinenbauteile oder ein Elektromotor,

stets geht es darum, sehr schnelle Be-
wegungen zu erfassen. Nimmt man bei-
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spielsweise von einem Kompressormo-
tors mehrere Bilder mit 100Hz auf und
berechnet die Bilddifferenzen, so wird
man daraus nicht die Vibration des Mo-
tors bestimmen konnen. Schnell stellt
man fest, dass die Kamera mit einer

Bildwiederholrate von mehr als 2.000Hz
arbeiten musste, um dies zu erreichen.
Auch wenn die Auflosung klein ist, das
heit bei 2.000Hz und VGA mono-
chrome Auflosung, ergibt sich dabei
eine

Datenrate  von mehr als




600MByte/s. Der Rechner musste also
einiges an Leistung mitbringen. Algorith-
misch sucht man dabei zwischen den
Bildern Kanten und wertet diese aus. Al-
lerdings erhalt man auch bei 2.000Hz le-
diglich Informationen im zeitlichen Ab-
stand von 0,5ms. Helfen kann hier
Event-based Vision.

Was ist Event-based Vision?

Die Event-based Sensoren von Prophe-
see, demnachst auch in Kooperation mit
Sony erhaltlich, enthalten intelligente
Pixel. Jeder Pixel “entscheidet” fir sich,
ob sich etwas bewegt hat. Ist dies der
Fall, so sendet er keine Grauwertinforma-
tion, sondern das Event, das heil3t war es
ein Hell-Dunkel- oder Dunkel-Hell-Wech-
sel? Erganzt wird die Information durch
die Position des Pixels und ein Zeitstem-
pel in Mikrosekunden. Da jedes Pixel dies
autark entscheidet, folgt daraus, dass es
keine Bildraten mehr gibt. "Frames per
Second’ gehoren somit der Vergangen-
heit an. Der Sensor liefert stattdessen
einen Datenstrom von Events. Man ver-
liert neben den Bilddaten auch eine feste
Abtastrate (im beschriebenen Fall von
500ps). Dafiir gewinnt man aber Events
mit Timestamp und kann auf einer we-
sentlich hoheren Abstraktionsebene die
Frequenzen von Vibrationen ausrechnen.
Bei der in der VisionCam EB (Event-
based) von Imago Technologies inte-
grierten Dual-Core ARM CPU landet der
Eventdatenstrom im Speicher des Com-
puters. Auf der CPU lauft ein Linux Be-
triebssystem, das auch die Nutzung wei-
terer Schnittstellen erlaubt, z.B. Gigabit-
Ethernet, Real-Time gesteuerte 1/0s und
serielle Schnittstellen.

Bibliothek mit fertigen Funktionen

Muss jetzt der Entwicklungsingenieur
neue Mathematik erlernen? Fir Anwen-
dungen der Vibrationskontrolle ist es
nicht erforderlich, denn Prophesee stellt
mit seiner Metavision Library bereits
fertige Funktionen zur Verfligung, die
die Frequenzen ermitteln. Welche Infor-

Real-Time
10 & Trigger
Controller

4 opto out

\/
PROPHESEE ?":::i?::;
Event-based ‘
CMOS Sensor Ethernet
:
C-Mount 640 :;80 P 1500 MHz
3::2:;20 Dual
Accelerator
ot Bild 2 | Blockschaltbild der
Multiprozessorkamera Vi-
A 5 S 2 sionCam EB (Event-based)
rf f—v; von Imago Technologies,
welche die Event-based
[1 G?[:;RS] [m"ifac;’cﬂn] Technologig von Prophef
see integriert hat.

mationen wichtig sind, hangt von der
Anwendung ab. Frequenzbereiche kon-
nen einzeln analysiert und Alarme indi-
viduell definiert werden. Die VisionCam
EB wird als intelligente, frei unter Linux
programmierbare Kamera geliefert. So-
wohl Prophesee als auch Imago Tech-
nologies bieten optional Unterstlitzung
bei der Applikationsentwicklung an, von
den Algorithmen hin bis zum einschalt-
fertigen Gerat. Was man bisher mit
Highspeed Kameras, Framegrabbern
und IPCs umsetzen musste, kann jetzt
im Formfaktor einer intelligenten Ka-
mera realisiert werden. Damit er6ffnen
sich auch ganzlich neue Anwendungen.

Integrierte Applikationsanalyse

Schleust man Partikel durch ein langeres
Rohr und gibt es dabei Abweichungen,
so erkennt man es im Schwingverhalten
des Rohres. Auch flr Hersteller von
FlieRbandern ergeben sich neue Maoglich-
keiten. Egal ob Zuckerriiben oder Steine,
ohne das Produkt sehen zu missen, ste-
cken im Vibrationsverhalten Informatio-
nen Uber das transportierte Produkt. In
grolRen Papierproduktionsmaschinen

sieht man den Gut-Zustand an verschie-
denen Stellen der Analge Uber die Ana-
lyse des Vibrations- oder Schwingverhal-
tens. Elektromotoren zeigen Fehlverhal-
ten an den Stellen, an denen sie mit der
Maschine oder dem Boden befestigt
sind. Hat man eine Anwendung und
mochte diese analysieren, ist dies recht
einfach: Im Starterkit der VisionCam EB
befindet sich eine Anwendung, mit der
Events aufgenommen und dargestellt
werden konnen. Zudem gibt es den XYT-
Viewer. Dessen Funktion ist es, die XY-
Koordinaten jedes Events Uber die Zeit
quasi als Film abzuspielen. Damit kon-
nen Informationen sichtbar gemacht
werden, die bisher in Prozessen nicht
sichtbar waren. Zudem — mit etwas Abs-
traktionsvermogen — lassen sich mit
dem XYT-Viewer auch Algorithmen “erah-
nen’, mit denen die Daten anschlieRend
ausgewertet werden konnen. Dies ist
eine vollig neue Herangehensweise, die
aber fur Bildverarbeiter nicht unbekannt
ist. Ein Bildverarbeitungsexperte sieht Bil-
der und darin auch die Mathematik, mit
der er seine Aufgabe I6sen wird. |

www.imago-technologies.com

inVISION 6 | November 2020 43



Bild: ETH-Zurich

Bild 1 | Der Agrarroboter Rowesys zieht auf dem Feld vier kleine
Pflugschare in 2 bis 3cm Tiefe durch den Boden, welche die Unkraut-
wurzeln zum Austrocknen an die Oberflache befordern. Mit an Bord
ein Schutzgehaduse von AutoVimation fiir die bordeigenen Kameras.

Unkrautvernichter

Kameraschutzgehause fiir autonomen Roboter in der Landwirtschaft

AUTOR: AXEL DIEDERICHS; FIRMA: AUTOVIMATION GMBH

Ein Pilotprojekt der ETH Zii-
rich hat mit einer Kombina-
tion aus Bildverarbeitung und
mechanischer Unkrautver-
nichtung eine Alternative fiir
den massiven Herbizideinsatz
in der Landwirtschaft entwi-
ckelt. Fiir die sichere Naviga-
tion des Agrarroboters Rowe-
sys sind die bordeigenen Ka-
meras mit passenden Schutz-
gehausen verantwortlich.

Das im September 2019 initiierte Fo-
kusprojekt Rowesys (Robotic Weeding
System) der ETH ZUrich zeigt, wie eine
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nachhaltige und zukunftsfahige Alterna-
tive zu dem massiven Herbizideinsatz
in der Landwirtschaft aussehen konnte
und sich Schaden fir Mensch und
Natur mithilfe intelligenter Bildverarbei-
tung und autonomer Maschinen mini-
mieren lassen. ‘Rosie” wurde gemein-
schaftlich von zehn Studierenden entwi-
ckelt, auf dem Feld erprobt und konti-
nuierlich optimiert. Fakultatstbergrei-
fend setzt sich das Team aus acht Ma-
schinenbauern und Elektrotechnikern
der ETH ZUrich sowie zwei Industrial
Designern der FHNW Basel zusammen.
Ziel war es, Landwirte mit Hilfe eines
praxistauglichen und wirtschaftlichen
Unkrautentferners von der nachhaltigen
Investition in einen gelandegangigen

Agrarroboter zu uberzeugen. Die Ar-
beitsgruppe konzipierte den voll funkti-
onsfahigen Prototypen speziell fir Zu-
ckerrtbenfelder, weil diese bisher einen
hohen Einsatz von Herbiziden erfordern.
AuBerdem ahnelt die Kulturpflanze vie-
len anderen Nitzlingen, sodass die ein-
gesetzte Software schnell auf andere
Saaten angepasst werden kann. Rosie
zieht zwischen den Reihen vier kleine
Pflugschare in 2 bis 3cm Tiefe durch
den Boden, welche die Unkrautwurzeln
zum Austrocknen an die Oberflache be-
fordern. ,Mit jeder autonom gejateten
Reihe riickt das Ziel einer herbizidfreien
Landwirtschaft ein Stlck naher konsta-
tiert Nico Burger vom Software/Con-
trols Team des Rowesys-Projektes.



Bild: AutoVimation GmbH

Bild 2 | Die 5009 leichten Kameraschutzge-
hause der XS-Baureihe wurden extra fir die
Kameras Intel RealSense entworfen.

Futuristisches Design

Wahrend der praxisbezogenen Ent-
wicklung der Apparatur haben die Kon-
strukteure der ETH viel Wert auf eine
einfache und intuitive Bedienung ge-
legt. Das System wechselt bedarfsge-
recht zwischen autonomem Regelbe-
trieb und manueller Fernbedienung per
Joystick. Statuslichter und eine
Sprachausgabe informieren jederzeit
uber den aktuellen Zustand. Um ihren
2710x94x120cm grofien Roboter vor
wetterbedingten  Widrigkeiten zu
schitzen, haben die Industrie Designer
eine futuristisch anmutende Karosse-
rie entwickelt. Zusammen mit einer
Elektronikbox schitzt es die sensiblen
Komponenten vor Regen und Staub.
Das gesamte System ist gemal IP54
spritzwasser- und staubgeschitzt.
Vier batteriebetriebene Radnabenmo-
toren mit einer Gesamtleistung von
2kW treiben den Feldroboter an und
ziehen die Pflugscharen miuhelos
durch den Boden. Das 300kg schwere
Fahrzeug Uberwindet Steigungen bis
zu 15° und erreicht eine durchschnitt-
liche Arbeitsgeschwindigkeit von
0,2m/s bei einer Akkulaufzeit von 5h.
Die individuell lenkbaren Rader verlei-
hen Rosie maximale Flexibilitat. Die
selbstentwickelten StoRdampfer ga-

rantieren den kontinuierlichen Boden-
kontakt der Reifen und ermaoglichen
das Uberwinden von Hindernissen. So
kann der Roboter nicht steckenbleiben
und verteilt zur Verminderung der Bo-
denkompression sein Gewicht gleich-
maRig auf die vier Rader.

Tiefenkameras als Auge

Neben den eingebauten Tiefenkameras
Intel RealSense D435i zur Reihenerken-
nung sowie einer T265 Kamera fir die
genaue Bestimmung der Position un-
terscheidet Rosie mit Hilfe eines weite-
ren Kameramoduls zuverlassig zwi-
schen Zuckerriben und Unkraut. Zur
Hinderniserkennung kann zusatzlich
ein 3D-Modell der Umgebung erstellt
werden. Die Sensoren lassen Rowesys
autonom durch die Reihen navigieren
und automatisch das Ende des Feldes
erkennen, um dort in die ndchste unbe-
arbeitete Pflanzenreihe zu mandvrie-
ren. Dieser Prozess wird wiederholt, bis
das Ende der Anbauflache erreicht ist.
Um den Aufwand fir den Landwirt auf
ein Minimum zu reduzieren und Rosie
unabhangig arbeiten zu lassen, werden
keine GPS-Positionen der Setzlinge
oder vorprogrammierte Routen beno-
tigt. Langfristig wird es als Erganzung
ein GPS-System mit den entsprechen-

den  Seeding-Maps
geben. In der Regel
kann der Bauer seinen
Helfer mit den Kame-
ras als Auge aber ein-
fach laufen lassen.

Spezielle
Kameragehaduse

Zum Schutz des emp-
findlichen Kamerasys-
tems steuerte AutoVi-
mation ein passendes
Schutzgehduse mit
passiver Kihlung
sowie eine schwenk-
und neigbare Monta-
gevorrichtung bei. Die
Firma gehort zu den wenigen Herstel-
lern von hochwertigen Kameraschutz-
gehausen fur den Innen- und AulRenbe-
reich. Der Marktflhrer aus Rheinstet-
ten entwickelt auf Basis von Standard-
komponenten individuelle Schutzge-
h&duse fur besondere Einsatzzwecke.
Zudem realisiert AutoVimation Ge-
hause mit speziellen, verschattungs-
freien Fensteranordnungen. Die 500g
leichten Modelle der Chamaleon XS-
Baureihe wurden extra flir die Real-
Sense entworfen und haben sich in
der Praxis bewéhrt. Die pulverbe-
schichteten Aluminium-Gehause mit
Fenstern aus BK7-Glas und beidseiti-
ger Antireflex-Beschichtung sind au-
Rerst robust und vibrationssicher. Mit
ihren  kompakten  Abmessungen
(150x64x34mm)  und  Schutzart
IP66/67 gehen sie eine perfekte Sym-
biose mit dem Agrarroboter ein. Auto-
Vimation Geschaftsfuhrer Peter Neu-
haus war von den motivierten Studen-
ten und ihren Engagement sehr ange-
tan: ,Als wir die Anfrage der ETH beka-
men, waren wir begeistert — und
haben das erfolgreiche Projekt gerne
mit unserem Knowhow und dem pas-
senden Gehause unterstitzt.” |

www.rowesys.ethz.ch
www.autovimation.com
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2D trifft 3D

Highspeed 2D-/3D-0Oberflacheninspektionssystem von Dammmatten

Bild 1 | GeprUft werden per 2D-/3D-Bildver-
arbeitung spezielle Dammmatten, die u.a.
im Automobilbau eingesetzt werden. Im
Bild eine abgewinkelte LED-Streulichtein-
heit zur Oberflachen-Kontrolle.

AUTOR: CHRISTIAN DEMANT, DIRECTOR, INDUSTRIAL VISION SYSTEMS LTD.

Ein Paradebeispiel fiir die
vielfaltigen Herausforderun-
gen beim Zusammenspiel
von 2D- und 3D-Bildverarbei-
tung in der Qualitatskontrolle
liefert die Priifung von Iso-
liermaterial in Form von
Dammmatten bei einem in-
ternational tatigen US-ame-
rikanischen Hersteller von
Keramikfasern und Hoch-
temperaturvliesen.

GeprUft werden spezielle Dammmatten
mit extrem niedriger Warmeleitfahigkeit,
die unter anderem im Automobilbau im
Bereich der Katalysatoren bei Schwerlast-
Nutzfahrzeugen eingesetzt werden. Die
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BILDER: INDUSTRIAL VISION SYSTEMS LTD.

fur die Prifaufgabe von der britischen
Firma IVS konzipierte automatisierte
Priflinie ist insgesamt knapp 15m lang
und etwa 2m breit. Geprift werden unter-
schiedlich konturierte Dammmatten mit
einer Flache zwischen 0,01 bis 0,5m2. Die
Prufteile durchlaufen auf einem Forder-
band automatisch eine Reihe von Inspek-
tionszonen, in denen unterschiedliche
Sensortechnologien zum Einsatz kom-
men, um eine Vielzahl von QS-relevanten
Priufmerkmalen und Messwerten zu ge-
nerieren. Aus den Daten wird am Ende
der Linie eine globale Qualitatskennzahl
flr das geprtfte Teil berechnet. Bei der
Konzeption des Systems wurden die spe-
zifischen funktionalen Anforderungen so-
wohl der Produktverantwortlichen als
auch der QS-Spezialisten auf Kundenseite
berticksichtigt. Das System bringt die not-

wendige Flexibilitat mit, um eine grol3e
Bandbreite unterschiedlicher Produktde-
signs und -abmessungen (Lange, Breite,
Hohe) handhaben zu kénnen.

Aufbau der Priifzellen

Am Anfang der Linie fuhrt ein Roboter
ausgestattet mit einem Nadelgreifer
die Teile dem Forderband zu. Nadel-
greifer dienen zur Handhabung poro-
ser und/oder biegeschlaffer Werkstu-
cke wie z.B. Textilien, Schaumstoffe
und Glasfaser.

- 3D-Bildverarbeitung: In der ersten Sta-
tion tasten zwei Laser-Profilscanner das
Produkt von oben und unten ab, um aus
den erzeugten Punktewolken ein voll-
standiges 360° Profil der Oberflache in




3D zu berechnen. Die kombinierte 360°
Ansicht des Prifteils ermdglicht es
kleine Oberflacheneinschlisse, Schnitte,
Dellen und erhabene Defekte automa-
tisch zu bewerten. Die Prifstrategie
wurde so angelegt, dass selbst Fehlstel-
len aus der Kategorie ‘Schonheitsfehler’,
d.h. Produktfehler ohne jegliche funktio-
nale Auswirkung, lokalisiert werden.

- 2D-Bildverarbeitung: Uber zwei 4K-Zei-
lenkameras wird von oben und unten
ein genaues Messprofil des Teils er-
zeugt, das eine prazise messtechnische
Kontrolle des Produkts ermdglicht.

- Metall-Detektion: Danach durchlaufen
die Teile einen leistungsfahigen Metall-
detektor, um kleinste Verunreinigungen
(z.B. Metallspane) auszuschlielen.

+ Kontroll-Wagung: Die Anlage muss
mit einer grolien Bandbreite von Prif-
teil-Typen umgehen. Mittels Wagung
wurde ein weiteres Messverfahren
hinzugefligt, das es ermdglicht Uber-
oder unterdimensionierte Teile zu
identifizieren und die Materialbeschaf-
fenheit zu verifizieren. Durch das Wie-
gen wird in Bezug auf wichtige Prif-
merkmale eine Redundanz erreicht.

- Beschriftung: Abschliellend werden die
als i.0. gepriiften Teile mit einem Tin-
tenstrahldrucker markiert. Unmittelbar
danach erfolgt Uber ein Bildverarbei-
tungssystem eine Kontrolllesung des
frisch aufgebrachten Codes sowie eine
Druckqualitatskontrolle.

Am Ende der Priiflinie werden dann die
fehlerfreien Teile von einem Roboter
entnommen und auf einem Transport-
band gestapelt, bereit zum sofortigen
Verpacken. Fehlerbehaftete Teile wer-
den zur weiteren Bearbeitung oder Ent-
sorgung ausgeschleust.

Bis zu 36 Priifteile pro Minute

Neben den qualitativen Aspekten lag
von Beginn der Konzeption an eine

moglichst hohe Systemperformance
im Fokus des verantwortlichen Engi-
neering-Teams, da der Auftraggeber
eine deutliche Steigerung des Durch-
satzes in der Qualitatskontrolle als
zentrale Anforderung definiert hatte.
Fir die schnelle Verarbeitung der um-
fangreichen Bild- und Messdaten, ins-
besondere der 3D-Punktewolken,
wurde neueste Prozessor-Hardware in
Verbindung mit leistungsfahigen SSDs
fur Datenzugriff/-archivierung beno-
tigt. Im System wurden insgesamt drei
Hochleistungs-IPCs verbaut, die tber
eine leistungsfahige USV abgesichert
sind. Softwareseitig wurde weitgehend
auf konfigurierbare Standards gesetzt,
um eine hohe Stabilitat gewahrleisten
zu konnen. Die Steuerung der gesam-
ten Priflinie erfolgt zentral durch eine
SPS. Der Anlagen-Bediener wahlt eine
Priftyp-ID aus, entsprechend werden
die Steuerungen aller Sub-Einheiten
umkonfiguriert. Das vorhandene HMI
zeigt im Betrieb Prif-Statistiken und
Messwertinformationen an. Optional
kann das 3D-Oberflachenprofil geprif-
ter Dammmatten von einem Bediener
interaktiv begutachtet werden. Das
Forderband der Linie lauft mit einer
vom Priifteil unabhangigen, konstan-
ten Geschwindigkeit. Die Systemleis-
tung liegt bei bis zu 36 Prifteilen pro
Minute. Prifdaten und Messwerte
werden lokal gespeichert und zusatz-
lich dem Ubergeordneten Fabrik-Infor-
mationssystem zur Verfligung gestellt.

Fazit

Das System wurde an einen Standort
im Norden Englands ausgeliefert und
erfolgreich in Betrieb genommen. Zu-
kinftige Anlagengenerationen werden
von einer hoheren 3D-Auflésung der
Sensorik profitieren und damit die Ober-
flachenbeschaffenheit der Prifteile
noch praziser analysieren konnen. Der
Prifansatz kann in einer Vielzahl von
weiteren Fertigungsprozessen fur fla-
chenhafte Materialien Anwendung fin-
den. Neben Isoliermaterial gibt es auch

Bild 2 | Kamera fiir die Druckqualitatskontrolle
und Code-Lesen. Die Position des Beschriftungs-
systems (hinten) kann in Abhangigkeit vom ein-
gestellten Priiftyp servogesteuert variiert werden.

in der Produktion von Blechen, Verbund-
werkstoffen und Baumaterialien zahlrei-

che Einsatzmoglichkeiten. |

www.industrialvision.co.uk

Video zur Applikation

www.youtube.com/watch?v=0QoFq7V_u-w

OfF%-00
[=]r:

inVISION 6 | November 2020 47




Bild 1 | Das Kernstiick der Montagekom-
missionierung beim Tur- und Torspezialist
Hormann bilden zwei Roboter auf einer
Achse und ein 3D-Robot-Vision-System.

Greifbar machen

Die Erstverbffentlichupgre
dieses Beitrafgs um:ig::nezum
interessante Informa !
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Automatisiertes Bin Picking bei Tiir- und Torspezialisten

AUTORIN: CORINNA ROTTE, MARKETING, ULRICH ROTTE ANLAGENBAU UND FORDERTECHNIK GMBH SALZKOTTEN
BILDER: ULRICH ROTTE ANLAGENBAU UND FORDERTECHNIK GMBH

Der Tiir- und Torspezialist
Hormann benétigte eine au-
tomatisierte Kommissionie-
rung fiir seine Produkte. Die
Ulrich Rotte Anlagenbau und
Fordertechnik setzte hierfiir
eine Bin-Picking-Losung mit
Hilfe zweier Roboter und
eines 3D-Vision-Systems
von Keyence um.

Die Ulrich Rotte Anlagenbau und For-
dertechnik hat sich eine kundenindivi-
duelle Automatisierung von Produkti-
onsprozessen zur Firmenphilosophie
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gemacht. ,Wo die diversen Maschi-
nenhersteller nicht ihren Standard um-
setzen konnen, kommt die Firma
Rotte ins Spiel’, so der geschaftsfih-
rende Gesellschafter Benedikt Rotte.
Das Unternehmen befasst sich seit
Langem mit Themen wie Robotertech-
nologie und bietet Anlagen aus einer
Hand mit einer hohen Fertigungstiefe.
Auch der Tlr- und Torspezialist Hor-
mann wandte sich mit dem Wunsch
nach einer roboterautomatisierten
Kommissionierung an die Firma.
Rotte unterstutzt bei der Planung und
Umsetzung, um dem Kunden zu er-
moglichen, den wachsenden Kosten-
druck entgegenzuwirken.

Zwei Roboter auf einer Achse

Zu Beginn der Projektierung wurde
deutlich, dass die Anforderungen von
Hormann am besten durch eine 3D-
Bin-Picking-Losung erfillt werden. Da
der Griff in die Kiste zu den schwierigs-
ten Aufgabenstellungen in der Robotik
zahlt, werden im Rotte-Technikum
wahrend der Projektierung Machbar-
keitsstudien an den Werksticken
durchgefiihrt. In einer eigens dafir ent-
wickelten Roboterzelle wird geprift,
ob der Roboter so programmiert wer-
den kann, das unsortierte kundenspe-
zifische Produkt aus Kisten oder Gitter-
boxen gegriffen werden kénnen. Bei



der Prifung der Machbarkeit gibt es
verschiedenste Testszenarien, wie das
Zuflhren, Bestlicken oder Einlagern.
Alle Ergebnisse werden protokolliert,
Taktzeiten analysiert und ein Losungs-
konzept erarbeitet. Das Kernsttick der
Hormann Montage-Kommissionierung,
in der Produktkomponenten auftrags-
bezogen auf Werkstiicktragern bereit-
gestellt werden, bilden aber zwei Robo-
ter und ein Robot Vision System. Die
beiden Fanuc-Roboter arbeiten nicht
nur gemeinsam an einer Aufgabe, son-
dern auch nebeneinander auf einer
13m langen Linearachse. Dank Sicher-
heitssoftware kommen sich die beiden
Roboter nicht in die Quere.

Vision-System fiihrt Roboter

Geflhrt werden die Roboter von dem
Kamerasystem 3D-Robot Vision CV-
X480D von Keyence, dass separat Uber
der Anlage angebracht ist. Das System
besteht aus vier Kameras und einem
Streifenlichtprojektor, der innerhalb von
500ms 136 Einzelaufnahmen erstellt.
Die Vorteile des Kamerasystems sind
seine Integrierbarkeit und die Lieferung
von genauen Daten innerhalb kurzer
Zeit. Vorhandene 3D-Daten der Werk-
stiicke und der Greifer konnen einfach
eingelesen und - je nach Ausrichtung
der Teile - direkt Greifstrategien zuge-
ordnet werden. Die jeweilige Positions-
daten werden Uber eine Software-
schnittstelle an den Roboter Uberge-
ben. AnschlieRend greift der Roboter
aus einer Kiste positionsgenau die Hor-
mann-Torsteuerungen aus unsortierter
Lage. Mit dem eigens entwickelten Uni-
versalgreifer werden nicht nur die un-
terschiedlichen Gehause, sondern
auch die Deckel der Ladungstrager und
die Zwischenlagen gehandelt. Da die
Bildauswertung nicht in der Hauptzeit
stattfindet, kann innerhalb der Taktzeit
mit dem Roboter und der Kamera
gleichzeitig gearbeitet werden. Der Vor-
teil besteht darin, dass die Informatio-
nen unabhangig vom Roboter aufge-
nommen werden konnen, was zu einer

Bild 2 | Das 3D-Robot Vi-
sion CV-X480D von Keyence
besteht aus vier Kameras
und einem Streifenlicht-
projektor, der innerhalb
von 500ms 136 Einzel-
aufnahmen erstellt.

deutlichen Zeiteinsparung fihrt. Far
Kundenanwendungen, die aufgrund der
raumlichen oder fertigungsspezifi-
schen Gegebenheiten auf kompaktere
Losungen angewiesen sind, konnen Vi-
sion Systeme, die direkt am Handge-

Komplette Dokumentationsunterlagen,
Ersatzteillisten und Bedienungsanleitun-
gen sind mit dem SFP in schnell abrufbar.
Alle Daten werden dabei sicher Ubertra-
gen und ausschlielllich auf Servern beim
Kunden abgelegt. [ |

lenk des Roboters installiert werden,
eine mogliche Alternative sein. www.ulrich-rotte.de
Anlagensteuerung
per Tablet

- Anzeige -

wenglor

the innovative family

Eine Software

far alle Visionanwendungen.

Das ebenfalls von Rotte
entwickelte Bediener-
Assistenz-System
Smart-Factory-Panel
(SFP) ermdglicht die
Anlagensteuerung auf
einem Tablet. Damit
kann die Anlage nicht
nur ferngesteuert wer-
den, sondern ermog-
licht auch eine umfang-
reiche Interaktion. Je <
nach Ausfiihrung kann A
der Bediener das SFP (v
an einer oder mehreren
Anlagen nutzen, erhalt
in Echtzeit Benachrich-
tigungen Uber den Anla-
genstatus sowie intelli-
gente Hilfestellungen
oder kann mit anderen
Bedienern kommunizie-
ren. Dabei kdnnen Bil-
der, Videos und andere
Informationen genutzt
werden, um ein Anla-

gen-Wiki aufzubauen.
www.wenglor.com/uniVision

uniVision 2.2
all in one software

Software-Release 2.2

* PROFINET-Schnittstelle . :
* Webbasierte Visualisierung vy vV
¢ Plugin VisionApp 360

* Speichern von Daten via FTP
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3D Stereovision

Bild 1 | Konzept zur Lokalisierung von biegeschlaffen Bauteilen durch 3D-Stereovision:
Originale Szene (1.), erfasste Punktewolke durch das Kamerasystem (r.0.), Darstellung des Objekts
als Mehrkorpersystem in der Simulationsumgebung mit tberlagerten Punktewolkedaten (r.u.)

Daten-integ

rierte

Simulation

Lokalisierung biegeschlaffer Bauteile durch 3D-Stereovision

AUTOREN: CHRISTOPH HINZE; MARKUS WNUK; MANUEL ZURN; DR.-ING. ARMIN LECHLER; PROF. DR.-ING. ALEXANDER VERL,
INSTITUT FUR STEUERUNGSTECHNIK DER WERKZEUGMASCHINEN UND FERTIGUNGSEINRICHTUNGEN (ISW)

Die autonome Handhabung
biegeschlaffer Bauteile mit
Robotern erfordert sowohl
die genaue Lokalisierung
als auch die Beriicksich-
tigung von Verformungen.
Das ISW forscht an einem
Ansatz der 3D-Stereovision
mit einem Simulations-
modell kombiniert, um eine
Lokalisierung auch bei star-
ken Verformungen und Kon-
figurationsanderungen des
Bauteils zu ermaglichen.
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BILDER: UNIVERSITAT STUTTGART, ISW

Biegeschlaffe Bauteile weisen einen ge-
ringen Widerstand gegen Formanderun-
gen auf. Sie verformen sich bereits in-
folge kleinster Belastungen, z.B. ihrem
Eigengewicht, sehr stark. Diese Forman-
derungen sind ein haufiges K.O.-Krite-
rium fur die Automatisierung von Hand-
habungs- oder Montageprozessen. Fir
starre Bauteile kann der Zustand durch
sechs Zahlenwerte ausgedrickt wer-
den. Bezogen auf ein Referenzkoordina-
tensystem wird die Position des Bauteils
durch drei Translationen und die Orien-
tierung durch drei Rotationswinkel fest-
gelegt. Auf dieser Grundlage lassen sich
Referenzkoordinaten fir die Roboterbe-
wegung definieren. Fir biegeschlaffe
Bauteile lasst sich hingegen die Position

und Orientierung im Raum nicht in glei-
cher Weise durch sechs Zahlenwerte
beschreiben, da sich deren Form, auf-
grund von wahrend der Manipulation
wirkender Krafte, bestandig verandert.
Das Institut flr Steuerungstechnik der
Werkzeugmaschinen und Fertigungs-
einrichtungen (ISW) entwickelt daher
einen Ansatz, wie die Konfiguration bie-
geschlaffer Bauteile mit Hilfe von 3D-
Stereovision erkannt und in eine fur die
Robotersteuerung interpretierbare Dar-
stellung Uberfihrt werden kann.

Simulation der Deformation

Das Konzept fokussiert sich auf Linear-
Deformierbare Objekte (LDO), also bie-
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Bild 2 + 3 | Darstellung eines linear-deformierbaren Objekts als Punktewolke mit Reprasentation
als Skelettlinie (links) und Représentation als Mehrkorpermodell (rechts)

geschlaffe Objekte mit langlicher 1D-
Geometrie, z.B. Kabel, Leitungen und
Schlduchen. Die Idee ist, das Deformati-
onsverhalten in einer numerischen Si-
mulation abzubilden und das Simulati-
onsmodell mit verfligbaren Sensordaten
einer Stereckamera zu synchronisieren,
sodass die Robotersteuerung wahrend
des Handhabungsprozesses auf die,
durch die Simulation angenaherten, Po-
sitionsdaten des LDO zurickgreifen
kann. Die Simulation dient dazu die je-
weils zuletzt mit den Sensordaten abge-
glichene Konfiguration zu speichern und
die Verformung, fir den Zeitraum in der
die Verarbeitung der Sensordaten er-
folgt, vorherzusagen. Zu Beginn der An-
wendung wird das biegeschlaffe Objekt
als finite Segmente Objekt in einer Mehr-
korpersimulation initialisiert. Dabei wird
das Objekt zuerst durch zwei Graustu-
fen Kameras erfasst, welche in einem
FPGA rektifiziert und mithilfe eines Ste-
reomatching-Algorithmus in eine Punkt-
wolke Uberfuhrt werden. AnschlieRend
wird die Punktwolke mithilfe der entwi-
ckelten Methodik verarbeitet und in eine
Liste von Gelenkwinkeln tberflihrt. Das
Modell der Mehrkdrpersimulation wird
dann mit den ermittelten Gelenkwinkeln,
die zwischen den Segmenten des Mo-
dells auftreten, aktualisiert. Die Simula-
tion bildet somit den Zustand des Ob-
jekts zum Aufnahmezeitpunkt als eine
diskrete Menge von Positionswerten der
einzelnen Segmente ab, die von der Ro-
botersteuerung zur Laufzeit eines Robo-

terprogramms abgefragt werden kon-
nen. Die am ISW verwendete Stereoka-
mera ist eine SceneScan Pro von Nerian,
die bei einer maximalen Auflosung von
1.856x1.856 Pixel und 256 Tiefenstufen
bis zu 100fps erreicht.

Lokalisierung der Konfiguration

Aufgrund der stetigen Veranderung der
makroskopischen Form biegeschlaffer
Objekte wahrend der Manipulation, kon-
nen herkdmmliche Ansatze der Bildverar-
beitung, wie klassisches Template-Mat-
ching, nicht fir die Lokalisierung von LDO
genutzt werden. Der vom ISW verfolgte
Ansatz arbeitet daher mit einer statischen
Hand-Auge-Kalibrierung in Kombination
mit einem neuen Algorithmus zur Bestim-
mung der Konfiguration des LDOs. Die
Hand-Auge-Kalibrierung ermittelt die geo-
metrische Beziehung zwischen Roboter-
und Kamerasystem. Nach der Transfor-
mation der Punktwolke ins Roboterkoor-
dinatensystem, ermittelt der Algorithmus
die aktuelle Konfiguration des Objekts.
Fur die Bestimmung der Konfiguration
wird der kontinuierliche 3D-Korper des
LDO vereinfacht Uber seine Mittellinie
durch den Querschnitt, als Raumkurve
(Skelettlinie), angenahert. Messtechnisch
lasst sich jedoch nur die fiir die Kamera
sichtbare Oberflache des Objekts erfas-
sen und als Punktwolke darstellen. Daher
werden zunachst die Oberflachennorma-
len der Punktwolke berechnet und zur Ka-
mera hin orientiert. [dealerweise schnei-

den sich diese Normalen der halbrunden
Oberflache in der Skelettlinie des zu er-
kennenden LDOs. Eine Verschiebung um
den Radius entlang der negativen Oberfla-
chennormalen projiziert damit die Punkte
von der Oberflache auf die gesuchte Ske-
lettlinie. Uber eine numerische Optimie-
rung lasst sich dann eine Funktion finden,
welche die Skelettlinie aus den projizier-
ten Punktwolkedaten bestmaoglich appro-
ximiert. Um die so berechnete Skelettlinie
in der Simulation verwenden zu konnen,
muss diese in eine diskrete Form Uber-
flhrt werden. Der Diskretisierungsschritt
erfolgt indem die berechnete Skelettlinie
in gleich lange Segmente unterteilt wird.
Die Diskretisierung ist allerdings lediglich
eine Vereinfachung der tatsachlichen ge-
krimmten Form des Objektes, die
zwangslaufig zu einem geometrischen
Fehler zwischen der realen, kontinuierli-
chen Konfiguration und der digitalen Dar-
stellung in der Simulation fihrt. Bei aus-
reichend vielen Segmenten mit hinrei-
chend geringer Segmentlange kann die-
ser Fehler reduziert werden. Allerdings
steigt hierdurch aber der Bedarf an Re-
chenleistung fur das Simulationsmodell.
Bei dem vom ISW entwickelten Algorith-
mus lasst sich Uber eine definierte Fehler-
grenze ein maximal erlaubter geometri-
scher Fehler einstellen, sodass die resul-
tierende Segmentanzahl ein ausgewoge-
nes Verhaltnis zwischen Rechenzeit und
Genauigkeit erzielt. [ |

www.isw.uni-stuttgart.de
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Der Linienscanner PMD-Profifer zur-Inline-
Konturerfassung wird-im-Karosseriebau-ein=-
gesetzt, um das Vorhandensein ei ta

AUTORIN: MONIQUE VOM STEIN, PRODUKTMANAGEMENT POSITIONSSENSOREN, IFM | BILDER: IFM ELECTRONIC GMBH

Wahrend der Corona-Pande-
mie sind auch die Kundenkon-
takte in vielen Branchen stark
reduziert oder gar nicht mehr
moglich. Wie sich AuBen-
dienstmitarbeiter auf einen
personlichen Kontakt derzeit
freuen, schildert Monique vom
Stein, Produktmanagement
Positionssensoren bei IFM.

52 inVISION 6 | November 2020

Nach langer Abstinenz hatte ich end-
lich wieder das Vergniigen unseren
Kunden, der fir die Anlagenplanung im

Zurzeit erfolgt die Uberpriifung mit einem Kamera-
system, das iiber 26.000€ gekostet hat. Unser Kunde
sieht bei dieser Applikation den deutlichen Kostenvorteil,
wenn der PMD Profiler zum Einsatz kommt, dessen

Listenpreis gerade einmal 720€ betragt.

Karosseriebau zustandig ist, person-
lich besuchen zu dirfen. Dabei konnte
ich auch unseren PMD Profiler in Be-




trieb nehmen. Der Linienscanner zur Inline-Konturerfassung
wird im Karosseriebau eingesetzt, um das Vorhandensein
einer Metallplatte in einer Ausstanzung zu detektieren. In
der Vergangenheit kam es vor, dass diese Metallplatte ver-
gessen wurde bzw. herausgefallen war. Problematisch
wurde das Fehlen der Platte bei der Montage, da diese eine
Bohrung enthalt, ohne die eine Endmontage nicht erfolgen
kann. Die Folge: Ausschuss, also Schrott. Um dies zu ver-
hindern und dadurch Kosten zu reduzieren, wird der Linien-
scanner eingesetzt. Ziel des Termins war es, die Einstellun-
gen und Ausrichtung des Sensors zu Uberprtfen.

Warum hat mich der Besuch so begeistert?

Zum einen natdirlich, weil ich den Sensor erfolgreich im Ein-
satz sehen konnte. An einer Station werden vier PMD Profi-
ler verbaut, geplant sind zunachst zwei Stationen. Zum an-
deren hat mich unser Kunde begeistert. Beim Durchlauf
durch die Produktionshalle fand er immer mehr Maglichkei-
ten den Profiler einzusetzen:

- Detektion des Vorhandenseins der Metallplatte: Der Kunde
ist begeistert von der einfachen Inbetriebnahme. In unter
einer Minute ist der Linienscanner funktionsbereit.

« Erkennung von angeschweillten Muttern auf der Karosse-
rie: Insgesamt werden sechs Muttern auf der Karosserie
aufgeschweilt. Der Profiler kann sowohl die Anwesenheit
als auch die korrekte Ausrichtung der Muttern erkennen.
Zurzeit erfolgt die Uberpriifung mit einem Kamerasystem,
das uber 26.000€ gekostet hat. Unser Kunde sieht bei die-
ser Applikation den deutlichen Kostenvorteil, wenn der
PMD Profiler zum Einsatz kommt, dessen Listenpreis ge-
rade einmal 720€ betragt.

- Detektion von Klebestreifen: Fur die Weiterverarbeitung wird
unser Kunde mit Karosserietliren beliefert, die mit drei Kle-
bestreifen versehen sind. Diese sind teilweise nicht vollstan-
dig oder abgefallen. Ohne die Klebestreifen kann das nach-
folgende Material nicht aufgebracht werden. Der Sensor
konnte das Vorhandensein dieser Klebestreifen tberprifen.

Der Kunde hat erkannt, wie vielfaltig der PMD Profiler einsetz-
bar ist. Fur die oben genannten Applikationen kdnnen insge-
samt Uber 20 Linienscanner verbaut werden. Dabei geht es
nicht um Aufldsung im Mikrometer-Bereich, sondern um Ap-
plikationen, bei denen die Anwesenheit von Teilen oder die
korrekte Lage erkannt werden soll. Besonders Uberzeugen
dabei die schnelle und einfache Inbetriebnahme, die Fremd-
lichtrobustheit sowie der Preis. Ahnliche Applikationen finden
sich auch in anderen Branchen, zum Beispiel der Kunststoff-
verarbeitung, Robotik und Montage aber auch in der Lebens-
mittelindustrie flr Sortieraufgaben. |

www.ifm.com/de
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Roboterfuhrung

Intelligenter Vision-Sensor vereinfacht bildgefiihrte Robotik

AUTOR: DOMINIK KULT, LEITER PRODUKTMANAGEMENT VISION, SENSOPART INDUSTRIESENSORIK GMBH
BILDER: SENSOPART INDUSTRIESENSORIK GMBH

Mit einem Software-Update
fiir den Vision-Sensor Visor
Robotic lassen sich gangige
2D-Anwendungen mit gerin-
gem Aufwand in der Robo-
tersteuerung losen. Ein 3D-
Detektor ermoglicht zudem
eine Lageerfassung von Ob-
jekten in 3D-Koordinaten.
Alle Funktionen sind unab-
hangig vom eingesetzten
Robotersystem.
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Mit dem aktuellen Software-Release
2.2 bietet der Visor Robotic einen er-
weiterten Funktionsumfang, wodurch
sich Einrichtungsschritte von der Ro-
botersteuerung in die Sensorkonfigu-
ration verlagern lassen. Die neuen Ka-
libriermethoden geben dem Anwender
mehr Freiheit bei der Einrichtung sei-
ner Applikation. Somit kann er in weni-
gen Schritten einen Abgleich zwischen
der vom Sensor erfassten Objektposi-
tion und dem Greifpunkt des Roboters
durchfihren. Die Hand-Eye-Kalibrie-
rung kommt zum Einsatz, wenn der

Sensor am Roboterarm montiert ist.
Im Unterschied zu klassischen Kali-
briermethoden missen das Sichtfeld
des Sensors beim Kalibrieren und der
spatere Arbeitsbereich des Roboters
nicht identisch sein. Uber einen Trigger
kann der Anwender die aktuelle Posi-
tion des Roboters an den Visor sen-
den. Dies ist nltzlich, wenn die raumli-
chen Gegebenheiten ein Ablegen der
Kalibrierplatte nicht zulassen. Die
zweite Kalibriermethode Base-Eye eig-
net sich flir Anwendungen, bei denen
der Vision Sensor stationar montiert



ist. Hierzu wird jedes Bauteil nach dem
Griff in die Kiste kurz vor den Sensor ge-
halten und so dessen genaue Position
erfasst; im nachgelagerten Arbeits-
schritt, etwa beim Ablegen des Teils,
wird die Greiferposition dann entspre-
chend korrigiert. Bei beiden Kalibrierver-
fahren ist kein manuelles Anfahren rea-
ler Punkte oder das Greifen von Bautei-
len mehr erforderlich. Um das komplette
Koordinatensystem mit Bezug zum
Tool-Center-Point des Roboters abzubil-
den, genlgt es, mindestens zehn Bilder
einer im Sichtfeld des Roboters abgeleg-
ten bzw. am Roboterarm angebrachten
Kalibrierplatte in verschiedenen Positio-
nen aufzunehmen. Bei Bedarf ist zusatz-
lich ein Ergebnisoffset moglich, d.h. eine
rechnerische Verschiebung der Ergeb-
nispunkte des Vision-Sensors in die ge-
wlnschten Arbeitspunkte des Roboters.

3D-Detektor

Dank des Funktions-Updates lassen sich
nun gangige 2D-Robotikanwendungen
einfach realisieren. Der Detektor Kontur
3D liefert im Robotik-Sensor eine zu-
satzliche 3D-Information, die z.B. zur Er-
mittlung eines Hohenversatzes oder zur
Lokalisierung geneigter Bauteile dienen

kann. Zusammen mit der Funktion Er-
gebnisoffset lassen sich so auch zum
Objekt verdrehte Greifpunkte einlernen.
Hilfreich ist der 3D-Detektor auRerdem
fur das positionsgenaue Andocken eines
mobilen Roboters an eine Arbeitssta-
tion. Dabei werden vom Visor Robotic
abweichende Bildaufnahmepositonen
oder abweichende Greifpunkte direkt in
Roboterkoordinaten ausgegeben, so-
dass in der Robotersteuerung keine zu-
satzlichen Variablen oder Verrechnun-
gen erforderlich sind. Fir die Ansteue-
rung des Roboters gentigt dann der
Standardbefehl Fahre-an-Punkt. Durch
die Aufgabenlosung direkt im Vision-
Sensor sind alle Einstellungen unabhan-
gig vom jeweils eingesetzten Roboter-
system und damit Ubertragbar. Dies be-
wahrt sich auch im Fall eines Kamera-
oder Greiferwechsels: Die Anwendung
ist nach wenigen Minuten, ohne neuen
Teach-Ablauf oder Einsatz von Robotik-
Fachpersonal, wieder startklar. Das ak-
tuelle Software-Update steht allen An-
wendern des Visor Robotic der Reihen
V10, V20 und V50 zum kostenlosen
Download zur Verfligung. |

www.sensopart.com
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Prifung von glanzenden Oberflachen in der Messzelle Cube-R mit dem 3D-Scanner MetraScan-R Black. Die Software VXscan-R ermog-
licht dabei die Programmierung von Roboterpfaden und die Optimierung der Sichtlinie des Robotiksystems.

3D-Komplettpaket

AUTOR: JEROME-ALEXANDRE LAVOIE, PRODUKTMANAGER, CREAFORM | BILD: AMETEK GMBH DIVISION CREAFORM

Um sein Angebot an schliis-
selfertigen automatisierten
Qualitatssicherungslosungen
zu erweitern bietet Creaform
ab sofort den robotergefiihr-
ten optischen 3D-Scanner
MetraScan-R Black, vier ver-
schiedene Modelle des
Cube-R 3D-Scanning-Mess-
gerats und das VXscan-R
Softwaremodul fiir digitale
Zwillingsumgebungen an.

Indem sie Geschwindigkeit, Genauigkeit
und Auflosung, Vielseitigkeit und Bedie-
nerfreundlichkeit liefern, konnen die
neuen automatisierten Qualitatssiche-
rungslosungen neben dem Mangel an
Geschwindigkeit und qualifizierten Ar-
beitskraften auch Komplexitatsprobleme
bereits direkt in der Fertigung und nicht
nur im Labor angehen. Mit 45 blauen La-
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serlinien fur einen hochdichten Scanning-
Bereich kann der MetraScan-R Black 3D-
Scanner bis zu 1.800.000 Messungen
pro Sekunde flr eine kurze Zyklusdauer
und Live-Netzerstellung durchfihren. Der
Scanner liefert hochdetaillierte Ergeb-
nisse fur Oberflachen, Beschnitt, geome-
trische Merkmale und Blechmaterial. Die
Genauigkeit von 0,025mm, die auf der
Norm VDI/VDE 2634 basiert und in
einem nach ISO 17025 akkreditierten
Labor getestet wurde, gewahrleistet eine
hohe Zuverlassigkeit und vollstandige
Nachvollziehbarkeit der Ergebnisse. Bei
der dynamischen Referenzierung ist die
Messgenauigkeit zudem unempfindlich
gegeniber Umgebungsinstabilitaten. Auf
diese Weise konnen die Messungen di-
rekt an der Fertigungslinie erfolgen. Das
Gerat erstellt 3D-Scans von glanzenden
Oberflachen oder Objekten mit unter-
schiedlicher Reflektivitat und dies ohne
eine Oberflachenvorbereitung — sowie

die Messung verschiedener Teilgrofien
und unterschiedliche Oberflachengeo-
metrien. Der Scanner ist Bestandteil des
Cube-R Messsystems und kann in eine
kundenspezifische Messzelle integriert
werden, die ihn zu einer schlisselferti-
gen Komplettlosung mit 16 verfligbaren
Konfigurationen macht. Aufgrund seiner
Bedienerfreundlichkeit und Offline-
Programmierung ist der Cube-R ein
KMG, das ungeachtet der Fachkennt-
nisse von jedem genutzt werden kann.
Die Software fur digitale Zwillingsumge-
bungen VXscan-R ermoglicht Anwen-
dern aller Erfahrungsstufen die einfache
Programmierung von Roboterpfaden
und die Optimierung der Sichtlinie des
Robotikystems. Der MetraScan-R Black
ist mit gdngiger Messsoftware kompa-
tibel und ermaoglicht somit eine nahtlose
Integration in Produktionsablaufe.



BIN PICKING

seeovson | 3D-IMESSTECHNIK

PROFILSENSOREN

3D profile sensors with up to 45K profiles/sec

Within the Z-Trak2 family of 3D profile sensors, the  and configuration of the Z-Trak family sensors.
S-2K and V-2K series feature scanning speeds up ~ With its GUI, it allows using up to 16 Z-Trak
to 45,000 profiles/sec. All IP67 sensors come  sensors, live visualization of profiles and 3D
bundled with Teledyne Imaging’s Sherlock 8. Fur-  surfaces and includes a multi-sensor syn-
thermore Sapera Z-Expert is announced with the  chronization wizard.

release of Sapera LT SDK ver. 8.60. Z-Expert offers Teledyne Dalsa
a graphical configuration environment for set-up www.teledynedalsa.com

3D-Tiefenmessung Vorkonfigurierter
im extremen Nahfeld 3D-Sensor

Nerian (Vertrieb Rauscher) erweitert die Karmin3 Stereoka- ~ Mit der Serie Eyesense 3D bietet EVT, basierend auf der
mera-Serie um ein weiteres Standardmodell mit 5cm Basis- ~ Kombination der 3D-Kamera Saturn und der Software Eyevi-
breite fir 3D-Tiefenmessungen im extremen Nahfeld, ab einer  sion, vorgefertigte Systeme
Messdistanz von 0,1m. Mit einem Gewicht von 330 g (ohne  an, mit denen 3D-Aufgaben,
Objektive) und Abmessungen von 154x41x44mm, kann sich  wie Winkel-, Hohen-, Spalt-,
das Gerat problemlos in jede Anwendung integrieren lassen.  Profil- oder Schweillnahtpru-

Integriert ist der SMP Sony-Pregius-IMX-265-Sensor. fung ohne 3D-Vorkenntnisse
Rauscher GmbH realisiert werden konnen. Der
www.rauscher.de . - hr Anwender montiert lediglich
P & den Sensor, parametrisiert die

‘ﬁ ":; : | Aufgabe passend zu seinen

front o [ Rahmenbedingungen und legt

die Schnittstelle fest. Die Sen-
soreinheit enthalt Laser, Ka-
meramodul und Rechenein-
heit mit Software.
EVT Eye Vision Technology GmbH
evt.eyevision-web.com

Bin-Picking-Scanner fiir glanzende Oberflachen

Euclid Labs prasentiert mit NAK3D  allerdings auf Kosten der Scanzeit, die
einen neuen 3D-Scanner der speziell  bis zu acht Sekunden betragen kann.

fdr Bin-Picking-Applikationen mit re- Euclid Labs Srl
flektierenden Oberflachen entwickelt www.euclidlabs.it
wurde. Der Scanner

- Anzeige -
bietet eine extrem :. LED-Beleuchtungen made in Germany
hohe Genauigkeit, - ecemas oo ooy
$3° BUCHNER
° www.buechner-lichtsysteme.de
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Thermische
treifen

3D-Erfassung transparenter Oberflachen mit Warmestrahlung

AUTOREN: MARTIN LANDMANN, HENRI SPECK, STEFAN HEIST, ALLE FRAUNHOFER IOF
UND ANDREAS THOSS, THOSS MEDIA GMBH | BILDER: FRAUNHOFER-INSTITUT IOF

Bild 1 | 3D-Aufnahme einer Parfumflasche (0.). In unter 1s wurde ein intensiver thermischer
Streifen in Schritten zu 0,7mm Uber das Objekt bewegt und 99 Bilder aufgenommen. Der
Glasbehalter (u.) wurde in 5s in Schritten zu 0,2mm und mit 500 Bildern aufgenommen.
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Die 3D-Form transparenter
oder glanzender Oberflachen
ist optisch schwer zu erfas-
sen. Ein neuer 3D-Infrarot-
Sensor ermoglicht dies jetzt
wahlweise entweder sehr
genau (Messunsicherheit
ca.10um) oder sehr schnell
(3D-Erfassung in unter 1s).

Spiegelnde, durchsichtige oder
schwarze Oberflachen sind mit konven-
tioneller Sensorik schwierig bzw. gar
nicht zu erfassen. Um das zu umgehen,
werden diese Oberflachen bislang fur
Prufzwecke oft mit einem matten Lack
Uberzogen, der nach der Prifung wieder
entfernt wird. Flr Echtzeitprozesse ist
diese Vorgehensweise eher unprak-
tisch. Ein Ausweg ist die Verwendung
von [R-Strahlung. Viele Oberflachen
werden dabei opak und lassen sich so
vermessen. Am Fraunhofer IOF wurde
nun eine Methode entwickelt, die War-
mestrahlung (Wellenléange 10,6um) zur
Beleuchtung einsetzt. Dabei wird das
Licht vom Objekt nicht einfach reflek-
tiert, sondern vor allem absorbiert und
emittiert. Normalerweise werden bei
der stereoskopischen Erfassung Ob-
jekte mit speziellen Streifenmustern fla-
chig beleuchtet und die reflektierte
Strahlung mit zwei Kameras synchron
aufgenommen. Dank der speziellen
Muster lassen sich die 2D-Daten aus
den Kameras eindeutig raumlichen Bild-
punkten zuordnen. Das technische
Grundprinzip, bei dem das Muster
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Bild 2 | Wahrend bei der sequenziellen Streifenpro-
jektion die Linie von links nach rechts bewegt wird,
erwarmt sich die Glasoberflache um bis zu 3K.

Bild 3 | Experimenteller Aufbau mit 40W CO2-Laser, Goldspiegel, Galvanometer-
Scanner, Zylinderlinsen, MWIR-Kameras und transparentem Messobjekt.

durch eine rotierende Scheibe vorgege-
ben wird, ist auch auf die Infrarotstrah-
lung (IR) Ubertragbar. Mit Warmestrah-
lung war bisher aber der Kontrast zwi-
schen den Streifen aufgrund der War-
mediffusion begrenzt.

Intensive IR-Streifen

Das Problem kann vermieden werden,
wenn statt flachiger Muster nur ein
schmaler, aber intensiver IR-Streifen zur
Bestrahlung genutzt wird. Daflr nutzt
das Fraunhofer I0F einen CO,-Laser,
dessen Strahlung Uber Zylinderlinsen zu
einem schmalen Streifen geformt wird.
Mit einem schnellen Galvanometer-
scanner wird diese Linie Uber das Ob-
jekt gefihrt. Die Objektoberflache emit-
tiert daraufhin Warmestrahlung, die mit
zwei IR-Kameras im Bereich zwischen 3
und 5um aufgenommen wird. Die Be-
strahlungsstarke im Streifen ist etwa
100x starker als bei flachigen Mustern,
wobei eine Glasoberflache im Experi-
ment lokal um wenige Kelvin erwarmt
wird. Der thermische Streifen hat auf
dem Messkorper eine Breite von 1,2mm
und wird nach einer Bestrahldauer im
ms-Bereich weiterbewegt. Die Zeit fur
die Warmediffusion ist wesentlich kir-

zer als bei flachiger Beleuchtung und
dementsprechend hoher ist der Kon-
trast. Messungen wurden bislang an
Testkorpern aus Glas und verschiede-
nen Kunststoffen, wie PMMA, PA oder
PP durchgefiihrt. Die Glasoberflache er-
warmte sich lokal im unteren einstelli-
gen Kelvinbereich mit etwa 3K, im
Kunststoff ist der Temperaturanstieg
etwas hoher. Eine Grenze ergibt sich al-
lerdings derzeit aus der Bildrate der
MWIR-Kameras. Die verwendeten Flir
A6753sc schaffen maximal 125Hz. Mit
den beiden Parametern Kontrast und
Geschwindigkeit lasst sich das System
auf maximale Genauigkeit oder maxi-
male Geschwindigkeit optimieren.

Interessant fiir
Robotikanwendungen

Bei einer Bildfeldbreite von 160mm (Off-
nungswinkel 24°) konnte mit einer
Messzeit von 4s und einer entsprechend
kleinen Schrittweite eine Genauigkeit
unter 12um fir die 3D-Koordinaten er-
reicht werden. Der Laser ist bei allen
Messungen 8ms an und wird anschlie-
Rend beim Scannen 2ms ausgetastet.
Die Schrittweite des Scanners lasst sich
erhohen und damit die Messdauer redu-

zieren. Mit einer Messzeit unter einer Se-
kunde ist die Auflésung immer noch bei
etwa 50um. In der Zeit ist der stereosko-
pische Datensatz aufgenommen. Diese
Einstellung ist besonders interessant fir
Anwendungen in der Robotik, bei denen
ein 3D-Sensor in kurzer Zeit korrekte
Daten flr einen Greifer liefern soll. Der-
zeit wird ein entsprechender Aufbau be-
reits getestet. Dabei sollen beispiels-
weise Dialysefilter automatisch aufge-
nommen werden, das heilt Kunststoff-
rohren von 25cm Lange und 6¢cm Durch-
messer. In einer anderen Anwendung
soll der 3D-Sensor flir das Zusammen-
setzen alter Glasscherben genutzt wer-
den. Der Sensor erfasst dreidimensional
die Scherben, welche im Anschluss ber
eine Software virtuell zusammen ge-
setzt werden konnen. Die IR-Sensor-
technologie wird weiterentwickelt: Eine
Koppelung einer RBG-Kamera an das
System zum Mapping von 2D (RGB-Bild
oder Warmebild) auf 3D-Daten wurde
bereits entwickelt und mehrfach erprobt.
Weiter geforscht wird auch an einer op-
timierten Scanning-Strategie und der
Robotik-Integration zum Greifen von
transparenten Objekten. |

www.iof.fraunhofer.de
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3D-Laserscanner mit Mehrlagenscan und Farberfassung

Farbige 3D-Bilde

AUTOR: EBERHARD WOLF, PROJEKTLEITER SONDERANWENDUNGEN, PEPPERL+FUCHS SE | BILDER: PEPPERL+FUCHS SE

Wie kommt die vollge-
packte Luftfrachtpalette
ins Flugzeug ohne scha-
denstrachtig anzuecken?
Der 3D-Laserscanner PXL+
von Pepperl+Fuchs ver-
misst nicht nur die Kontu-
ren, seine Farbkamera gibt
auch wichtige Zusatzinfor-
mation, sodass zwischen
Frachtgut und iiberstehen-
der Packfolie unterschie-
den werden kann.

Das Kernstlick des Scanners ist ein
LiDAR-Sensor des Typs R2300. Er
scannt sein Zielobjekt mit dem hoch-
prazisen Pulslaufzeit-Verfahren (Pulse
Ranging Technology, PRT). Vier unab-
hangige Laserstrahlen liefern tausend
Messpunkte pro Scanebene. Bei einer
Messrate von 50kHz entsteht so ein
hochaufgelostes Abbild mit groRer Wie-
derholgenauigkeit. Die Ansprechzeit
liegt im Bereich von Sekundenbruchtei-
len und erlaubt die Integration des Sen-
sors in Echtzeitanwendungen.

Mehrlagenscan plus Farbe

Im Vergleich zu einlagigen Geraten lie-
fern die vier Lagen des R2300 deutlich
mehr Informationen. Mit einer Winkel-
auflésung von 0,1° erkennt er selbst
kleine Objektstrukturen und Konturen.
Die mechanische Trennung von Sender
und Empfanger verhindert “optische
Kurzschlisse'. Bis auf einen rotierenden
Spiegelwdrfel, der die Laserstrahlen
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Bild 1 | Kernstlck des 3D-Laserscanners PLX+ ist ein LIDAR-Sensor, der Zielob-
jekte mit dem Pulslaufzeit-Verfahren scannt. Zudem hat das System eine inte-
grierte Farbkamera, die zusatzlich die Farben des Zielobjekts erfasst.

durch den Erfassungswinkel bewegt,
kommt das Gerat ohne bewegliche
Elektronikteile aus. Die Erfassung sei-
nes gesamten Blickfeldes ist dank PRT
von den Umgebungs- und Objektbedin-
gungen weitgehend unabhangig. Im
PXL+-Scanner ist der R2300 auf einer
Schwenkachse befestigt. Sein bereits
vergroerter Erfassungsbereich wird
damit nochmals erweitert. Darin kon-
nen auch die Konturen grof3er Objekte
prazise vermessen werden. Neben dem
Laserscanner verfligt das Sensorsys-

tem Uber eine integrierte Farbkamera.
Sie erfasst die Farben des Zielobjekts.
Konturen und Farben fligen sich zu
einem detaillierten 3D-Abbild.

Kollisionsschutz, Navigation &
Schiittguterfassung

Die Daten schaffen die Voraussetzung
fur eine fein abgestufte Prozesssteue-
rung, die komplexe Situationen bewalti-
gen kann. Bei der vollgepackten Luft-
frachtpalette kann so zum Beispiel an-



Bild 2 | Bei einer Luftfrachtpalette kann mit dem PLX+ anhand der Farbe zwischen dem
eigentlichen Frachtgut und der umhillenden Schutzfolie unterschieden werden.

hand der Farbe zwischen dem eigentli-
chen Frachtgut und der umbhdllenden
Schutzfolie unterschieden werden. Diese
Information wird beim Verladen verwen-
det, um eine kritische Kollision mit dem
Flugzeugrumpf, Armaturen oder Leitun-
gen zu vermeiden. Fur die schnelle Ver-
messung von Frachtgut von allen Seiten
werden typischerweise mehrere Scanner
eingesetzt. So konnen Hinterschneidun-
gen minimiert werden. Die Sensorsoft-
ware ist darauf ausgerichtet, dass die von
mehreren Sensoren gewonnenen Informa-
tionen in ein gemeinsames Koordinaten-
system umgerechnet werden und poten-
ziell mehrdeutige Signale eliminiert wer-
den. Ein einzelnes Gerat geniigt dagegen
flr die Steuerung der Palettenaufnahme
durch beispielsweise Gabelstapler oder
fihrerlose Transportfahrzeuge. Hier wird
der PXL+-Sensor zwischen den Gabelzin-
ken platziert. Er kann eindeutig zwischen
Ware und Palette unterscheiden sowie die
Gabel prazise zu den Offnungen im Palet-
tenboden steuern. Die Ware und die un-
mittelbare Umgebung werden so zuver-
lassig vor Kollisionen geschutzt. Ein wei-
teres Einsatzgebiet ist bei der Steuerung
von selbstfahrenden Fahrzeugen (Auto-
mated Guided Vehicles), die in der Intra-

logistik immer haufiger zum Einsatz kom-
men. Sie bendtigen flr den automati-
schen Fahrbetrieb nicht nur einen hohen
Differenzierungsgrad der Erfassung, son-
dern auch eine verzégerungsfreie Reak-
tion auf Situationsveranderungen bezie-
hungsweise auf andere bewegliche Ob-
jekte. Strukturen des Gebaudes (z.B. La-
gerhalle) konnen als zusatzliche Informa-
tionen fur die Orientierung und Navigation
dieser selbstfahrenden Fahrzeuge dienen.
Eine weitere Anwendung ist bei der Uber-
wachung von Schuttgut: Bei der Ernte in
der Agrarwirtschaft oder beim Umladen
von Massengtitern fehlen haufig verlassli-
che Parameter, um etwa die Beladung
eines Bunkers oder eines Anhangers
punktgenau zu beenden. So ist das tat-
sachliche Gewicht des bereits verladenen
Schittgutes in vielen Fallen unbekannt.
Dieses lasst sich aus den Konturen des
Schittgutkegels mit ausreichender Ge-
nauigkeit berechnen, das heil’t die Bela-
dungskapazitat optimal nutzen, Schaden
durch Uberladung verhindern oder Ab-
rechnungsprozeduren automatisieren. Auf
umstandliches und zeitraubendes Wiegen
kann daher verzichtet werden.
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Umfeld im Blick

3D-Snapshot-Technologie im Kompaktformat

AUTOR: MUHAMMET ALBAYRAK, PRODUCT MANAGEMENT & APPLICATIONS ENGINEERING 3D COMPACT SYSTEMS, SICK AG
BILDER: SICK AG

Microsoft und Sick kombinie-
ren ihr Know-how auf dem
Gebiet der 3D-Time-of-Flight-
Messung (ToF). Das erste
Produkt der Zusammenarbeit
ist der 3D-Snapshot-Sensor
Visionary-T Mini.

Der Sensor ermittelt Abstands- und
GrolReninformationen von Objekten
durch Time-of-Flight (Lichtlaufzeit-
messung). Hierflr sendet der Sensor
Infrarotlicht aus, welches an den Ob-
jekten in der Umgebung reflektiert und
daraufhin vom Sensor ausgewertet
wird. 3D-Snapshot bezeichnet dabei
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ein Bildaufnah-
meverfahren, bei
dem der Kame-
rasensor in einem einzigen Moment
ein komplettes Abbild des Sichtbe-
reichs aufnimmt (2D) und zusétzlich
die Entfernung zwischen dem Umfeld-
sensor und des aufgenommenen Um-
felds bestimmt wird (3D). Frachtver-
messung zur Stauraumoptimierung,
Positionserfassung zur Roboterfih-
rung, kollaborative Mensch-Maschine-
Szenarien in smarten Fabriken oder
Fahrerassistenz zur Kollisionsvermei-
dung sind nur einige Beispiele, welche
industriellen Anwendungen durch Sen-
soren zur 3D-Umfelderkennung gelost

Bild 1 | Intensitats- und Tiefenwerte
werden in dem 3D-Snapshot-Sensor
Visionary-T Mini berechnet und mit
einer Bildfrequenz von bis zu 30Hz
ausgegeben. Der ToF Imager hat eine
Auflosung von 512x424 Pixel.

werden konnen. Sick bietet hier bereits
ein breites Portfolio von Industrieka-
meras an, die mit Visionary-S und Vi-
sionary-B auf Technologien wie aktiver
und passiver Stereoskopie oder eben
— wie der Visionary-T und der neue Vi-
sionary-T Mini — auf ToF basieren. Der
Zusatz Mini sagt es bereits aus: der
neue 3D-Umfeldsensor punktet immer
dann, wenn Montageraum knapp ist
oder sein vergleichsweise geringes
Gewicht eine Integration in Roboter
oder bewegte Maschinenstrukturen
beginstigt. Der ToF-Imager hat eine



Auflosung von 512x424 Pixel.
Die Intensitats- und Tiefen-
werte werden in der Kamera
berechnet und mit einer Bild-
frequenz von bis zu 30Hz aus-
gegeben. Mit der lichtstarken
Beleuchtung und seinem
hochempfindlichen Empféanger
bietet der Sensor eine groRe
Tiefenscharfe uUber mehrere
Meter und eine hohe Fremd-
lichtrobustheit. Dunkle als
auch glanzende Oberflachen
werden gleichermallen zuver-
lassig erfasst. Auch in licht-
schwachen Umgebungen und
bei langeren Distanzen er-
reicht man durch die aktive
Beleuchtung eine vergleichbar
hohe Tiefengenauigkeit.

Mini-3D-Snapshot-Sensor

3D-Snapshot-Sensoren wie der Visio-
nary-T Mini in Schutzart IP65, IP67
oder IP69 sind fur das industrielle Ein-
satzumfeld konzipiert. Sie sind sehr
robust und vibrationsresistent, da sie
ohne bewegte mechanische Teile wie
beispielsweise Umlenkspiegel aus-
kommen. Der Sensor ist kalibriert und
einsatzbereit fir einen ahnlich breiten
Einsatztemperaturbereich wie die Vi-
sionary-T Modelle. Hieraus resultiert
eine hohe Ausfallsicherheit im 24/7-
Betrieb bei zugleich geringem War-
tungsaufwand. Der so genannte Ko-
Existenz Modus ermadglicht es meh-
rere Kameras parallel in Applikationen
zu betreiben. Neben einer leichteren
Ausflihrung im Alugehéduse steht fur
den Einsatz im Hygienebereich auch
eine Sensorversion im kantenfreien
und reinigungsfreundlichen Edelstahl-
gehause mit Schutzart IP69 zur Verfi-
gung. Beide Varianten verfligen Uber
M12-Stecker sowie industrietibliche

Bild 2 | Der 3D-Snapshot-Sensor Visionary-T Mini Giberzeugt hinsichtlich Bauform,

Schnittstellen wie TCP/IP, Gigabit
Ethernet und sechs programmierbare
I/0s, die eine einfache Feldbus- und
Steuerungsanbindung gewahrleisten.
Die Ausgabe der Bilddaten und Tiefen-
informationen als Rohdaten ermaog-
licht es Softwarespezialisten wie
OEMs und Integratoren, die Mess-
werte des 3D-Sensors in eigene Lo-
sungen und Applikationen zu tberneh-
men. Hierbei wird eine Vielzahl gangi-
ger Programmiersprachen, Software-
schnittstellen und Bibliotheken, wie
z.B. Halconunterstutzt.

Drei Aufnahmetechnologien

Die Umfeldsensoren der Produktfami-
lien Visionary-B, Visionary-S, Visionary-
T und Visionary-T Mini ermaoglichen es,
3D-Snapshots mit drei unterschiedli-
chen Aufnahmetechnologien zu erzeu-
gen. Die Produktfamilie Visionary-B,
die Uberwiegend im AulRenbereich ein-
gesetzt wird, arbeitet nach dem Prin-
zip der passiven Stereoskopie. Auch

IMMER BESTENS INFORMIERT!

Der inVISION Newsletter — der offizielle Branchennewsletter der
Messe VISION - informiert Sie wochentlich kostenfrei tGber alle
Neuigkeiten aus Bildverarbeitung und 3D-Messtechnik.

www.invision-news.de/news

Datenqualitat und Wirtschaftlichkeit.

Visionary-S nutzt das Zwei-Augen-
Prinzip der Stereovision, allerdings un-
terstitzt durch eine aktive, struktu-
rierte Beleuchtung. Eingesetzt wird sie
in Applikationen, wenn Genauigkeit im
Nahbereich flir die Anwendung oder
die Maglichkeit der Farbwahrnehmung
oder beides zugleich eine wichtige
Rolle spielen. Wie der neue Visionary-
T Mini erzeugt auch der grof3e Bruder
Visionary-T Abstands- und Grof3enin-
formationen von Objekten durch Licht-
laufzeitmessung. Der 3D-Snapshot-
Sensor steht auch als programmierfa-
higes AP-Gerat zur Verfiigung. Mit die-
ser Edge Computing Losungsplatt-
form konnen Applikationen direkt auf
der Kamera ausgefihrt werden, was
sowohl die Performance als auch die
Wirtschaftlichkeit der Systemldsung
durch geringere Komplexitat verbes-
sert. Auch der Visionary-T Mini wird in
absehbarer Zeit als programmierbare
Variante verfiigbar sein. [

www.sick.de




MIPI CSI-

Lexikon der Bildverarbeitung: MIPI CSI-2

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

Das MIPI Camera Serial Interface 2 (MIPI CSI-2)

Treibende Kraft ist die Mobile Industry
Processor Interface Alliance, ein 2003

gegrundeter Unternehmensverband,
dem heute Uber 300 Unternehmen an-
gehoren. Ziel ist es, Hard- und Software-
Interfaces von Chipsets und Peripherie
zu entwickeln, zu harmonisieren, zu
standardisieren und fir Anwender ein-
fach zu gestalten. Da immer mehr
CMOS-Sensoren eine MIPI-Schnittstelle
besitzen und auch die Makerszene zu-
nehmend Prozessorboards damit aus-
rustet, verbreitet sich die Schnittstelle in
der Embedded-Welt zunehmend und
damit auch bei Embedded Vision Syste-
men. MIPI CSI-2 verflgt Uber drei
Schichten: Transportlayer, Anwendungs-
layer und physikalischen Bit-Ubertra-
gungslayer. Der Standard beschrankt
sich auf das Protokoll der Datenlbertra-
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~ ist eine Kameraschnittstelle, die im Embedded-

gung, nicht auf die Stecker. Zur Verbin-
dung von Kameramodul und Embedded
Board wird meist ein Flachbandkabel
mit max. 400mm Lange und folgenden
Leitungen genutzt:

- 2x universelle 1/0s fir die Kamera-
steuerung uber I12C

+ Tx Clock

* 4x Image Data-Lanes

- 2x freie 1/0s z.B. (externe Triggerung)

+ Tx externe Spannungsversorgung

Der Vorteil von MIPI ist die hohe Bildda-
tenlbertragungsrate von bis zu 6Gbit/s
bei Nutzung von wahlweise bis zu vier
Lanes, was die Leistung einer USB3 Vi-
sion-Kamera Ubertrifft. Das CSI-2-Proto-
koll bindet bei der Bildlbertragung weit
weniger Rechenleistung als bei USB-

Bereich eingesetzt wird. Im Gegensatz zu in-
dustrietypischen Schnittstellen, die aus in-
dustriellen Standards fiir kabelgebundene
Dateniibertragung hervorgegangen sind,
wurde sie fiir mobile Systeme zur Uber-
tragung von Bilddaten entwickelt.

Da MIPI CSI-2 fir mobile Systeme
zur Ubertragung von Bilddaten entwickelt
wurde, sind hohe Bandbreite, niedriger Energiever-

brauch und geringe elektromagnetische Beeinflussung wichtig.

Ubertragung, da aktuelle Mulitcore-Pro-
zessoren MIPI CSI-2 Ports bereits auf
der CPU integriert haben. So werden
Bilddaten direkt Ubertragen, ohne
Umweg Uber das Bussystem. Im Unter-
schied zur der im Visionmarkt Ublichen
GenlCam-Spezifikation fehlt ein stan-
dardisierter Software-Stack, eine stan-
dardisierte APl und eine standardisierte
Bilddatenschnittstelle. Ebenso sind im
Standard keine Treiber-Stacks definiert.
Sensoren oder Kamera missen vom
Entwickler fir jeden neuen Bildsensor
selbst angepasst werden. Derzeit be-
schreibt MIPI CSI-2 eine schlanke und
kostenglinstige Kameraschnittstelle, die
aber nur mit deutlichem softwareseiti-
gem Aufwand auskommt. |

www.evotron-gmbh.de
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THE MONTH | VENTURES
Losungsskalierer

Wie kam es zur Griindung lhres
Unternehmens und was wollen
Sie erreichen?

Cretec Cybernetics nutzt — verbunden mit unseren Erfahrun-
gen aus der Cretec, Vision Online und SVS-Vistek — die Tech-
nologien aus der Vision & Robotic, um Losungen fir die Auto-
matisierung und Qualitatssicherung weiter zu skalieren. Ein
Netzwerk aus internationalen Ressourcen und Kunden er-
moglicht es uns, direkt vor Ort “den guten Service” zu bieten,
den heute lokale und internationale Firmen erwarten.

Auf welche Fragen werden lhre
Produkte eine Antwort sein?

Wie kann ein Arbeitsschritt bzw. Handhabungsprozess die
optische Prifung der Qualitat automatisiert oder in Koope-
ration mit dem Menschen zuverlassiger und effizienter ge-
stalten? Wie konnen Losungen aus IBV, Robotik, Steue-
rungstechnik und Anlagenbau auf Basis von Standardtech-
nologien dennoch maximal fir diverse Aufgaben und
Markte angepasst werden? Wie muss eine Bedienung ge-
staltet werden, um ein gutes Benutzererlebnis, gerade fir
komplexe Themen, zu ermaglichen? Wie finden wir die rich-

tige Mischung und Bewertung aus traditionellen Werkzeu- Cretec Cybernetics GmbH / S.L.

gen der Bildverarbeitung und moderner KI.

Die Griinder von Cretec Cybernetics (v.l.n.r.): Andreas Schaarschmidt,
Alexander Trebing, Joel Hurley und Jaume Fontanella

Biidingen, Deutschland
Was macht Ihr Unternehmen Standort, Land Barcelona, Spanien

einzigartig?

Griindungsjahr 2020

Der europaische Spirit. Unsere technologische LeichtfuRigkeit, > ﬁ(l)ee);?:ﬁé;'rebmg,

die Fahigkeit interdisziplinr zu denken und Herausforderun- Griinderteam Jaume Fontanella,

gen unserer Kundschaft auf Augenhohe zu besprechen, zu Andreas Schaarschmidt
klaren und umzusetzen. Wir sprechen diverse Sprachen,
haben Fahigkeiten auf Kontinente verteilt und sind durch die
Kombination unserer Talente bestens mit der Technologie
und Menschen vernetzt — und dies im Sinne des Kunden — Jahresumsatz 2021 Plan 2,5 Mio. Euro
verbunden mit dem Elan der Griinder dieses Projekts.

Anzahl

Mitarbeiter E

Shareholder,

www.cretec-cybernetics.com VC Partner ViTeCom, A Schaarschmict

66 inVISION 6 | November 2020

Bild: Cretec Cybernetics GmbH
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MIPI CSI-2 Cameras
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Pre-assembled Development Kits
Driver & Open Source SDK
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> Unsere Systeme » Mit starker Rechenleistung fiir die
der verschledenen Produktlinien machen smarte Vernetzung bieten unsere
zukunftsorientierte Echtzeit-Kommuni- Systeme die Basis fiir Ihre Losung.

kation moglich und bilden die Basis fiir
anspruchsvolle Al-Anwendungen.

Fragen Sie uns nach lhrer Lésung
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EDMUND OPTICS®
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> INNOVATION STARTS HERE ...

Global Design & Support | Rapid Prototyping
Volume Manufacturing & Pricing

®
Contact us for a Stock or Custom Quote Today! ﬂ" Edm u nd

GERMANY: +49 (0)6131 5700-0 UK: +44 (0)1904 788600 optics | europe

FRANCE: +33(0)820 207 555 sales@edmundoptics.eu

www.edmundoptics.eu/eo-imaging
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Edmund Optics® Imaging — Your Imaging Solutions Provider

Our Evolution ...

A | Edmund Scientific® was founded
.e**" by Norman Edmund in New Jersey, USA

Edmund |

| Design Center opened in Arizona, USA
Optikos® MTF Test Bench Acquired
First TECHSPEC® M12 S-Mount Lenses Launched

| Edmund Optics®
China Factory & Design
Center Opened

| First
TECHSPEC® Telecentric
Lenses Launched

| Vision System Design | Vision System Design
& |Innovators Award, Bronze & Innovators Award, Silver

e,
| First K on & - TECHSPEC® Dynamic Focus VZM™ Lens TECHSPEC® VariMagTL™ Telecentric Lenses
LY oo .
L]

TECHSPEC® Fixed Focal

Length Lenses Launched | Trioptics

ImageMaster® MTF Test
Bench Acquired

| Vision System Design
& [nnovators Award, Silver
TECHSPEC® Cx Series Lenses

Y | Inspect Award Winner 2017
= Vision Category, 2" place - .
TECHSPEC® Cx Series Lenses | YiRasystem Design
& |nnovators Award, Silver
TECHSPEC® Ruggedized

.. . Cr Series L.
| Vision System Design e e '
= Innovators Award, Silver

TECHSPEC® TitanTL™ Lenses

| Inspect Award Winner
& Vision Category, 2 place Tteeeen.... .o \ 4 | Inspect Award Winner
TECHSPEC® Liquid Lens M12 Lenses 1 .. o R R
= Vision Category, 1%t place ¢°°°

TECHSPEC® Ruggedized Cr Series Lenses

Here at Edmund Optics® Imaging, we are passionate about our customers’ success. Building on our
77 years of optical components experience, we created our first imaging lens in 1997. Since then,

we've continued to develop and grow to become a leader in the imaging and machine vision
industry. As the imaging industry continues to evolve and technology advances, customers face new
challenges, but Edmund Optics® will continue to innovate and develop products to push forward

Greg Hollows

Vice President, into new solutions spaces to help solve customer challenges. Here at Edmund Optics®, we believe
Edmund Optics® Imaging .
The Future Depends on Optics.

+44(0) 1904 788600 Edmund Optics®



Who We Are

Design Centers % % %
Arizona, New Jersey, & China

Imaging Lenses

produced
Edmund Optics® Designed, per year

Manufactured & Guaranteed

TECHSPEC®

Factories
US, Germany, Japan,
Tradeshow 999999999999999 China, & Singapore
Exhibits Per Year QQQQ99999

P AP PP SRS SAS PP

Warehouses
US, China, Korea,

UK, Singapore,

Products in Stock, Hﬁ Hﬁ & Japan
. . 1] [ 1] [ 1]
Ready to Ship HH W HE

Edmund Optics® Imaging has over 20 years of experience designing, manufacturing, and delivering
optical lens assemblies. We have a great team of respected designers experienced with designing and
building complex, advanced opto-mechanical systems. With the help of design tools such as Zemax,
Code V®, FRED®, SOLIDWORKS®, Abaqus, and Comsol®, we make sure we deliver precision, high-per-
formance optical lens assemblies optimized for our customers’ applications. Whether it's lens design, Mary Turner, Ph.D.

analysis, or optimization, we use our manufacturing knowledge to design with manufacturability and cost Principal Engineer,
Senior Optical Designer

(7+ years at Zemax,
3+ years at Edmund Optics®)

effectiveness in mind. Our designers are committed to creating reliable customer solutions.

www.edmundoptics.eu/eo-imaging 3



Edmund Optics® Imaging — Your Imaging Solutions Provider

Our Factories

Singapore China Japan Germany New Jersey, USA

L\

AR

(LY

~ Zygo®
Interferometer

High-Accuracy :
Scanning CMM

Trioptics
ImageMaster® =

WEo annine
SN ) s

Blido gnpno?

SEE ¢ i

Edmund Optics® has over 200.000 sq. ft (18.600 sq. m) of dedicated manufacturing space through-
out the U.S., Europe, and Asia. Edmund Optics® China has a class 10.000 clean room with ESD
capabilities. Our in-house manufacturing, assembly, and state-of-the-art metrology test equipment
guarantees quality at every step. We have a rigorous global quality program and all of our factories are

ISO and/or ITAR certified. We invest in cutting-edge manufacturing and testing equipment for large

Jeremy Chang, Ph.D. scale manufacturing. But above all, we invest in our people. We have a staff of highly-qualified engi-
Vice President of Asia neers and technicians dedicated to customer service, quality control, and continuous improvement. At
Manufacturing, General Manager

1 ce®
of Edmund Optics® China Edmund Optics®, we are proud of what we do.

4 +44(0) 1904 788600 Edmund Optics®



Your Solutions

Customer Inquiry
* Global application support e Specification development

e Engineering services ¢ On-site customer visits
e Product selection * In-region specialists
gesessoces | Designing for Manufacturability

® Material selection (Schott, Ohara, Hoya, CDGM)
e Manufacturability analysis

¢ Sensitivity & tolerance analysis

e Design optimization and simulations

Edmund Optics® Imaging Lenses S e Stray light analysis

e Over 500 unique off-the-shelf solutions available e Manufacturing prints

¢ Designed, manufactured, and guaranteed by e Cost conscious GD&T
Edmund Optics® Joeceeeeee o . )

¢ In stock and readily available : . """"" I Quality Manufacturing

* Prototypes
e First articles
® Volume production [
e Continuous improvement

e 30 day evaluation period and return policy
e Competitive OEM pricing available upon request

D

0 9001

J FRED e Process verification and validation
ZemaX (00 -2 V4 O/pf{'mu@m * ITAR registered and compliant
2 . D deeeseenns | State-of-the-Art Metrology & Testing
2S simuLIiAa : : . .
S ABAOUS W COMSOL S e Testing (MTF, CTF, camera, stray light & more)
SolidWorks = o e Application specific testbed development

e Test reports, documentation & serialization
e Environmental testing capabilities

e Correlation studies

e Error analysis

Customer Delivery

* Post sales support e On-site customer visits
¢ Global warehouses e Dedicated customer service
e On-time delivery e Cost-effective solutions

At Edmund Optics® Imaging, we support our customers from beginning to end, from prototype to
production. Our team of expert designers, project managers, and manufacturing engineers works
together to understand customer needs and to develop the best possible product for their
application. Our vertical integration of design, fabrication, and testing allows us to optimize our

designs for manufacturability, while ensuring the highest degree of quality through all stages of

development. Whether we are making a small customization or a brand new custom design, we Kenneth Barber, Jr.
Director, Engineering

offer industry leading price to performance ratios. From concept to end product, ensuring our )
and Project Management

customers’ goals are met with speed and ease is our focus and passion.

www.edmundoptics.eu/eo-imaging 5



Edmund 0ptics® Imaging — Your Imaging Solutions Provider

Where We Are

M Finland
United
Kingdom i | 11
Germany
France [l
California [l 1 M New Jersey Korea [l - N M Japan
Arizonall M israel
China 'l M Taiwan
Mexico [l India [l
Singapore. [l
Factory Location
. Brazil [l
. Warehouse Location
Design Location

B sales Location

B sales Representative

[ | Imaging Optics Lab

Nitin Sampat Nicholas Sischka Boris Lange Brightstate Chen Atsushi lkeda
Senior Imaging Engineer, Manager, Imaging Manager, Imaging Imaging Engineer, Asia Imaging Engineer, Japan
Silicon Valley Americas Europe Ichen@edmundoptics.com.tw aikeda@edmundoptics.jp
nsampat@edmundoptics.com nsischka@edmundoptics.com blange@edmundoptics.de

We have locations in 9 countries, 5 factories, 6 global warehouses, and 3 world class design centers. With global
locations, local support, and product availability, Edmund Optics® is here to help. We also have 7 imaging optics labs,
where we provide highly experienced application support by working directly with customers to find imaging solutions
for their unique parts and projects. Contact one of our in-region imaging specialists, who have a wide range of
customer and application experience to solve your unique application needs. If one of our off-the-shelf TECHSPEC®
imaging lenses does not meet your needs, we can design a customized solution. Leverage our expertise for your next
project. Our team is passionate, dedicated, and committed to helping solve customer challenges. At Edmund Optics®,
we do what is best for the customer.

6 +44(0) 1904 788600 Edmund Optics®



We are Here for You

e Over 1.700 products
e Over 40 pages of application notes

e Over 500 TECHSPEC® lenses ¢ Global, in-region specialists
+44(0) 1904 788600 in stock and ready to ship e Provides hands-on technical customer
Monday-Friday, 9:00-18:00 CET o ] ) lab -
techsup@edmundoptics.eu Request a catalog at training seminars in a lab environment

www.edmundoptics.eu/catalog e Works directly with customers to evaluate

parts and create solutions

INNOVATION STARTS HERE

Industrial Associates
%]IIA e AIA Board of Directors, Greg Hollows

e Hong Kong Optical Engineering Society Vice Chairman, Jeremy Chang, Ph.D.

e SPIE Fellow, Mary Turner, Ph.D.

¢ |S&T Photography, Mobile, and Immersive Imaging Conference Founder & Chair, Nitin Sampat
e A3 NextGen Committee Chair, Nicholas Sischka

e JIIA Lens Working Group Vice Chairman, Atsushi lkeda

Exhibits 30+ tradeshows globally

»  SPIE.;

v RDAUTOMATE
T CHINA INTERNATIONAL
= CiSE OPTOELECTRONIC
EXPO
o

isionChina
VISION ~ (Fentmng

www.edmundoptics.eu/eo-imaging



TECHSPEC® C Series Fixed Focal Length Lenses

Edmund Optics® Imaging takes solving customer challenges to the next level. By customizing our core products, we pro-
vide a specialized, off-the-shelf solution for the most demanding OEM applications. Featuring the same high performance
optical design as our TECHSPEC® C Series Lenses, our Cr, Ci and Cx versions offer unique opto-mechanical benefits
beyond a standard imaging lenses.

One Core Design, Four Unique Solutions

Cr Series
¢ Stability Ruggedized
¢ Individual Optics Glued in Place
e Less than 1 pm Pixel Shift at 50G
www.edmundoptics.eu/cr-series
v

TECHSPEC®| Ci Series

¢ Instrumentation Designs for Reduced Size
and Cost
Simplified Focus for Industrial
Ruggedization
Wide Range of Fixed Aperture Options
www.edmundoptics.eu/ci-series

TECHSPEC®| C Series

® Versatile and Compact i

TECHSPEC®| Cx Series
e Liquid Lens Integration for Autofocus
* Modular Mechanics

¢ Helical Focus Movement
¢ Adjustable Iris

www.edmundoptics.eu/c-series * Interchangeable Apertures and

Internal Filters
www.edmundoptics.eu/cx-series

TECHSPEC® C Series

Focal Length: 3,5 mm 4,5 mm 6 mm 8,5 mm 12 mm

F i xXe d F OCa | Le N g t h Max. Sensor Format: Y1,8" Yi,8" Y1,8" %" %"
Horizontal FOV on %,8" Sensor: 41,2mm-102,8° 72,0 mm - 84,7° 110,3 mm - 62,1° 101,0 mm - 49,2° 68,0 mm - 34,2°

Le nses Horizontal FOV on 25" Sensor: - - - 128,6 mm - 60,6° 83,6 mm - 41,4°
Horizontal FOV on 45" Sensor: - - - - -

° Industry Leadmg Price-to- Working Distance: 0mm- e 25 mm - 75 mm - 100 mm - o 100 mm -
Distortion: < 24% <14% <1,5% <15% <2,5%

Performance Ratio Aperture (£/4): f/2,04/1 f/2,04/M 1/144/16 i/1,34/16 £/1,84/16

Stock No. #39-410 #86-900 #67-709 #58-000 #58-001

e Designed for True Factory

Automation

e Low Lens to Lens Variation Focal Length: 16 mm 25 mm 35 mm 50 mm 100 mm
Max. Sensor Format: %" %" %" 25" 95"

e C-Mount Lens Mount Horizontal FOV on ¥4,6" Sensor: 50,1 mm-255°  299mm-162°  320mm-117°  347mm-69°  452mm-4]°
Horizontal FOV on 5" Sensor: 61,4 mm-30,9° 36,6 mm-19,7° 39,3 mm-14,3° 42,5 mm - 8,5° 55,2 mm - 5,0°
Horizontal FOV on 45" Sensor: - - - - 108,7 mm - 9,7°
Working Distance: 100 mm - o 100 mm - o 165 mm - e 250 mm - 750 mm - o
Distortion: <1,25% <0,7% <0,3% <0,2% <0,1%
Aperture (f/#): f/1,64/16 14417 1/1,654/22 f/2,04/22 f/2,84/22
Stock No. #59-870 #59-871 #59-872 #59-873 #86-410

INNOVATION STARTS HERE

8 +44(0) 1904 788600 Edmund Optics®



Fixed Focal Length Lenses are highly versatile and can be used for many factory automation and machine vision applica-
tions. Edmund Optics® Imaging offers a wide range of focal length options that are designed for the latest sensors.

www.edmundoptics.eu/uc-series

it d={ed UC Series

Fixed Focal Length Lenses

7 MegaPixels (Up to %1," Format)
Small Sensor Format

4 mm to 25 mm Focal Length
C-Mount

Ultra-Compact (UC) Series

TECHSPEC"® Je8-1s1-%

Fixed Focal Length Lenses

5 MegaPixels (Up to %" Format)
Medium Sensor Format

3,5 mm to 100 mm Focal Length
C-Mount

Compact (C) Series

www.edmundoptics.eu/c-series

HP Series
(23" Format) Fixed Focal
Length Lenses

5-9 MegaPixels (Up to %" Format)
Medium Sensor Format

8,5 mm to 35 mm Focal Length
C-Mount

High Performance (HP) Series

www.edmundoptics.eu/hp-series

HP Series
(1" Format) Fixed Focal

Length Lenses

6-16 MegaPixels (Up to 4" Format)
Large Sensor Format

12 mm to 50 mm Focal Length
C-Mount

High Performance (HP) Series

www.edmundoptics.eu/hp-series

www.edmundoptics.eu/ca-series

putesEId{ed CA Series

Fixed Focal Length Lenses

30+ MegaPixels

(Up to APS-C Format)

Large Sensor Format

50 mm to 100 mm Focal Length
TFL-Mount

Compact APS-C (CA) Series

TECHSPEC® JE-1-Y]

Fixed Focal Length Lenses

29+ MegaPixels

(Up to 35 mm Format)

Large Sensor Format

28 mm to 100 mm Focal Length
F-Mount

Large Format (LF) Series

www.edmundoptics.eu/lf-series

ueisiEidlel] LS Series

Fixed Focal Length Lenses

3,45 mm Pixels

82 mm, 16K Line Scan
1,67X to 2,5X
V-Mount

Line Scan (LS) Series

www.edmundoptics.eu/ls-series

.

.

SWIR Series

Fixed Focal Length Lenses

3 MegaPixel

(Up to 25,6 mm Image Circle)
Large Sensor Format

25 mm to 100 mm Focal Length
C-Mount, F-Mount,

and M42 x 1,0 Options
Short-Wave Infrared (SWIR) Lenses

www.edmundoptics.eu/swir-series

Edmund Optics® Imaging Lenses are designed, manufactured, and guaranteed by Edmund Optics®

www.edmundoptics.eu/eo-imaging 9



TECHSPEC® Telecentric Lenses

Telecentric lenses eliminate parallax error, making them ideal for high precision measurement and gauging applications. Many
EO Imaging telecentric lenses feature an /6 aperture for increased light throughput, while still providing high performance.

CompactTL™ MercuryTL™ VariMagTL™
Telecentric Lenses Liquid Lens Telecentric Lenses Telecentric Lenses
« 2 MegaPixels (Up to 3" Format ) « 3 MegaPixels (Up to %" Format) » 5 MegaPixels (Up to 5" Format)
* Medium Sensor Format ¢ Small Sensor Format * Medium Sensor Format
* 0,5X to 8X Magnification * 0,15X to 0,75X Magnification + 0,15X to 3X Magnification
» /9 Maximum Aperture « /10 Nominal Aperture + f/4 Maximum Aperture
* C-Mount * C-Mount * C-Mount
« Small Form-Factor for Space-Restrictive Applications  Integrated Liquid Lens for » Adjustable Field of View
 In-Line Illumination Versions Available Quick Autofocus + Telecentric and Non-Telecentric Designs Available
www.edmundoptics.eu/compact-tl www.edmundoptics.eu/mercury-tl www.edmundoptics.eu/varimag-tl

QieGEIR ey SilverTL™ QUSOTEIey GoldTL™ QSCTEIRe] PlatinumTL™ QUSRI ey TitanTL™
Telecentric Lenses Telecentric Lenses Telecentric Lenses Telecentric Lenses
» 5 MegaPixels (Up to %" Format) » 5 MegaPixels (Up to ¥2" Format) + 35 MegaPixels 14 MegaPixels (Up to 35 mm Format)
* Medium Sensor Format ¢ Medium Sensor Format (Up to 28,7 mm Image Circle) * Medium and Large Sensor Formats
* 0,16X to 4X Magnification * 0,06X to 1X Magnification » Large Sensor Format » 0,37X to 0,38X Magnification
/6 Maximum Aperture « f/6 Maximum Aperture + 0,28X to 1,7X Magnification « /8 Maximum Aperture
* C-Mount * C-Mount + f/6 Maximum Aperture * C-Mount, F-Mount, M42,
+ High Resolution on Medium « Focusable to Allow for Working * C-Mount and F-Mount Options and M58 Options
Sensor Formats Distance Adjustment + High Resolution on Large Sensor » Large Field of View
« In-Line Illumination Versions Formats Options Available
www.edmundoptics.eu/silver-tl www.edmundoptics.eu/gold-tl www.edmundoptics.eu/platinum-tl www.edmundoptics.eu/titan-tl

INNOVATION STARTS HERE

10 +44(0) 1904 788600 Edmund Optics®



TECHSPEC® M12 S-Mount Lenses

M12 Lenses or S-Mount Lenses are compact, board lenses design for use in many small format cameras. Edmund Optics®
Imaging’s all glass and metal designs provide a reliable, high performance solution.

[ISeGRRIgSed Green Series Blue Series fISeIged Red Series
M12 Imaging Lenses M12 Imaging Lenses M12 Imaging Lenses

« 3 MegaPixel (Up to '2" Format) « 6+ MegaPixels (Up to 2" Format) + 3 MegaPixel (Up to ¥2" Format)

* Small Sensor Format * Small Sensor Format * Small Sensor Format

¢ 6 mm to 25 mm Focal Length * 2mm to 25 mm Focal Length * 3,6 mm to 8 mm Focal Length

¢ S-Mount (M12 x 0,5) e S-Mount (M12 x 0,5) * S-Mount (M12 x 0,5)

 Optimized for Machine Vision Working Distances  Optimized for High Resolution Performance at * Optimized for High Resolution Performance

Machine Vision Working Distances to Infinity
www.edmundoptics.eu/m12-green-series www.edmundoptics.eu/m12-blue-series www.edmundoptics.eu/m12-red-series

-
e Qfticy

HEO Series Rugged Blue Series Liquid Lens
M12 Imaging Lenses M12 Imaging Lenses M12 Imaging Lenses
+ 3 MegaPixel (Up to 2" Format) + 6+ MegaPixels (Up to 2" Format) + 6+ MegaPixels (Up to %1," Format)
 Small Sensor Format + Small Sensor Format + Small Sensor Format
* 2,2 mm to 8 mm Focal Length * 2 mm to 25 mm Focal Length * 6 mm to 16 mm Focal Length
* S-Mount (M12 x 0,5) + S-Mount (M12 x 0,5) + S-Mount (M12 x 0,5)
 Harsh Environment Optics (HEO) Sealed Versions * Ruggedized Versions of our Blue Series « Integrated Liquid Lens for Quick Autofocus

of our Red Series

www.edmundoptics.eu/m12-heo-series www.edmundoptics.eu/m12-rugged-blue www.edmundoptics.eu/m12-liquid-series

Edmund Optics® Imaging Lenses are designed, manufactured, and guaranteed by Edmund Optics®

www.edmundoptics.eu/eo-imaging 11



Objectives from Industry Leading Manufacturers

Mitutoyo Nikon OLYMPUS

and More

Mitutoyo Infinity Corrected Long Mitutoyo NIR, NUV, and UV Mitutoyo Telecentric

Working Distance Objectives Infinity Corrected Objectives Objectives

» Long Working Distances + Ideal for Bright Field Imaging in UV, » Long Working Distances Allow for

* Bright Field Inspection Visible, and NIR Spectral Regions Integration into Machine Vision

* High Quality Plan Apochromat Design » Excellent Performance at Nd:YAG Measurement Systems

« Flat Image Surface over Entire Laser Lines » Compact Design and Long Parfocal
Field of View » Broad Spectral Ranges Length Simplifies Mounting
www.edmundoptics.eu/1942 www.edmundoptics.eu/1950 www.edmundoptics.eu/2481

Microscopy Objectives

e Wide Variety from Industry Leading Manufacturers

e Infinity Corrected, Finite Conjugate, Tube Lenses,

To view our full selection of objectives, visit our website at
www.edmundoptics.eu/objectives

Olympus Long Working Distance
M-Plan Fluorite Objectives

Ideal for Brightfield, Darkfield, DIC,
Fluorescence, or Polarization

Microscopy

Long Working Distances Reduce
Risk of Specimen Damage

www.edmundoptics.eu/3509

Olympus Plan Nikon CFI60 Infinity Nikon CFI Fluor Objectives
Achromatic Objectives Corrected Brightfield « Provide High Contrast

+ Ideal for Brightfield, Darkfield, or Objectives Fluorescence Observation
Fluorescence Microscopy + Excellent Color Reproduction + Ideal for Multiple Microscopy

+ Excellent Price-to-Performance Ratio * Long Working Distance and High NA Techniques

+ Suitable for Introductory and » High Contrast with Minimal Flare » High Transmission from UV to
Advanced Optical Microscopy « Strain Free the IR
www.edmundoptics.eu/3506 www.edmundoptics.eu/2690 www.edmundoptics.eu/3662

INNOVATION STARTS HERE
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Nikon Interferometry
Objectives

Suitable for Non-Contact Optical
Profiling

.

Michelson and Mirau Objectives
Available
Infinity Corrected 200 mm

.

www.edmundoptics.eu/2797



Cameras from Industry Leading Manufacturers

KY Alied vision Lucipo PiXelink:

ANINITAR COMPANY

U

BasLER’ $FLIR |

Industrial Cameras

e USB, GigE, 5 GigE, Cameralink
e S-Mount, C-Mount, F-Mount

e Monochrome, Color, NIR

To view our full selection of cameras, visit our website at

www.edmundoptics.eu/cameras

Allied Vision Manta
PoE Cameras

EO USB 3.0 CMOS Machine
Vision Cameras

Basler ace GigE Cameras

Perfect Analog Replacement

Ultra-Small Form Factor
Power Over Ethernet (PoE)
Includes Basler Pylon Driver

» Up to 1,1" Maximum Sensors

» Up to 128 MB of Onboard Memory

» Power over Ethernet for Increased
Flexibility

.
.

Compact 29 x 29 x 29 mm Design

.
.
.

USB 3.0 Interface for Maximum

.
.

Data Transfer Speed

Lightweight Magnesium Housing
PoE Models Also Available

www.edmundoptics.eu/3886 www.edmundoptics.eu/3301 www.edmundoptics.eu/3519

SONY

g TeLEDNE s

FLIR Blackfly® S PoE
GigE Cameras
PoE (Power over Ethernet)
VGA to 20 MP Resolution
Compact 29 x 29 x 30 mm Size
Extensive API library and
Included SDK

www.edmundoptics.eu/3887

Lucid Vision Labs Phoenix™ Power
over Ethernet (PoE) Cameras

1500 - 1600 nm NIR CCD
USB 2.0 Camera

Phosphor Coated CCD Array

Spectral Peaks at 1512 nm and

1540 nm

Includes Camera, Cable, and

PixeLINK® USB 3.0 Autofocus
Liquid Lens Cameras

» Unfolding Board Stacks for

Seamless Integration of

Customization
» Power Over Ethernet (PoE) for
Easy Integration

Liquid Lenses

One-Push Autofocus, High Speed
Focus Movement

Easy-to-Use USB 3.0 Interface

.
.

.
.

» Compact Size Starting at 24 x 24 mm

Easy-to-Use Software

www.edmundoptics.eu/3884 www.edmundoptics.eu/3599 www.edmundoptics.eu/3781

Teledyne Dalsa Genie™ Nano
GigE Power over Ethernet

(PoE) Cameras
Fast Frame Rates up to 862 fps
Compact, Robust All Metal Body
Global Electronic Shutter with
Exposure Control

www.edmundoptics.eu/3782

Meet our partners. We partner with industry leading manufacturers to offer the widest selection of

imaging products to solve customer applications with speed and ease.

www.edmundoptics.eu/eo-imaging
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Innovative Technologies

Liquid Lenses in Edmund Optics® Imaging

* Integrate Liquid Lenses Into Imaging Assemblies for Quick Autofocus
* Compensate for Different Object Sizes and Working Distances
* Increase Throughput in High-Speed Machine Vision Systems

* |deal for Barcode Reading, Rapid Automation, Package Sorting, and Security =

Conventional imaging lenses struggle to capture sharp and accurate images in high-speed or precise

applications that require quick refocusing. Liquid lenses overcome these limitations by quickly adjusting

focus to accommodate for objects located at various working distances or objects of different heights.

Liquid lenses are small cells containing optical-grade liquid that change their shape when a current or volt- o

ageis applied. This occurs within a matter of milliseconds and causes the lens’ optical power, and therefore Acuor ith Vo ol Membrane
focal length and working distance, to shift. Integrating liquid lenses into imaging systems is an ideal solu-

tion for applications requiring rapid focusing, high throughput, and accommodation for depth of field and

working distance.
Container

Fluid

The figure on the right shows how electronic focus can be quickly changed by applying a current or voltage

to the liquid lens. This allows for quick autofocus without need for manual adjustment.

MercuryTL™ Liquid Lens Cx Series Liquid Lens
Liquid Lens Telecentric Lenses Fixed Focal Length Lenses M12 Imaging Lenses

Integrated Liquid Lens for Quick Autofocus
High Light Throughput f/2,4 Designs
Compact M12 Mount

2" Place Winner, 2019 VSD Inspect Award

* Integrated Liquid Lens for Quick Autofocus Integrated Liquid Lens for Quick Autofocus

» Imaging Performance of a Telecentric with the Compact Flexible (Cx) C-Mount Designs

Flexibility of a Liquid Lens Electronic Focus for Machine Vision Applications

» Telecentricity Maintained Throughout Working Standalone Versions Without a Liquid Lens
Distance Range are Available

Silver Level 2016, VSD Innovators Award

« Silver Level 2015, VSD Innovators Award

www.edmundoptics.eu/mercury-tl www.edmundoptics.eu/cx-series www.edmundoptics.eu/m12-liquid-lenses

INNOVATION STARTS HERE
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Ruggedized Edmund Optics® Imaging Lenses

e Stability Ruggedized

¢ |Internal Optics Glued in Place

e Minimize Pixel Shift after Shock and Vibration

e 50G Shock Rating with Sub-Micron Pixel Shift < 1 um

In a standard imaging lens, the space between the outer diameter of the lens element and inner diame-
ter of the barrel is small (typically less than 50 microns). However, even this small decenter of the lens
elements is enough to significantly affect the optical pointing stability of the lens and cause pixel shift
during shock and vibration. In a stability ruggedized imaging lens, all of the individual lens elements are
glued in place to protect the lens from damage and maintain the object-to-image mapping after heavy
shock and vibration; if the center of the object maps onto the center pixel, it will always map to that
same center pixel. Stability Ruggedization is important in applications where the field of view is calibrat-
ed, such as measurement and gauging, 3D stereo vision, robotics and sensing, autonomous vehicles, and
object tracking. These applications often require the pointing (or pixel shift) to be stabilized to values

much smaller than a single pixel.

Figure on right compares a standard imaging lenses (top) with our ruggedized Cr Series Lens (bottom). While

the standard C Series Lens performs well, the pixel shift after 50G of shock is still greater than a pixel. Our

Stability Ruggedized Cr Series Lens has less than 1 um of pixel shift — much smaller than the size of a pixel!

Cr Series HPr Series
Fixed Focal Length Lenses Fixed Focal Length Lenses

» Compact Ruggedized (Cr) Versions of our High Performance Ruggedized (HPr) Versions

C Series Lenses of our HP series Lenses

» Ruggedized to Minimize Pixel Shift After Stability Ruggedized to Maintain Pointing

Shock and Vibration Stability After Shock and Vibration

* Individual Optics Glued in Place to Maintain Individual Optics Glued in Place to Reduce

Optical Pointing Stability Pixel Shift

www.edmundoptics.eu/cr-series www.edmundoptics.eu/hpr-series
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SIZE OF ONE PIXEL

Edmund Optics® Imaging is a leader in imaging and machine vision technology.

Optical Pointing Stability

Machine Vision Working Distances

We create innovative products with the latest technology to solve customer application and challenges.

www.edmundoptics.eu/eo-imaging

Rugged Blue Series
M12 Lenses

» Ruggedized Versions of our Blue Series
M12 Lenses
» Ruggedized to Reduce Pixel Shift and Maintain

+ High Resolution Designs Optimized for

www.edmundoptics.eu/m12-rugged-blue
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More Optics. More Technology. More Service.

[> OUR EUROPEAN TEAM IS READY TO HELP. CONTACT US TODAY*!

www.edmundoptics.eu

2I€ +44 (0)1904 788 600 ‘B +39800875 211

— +49 (0)6131 5700-0 mm +34 914 197 354
B +33(0)820 207 555 i +44 (0)1904 788600

== 47 499 350 3901 +44 (0)1904 788610

sales@edmundoptics.eu

*If you are in the country indicated by the symbol please call the respective number

Delivering Solutions Today. Innovating for Tomorrow.

Edmund Optics’ team of engineers has the unique combination of
optical and imaging design expertise, manufacturing know-how, and proficiency

across a variety of applications required to make your next project a success.

_- T o,
PHONE & EMAIL ONLINE CHAT APPLICATION SUPPORT
+44(0) 1904 788600 Monday-Friday, 2:00-24:00 CET* +44(0) 1904 788600
Monday-Friday, 9:00-18:00 CET www.edmundoptics.eu/contact Monday-Friday, 9:00-18:00 CET
sales@edmundoptics.eu *After official business hours in English only techsup@edmundoptics.eu

www.edmundoptics.eu/contact
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