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Vor einem Jahr sind wir mit der
Fachzeitschrift inVISION angetre-
ten, die beiden Welten der indus-
triellen Bildverarbeitung (IBV) und
die der Automatisierung miteinan-
der zu verbinden. Unter dem
Motto 'Automatisierung braucht
Bildverarbeitung!' berichten wir
seitdem (ber aktuelle Themen aus
den Bereichen Machine Vision und
Identifikation.

Editorial | Aktuell

Dr.-Ing. Peter Ebert | pebert@invision-news.de
Ressortleiter Bildverarbeitung, Messtechnik & Sensorik

Welten vernetzen

Ende November ist es dann endlich so-
weit: die beiden Welten der Automatisie-
rung und Bildverarbeitung treffen in Nurn-
berg aufeinander. Mehr als 80 Aussteller
der SPS IPC Drives beschéaftigen sich dort
mit dem Thema IBV. Damit Sie bestens in-
formiert nach Nurnberg fahren, haben wir
zusammen mit dem VDMA [IBV einen
Schwerpunkt zur Messe vorbereitet. Ab
Seite 17 finden Sie alle Informationen zu
Ausstellern, Hallenplanen und Vortragsfo-
ren. Dabei wird es interessant sein zu er-
fahren, wie erfolgreich die Messe fur die
‘neuen’ Aussteller sein wird, d.h. fUr dieje-
nigen Firmen, die bisher auf der Vision
ausgestellt haben. Werden diese Firmen
im Falle einer erfolgreichen SPS im No-
vember 2014 sowohl auf der Vision als
auch auf der SPS IPC Drives ausstellen?
Uberhaupt Vision: nachdem die Messe
etwas Uberraschend den Rhythmus ge-
wechselt hat, gilt es flr die Weltleitmesse
der Bildverarbeitung, nachstes Jahr ihre
weltweite Vormachtstellung erneut zu be-
haupten. Wir glauben fest an den Erfolg
der Vision. Daher kooperieren wir mit der
Landesmesse Stuttgart flr einen vierzehn-
tagigen Vision-Newsletters, dessen Inhalte

stark an denen des inVISION-Newsletters
angelehnt sind (Seite 6). Sie sehen schon,
es ist viel seit dem Start der inVISION vor
einem Jahr geschehen. So viel, dass wir
uns entschlossen haben, ab 2014 mit
sechs anstatt vier Ausgaben pro Jahr zu
erscheinen. Somit werden wir zukunftig
noch zeitnaher flr Sie Uber alle Themen
und Vorteile der IBV berichten. Zudem ar-
beiten wir weiter daran, die Welten der
Bildverarbeitung und Automatisierung
noch enger miteinander zu vernetzten. Ich
gehe davon aus, dass Sie uns auf diesem
Weg begleiten werden.

Viele GriiBe aus Marburg

o

Dr.-Ing. Peter Ebert
pebert@invision-news.de

PS: Seit Anfang Oktober ist die Homepage
www.invision-news.de am Start.
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Industrie-PC
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Der lufterlose Industrie-Computer ist
speziell ausgelegt fur Anwendungen
in rauen industriellen Umgebungen.

B Matrox 4Sight GPm

4x GigE Vision Ports mit PoE

4x USBS Vision Ports

2x Gigabit Ethernet, 2x USB 2.0
2x DVI out

2x RS232 und RS485

16 digitale Ein- und Ausgange

B Intel Core CPUs
Celeron 1047UE, Core i3 und Core i7

B SATA, mSATA und miniPCle intern

B Windows Embedded Standard 7
32 und 64 Bit Versionen

B Robustes kleines Gehause
22x15x6,8cm

leistungsstark & langzeit-verfligbar
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Mehr als 80 Aussteller beschéaftigen sich dieses Jahr
auf der SPS IPC Drives mit dem Thema Bildverarbei-
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Camera Link HS (High Speed) sieht Ubertragungs-
geschwindigkeiten bis 16.000MB/s, parallele Daten-
verarbeitung, Distanzen von tber 1.000m, Kanalge-
schwindigkeiten von 10GBit/s und Stoérfestigkeit
gegen Einzelbitfehler vor.
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Bisher gab es bei der Digitalisierung von stark unter-
schiedlich reflektierenden Oberflachen Probleme.
Jetzt ist es moglich, die projizierte Lichtmenge auto-
matisch an die lokalen Reflexionseigenschaften des
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B Aktuell | Newsletter-Kooperation VISION und inVISION
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Bild 1 | Florian Niethammer, Projektleiter VISION (rechts), und Dr.-Ing. Peter Ebert, Chefredakteur inVISION (links)

Zweiwochiges VISION Update

Newsletter-Kooperation VISION und inVISION

Die VISION wird zukinftig in Zusammenarbeit mit der Fachzeitschrift inVISION einen zweiwdchigen E-Mail-
Newsletter versenden. Wir haben kurz bei Florian Niethammer, dem Projektleiter der VISION, lber Ziele und Inhalte

des neuen Projektes nachgefragt.

dPVISION Warum wird die VISION
zukiinftig einen eigenen E-Mail-
Newsletter verschicken?

F. Niethammer: In der Vergangenheit
hatten wir bereits in regelmaBigen Ab-
sténden unsere Newsletter-Abonnenten
vor der Messe mit wichtigen Informatio-
nen zur VISION versorgt. Mit dem Wech-
sel in den neuen Zwei-Jahres-Turnus,
wollen wir unsere Leser in Zukunft auch
unterjahrig up to date halten.

(PVISION Was sind die Inhalte des
Newsletters?

6 | inVISION Ausgabe 4/2013

F. Niethammer: Im Vordergrund stehen
Neuigkeiten aus der Branche, Uber die wir
informieren mdchten. Als Leitmesse der
Bildverarbeitungs-Branche méchten wir un-
seren Newsletter-Lesern kinftig auf hohem
inhaltlichem Niveau einen kompakten Uber-
blick Uber aktuelle Trends, Entwicklungen
und relevante Neuheiten der Bildverarbei-
tungs-Branche verschaffen. Gleichzeitig
wird der Newsletter regelmaBig exklusive
Informationen zur VISION beinhalten.

(PVISION Wie kam es zur Zusam-
menarbeit mit der Fachzeitschrift inVI-

SION bzw. dem inVISION Newsletter?
F. Niethammer: Auf der Suche nach Un-
terstltzung fur die Newsletter-Redaktion
haben wir mit dem Team der inVISION
den idealen Partner flr hochwertige In-
halte gefunden. Der inhaltlich neu aufge-
stellte VISION-Newsletter soll kiinftig alle
zwei Wochen erscheinen. |

www.vision-messe.de



ES GIBT NUR WENIGE DINGE,
DIE SO KLEIN UND STARK SIND
WIE UNSERE NEUE XS USB KAMERA

So klein, so einfach, so genial

m 5 Mega
Aptina C

m Full HD Video
m Autofokus-Optik
m Auto-Gain

m Auto-Belichtung

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

I Farbberechnung, Scharferegelung und Digital-Zoom garantieren unkomplizierte Aufnahmen in allen

|

Licht- und Umgebungsverhaltnissen. Auslosen und fertig. Dahinter steckt die langjahrige Erfahrung
von IDS, dem weltweit fiithrenden Hersteller fiir USB Industriekameras. Inklusive der bewdhrten
www.ids-imaging.de/xs IDS Software Suite. It’s so easy!




B Aktuell | News

Automatica mit neuem Motto und Ausstellungsbereich

_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Unter dem neuen Motto ‘Optimize Your Production’ stellt die Automatica 2014 den Nutzen in den Vordergrund. In dem neuen Aus-
i stellungsbereich ‘Professionelle Servicerobotik’ wird die Messe verkaufbare Servicerobotik und Komponenten zeigen. Die Veranstal-
tung findet zeitgleich mit der Intersolar Europe und der Maintain statt. Somit werden die Neuheiten und Trends aus der industriellen
Instandhaltung, Automation und Mechatronik sowie der Solarindustrie gleichzeitig an einem Ort prasentiert. Neben dem viertagigen
Automatica-Vortragsforum findet auch die groBte Robotik-Konferenz in Deutschland (8th German Conference on Robotics) in Ver-
bindung mit dem 45th International Symposium on Robotics (ISR) vom 2. bis 4. Juni 2014 im Eingang Ost auf dem Gelande der
Messe Munchen statt. Acht Monate vor Beginn sind bereits Uber 90% der Ausstellungsflache von 2012 gebucht.

' www.messe-muenchen.de

Das Jahrbuch ‘World Robotics — Service Robots 2013’ wurde in Zusammenarbeit mit dem Fraunhofer
IPA erstellt. Auf mehr als 250 Seiten bietet es aktuelle und umfassende Statistiken, zahlreiche Bilder zu
neuen Technologien sowie interessante Features rund um die Welt der Servicerobotik. Das Jahrbuch wird
von der International Federation of Robotics (IFR) herausgegeben und ergénzt den Band Uber die welt-
weite Industrieroboterstatistik. Erstmals erfasst wurden die jéhrlichen Installationen von Servicerobotern
nach Stickzahlen und Werten einschlieBlich Herstellerprognosen im Jahr 1999.
www.worldrobotics.org

Die inos Automationssoftware GmbH Stuttgart steht ab dem 01.11.2013 unter neuer Leitung. Holger Hof-
i mann wird als CEO die Verantwortung bei inos Ubernehmen. Seit 2012 ist die Firma Mitglied der Grenze-
i bach-Gruppe.

www.inos-automation.de

Bild: inos Automationssoftware

GmbH

. Opto Engineering Deutschland gegriindet

J Um die Nahe zu seinen deutschen Kunden weiter auszubauen, hat der Objektivhersteller Opto Engineering nun
i eine Deutschland GmbH in Minchen er6ffnet. Geschaftsfihrer der Firma ist Nelson Righetti (Bild).
: www.opto-engineering.com

Die Datalogic Automation in Kirchheim u. Teck hat mit Jan Walker einen neuen Geschéfts-
leiter bekommen. Gleichzeitig ist er Country Manager Central Europe.
www.datalogic.com

inVISION-Newsletter

Alle 14 Tage das Neueste aus der Bildverarbeitung.
Kostenfreie Anmeldung unter www.sps-magazin.de/invisionnewsletter

8 | inVISION Ausgabe 4/2013



News | Aktuell INNEGNGEE

inVISION-Homepage ist online

Seit Anfang Oktober ist die Homepage der Fachzeitschrift inVISION freigeschaltet und on-
line. Dort finden Sie das komplette Fachbeitragsarchiv der inVISION, haben Zugriff auf alle
Marktubersichten zum Thema Bildverarbeitung und haben dank unseres neuen Tools
iNeed (s.u.) auch vollig neue Mdéglichkeiten bei der Produktsuche.
www.invision-news.de

- Anzeige -

Baumer

Passion for Sensors

“need .
L B:TeDOVerkgGmbH] P a S S t l m m e r.

Produktsuch-
maschine i-need.de

USB 3.0 Board Level Kameras — Die neue Wild Card von Baumer.

Nach einem Jahr Entwicklungsar-
beit ist dieser Tage die neue Pro-
duktsuchmaschine i-need.de on-
line gegangen, auf der zukUnftig
alle Produkte aus den Markttber-
sichten des SPS-MAGAZINs zu
finden sind. Durch intelligente Pro-
duktfilter kbnnen dort Anwender
aus der Automatisierungsbranche
ihre Suche optimieren und hilfrei-
che Zusatzinformationen finden.
Basis fur die Suche sind die Daten
der seit 25 Jahren regelmaBig er-
stellten MarktUbersichten.
www.i-need.de

Qioptiq verkauft

Die Excelitas Technologies hat er-
klart, dass eine Vereinbarung ge-
troffen wurde, 100% der Anteile
an Qioptig von Arle Capital zu
Ubernehmen. Der Abschluss der
Ubernahme erfolgt vorbehaltlich

Setzen Sie mit den neuen MXU Board Level
Kameras immer auf die richtige Karte. Hohe
Bandbreite fir schnellere Anwendungen,
einfache Plug & Play Anbindung und
maximale Flexibilitat fir kleinste Baurdume.

der Ublichen behdrdlichen Geneh- El&@'lil
migungen. Uber den Kaufpreis ist Mehr erfahren Sie unter %
nichts bekannt geworden. www.baumer.com/cameras/mx [OEERs]

www.qioptig.com

Wir stellen aus: 26.11. - 28.11.2013 SPS IPC Drives 2013 Nurnberg, Deutschland Halle/Stand: 4A/335

inVISION Ausgabe 4/2013 | 9
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Bild 1 | Der EMVA prasentiert auf der SPS IPC Drives die Broschtire ‘International Machine Vision Standards’.

Internationale IBV-Standards
EMVA prasentiert sich auf der SPS IPC Drives

Nach dem Wechsel der Vision auf einen zwei-Jahres-Turnus ist im Herbst die SPS IPC Drives in Niirnberg der
Treffpunkt fiir viele Bildverarbeiter. Die European Machine Vision Association (EMVA) wird in Kooperation mit ihren
Partnerverbdnden AIA und JIIA dort die Sonderausstellung 'Internationale Bildverarbeitungsstandards' prdsentie-
ren. Besucher finden am EMVA-Stand in Halle 7A-646 die Experten der jeweiligen Technologiestandards.

Erstmals wird die von den drei internatio-
nalen Verbanden gemeinsam erstellte
Broschure ‘Global Machine Vision Stan-
dards’ anlésslich der Messe der Offent-
lichkeit présentiert. Die Broschuire bietet
einen umfassenden Uberblick der in der
Bildverarbeitung benutzten digitalen
Schnittstellenstandards. Bildverarbei-
tungsentwickler und Anwender finden
darin eine detaillierte Beschreibung der
einzelnen Standards sowie einen tabella-
rischen Vergleich der jeweiligen Spezifika-
tionen. Entscheidende Kriterien fUr die
Wahl des ‘richtigen’ Standards werden
adressiert, so etwa Standard-Spezifika-
tionen wie Geschwindigkeit, Bandbreite,

iNVISION ist offizieller Medienpartner
des EMVA-Standes auf der SPS
IPC Drives 2013.

10 | inVISION Ausgabe 4/2013

maximal mogliche Kabellange und An-
zahl von Kameras. Zusammen mit einem
separaten Grundlagenkapitel zu Bildver-
arbeitungsstandards enthalt die Bro-
schire alle relevanten technischen Infor-
mationen zu Schnittstellen-Standards.

Neue Country Reports geplant

Die Erhebung von Marktdaten auf euro-
paischer Ebene genieBt eine hohe Priori-
tat im Angebot der EMVA. Die im Frih-
sommer diesen Jahres neu initiierte,
konzeptionell neu ausgerichtete und
quartalsweise durchzuflhrende Marktda-
tenbefragung ist nun auf dem Weg. Da-
rUber hinaus wird das bewahrte Konzept
der Landerreports separat fortgesetzt:
Rechtzeitig zur Business Conference
2014 in Wien wird der erstmalig erstellte
umfassende ‘Country Report’ Uber die

Bildverarbeitungsmarkte in Osterreich,
Lichtenstein und der Schweiz erschei-
nen.

EMVA Vorstand erweitert

Im EMVA-Vorstand wurde kurzlich Mi-
chel Ollivier begruBt, der auf Einladung
der bisherigen Vorstandsmitglieder nun
als siebtes Mitglied den Vorstand erwei-
tert. Herr Ollivier ist Mitglied der Ge-
schéftsleitung der franzdsischen Tiama
Group und will in der Vorstandsarbeit
neben anderem, insbesondere mehr In-
tegratoren fur die EMVA-Mitgliedschaft
begeistern. |

www.emva.org

Autor | Thomas Libkemeier, General Ma-
nager, EMVA
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Die VISION stellt die Weichen fUr die Zukunft: Freuen Sie sich ab sofort alle
zwei Jahre auf noch mehr Produktneuheiten und Innovationen. Auf alle

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

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

www.vision-messe.de Bildverarbeitung

4. - 6. November 2014
Messe Stuttgart



B /ktuell | inVISION Kampagne ‘Automatisierung braucht Bildverarbeitung’

Aus Uberzeugung

Kampagne ‘Automatisierung braucht Bildverarbeitung’

Seit einem Jahr erscheint nun die Fachzeitschrift inVISION und erklért ihren Lesern, warum Bildverarbeitung und
Automatisierung zusammengehdéren. Ebenso lange fahren wir auch schon unsere Eigenanzeigen-Kampagne ‘Au-
tomatisierung braucht Bildverarbeitung’, bei der wir verschiedene Persénlichkeiten aus der Bildverarbeitungs-
branche gebeten haben, ihre Meinung zu diesem Statement abzugeben. Anbei finden Sie nochmals alle bisher
abgegebenen Kommentare zum Thema.

,» Optik ist der Schiisselfaktor, um die stetig wachsenden
Potenziale der Bildgebungs- und Bildverarbeitungssysteme
optimal ausschépfen zu kénnen.*

Robert Edmund,
CEO Edmund Optics

» QUALITAT ist kein Zufall -
BILDVERARBEITUNG sichert sie.”
Frank Grube,
President & CEO,
Allied Vision Technologies

+AUTOMATION ohne BILDVERARBEITUNG ist blind.“
Ernst Rauscher,
Geschaéftsfahrer,
Rauscher GmbH

12 | inVISION Ausgabe 4/2013



inVISION Kampagne ‘Automatisierung braucht Bildverarbeitung’ | Aktuell [ EEEEEE

,»In den vergangenen Jahrzehnten
ist die industrielle Bildverarbeitung zu einer reifen Disziplin
innerhalb der Automatisierungstechnik geworden.
Dr. Oliver Vietze,
CEO & Chairman Baumer Group

»Bildverarbeitung ist fiir den Technologiestandort Deutschland

zu einem entscheidenden Faktor geworden,

und nur wenn eine ausreichende Zahl an Experten

mit dieser innovativen Technologie vertraut ist,
wird Deutschland weiterhin zu den fiihrenden Nationen
in diesem Bereich zdhlen kénnen.“

Wilhelm Stemmer,

Geschéftsfihrer,

Stemmer Imaging GmbH

»In nur wenigen Jahrzehnten hat die digitale Bildverarbeitung
unser tégliches Leben vollkommen verdndert,
und so wird zukinftig die Industrielle Bildverarbeitung —
in seiner ganzen Bandbreite — die industrielle Automatisierung
und viele andere Anwendungsfelder in einer Weise umkrempeln,
die wir uns heute noch gar nicht vorstellen kénnen.

Bill Silver,
Mitbegrinder der Cognex Corporation,
Senior Vice President & Senior Fellow

»Die Bildverarbeitung kann der Automatisierung
in bisher unerreichter Weise
Daten in Bezug auf Geschwindigkeit, Prézision und Zuverldssigkeit
aus dem Prozess zur Verfligung stellen,
womit sie zu einem Schllsselfaktor

far Innovation in der Automatisierung wird.“
Werner Armingeon (I.) und Gerhard Thullner (r.),
Grander Matrix Vision

inVISION Ausgabe 4/2013 | 13



B Titelstory | Bildverarbeitungssystem flr hochstprazise Positionieraufgaben
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Bild: Omron Europe B.V.

Bild 1 | Dank Vierkernprozessor konnte das Bildaufnahmeintervall um 75% der bisherigen Modelle verkirzt werden.

Hochste Prazision

Bildverarbeitungssystem fiir prazise Positionieraufgaben

Wenn Bundestrainer Joachim Léw immer wieder ‘héchste Disziplin’ verlangt, meint er meist das Zusammenspiel
seiner Nationalspieler auf dem FuBballplatz. Dementsprechend diirfte er an dem Bildverarbeitungssystem Xpectia
FH viel Freude haben, wurde es doch fiir Inspektionsaufgaben mit hoher Maschinengeschwindigkeit und héchst-
prézisen Positionieraufgaben entwickelt.

Das Bildverarbeitungssystem Xpectia
FH ist fur die Verwendung von Objekt-
prufungs-, Positions- sowie Messauf-
gaben ausgelegt und lasst sich in na-
hezu jede Maschine oder Roboteran-
wendung integrieren. Das System ist
darauf optimiert, einen schnellen und
stabilen Maschinendurchsatz zu er-
maoglichen und wurde speziell fur die
nahtlose Integration in die Automatisie-

14 | inVISION Ausgabe 4/2013

rung (Steuerungen, Motion-Controller
und Robotik) entwickelt. Zeitgleich er-
fUllt es die Anforderungen der Hersteller
von Hochgeschwindigkeits-Fertigungs-
anlagen. Zudem bietet es die Flexibilitat
eines PC-basierten Vision-Systems
durch einfache Anpassung an die je-
weilige Aufgabenstellung und einfache
Integration in Human Machine Inter-
faces (HMI).

Hohe Geschwindigkeit dank
Vierkern-Prozessoren

Durch einen besonders schnellen Bild-
Ubertragungsbus und Vierkern-Prozesso-
ren wird zu jedem Zeitpunkt — von der
Bildaufnahme bis zur Datenausgabe —
die Prozessgeschwindigkeit maximiert.
Dank der Vierkernprozessor konnte die
Zeit fur das Bildaufnahmeintervall um




Bildverarbeitungssystem flir hdchstprazise Positionieraufgaben | Titelstory [ EERNNEE

EtherCAT ~

Bild: Omron Europe B.V.

Bild 2 | Dank einer zum Patent angemeldeten neuen Steuerungsmethode ermoglicht das FH-System
mit der Sysmac Automatisierungsplattform eine schnelle und prézise Prozesssteuerung.

75% zu den bisherigen Modellen verkirzt
werden. Vier Controller kdnnen so ohne
Erhéhung der Zykluszeiten in einem inte-
griert werden, wodurch sich Kosten und
Verarbeitungszeiten senken lassen. An-
schlieBend lassen sich die Ergebnisse
mittels Ethercat in 500us an eine SPS,
wie z.B. den Maschinen-Controller NJ
exportieren.

Schnelle Bilderfassung dank
neuem Algorithmus

Die Auflésung heutiger Kameras steigt
immer weiter. Daher wurden beim FH-
System die Erfassungs- und Ubertra-
gungszeiten von hochauflésenden Bil-
dern um den Faktor sieben zu bisherigen
Kameras verringert, um so eine schnelle
Verarbeitung der Daten zu ermaoglichen.
Speziell bei dem gleichzeitigen Einsatz
mehrerer Kameras mit hoher Auflésung,
kommen die Vorteile des Systems zu tra-
gen. Jede Kamera verflgt zusétzlich Uber
einen eigenen Bildpuffer zur Speicherung
von Bilddaten. Dieser ist vom Hauptspei-
cher getrennt, der flr die Bildverarbeitung
zustandig ist. Dadurch kdnnen bis zu
256 Bilder mit Highspeed-Bilderfassung
aufgenommen werden, auch wenn der

Hauptspeicher andere Daten verarbeitet.
Eine wichtige Eigenschaft des Systems
ist der ultraschnelle Bildverarbeitungsal-
gorithmus Shape Search Ill (s. inVISION
3/13, S. 50), mit dem bis zu neunmal
schnellere und genauere Messungen
moglich sind als bisher: Dies sogar bei
schwierigen Umgebungsbedingungen,
wie schlechter Beleuchtung, Fremdlicht
sowie unscharfen bzw. gedrehten, zufal-
lig angeordneten oder Uberlappenden
Zielobjekten. Uber viele Jahre wurde an
dem Algorithmus zur schnellen Suche
und zum Abgleich von Vorlagen entwi-
ckelt. Wie gut dieser inzwischen ist, zeigt
sich daran, dass er bei der Messung von
Glasbeschichtungen oder anderen Ver-
fahren, bei denen der Abstand des Werk-
stiicks zur Kamera variiert, wodurch Gro-
Benunterschiede und Fokusverschiebun-
gen auftreten, eingesetzt wird. Sogar in
diesen Féllen erkennt die Software die
Position mit nur geringen Abweichungen.
Es stehen vier spezielle Positionierungs-
funktionen zur Verfligung. Diese lassen
sich kombinieren, um Positionierungsbe-
rechnungen im Bildverarbeitungssystem
auszufuihren, die bisher auf Controllern
oder IPCs komplexe Berechnungen er-
forderten.

Ethercat-Positionierlésung ohne
Totzeit

Bei Maschinen, die Mikrometer-genau ar-
beiten mussen, ist eine einzige Positio-
nierausrichtung zur Gewahrleistung der
erforderlichen Prézision oft nicht genug.
Haufig sind dort mehrere Ausrichtungen
notwendig, die jedoch die Dauer der Pro-
zesse verlangern. In einer von Omron
zum Patent angemeldeten neuen Steue-
rungsmethode kann nun in Zusammen-
arbeit des FH-Bildverarbeitungssystems
mit der Sysmac Automatisierungsplatt-
form eine besonders schnelle und pra-
zise Prozesssteuerung erreicht werden,
welche die Objektposition kontinuierlich
erkennt und den Verfahrensweg fortwah-
rend aktualisiert. Um die Zielposition
schnell zu erreichen, wird dabei auf
Ethercat als Hochgeschwindigkeitsnetz-
werk gesetzt, das sich optimal zur Steue-
rung der Maschinen eignet und zur Syn-
chronisation von Motion Control und
Kommunikationszyklus eingesetzt wird.
Mit der Automatisierungssoftware Sys-
mac Studio lassen sich zusatzlich alle
Uber Ethercat verbundenen Slaves, wie
z.B. Motion Control, Antriebe, Sensoren
und die Bildverarbeitung, einrichten.
Durch integrierte Simulation in Verbin-
dung mit einem Controller 18sst sich die
Programmlogik Uberprifen und die
Ethercat E/A-Zuordnung direkt bearbei-
ten, um Messbefehle an das Bildverar-
beitungssystem zu senden. (peb) @

www.industrial.omron.de

Der Beitrag entstand nach Unterlagen
von Omron Europe B.V
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Bild 1 | Rudiger Klager, Product Group Manager Quality Control & Inspection

10x schneller als bisher

Speed dank paralleler Hardwarearchitektur & Ethercat

Eine Besonderheit des Xpectia FH-Systems ist seine hohe Geschwindigkeit. Wie es zu dieser kommt und fiir wel-
che Anwendungen das neue System deshalb ideal geeignet ist, wollten wir von Ridiger Kldger, Product Group
Manager Quality Control & Inspection bei der Omron Europe OMG GmbH, wissen.

«PVISION Was sind neben hoch-
genauen Positionieraufgaben wei-
tere Einsatzbereiche des Xpectia
FH-Systems?

R.Klager: Xpectia FH eignet sich fir
samtliche Aufgaben der optischen Quali-
tatskontrolle, der prézisen Erfassung von
Geometrien sowie Positionieraufgaben.
Es lasst sich aufgrund seiner Eigenschaf-
ten &uBerst einfach in jede Maschine
oder Roboteranwendung integrieren. So
konnen alle anspruchsvollen Qualitats-
kontrollen innerhalb der Prozesse, wie sie
z.B. in der Lebensmittelverpackung und
Pharmaindustrie vorgeschrieben sind, in
wenigen Arbeitsschritten parametriert
werden. Das System hat sehr leistungs-
starke Codepriifungs- und OCR-Funktio-

16 | inVISION Ausgabe 4/2013

nen und ist damit eine ideale L6sung fur
Track&Trace-Anwendungen.

«PVISION Wie stark beruht die
Verarbeitungsgeschwindigkeit
auf dem Shape Search Il Algo-
rithmus?

R.Klager: Im Vergleich zu vorherigen Algo-
rithmen konnte mit Shape Search Il die
Geschwindigkeit um den Faktor 100 be-
schleunigt werden, und das bei gleichzeiti-
ger Steigerung der Detektionsqualitat.
Durch die Kombination von ultra-schneller,
paralleler Hardwarearchitektur und Ether-
cat-Kommunikation kann Omron mit dem
FH-System eine Uber 10x schnellere Detek-
tionsgeschwindigkeit gegentiber herkdmm-
lichen Inspektionssystemen realisieren.

«(PVISION Wird dieser Algorithmus
zukiinftig auch in anderen BV-
Systemen zum Einsatz kommen?
R.Klager: Ja, Omron bietet eine vollstan-
dige Palette an Bildverarbeitungssenso-
ren und Systemen und die Entwicklung
hort ja nicht mit Shape Search Il auf. Wir
arbeiten standig an Verbesserungen und
Innovationen, um den Anforderungen
unserer Kunden gerecht zu werden.
Shape Search Il wird im n&chsten
Schritt in unseren Easy Vision Sensor
FQ2 implementiert, der momentan mit
Shape Search Il bereits eine Uberdurch-
schnittliche Performance aufweist. W

www.industrial.omron.de



spsipcdrives H

|Id _ l‘arbeltung auf der:
rS?S’IPC Drlves 2018

Medienpartner: VDMA
Hallenplane & VDMA IBV Bildverarbeitung auf
Ausstellerlisten Gemeinschaftsstand | dem VDMA-Forum

»VISION %




~Qualitat ist kein Zufall -
Bildverarbeitung sichert sie.”

Frank Grube
President & CEO,
Allied Vision Technologies

Die aktuelle Ausgabe der inVISION finden Sie unter
www.sps-magazin.de/download/invision.pdf
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Automatisierung
braucht Bildverarbeitung!

inVISION erklart Ihnen sechs Mal pro Jahr in gedruckter
Form und alle 14 Tage per Email-Newsletter warum.

inVISION Newsletter: Alle 14 Tage das
Neueste aus der Bildverarbeitung.
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GrofBer Auftritt

Bildverarbeitung auf der SPS IPC Drives 2013

ildverarbeitungssysteme  sind
B Multitalente. Sie prifen Qualitat,

fihren Maschinen, steuern Ab-
laufe, identifizieren Bauteile und liefern
wertvolle Daten zur Optimierung der
Produktion. Zeit, sich noch starker als
zuvor mit dem Verbesserungspotenzial
auseinanderzusetzen, dass das ‘maschi-
nelle Sehen’ allen Automatisierern bie-
tet. Denn die Bildverarbeitungstechno-
logie lasst sich heute einfach einsetzen
und dank standardisierter Schnittstellen
auch leicht in Produktionsanlagen inte-
grieren. Waren fruher Experten gefor-
dert, um eine Bildverarbeitungslésung
einzurichten, lassen sich nun durch in-
tuitive  Konfigurationsmoglichkeiten
und ergonomische Softwareoberfla-

chen viele Anpassungen ohne gréBere
Vorkenntnisse durchfuhren. Dabei
wachst die Leistungsfahigkeit durch
hoéhere Kameraauflésungen und stei-
gende Prozessorleistungen standig. 3D
und Farbbildverarbeitung erweitern die
Anwendungsmaoglichkeiten zusatzlich.
Somit ist die Bildverarbeitung als wich-
tiger Technologiebaustein langst in der
elektrischen Automation angekom-
men. Durch das starkere Zusammen-
wachsen von Bildverarbeitung und Ma-
schinensteuerung wird sich diese Rolle
kinftig noch verstarken. Deshalb ver-
anstaltet VDMA Industrielle Bildverar-
beitung erstmals einen Gemeinschafts-
stand in Halle 7A, auf dem 22 Unter-
nehmen das gesamte Technologiespek-

trum der Bildverarbeitung auf kompak-
tem Raum zeigen. Ebenfalls vertreten
ist die internationale Leitmesse der
Bildverarbeitung Vision, deren Info-
stand fur alle Besucher interessant ist,
die sich tiefergehend mit dieser Tech-
nologie auseinandersetzen mdochten.
VDMA Industrielle Bildverarbeitung
freut sich auf Ihren Besuch in Halle 7A,
Stand 636/720! |

Patrick Schwarzkopf
VDMA Robotik + Automation
Industrielle Bildverarbeitung

www.vdma.org/vision

Applikationsspezifische Kameraserien

Automotive

Kappa optronics GmbH
Germany | USA | France | UK/Ireland
www.kappa.de

realize visions

Sonderteil IBV auf der SPS IPC Drives 2013
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Hallenbelegung 2013 e &
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Bild: Mesago

Schwerpunkte

{Schwerpunkte galten jewsils fir die gesamta Halle)

F steuerungstechnik

Elektrische Antriebstechnik
Motion Control

| Interfacetechnik
Bedienen und Beobachten

Bild 1: Hallenplan der SPS g

IPC Drives 2013. Die meis- I sensorik (.
ten Aussteller zum Thema Software s Fula s e i Kt Scnirinban Saata
Bildverarbeitung sind in ' w ( mgr?ﬂéu:g:;:
Halle 7A zu finden. I Mechanische Systeme & Peripherie Messezentrum Niimberg © Mesago 2013

Automation meets Vision

Bildverarbeitung auf der SPS IPC Drives 2013

Durch die Rhythmusanderung der Vision auf einen Zweijahresturnus ergab sich fiir viele der Vision-Aussteller
die Gelegenheit, Ende November (26.-28. November 2013) auf der SPS IPC Drives in Nirnberg auszustellen.
Somit wird dieses Mal das Thema Bildverarbeitung erstmals komplett auf der Messe, d.h. jenseits von Vi-
sion-Sensoren, umfassend dargestellt. Mehr als 80 Firmen sind vor Ort, die sich mit Bildverarbeitung beschaf-
tigen. Der folgende Schwerpunkt gibt einen Uberblick tiber die industrielle Bildverarbeitung auf der SPS
IPC Drives 2013.

ie meisten der neuen Bildverar-
D beitungsaussteller sind in Halle

7A zu finden. Die Halle liegt
direkt neben dem Eingang zum NCC
Ost (NUrnberg Congress Center). In
der erstmals reinen Sensorik Halle 7A
(das Thema “Software " ist inzwischen
auf der SPS IPC Drives woanders posi-

tioniert) stellen bereits seit langerem
viele Sensorik-Firmen aus, die Bildver-
arbeitungsprodukte im Produktpro-
gramm haben, wie z.B. Balluff (7A-
303), ifm electronic (7A-302), ipf (7A-
602), Leuze (7A-238), Micro Epsilon
(7A-138), Pepperl+Fuchs (7A-338)
oder Sick (7A-340). Daneben tauchen

in der Halle 7A erstmals auch neue
Firmen auf der SPS IPC Drives als Aus-
steller auf, die man bisher nur auf der
Vision in Stuttgart angetroffen hat,
wie z.B. Allied Vision (7A-650), Co-
gnex (7A-508), Framos (7A-709),
Point Grey (7A-246), SVS-Vistek (7A-
150), The Imaging Source (7A-656)

Sonderteil IBV auf der SPS IPC Drives 2013
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oder Ximea (7A-350). Bereits seit Jah-
ren sowohl auf der Vision als auch der
SPS IPC Drives vertreten sind die Fir-
men Datalogic (7A-128), Flir (7A-640)
und Stemmer Imaging (7A-148).

VDMA IBV Gemeinschaftsstand

Erstmals mit einem Gemeinschafts-
stand ist auch der VDMA Industrielle
Bildverarbeitung (7A-636/720) vertre-
ten. 22 Firmen prdsentieren unweit
des Sick-Standes in Halle 7A (Bild 2)
ihre Bildverarbeitungskompetenz. Die
Messe Vision/Landesmesse Stuttgart
selber ist auch Teil des Gemeinschafts-
stands und dort mit einem Informati-
onsstand (7A-636) anzutreffen, um
vor Ort die Besucher Uber die Mog-
lichkeiten der Vision 2014 zu infor-
mieren. Mehr Informationen zum
VDMA IBV-Gemeinschaftsstand finden
Sie auf der nachsten Seite. Der euro-
pdische  Bildverarbeitungsverband
EMVA (European Machine Vision As-
sociation) ist ebenfalls erstmals als
Aussteller vertreten und prasentiert
am International Machine Vision Stan-
dards-Stand (7A-646) Neuigkeiten zu
den Themen Schnittstellenstandards.
UnterstUtzt wird der EMVA dabei vom
amerikanischen (AIA) und japanischen
(JILA) Bildverarbeitungsverband.
Zudem nutzt der Verband die SPS IPC
Drives dazu, die neue Broschire ‘Ma-
chine Vision Interface Standards’ erst-
mals der Offentlichkeit zu présentie-
ren. In dem Heft werden die Vor- und
Nachteile  der unterschiedlichen
Schnittstellen-Technologien wie Ca-
mera Link (HS), CoaXPress, GigE,
USB3 Vision,... gegenibergestellt.

Bildverarbeitung auf dem VDMA
Vortragsforum

Aber auch in anderen Hallen ist auf
der SPS IPC Drives das Thema Bildver-
arbeitung anzutreffen, z.B. auf dem
VDMA-Vortragsforum in Halle 3 Stand
618, auf dem sich jeden Tag eine Po-
diumsdiskussion mit dem Thema Bild-
verarbeitung beschaftigt. So wird am
Dienstag von 11:00 bis 12:00 Uhr das
Thema ‘Bildverarbeitung: Turbo fur
den Maschinenbau’ im Mittelpunkt
stehen, am Mittwoch beschéaftigt
man sich von 12:00 bis 13:00 Uhr mit
dem Thema ‘Smart Camera und Vi-
sion-Sensor: immer intelligenter?’,
wahrend zum Abschluss am Donners-

Nirnberg, 26.-28.11.2013

CAITATTAT

Ubergang zum Eingang NCC Ost

Bild 2: Standplan der Halle 7A. Sowohl der Gemeinschaftsstand des VDMA IBV als auch
der International Machine Vision Standards-Stand ist hervorgehoben.

tag von 12:00 bis 13:00 Uhr 'Bildver-
arbeitung fur Safety-Anwendungen’
auf dem Programm steht. Daneben
taucht das Thema Bildverarbeitung
auch in einigen Produktprasentatio-
nen auf dem VDMA-Forum auf. Mehr
zu den unterschiedlichen Vortragen
und Diskussionen am Ende dieses
Schwerpunkts.

IBV auch in anderen Hallen

Neben der Halle 7A ist das Thema
Sensorik auch in der Halle 4A sehr
prasent. So wundert es nicht, dass
auch dort viele Firmen mit Bildverar-
beitungsprodukten anzutreffen sind,
wie z.B. Baumer (4A-335), di-soric
(4A-301), LMI Technologies (4A-443),
Keyence (4A-535), Sensopart (4A-
136), wenglor (4A-141) oder Z-Laser
(4A-559). Das Thema Embedded Vi-

sion und Image Sensoren ist in Halle 6
mit Firmen wie Kithara (6-119), STMi-
croelectronics (6-224), Texas Instru-
ments (6-136) oder Xilinx (6-208) an-
gesiedelt. Einen Gesamtiberblick
Uber (fast) alle Aussteller mit Bildver-
arbeitungsprodukten auf der SPS IPC
Drives 2013 finden Sie in einer Liste
am Ende des Schwerpunktes. Natlr-
lich ist auch der TeDo-Verlag mit sei-
nen Zeitschriften inVISION, SPS-MA-
GAZIN, IT&Production usw. in NUrn-
berg anzutreffen. Sie finden uns wie
immer in Halle 7-280. (peb) A

www.mesago.de/sps
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Bild 1: Gemeinschaftsstand

des VDMA Industrielle Bild-

verarbeitung in Halle 7A
Stand 636/720

Sonderteil IBV auf der SPS IPC Drives 2013

@
O a9
5 U
- <|% |, >

O Vitec

StandNr. 7A-720

M bt
StandNr. 7A-636 J

//VDMA VDMA-Lounge
VISION  ~ %@

2

Silicon Software

Krempian+
Pelersen
Rauscher

<

=

— =y

=

Polytec :

und =2

TORDIVEL o
ASENTICS

Gemeinsam stark

VDMA IBV Gemeinschaftsstand in Halle 7A

Erstmals ist der VDMA Industrielle Bildverarbeitung mit einem Gemeinschaftsstand auf der SPS IPC Drives
vertreten. Platziert in Halle 7A Stand 636/720 préasentieren 22 Firmen vor Ort ihre Kompetenz in Sachen Bild-
verarbeitung. Auch die Vision nutzt die SPS IPC Drives als weiterfihrende Informationsplattform und pra-
sentiert sich dort als Leitmesse zum Thema Bildverarbeitung.

ie am Stand vertretenen The-
D men sind recht unterschiedlich

und bilden dabei die ganze
Bandbreite der industriellen Bildverar-
beitung ab. Wéhrend bei Silicon Soft-
ware das Thema reprogrammierbare
Echtzeit-Signalverarbeitung auf Fra-
megrabbern mittels FPGAs im Mittel-
punkt steht, ist es z.B. bei MVTec die
Bildverarbeitungssoftware  Halcon,
deren neuestes Release erst Anfang
des Jahres erschienen ist. Weitere The-
menbereiche, die am Gemeinschafts-

stand zu finden sind: Beleuchtung
(BlUchner, iim, Vision&Control), intelli-
gente Kameras (Vision Components),
Integratoren (CTMV), Embedded Vi-
sion & IPCs (Dream Chip, Imago),
Highspeed-Kameras (Optomotive, Op-
tronis), Kameras (Rauscher, VRmagic),
Objektive (Opto), 3D-Bildverarbeitung
(Tordivel, Polytec), Vision-Sensoren
(Dutch Vision Systems, Microscan,
SmartRay) oder Losungsanbieter
(Asentics, CTMV, Krempien+Petersen,
Qvitec). Auch die Landesmesse Stutt-

gart ist mit einem Informationsstand
zur Vision, der weltweit fihrenden
Bildverarbeitungsmesse, in Nurnberg
prasent. Der Stand ist leicht zu finden:
einfach zwischen den Stdnden von
Pepperl+Fuchs und Sick hindurch und
am Ende der Halle finden Sie dann
den Gemeinschaftsstand. (peb) A

www.vdma.org/vision
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Firma

Asentics

Blichner Lichtsysteme
CTMV

Dream Chip

Dutch Vision Systems
iim

Imago Technologies

Krempien+Petersen

Landesmesse Stuttgart

Microscan
MVTec

Opto GmbH
Optomotive
Optronis
Polytec

Q.Vitec
Rauscher
Silicon Software
SmartRay

Tordivel

VDMA, Fachabteilung IBV

Vision & Control
Vision Components

VRmagic

Sonderteil IBV auf der SPS IPC Drives 2013

im Fokus

Modulare und skalierbare Bildverarbeitungssysteme
Lichtsysteme flr die industrielle Bildverarbeitung
BV-Losungen fur Automatisierung & Qualitatskontrolle
System-on-a-Chip- und Embedded Softwaredesign
Intelligente Sensoren und Standard BV-Systeme
LED-Beleuchtung und Kabelmesstechnik
Bildverarbeitungsrechner fur Maschinenbauer
Echtzeit-BV-Systeme flir Pharma & Automotive
Veranstalter der Bildverarbeitungsmesse Vision
Barcodescanner und Bildverarbeitungssysteme
Software-Tools fur die Bildverarbeitung
Kundenspezifische optomechatronische Module
High-Performance FPGA-Kameras
Hochgeschwindigkeits-Kameras

Distributor fur Bildverarbeitungskomponenten
Losungsanbieter fur die Bildverarbeitung
Distributor fur Bildverarbeitungskomponenten
Framegrabber fur Echtzeitbildverarbeitung
3D-Sensoren fir die IBV

Software-Tools fur die Bildverarbeitung

Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbau
BV-Systeme, Beleuchtungen und Optiken
Intelligente CCD-Kameras

Kameras und Imaging-Komponenten

Halle—Stand

7A - 636

7A - 636

7A - 636

7A-720

7A-720

7A - 636

7A -636

7A-720

7A -636

7A-720

7A - 636

7A - 636

7A-720

7A - 636

7A -636

7A-720

7A -636

7A - 636

7A-720

7A - 636

7A - 636

7A - 636

7A - 636

7A - 636

Nirnberg, 26.-28.11.2013

VDMA IBV Gemeinschaftsstand

Homepage

www.asentics.de
www.buechner-lichtsysteme.de
www.ctmv.de
www.dreamchip.de
www.dvs-vision.de
www.imAG.de
www.imago-technologies.com
www.kup-image.de
www.messe-stuttgart.de/vision
Www.microscan.com/de/
www.mvtec.com
www.opto.de
www.optomotive.com
www.optronis.de
www.polytec.com
www.qvitec.de
www.rauscher.de
www.siliconsoftware.de
www.smartray.de
WWW.Scorpionvision.com
www.vdma.org
www.vision-control.com
WWW.vision-components.com

WWW.vrmagic.com
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Alle auf einen Blick
Bildverarbeitungsaussteller auf der SPS IPC Drives 2013

Knapp 85 Firmen haben wir gefunden, die sich laut ihrem Produktspektrum bzw. dem Ausstellerkatalog mit dem Thema
Bildverarbeitung beschaftigen und dieses Jahr auf der SPS IPC Drives in Nurnberg ausstellen. Allerdings schlieBen wir nicht
aus, dass noch die eine oder andere Firma mehr auf der Messe sein kénnte bzw. sich kurzfristig als Aussteller angemeldet
hat. Falls Sie also eine bestimmte Firma in dieser Liste vermissen, bitte einfach nochmals auf der Messe-Homepage
(www.mesago.de/sps) nachschauen.

Firma Halle — Stand Firma Halle — Stand Firma Halle — Stand

3M 5-415 Isra Vision* 7A =740 Q.Vitec 7A-720
Allied Vision * 7A - 650 Jenoptik* 7A =200 Rauscher* 7A-636
AMD 8-408 Keyence 4A - 535 Schunk* 3-341

Asentics* 7A - 636 Kithara 6-119 Sensopart 4A—-136
Balluff* 7A -303 Krempien-+Petersen 7A-720 Sensor Instruments 7A-100
Baumer* 4A -335 Kumaident 7A - 500 Sick* 7A 340
Bichner Lichtsysteme 7A - 636 Landesmesse Stuttgart 7A - 636 Siemens* 2-201/2
Cognex 7A - 508 Laser 2000 7A - 750 Silicon Software* 7A - 636
CTMV 7A - 636 Leuze electronic* 7A -238 Smart Ray* 7A-720
Datalogic 7A-128 LMI Technologies* 4A - 443 Softgate 11-330
Delta Danish Electronics 10-320 Matrix Vision 8-401 Stemmer Imaging* 7A - 148
Di-soric 4A -301 Micro-Epsilon 7A-138 STMicroelectronics 6-224

Dream Chip 7A-720 Microscan 7A-720 SVS-Vistek* 7A =150
Dutch Vision Systems 7A-720 MSC Vertriebs 7A - 146 TeDo-Verlag 7 - 280

Eckelmann* 7-320 MVTec* 7A - 636 Texas Instruments 6-136

EMVA 7A - 646 National Instruments* 7 - 381 The Imaging Source 7A - 656
Festo* 9-361 Odos Imaging 7A - 642 Topa 4A - 561
Flir 7A - 640 Omron Electronics* 9-350 Tordivel 7A - 636
Fotonic TA-742 Opto GmbH* 7A - 636 Turck* 7 -351

Framos* 7A -709 Optomotive 7A-720 VDMA, IBV* 7A - 636
Heitec* 2-251 Optris 4A - 126 Vision & Control* 7A - 636
ifm electronic* 7A -302 Optronis* 7A - 636 Vision Components* 7A - 636
Igus 4-250 Pepperl+Fuchs* 7A -338 VMT* 7A -338
iim 7A - 636 Phytec 8-320 Vrmagic* 7A - 636
Imago Technologies* 7A -636 Point Grey 7A - 246 wenglor sensoric 4A - 141
Imos Gubela 7A — 600 Polytec* 7A - 636 Xilinx 6-208

inVISION 7-280 ProNes 7 - 381 Ximea* 7A - 350
ipf electronics 7A - 602 Pyramid 8-401 Z-Laser 4A - 559
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Die Mako betritt das Rampenlicht mit dem besten qualitativen Mix aus Leistung,
GroRe und Kosten. Ihre ultra-prazise ausgerichteten CCD- und CMOS-Sensoren
liefern gestochen scharfe Bilder bei bis zu 100 fps. Mit ihrem kleinen und robusten
industriellen Gehduse, 12 V bis 24 V Stromversorgung, Power over Ethernet und vier
opto-isolierten I/0-Anschliissen ist die Mako eine vollwertige Industriekamera mit
vielfdltigen Einsatzmoglichkeiten. Entdecken Sie die preiswerten Mako Modelle mit
GigE Vision Interface und bis zu 4 Megapixeln Auflosung (demnéachst auch mit USB3
Vision erhdltlich) unter www.AlliedVisionTec.com/GrosserWurf
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Bild 1: VDMA-Forum
in Halle 3 - Stand 618

IBV in O-Tonen

Bildverarbeitung auf dem VDMA-Forum

Auch dieses Jahr veranstaltet der VDMA wieder ein Vortragsforum auf der SPS IPC Drives, das dieses Mal in
Halle 3 - Stand 618 platziert ist. An jedem Messetag findet eine Podiumsdiskussion zum Thema Bildverarbei-
tung statt. Der Besuch der Vortrage bzw. Podiumsdiskussionen ist kostenfrei.

Dienstag, den 26.11.13

09:40-10:00 Dream Chip Zeitlupenkameras fur Machine Vision Applikationen

10:20-10:40 Point Grey Research Digitale Kamerarevolutionen: Das Neueste in der Sensorik- und
Schnittstellentechnologie fur die Bildverarbeitung

11:00 - 12:00 Podiumsdiskussion Bildverarbeitung: Turbo fur den Maschinenbau

Mittwoch, den 27.11.13

12:00 - 13:00 Podiumsdiskussion Smart Camera und Vision Sensor: immer intelligenter?

Donnerstag, den 28.11.13

09:40 - 10:00 Isra Vision Highspeed-Messung mit héchster Prazision: Die Potentiale moderner
WeiBlichtinterferometrie

12:00 - 13:00 Podiumsdiskussion Bildverarbeitung fur Safety-Anwendungen (l'n’VISION

13:40 - 14:00 Vision & Control Intelligente Kamera: Bestandteil eines perfekt abgestimmten
Baukastensystems

14:00 - 14:20 Microscan Machine Vision Verifizierung: Gewahrleistung von lesbaren Codes

14:20 - 14:40 Tordivel Scorpion 3D stinger for robot vision: A robust and reliable hw and sw

solution for the best 3D machine vision

14:40 - 15:00 MVTec Halcon 11: Identification without barcodes or data codes

Sonderteil VDMA IBV auf der SPS IPC Drives 2013



Besuchen Sie uns auf der SPS IPC Drives
in Nirnberg vom 26.-28.11.2013.
Wir stellen aus in Halle 8 Stand 401.
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Mit den eingesetzten Mitteln das Bildraten bis zu 600 fps.
| beste Ergebnis erzielen - dazu _ Somit ist sie ideal fiir alle
muss man weder Schwabe, : -.:;’ f-_ Anwendungen von der in-
Schotte noch generell ein - % ~ dustriellen Bildverarbeitung bis zur
s Pfennigfuchser sein. Stimmt AN Medizintechnik geeignet.
< | das Preis-Leistungs-Verhalt- \ \ Al y AuBergewohnliche Leistungen -
| nis, bleibt das gute Gefiihl, nicht nur versprochen. Testen Sie doch
alles richtig gemacht zu haben. einfach unsere USB 3.0 Kamera kostenlos.
| Unsere kleinste Kamera mvBlueFOX3 bietet Erfahren Sie mehr unter:
| Auflosungen von VGA bis 14 Mpixel und www.mv-pfennigfuchser.de

. -
_| MATRIX VISION GmbH - Talstrasse 16 - 71570 Oppenweiler m MATRIX
e \Tel.: 07191/94 32-0 - info@matrix-vision.de - www.matrix-vision.de VI S I O N) y [
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Bild: Teledyne Dalsa

Kamera & Interfaces | Schnittstellenstandard CameraLink HS

Kamera-FPGA Framegrabber-FPGA

A > —— - ©

SEE S ™ ewion B gwifdb [ 3 CLHS
Benutzer- MP-Core 3 ——f SERE:E{E"“ - SEHDES[E'“ L 3MP-Core Benutzer-
definierte [ ™ ianes 2 g — S ;’;"'u:'r - finierts
Logik  [ELHSMIE ) SE— — S CLHSMIF| | ogik
MNBHF MEI-IF
bt el BET0E L - HEATE Y
~&——| SERDES0 nu'tx |[———————| SERDESD no/ix [
LIMK

Bild 1 | Ubersicht tiber ein CameraLink-HS-System

Teamwork
Schnittstellenstandard CameraLink HS

Der Schnittstellenstandard CameraLink Highspeed (CLHS) sieht Ubertragungsgeschwindigkeiten von 300 bis
16.000MBY/s vor, parallele Datenverarbeitung, Distanzen von (ber 1.000m mit Lichtwellenleitern (LWL), Kanalge-
schwindigkeiten von 3,125 bzw. 10GBit/s und Stdérfestigkeit gegen Einzelbitfehler fiir zuverldssige Daten- und

Steuernachrichten.

Die CLHS-Verarbeitung erfolgt innerhalb
eines Regelkreises. Optionale Befehle,
z.B. zur Anderung der Region of Interest
(ROI) sowie Korrekturkoeffizienten oder
Verstarkungswerte, werden im Trigger
jedes Frames gesendet und mit dem zu-
rickgegebenen Video-Header bestatigt,
um sicherzustellen, dass die Datenverar-
beitung stets mit dem Betriebsmodus
der Kamera synchronisiert ist. Der Trigger
hat eine Verzdgerung von nur 150ns und
weist einen Spitze-Spitze-Jitter von 6,4ns
auf. Die Frequenz einer Impulsnachricht
kann dabei mehrere MHz betragen. Des
Weiteren sieht der Standard die frame-
weise und jitterfreie Steuerung der Inte-
grationszeit vor, was fir Anwendungen
mit hoher Farbtiefe, kurzen Integrations-
zeiten und On-the-fly-Steuerung durch
den Framegrabber bzw. der Anwen-
dungssoftware nitzlich ist. Der Standard
legt zudem 16 bidirektionale individuell
belegbare General Purpose Inputs/Out-
puts (GPIO) fest, die eine geringe Verzo-
gerung und einen geringen Jitter von ca.
300ns bieten. Durch die GPIOs kann die
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Verdrahtung des Systems deutlich ver-
einfacht werden, was nitzlich ist, wenn
man bedenkt, welche Distanzen mit LWL
Uberbrtckt werden. Der Kommunikati-
onskanal ermoglicht den schnellen
Download von Befehlen oder Koeffizien-
ten auf die Kamera mit bis zu 300MB/s
im Burst-Modus. Alle Nachrichten wer-
den direkt von FPGAs priorisiert und Uber
kostengUnstige, handelslUbliche Kabel
aus der Telekommunikations- und Com-
puterbranche transportiert. Sind alle
diese Punkte schwierig zu implementie-
ren? Uberhaupt nicht!

CLHS-IP-Core Version 1.1

Die Version 1.1 des CLHS-IP-Core wurde
im Marz 2013 verdffentlicht und umfasst
im Vergleich zur Version 1.0 eine Verein-
fachung der CLHS-Core-Instantiierung
anhand von inferiertem RAM anstelle von
fur die FPGA-Hersteller spezifischen BIO-
cken. Der Core beansprucht dabei ledig-
lich einen Bruchteil von modernen
FPGAs (Tab. 1). Das IP-Core-Team be-

steht aus Mitarbeitern von Matrox Ima-
ging, Mikrotron, PCO, Silicon Software
und Teledyne Dalsa. Dabei wurden die
Codeentwicklung/-prifung, das Simula-
tionsdesign, die Hardwareprtfung und
die Dokumentation entsprechend auf das
Team aufgeteilt. Aufgrund der durchge-
flhrten Simulationen und HardwareprU-
fungen konnte sichergestellt werden,
dass der IP-Core robust und standard-
konform ist. Des Weiteren gewahrleistet
der IP-Core die fehlerfreie Interoperabilitat
zwischen standardkonformen Produkten.
Er ist bei der AIA erhéltlich und beinhaltet
den Framegrabber, unverschlisselten
VHDL-Code flir die Kamera, ein Frame-
grabber-Referenzdesign zum Lesen von
sieben Kandlen des C2-Kabels sowie
eine umfassende Testbench und eine Be-
dienungsanleitung. ProDrive hat z.B. den
IP-Core erworben und konnte den
CLHS-Code bereits nach einer Woche in
einer Kamera implementieren. Eric Jan-
sen, ProDrive: , ProDrive hat sich auf-
grund der fur unsere Produkte erforderli-
chen hohen Videobandbreite Uber nur ein
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Schnittstellenstandard Cameralink HS
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Kabel, der hohen Bandbreite und der ge-
ringen Trigger-Verzégerung fur CLHS ent-
schieden.”

Implementierung des IP-Cores

Das Implementieren des IP-Cores ist ein-
fach. In Bild 1 ist eine Ubersicht Uber das
CLHS-System dargestellt, anhand des-
sen der CLHS-M-Protokoll-Core (MP-
Core) Benutzersignale in das CLHS-Pro-
tokoll Ubersetzt, bevor diese durch den
Serialisierer/Deserialisierer (SerDes) Uber
das Kabel Ubertragen werden. In Bild 2
ist die M-Protokoll-Schnittstelle flr Be-
nutzernachrichten (MIF) dargestellt. Fur
jeden Nachrichtentyp ist eine dedizierte
parallele Schnittstelle verflgbar. Der
CLHS-IP-Core ist verantwortlich fur das
Erstellen der Pakete und die Priorisierung
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Bild 2 | Schnittstelle fir Benutzernachrichten (MIF)

der Nachrichten gemaB der CLHS-Spe-
zifikation. Das X-Protokoll verwendet die-
selbe Nachrichtenschnittstelle, jedoch ist
es derzeit fur den Stecker SFP+ definiert
und unterstttzt nicht die optionalen Da-
tenkanale des M-Protokolls. CLHS unter-
stutzt acht Kabel. Daher kbnnen Kame-

ras, die eine hdhere Datenbandbreite als
1.200MB/s bendtigen, bei Verwendung
des X-Protokolls Uber mehrere Imple-
mentierungen des IP-Cores angebunden
werden. Alle Nachrichtentypen verwen-
den dieselben allgemeinen Nachrichten-
schnittstellen, die in Bild 3 und 4 jeweils
fUr das Senden und Empfangen darge-
stellt sind. Impuls-, GPIO- und Prifnach-
richten sind einfacher und verwenden
nicht den Datentakt und die datenbezo-
genen Signale, die in den Abbildungen
dargestellt sind. Der CLHS-Core verwen-
det Speicher mit zwei Ports oder FIFOs
fur den Ubergang vom Datentakt zum
CLHS-Takt. Alle Taktibergéange werden
innerhalb dieser Module verarbeitet.

Simulations-Testbench

Die unverschlisselte Simulations-Test-
bench ist umfangreich und umfasst Re-
gressionstests. Diese werden ausge-
fuhrt, wenn Design-Optimierungen vor-
genommen oder neue Funktionen hin-
zugeflgt wurden, um sicherzustellen,
dass bestehende und fehlerfreie Funk-
tionen nicht beeintrachtigt wurden. Die
Testbench wird mit dem IP-Core gelie-
fert und verflgt Uber eine detaillierte Be-
dienungsanleitung mit Anweisungen
zum Einrichten von Computer-Umge-
bungsvariablen sowie mit Schritten zur
Installation der Programme Java und
Eclipse, die fur die Erstellung und Uber-
wachung der von Modelsim zurtickge-
gebenen Ergebnisse verwendet wer-
den. Mit der intelligenten Testbench
konnen FPGA-Entwickler Testbench-

Protokoll Kamera Framegrabber
Luisgit== Speigﬁggltt-')cke* Luts/FR SpeiSCiI;ﬁi;_éCke
M- 8125C0IUs, | 599/5056 4883/5479 40
7 Datenkandle
X- 10Gbit/s, 2834/2789 2635/2674 6

1 Datenkanal

*8-kB-Pakete auf jedem Kanal, kann flr Kameraanwendungen reduziert werden

** Ziel-FPGA Virtex 6
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Bild: Teledyne Dalsa
Bild 3: Nachrichtenschnittstelle fiir das Senden

Bild: Teledyne Dalsa
Bild 4 | Nachrichtenschnittstelle fir das Empfangen

Automatisierungstechniken entwickeln, die auch fUr andere
Projekte Ubernommen werden kénnen. Die Testbench ver-
schafft dem IP-Core-Team die Gewissheit, dass Entwickler ihre
Produkte mit dem CLHS-IP-Core bereits beim ersten Versuch
problemlos an Produkte anderer Hersteller anbinden kénnen.
Das CLHS-Komitee entwickelt derzeit eine Methode, mit der
eine einzelne ROl zu mehreren ROIs erweitert werden kann,
die sich mit jedem Frame andern kénnen. Mit dieser Methode
werden auch kameradefinierte ROIs unterstutzt. Die Testbench
stellt dabei sicher, dass das bestehende Design nicht durch
neu hinzugeflgte Funktionen beeintrachtigt wird.

Fazit

Der CLHS-Standard bietet Endanwendern eine robuste, kosten-
gunstige und langlebige Datentbertragungstechnologie sowie
umfangreiche Funktionen und ermdoglicht es Produktentwicklern
dank des IP-Cores, den Schwerpunkt auf die Funktionalitat zu
legen anstatt auf das Protokoll. Der CLHS-Standard wird weiter
ausgebaut.

Autor | Mike Miethig, Teledyne Dalsa

Read it.
Don’t Scan It.

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

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

und dabei Leseraten von mehr als 99% erreicht.

Mehr Details unter www.cognex.com
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Kameras & Interfaces

Die zehn wichtigsten Fragen zu USB3.0

Bild: Fotolia / Warren Goldswain

Bild 1 | Der Anwender hat noch viele Fragen zu Bildverarbeitung mit USB3.0.

Auf der Suche nach Antworten?
Zehn Fragen uber Bildverarbeitung mit USB3.0

Seit vor zwei Jahren die weltweit ersten USB3.0-Kameras auf den Markt gebracht wurden, kamen zahllose Fragen
Uiber die Bildverarbeitung mittels USB3.0 auf. Aus diesem Grund hat Point Grey hier die zehn hdufigsten Kunden-
fragen zusammengefasst und beantwortet.

1.) Wie hoch ist die Bandbreite
von USB3.0 wirklich?

Die bei der Bulk-Transfer-Methode ef-
fektiv verfugbare Bandbreite betragt un-
gefahr 440MByte/s. Dies ist ungeféhr
10x mehr als bei USB2.0 und 5x mehr
als bei 1394b. Die in der Praxis verfug-
bare USB3.0-Bandbreite ist abh&ngig
vom USB3.0-Chipsatz, neueste Re-
leases wie z.B. FL1100 von Fresco
sowie YyPD720202 von Renesas er-
moglichen héchste Frame Raten. Die
Grasshopper3 GS3-U3-41C6 Kamera
verwendet den CMV4000 Sensor von
Cmosis und ist in der Lage, eine Daten-
Ubertragung von 380MB/s bei einer
Auflésung von 2.048x2.048 bei 90FPS
Zu erzielen.
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2.) Reicht die Verlédsslichkeit von
USB3.0 fiir industrielle Anwen-
dungen?

Es gibt mehrere Griinde, warum USB3.0
sich flr anspruchsvolle industrielle An-
wendungen eignet:

e Kabelverriegelung: Als Teil der USB3-
Vision-Spezifikation wurde ein ver-
schraubbarer Micro-B-Anschluss fest-
gelegt, wodurch die Verlasslichkeit von
USB3.0-Kameras in industriellen Um-
gebungen erhdht wird.

e \erflgbarkeit von High-Flex-Kabeln:
Mit der Entstehung von diversen
USB-3.0 Bildverarbeitungsproduk-
ten, haben Kabelhersteller High-Flex-
Kabel mit einer Lange von bis zu 3m

auf dem Markt gebracht.

e Framebuffer: Der fehlende Framebuffer
in USB2.0-Kameras schrankte die Ka-
meras hinsichtlich der Anzahl wieder-
holter Ubertragungen von Datenpake-
ten ein. Viele USB3.0-Kameras verfU-
gen Uber Framebuffer-Technologie fir
verbesserte Datenkommunikation und
reduzierter Korruption von Bildern, z.B.
haben die Grasshopper3-USB3.0-Ka-
meras standardmaBig einen 128MB-
Framebuffer.

3.) Ist USB3.0 wirklich kosten-
glinstiger als andere Schnitt-
stellen?

Um zu sehen, wie Kosteneinsparungen
entstehen, finden Sie in Tabelle 1 einen



Vergleich der Kosten zwischen Schnitt-
stellen flr ein System mit einer bzw. vier
Kameras. Das Ergebnis zeigt, dass
USB3.0 bei beiden Konfigurationen die
geringsten Kosten verursacht. Alle Preise
sind &ffentlich verfligbar und wurden, so-
weit mdglich, von einer einzigen Quelle
beschafft (Hinweis: Die Kosten der Ka-
mera sind in diesem Vergleich nicht ent-
halten).

4.) Was sind die Systemvoraus-
setzungen?

Ein USB3.0-fahiges Visionssystem be-
steht aus vielen Komponenten: von Ka-
meras Uber Kabel, Hubs, Karten und
PCs bis zu Software. Jedes mal, wenn
man so viele Einzelteile miteinander
kombiniert, kbnnen Probleme mit der
Kompatibilitat auftreten. Point Grey hat
Tests durchgeflihrt und einen Anwen-
dungshinweis mit empfohlenen

Die zehn wichtigsten Fragen zu USB3.0 | Kameras & Interfaces

USB3.0-Systemkomponenten mit dem
Ziel, eine optimale Verarbeitungsleistung
und volle PCle 2.0-Geschwindigkeit zu
erzielen, zusammengestellt. Tabelle 1
listet und vergleicht: Kabel, Hubs, Be-
triebssysteme, Motherboard, CPU und
Chipsetkombinationen sowie USB3.0
xHCI HostBController und Treiberkom-
binationen. (weitere Infos unter
www.ptgrey.com/USB3)

5.) Wie viele Kameras kann ich
maximal an einen einzelnen
USB3.0-Bus anschlieBen?

Die theoretische Anzahl an Geréaten in
einem Netzwerk betragt 255 Einheiten, in
der Praxis wird die Anzahl an Geraten je-
doch vom Host-Controller und der Verar-
beitungszeit des Hostsystems bestimmt.
Die derzeit verflgbaren Host-Controller
unterstiitzen bis zu ca. 30 Gerate (Hubs
werden als Gerat gezahlt).

6.) Welche Kabelldnge unter-
stiitzt USB3.0 und wie kann
diese verldngert werden?

Die maximale Kabellange ist im USB3.0-
Standard nicht explizit festgelegt. Der Stan-
dard beschreibt allerdings das Verhéltnis
von Kabeldurchmesser zu maximaler Ka-
bellange, um die Anforderungen beztiglich
USB3.0-Spannungsabfall und Dampfung
zu erfullen, z.B. kann ein Kabel bis zu 3m
lang sein und immer noch die USB3.0-
Spezifikation einhalten. Die géngigsten
USB3.0-Kabel am Markt sind Kabel mit
einer Lange von 0,3 bis 1,8m, wobei einige
Anbieter Kabel bis zu 10m Lange anbieten.
Aktive Kabel werden Ublicherweise in Lan-
gen ab 5m angeboten. Diese werden hau-
fig mit einem passiven Kabel kombiniert,
um die Gesamtabstéande der Kamera zu
vergréBern. Zur Steigerung der Abstande
kann ein Hub benutzt werden, um die Ka-
bellange in einem System mit mehreren

- Anzeige -
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FireWire-b

Schnittstellenkarte/ 95"
Framegrabber (uso;

Kabel (3m) uso) 251

Netzteil fuso; N/A

Kosten einer Lésung mit einer 120

Kamera [uso}

Framegrabber mit vier 300
Anschliissen [usp)

Kosten einer Lésung mit vier 400

Kameras* usoj
‘Listenpreis im Point Grey Online Shop;

*Listenpreis im Edmund

GigE USB 3.0 CameraLink
60" 60" 8952
35" 10" 1600
40" N/A 7% -
160 70 1130 §
[0
o
300° 70° >1.000 &
700 110 >2.000 §
m

Optics Online Shop;

3Listenpreis im StarTech Online Shop; ‘inkl. zusétzlicher Kabel und Netzteile

Tabelle 1 | Vergleich der Kosten zwischen Schnittstellen flr ein System mit einer bzw. vier Kameras

Kameras zu vergroBern. Es kdnnen Glas-
faser-Extender benutzt werden, um die Ka-
bellangen mit Glasfaserkabel anstatt Kup-
ferkabel zu vergréBern. Damit kann der Ab-
stand auf Uber 50m vergréBert werden.

7.) Wie ist die CPU-Auslastung
im Vergleich zu anderen
Schnittstellen?

Im Allgemeinen ist die CPU-Auslastung
geringer als bei USB2.0 und GigE und
ahnlich wie bei FireWire. In einem Strea-

ming-Test generierten zwei an eine ein-
zelne Point Grey USB3.0 PCI Express
Host-Adapterkarte (U3-PCIE2-2P01) an-
geschlossene Flea3-USB3.0-Kameras er-
folgreich insgesamt mehr als 280MByte/s
an Bilddaten. Die Bilder wurden verarbeitet
und auf einem Monitor dargestellt. Der
Intel-i7-PC, auf dem der Test durchgeflhrt
wurde, lief unter Windows 7 und die CPU-
Auslastung lag zwischen 1% und 2%.

8.) Ist eine USB3-Vision-Kompa-
tibilitdt zwischen einer Kamera

FireWire-b GigE USB 2.0 USB 3.0 Camera

Link
Bandbreite 80 100 40 400 680
[MByte/s] (8—tap)
Kabellange mj 10 100 5 5 10
Strom+Daten 45W 15W mit 2,5W 4,5-7,5W 4W mit
Uber ein Kabel PoE PoCL
Verbraucherak + + ++ 45 keine
zeptanz
Mehrere ++ * 0 ++ 0
Kameras _
Kamerasteueru |IDC Gigk Nein USB3 Camera -
ngs-Standard Vision Vision Link &
CPU- niedrig mittel hoch niedrig  mittel %
Auslastung o
Gesamtkosten*  mittel mittel  niedrig niedrig  hoch §

* Framegarabber/Schnittstellenkarte + Kabel+ Netzteil

Tabelle 2 | Uberblick tiber die verschiedenen Schnittstellen
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und der Software anderer An-
bieter gegeben?

Ja, die AIA hat im Januar 2013 den
USB3-Vision-Standard  verdffentlicht.
Seitdem hat National Instruments Sup-
port fur den Imaqgdx Treiber, der mit Lab-
View verwendet wird, verkindet. Wah-
renddessen hat Point Grey Firmware
Support flr den Fle3 FL3-U3-13S2 er-
mdglicht. Die Plug&Play-Kompatibilitat
zwischen der Flea3-USB3-Vision-Kame-
ras und NI LabView zeigt, dass der
Schnittstellenstandard nun Realitat ist.

9.) Sind 10Gbps bald Realitét?

In Juli 2013 hat die USB-IF (USB 3.0
Fordergruppe) die VerfUgbarkeit der
USB3.1-Spezifikation verkindet. Die
neue USB3.1-Spezifikation soll eine Da-
tentibertragung bis zu 10Gbps sowie
eine Stromlieferung bis zu 100W ermég-
lichen. Die USB3.1-Kontrollerspezifikation
wird die RlUckwarts-Kompatibilitat mit be-
stehenden Steckverbindern und Kabeln
gewahrleisten. Es gibt noch keinen defi-
nitiven Zeitrahmen fur die Einfihrung von
USBS3.1, aber es wird erwartet, dass die
ersten Gerate Ende 2014 auf dem Markt
erscheinen.

10.) Ist USB3.0 besser als an-
dere Schnittstellen?

Naturlich gibt es keine Schnittstelle, die
fUr jede Anwendung ideal ist. Alle Schnitt-
stellen haben ihre individuellen Vorteile.
Tabelle 2 gibt einen Uberblick tber die
verschiedenen Schnittstellen.

Autor | Paul Kozik, Product Marketing
Manager, Point Grey
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- — .
Configuration GIG= Us3 |[k)
v 8 H 210
Enter your criteria to find the interface that suits your needs. i Yo
GigE Vision USB3 Vision Camera Link
Cable length S @ ® @
< 8m < 10m < 100m
Bandwidth per port ) o @ &
< 100MB/s < 400MB/s < 850MB/s
Plug & play relevance  CEEEEEGEG— @ @ L
low medium high
Cameras per system @ &
<4 <10 > 16
Real time expectation e ] & @
normal high highest
2
Costtarget per system  CEEEEEEEEEEEEEEEEEEn) @ ® @ 5
cost-efficient medium high class @
i)
Score Score Score 5
22 15 34 @
Explanation

@ = The interface fuifils your criteria perfectly.
= The interface fulfills your criteria partially.
@ = The interface doesn't fulfill your criteria.

» or contact our sales team

Bild 1 | Zuverlassige Empfehlung mit einem einfachen Ampelsystem

Interface Advisor

Hilfe bei der Wahl der passenden Kameraschnittstelle

Falls Sie nicht sicher sind, welche digitale Kameraschnittstelle Sie wéhlen sollen, unterstitzt Sie jetzt das Internet
Tool 'Interface Advisor'. Es hilft Ihnen bei der Entscheidung, welche Schnittstelle sich am besten fir lhre Anfor-

derungen eignet.

Mithilfe des Interface Advisors haben
Anwender nun die Moglichkeit, in nur
wenigen Minuten die flr sie richtige
Schnittstelle zu finden. Je nach indivi-
dueller Anforderung und Anwendung
wahlt man seine Kriterien aus — Kabel-
lange, Bandbreite, Plug-and-play-Rele-
vanz, Kameraanzahl, Echtzeiterwartung
und Kosten — und erhalt dann direkt
eine Empfehlung, welche Schnittstelle
am besten passt. Die finale Empfehlung

ergibt sich dabei aus den angegebenen
Daten, die jeweils mit einer Punktezahl
versehen werden (je nachdem, wie gut
die Ubereinstimmung zur jeweiligen
Schnittstelle ist). Die Schnittstelle, die
am Ende die hdchste Punktzahl hat, ist
dann die passende Losung fur die An-
wendung. Das Tool hilft einem dabei,
sich zwischen den Kameraschnittstel-
len USB3 Vision, Camera Link und
GigE Vision zu entscheiden. Zudem be-

steht die Mdglichkeit, nach der Wahl di-
rekt die entsprechende Kamera auszu-
wahlen, da das Tool direkt mit dem Ka-
mera-Selektor verbunden ist. Die Aus-
wahlhilfe finden Sie auf der Basler-
Homepage, indem Sie rechts oben im
Suchfeld den Namen ‘Interface Advi-
sor’ eingeben.
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Von grafischer Programmierung Uber leichtversténdliche Skripte bis hin zur freien Pro-
grammierung in C++. VRmagic prasentiert ein breites Spektrum an Bildverarbeitungs-
software fUr die D3 intelligente Kameraplattform. Der Kamerahersteller bietet mit dem
breiten Angebot an Programmbibliotheken L&sungen fur die unterschiedlichsten An-
spriche und macht die Anwendungsentwicklung fur intelligente Kameras einfacher als
jemals zuvor. Die D3 ist die erste intelligente Kameraplattform, die Common Vision Blox
Embedded unterstitzt. Mit Halcon Embedded kénnen HDevelop-Skripte auf dem PC
entwickelt und direkt auf der Kamera ausgefuhrt werden.

Benutzer eigenen Gode auf Basis VRmagic Holding AG ® www.vrmagic.com

von hochoptimierten Algorithmen Tel.: 0621/400416-0 * Fax: 0621/400416-99

integrieren.

Bild: VRmagic Holding AG

Fur noch mehr Flexibilitat kdnnen

Die Highspeed Kamera Modelle aus der Produktfamilie EoSens CXP mit integrierter
CoaXPress Echtzeit-Datenschnittstelle sind geeignet fur anspruchsvollste Anwendun-
gen. Die Schnittstelle ermdglicht Datenlbertragungsraten bis maximal 25Gbit/s und
Distanzen bis zu 100m. Uber nur ein Kabel erfolgt sowohl der Datentransfer, die Kom-
munikation und Kontrolle zum PC als auch die Stromversorgung. Mit maximalen Bild-
auflésungen von 3MP (1.690x1.710), 4MP (2.336x1.728) und 25MP (5.120x5.120)
bietet die Kamerafamilie optimale Leistungsabstufungen. In dieser Reihenfolge verfu-
gen die Kameras Uber eine maximale Aufnahmefrequenz von 560, 560 und 80fps. Die Abmessungen (C-Mount)
Mikrotron GmbH ¢ www.mikrotron.de der EoSens CXP betragen
Tel.: 089/726342-60 * Fax: 089/726342-99 80x80x53mm.

T
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Die Kameras der C2D-Serie von AT — Automation Technology verfligen Uber IP67-Ge-
hause mit entsprechendem Objektivschutz. Die Kameras werden mit den Auflésungen
648x488, 2.048x1.088 oder 2.048x2.048 Pixel bereitgestellt und liefern bis zu
1.840fps (bei 128 Zeilen AQI). Diese lassen sich intern mit bis zu 1.540 Bildern oder
optional auch mit 4.620 Bildern zwischenspeichern und werden parallel zur Aufnahme
Uber eine GigE-Schnittstelle ausgegeben.
Stemmer Imaging GmbH ¢ www.stemmer-imaging.de
Tel.: 089/80902-0 ¢ Fax: 089/80902-116

Bild: Stemmer Imaging GmbH

Alle Modelle verfligen
Uber einen CMOS-Chip
mit Global Shutter und
HDR-Unterstitzung.
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5MP-GigE-Boardlevel-
Kamera

Die GigE-Boardlevel-Kamera GigE uEye LE ist ab sofort auch mit
dem hochauflésenden 5SMP-CMOS-Sensor von Aptina erhaltlich.
Dank der A-Pix-Technologie wurde dessen Empfindlichkeit im
Rot/Grlin-Bereich um 30% verbessert. Mit einer Auflésung von
2.560x1.920 Pixeln und einer hohen Detailgenauigkeit ist das
Einplatinen-Kameramodell besonders fir Anwendungen in der
Mikroskopie geeignet. Mit nur 45x45cm ist sie derzeit eine der
kompaktesten GigE-Boardlevel-Kameras auf dem Markt. Neben
der platzsparenden Bauform sorgen insbesondere die GigE-ty-
pischen Kabelldngen von 100m flr eine maximale Flexibilitat.

IDS Imaging Development Systems GmbH

www.ids-imaging.de
Tel.: 07134/96196-0 ¢ Fax: 07134/96196-99

Bid: IDS Imaging Development

Systems GmbH

Neben Trigger, Blitz und zwei General
Purpose |0s steht auch ein 12C-Bus
zur Ansteuerung der Peripherie zur
Verflgung.

USB3.0-Strahl-
analysekamera

Die WinCamD-LCM Strahlprofil-Kamera besticht dank USB3.0
durch Frameraten von 30Hz mit einer hohen Auflésung. Der
CMOS-Sensor des Beam Profiler hat eine Aufldsung von bis zu
2.048x2.048 und 5,5um groBe Pixel. Durch den flachig ausge-
lesenen Detektor treten keine Comet-Tail-Effekte auf und er kann
fUr jegliche Pulsfrequenzen genutzt werden. Die Strahlanalyse-
kamera ist von 190 bis 1.350nm empfindlich. Dieser Bereich
kann durch entsprechendes Zubehor erweitert werden.

Laser 2000 GmbH ¢ www.laser2000.de

Tel.: 08153/405-0 ¢ Fax: 08153/405-33

20 Megapixel bei 30 fps?!

Weitere
Informationen

e Fortschrittliche CMOS-Technologie mit
globalem Shutter und echtem/r CDS
e Monochrom- und Farbversionen

e Verschiedene Schnittstellenoptionen

Nord-, Mittel- und Stidamerika: +1 800 445-5444
Europa und Naher Osten: +45 4457 8888
Asiatisch-pazifischer Raum: +81 45-440-0154

www.jai.com

See the possibilities
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i

Bild: Stemmer
Imaging GmbH

Mit den Kameras IK-HD3H und IK-HR3H stellt Toshiba die Weiterent-
wicklung der Kamerafamilie 3CCD IK-HD1 und IK-HD2 vor. Die 3CMOS- . ) ' ,
N . . . FUr die abgesetzten Kamerakopfe bietet Toshiba
HD3-Kamera Uberzeugt mit hervorragender Bildqualitét und Farbtreue, vier verschiedene Kabel mit bis zu 15m Lange an.
einer Auflésung von 1.000 TV-Linien und hoher Empfindlichkeit bei
schlechten Lichtverhéltnissen. Als Besonderheit kénnen die beiden Ka-
merakopftypen IK-HR3H (1CMOS) und die 3CMOS-Variante IK-HD3H die universale Steuerungseinheit IK-HD3D angeschlossen
werden. Full-HD-Farbvideo bieten der IK-HR3H-Kamerakopf mit einer GréBe von 27x27x33mm?3 und einem Gewicht von 34g
sowie der 3CMOS-Kamerakopf IK-HD3H mit 32x38x41mm3 und 93g.
Stemmer Imaging GmbH ¢ www.stemmer-imaging.de
Tel.: 089/80902-0 ¢ Fax: 089/80902-116

5
£
O
2
§ Die VNP-29MC von Vieworks, eine Cameralink-Kamera mit Pixel-Shift-Technologie,
Gg bietet eine Auflésung von 260Mio. Pixel fur hdchstaufloésende Applikationen. Im Nor-
g malbetrieb liefern die Kameras 29MP bei einer hohen Bildrate von 5fps. Die Sensoren
ke arbeiten mit thermoelektrischer Peltier-Kthlung (TEC), wodurch sich die Empfindlichkeit
@ . . , der Kamera steigern lasst. Die Peltier-Kuhlung hélt die Betriebstemperatur des CCD-
Ba”k Pixel-Shift-Technologie auf Sensors mit 6.576x4.384 Bildpunkten bis zu 15° unter der Umgebungstemperatur,
ano-Niveau lassen sich 115Mio. ) B ) ) o
Pixel bei 1,3fps bzw. 260Mio. Pixel was fUr einen &uBerst stabilen und rauscharmen Betrieb sorgt und Langzeitbelichtun-
bei 0,6fps erreichen. gen zur Steigerung der Empfindlichkeit ermdglicht.

Stemmer Imaging GmbH ¢ www.stemmer-imaging.de
Tel.: 089/80902-0 ¢ Fax: 089/80902-116

MaxxVision erweitert sein Kamera-Portfolio um hochauflésende Cameralink (CL)-Modelle

mit bis zu 256MP Auflésung. Die CL-Kamera HV-2535C liefert eine Auflésung von 25MP und

erreicht Bildraten bis 30fps (bei zehn Taps) bzw. 25fps (bei acht Taps). Der 35mm Global-

Shutter-CMOS-Sensor VITA 25K mit 5.120x5.120 Bildpunkten (Pixelgrose 4,5x4,5um?) er-
moglicht bis zu 32

- Anzeige - definierbare ROI.
Die 12MP-Kamera Die 25MP-Kamera von Crevis (links

. .. von 10 Industries oben), die neue 12MP-Kamera von 10
the easy way of machine vision it einer AU ggitéitggz (echis ober) und di bau-

von 4.096x3.072 Sony XCL-S-Serie (unten).

Pixel liefert Frame-

raten von 124fps

(8-bit) und 99fps (10-bit). Die Flare-Kamera ist mit einer Dual-
CL-Schnittstelle ausgestattet. Die XCL-S900 bietet dagegen
eine Aufldsung von 9MP (3.380x2.704) und erreicht Bildraten
bis 18fps. Die XCL-S600 liefert BMP (2.750x2.200) und 271ps.
Die hohe Lichtempfindlichkeit ermdglicht den Einsatz der Ka-
meras auch in Anwendungen im nahen IR- und UV-Bereich.

MaxxVision GmbH e www.maxxvision.de

WWW.VISION-CONTROL.COM 8 VISION & CONTROL Tel.: 0711/997996-3 * Fax: 0711/997996-50

VISION SYSTEM BELEUCHTUNG

SPS IPC Drives 2013: Halle 7A, Stand 636 / Halle 6, Stand 110
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Bild: MaxxVision GmbH



Die beiden Spark Modelle SP-20000M-PMCL (s/w) und SP-
20000C-PMCL (Farbe) sind zwei 20MP-Kameras mit Global
Shutter und einer Bildrate von 30fps. Die Kameras sind die ers-
ten Modelle der neuen Hochleistungskamera-Serie flr die IBV.
Mit ihren CMosis CMV20000 Sensoren bieten sie eine maximale
Bildaufldsung von 5.120x3.840 Pixeln mit einem Dual Camera-
Link-Interface, das Datenraten in Base-, Medium-, oder Full-
Konfigurationen unterstutzt. Die Stromversorgung kann Uber die
Cameralink-Anschlisse mit einem Zweikanal-Framegrabber
oder Uber den separaten 12-Pin-Anschluss erfolgen. Beide nut-
zen die 8T-Pixelarchitektur fur korreliertes Double Sampling
(CDS) und realisieren somit eine hervorragende Bildqualitat mit
hdchstmoglichem Pixelabgleich. Das parasitére Lichtempfind-
lichkeitsverhaltnis (1:50.000) minimiert die Global Shutter Le-
ckage, fur saubere Bilder mit scharfem Kontrast.
JAI A/S e www.jai.com
Tel.: 06022/26-1500 ¢ Fax: 06022/26-1504

Bild: JAI A/S

Korrekturroutinen wurden integriert und
sorgen fur eine Verringerung von Pattern
Noise gegentber friheren Generationen
von CMOS-Kameras.

XiQSerie

USB3.0 Kameras

kompakt
robust
schnell

i (1L

2.0 MPixel @ 60 fps
2.2 MPixel @ 170 fps
4.2 MPixel @ 90 fps

Besuchen Sie uns auf der

4

Elektrische Automatisierung
Systeme und Komponenten
Internationale Fachmesse und Kongress

Halle 7A Stand 350

designed for

www.ximea.com/xiQ




Bild: Basler AG

Kameras & Interfaces | Neuheiten GigE-Kamera

SCMOSIS g
§ Fur licht- und geschwindigkeitskritische Anwendungen bietet IDS ab sofort die USB3 uEye
e CP mit 4,2MP CMosis Sensor an. Sie erreicht in der NIR-Version eine doppelt so hohe
%Eé Empfindlichkeit im nahen IR-Bereich als die Mono-Variante (16 statt 8%). Mit dem qua-
% Q dratischen 1"-Format des Sensors und der hohen Auflésung von 2.048x2.048 Pixel lassen
NIR S é sich auch gréBere oder runde Flachen volistandig und detailliert iberpriifen. Dadurch kén-
%) nen zusatzliche Kameras eingespart und Kosten verringert werden. Die UI-3370CP-NIR
Mittels des getriggerten Zei- empfiehlt sich in der Endlosbahn- oder Hochgeschwindigkeitsinspektion als kostengtins-
Eggggijlz:?gfsggzige tige Alternative zu originaren Zeilenkameras.
erfasst werden. IDS Imaging Development Systems GmbH ¢ www.ids-imaging.de

Tel.: 07134/96196-0 » Fax: 07134/96196-99

Bild: Allied Vision Technologies GmbH

Die Mako ist eine ultra-kompakte Digitalkamera mit einem attraktiven Preis-Leistungs-
verhaltnis. Sie ist mit ihrem 29x29mm Format eine der kleinsten Kameras am Markt.
Mit einer Sensorausrichtung, die an Prazision ihresgleichen sucht, liefert sie gestochen
scharfe Bilder flir genaue Messungen und zuverlassige Prifungen. Alle sechs Modelle
sind mit einer GigE-Vision-Schnittstelle mit verschraubbarem Stecker und PoE ausge-
stattet. Mit vier opto-entkoppelten I/O-Anschllssen (1x Ein-, 3x Ausgang) kénnen die
Kameras mit anderen Systemkomponenten synchronisiert werden. Die Kameras sind Demn&chst werden von der
erhaltlich mit den neuesten CCD- und CMOS Sensoren von Sony und Cmosis. Mako auch Modelle mit USB3 Vi-

. _ . . . sion Interface erhéltlich sein.

Allied Vision Technologies GmbH ¢ www.alliedvisiontec.com
Tel.: 036428/677-0 » Fax: 036428/677-28

Die ace GigE-Kameras acA1300-60gm/gc/gmNIR mit den 1,3MP e2v Saphire CMOS-
Sensoren EV76C560 und EV76C661 sind jetzt in die Serienproduktion gegangen; sie
bieten ausgezeichnete Bildqualitét, niedriges Rauschen, Global Shutter bzw. frei wahl-
baren Shutter Modus. Die acA1300-60gmNIR Nahinfrarot-Kamera, mit dem flr den
‘Global Shutter Mode’ optimierten EV76C661 Sensor, liefert selbst bei einer Wellen-
lange von 850nm mit einer Quanteneffizienz von >50% noch optimale Bilder.

Die acA1280-60gm und acA1280-
60gc GigE-Kameras sind speziell auf
extrem preissensitive Anwendungen Basler AG ® www.baslerweb.com

zugeschnitten. Tel.: 04102/463-0 ¢ Fax: 04102/463-109
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PRESENTS THE
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I Komponenten | Intelligente Beleuchtung fur die 3D-Digitalisierung

G

Bild: Steinbichler-Optotechnik

Bild 1 | Streifenmuster auf einem Blechteil: a) Ubersteuerte Kamerapixel sind rot eingeférbt (links); b) bei aktivierter Intelligent Light Control sind die

Kamerapixel homogen ausgesteuert (rechts).

Adaptive Projektion

Intelligente Beleuchtung fiir die 3D-Digitalisierung

Streifenprojektionssysteme sind inzwischen fester Bestandteil der industriellen Messtechnik geworden, da sie im
Gegensatz zu taktilen Verfahren in kurzer Zeit sehr groBe Punktmengen erzeugen kénnen. Dennoch stoBen diese
Systeme nach wie vor an ihre Grenzen, wenn verschiedene Bereiche der zu digitalisierenden Oberfldche stark un-
terschiedliche Reflexionseigenschaften aufweisen und als Folge davon der von der Kamera detektierbare Dyna-
mikumfang nicht mehr ausreicht. Der Comet 6 Sensor beschreitet hier einen neuen Weg, indem er die projizierte
Lichtmenge automatisch an die lokalen Reflexionseigenschaften des Messobjektes anpasst.

Gegenuber konventionellen Koordinaten-
messverfahren haben Streifenprojektions-
systeme einige unbestrittene Vorteile. An-
statt der taktilen Antastung einiger aus-
gewahlter Punkte ermdglichen sie die be-
rihrungslose und vollflachige Erfassung
komplexer Objektoberflachen mit hoher
Punktdichte. Sind die Messdaten akqui-
riert und gespeichert, ist bei Bedarf auch
eine nachtrégliche Auswertung vormals

42 | inVISION Ausgabe 4/2013

unbertcksichtigter Merkmale und somit
eine rickwirkende Prifung des Produkti-
onsprozesses moglich. AuBerdem sind
die Sensoren aufgrund ihrer kompakten
GroBe und ihres geringen Gewichts
transportabel und entsprechend flexibel
einsetzbar. Typische Einsatzbereiche lie-
gen in der Qualitédtskontrolle, dem Re-
verse Engineering oder im Designpro-
zess. Die modulare Bauweise des High-

End-Streifenprojektionssystems Comet 6
erlaubt eine schnelle Anpassung des
Messfeldes an die jeweilige Messauf-
gabe, wobei Kleine Arbeitsabstande auch
bei groBen Messfeldern fir groBtmogli-
che Flexibilitat sorgen. Mit der 16 Mega-
pixel-Kamera wird eine im Bereich der
Streifenprojektion bisher unerreichte Auf-
|6sung angeboten. Projektorseitig ermdg-
licht die Blue-LED-Technologie ein vom



Umgebungslicht unabhangiges Messen.
Eine Bedingung flur eine erfolgreiche
Messung, die bisher alle Streifenprojekti-
onssysteme an die zu digitalisierende
Objektoberflache stellen, ist eine ausrei-
chend diffuse Reflexion des projizierten
Lichts. Denn gerichtete Reflexionen fuh-
ren mitunter zu starker Uber- bzw. Unter-
steuerung des Streifenmusters im Kame-
rabild, was wiederum zur Folge hat, dass
an den entsprechenden Stellen keine
Messdaten generiert werden kdnnen.
Aus diesem Grund sind Anwender bei
der Digitalisierung glanzender Objekte
oftmals gezwungen, die Objektoberflache
vorab mit Kreidespray zu praparieren, um
flr eine diffuse Reflexion des Streifen-
musters zu sorgen. Da eine solche Vor-
behandlung des Objektes jedoch immer
einen Mehraufwand bedeutet und in vie-
len Fallen vom Anwender nicht ge-
winscht ist, bleibt oftmals nur die Ergén-
zung weiterer Messungen mit angepass-
ten Belichtungszeiten. Dies erhoht die
Gesamtmesszeit und erschwert so den
Einsatz von Streifenprojektionssystemen
gerade im industriellen Umfeld.

Intelligent Light Control

Der Comet 6 Sensor begegnet dieser
Aufgabenstellung mit dem génzlich
neuen Konzept der Intelligent Light

spsipcdrives
stand 7A-636
26.-28.11.2013
nurnberg

.......

onboard Sh

qo,/./ -

Intelligente Beleuchtung fur die 3D-Digitalisierung | Komponenten [N

Control” (ILC), welches die Intensitét des
projizierten Lichts, abhangig von der Be-
lichtung der Kamera, punktuell an die Re-
flexionseigenschaften der Objektoberfla-
che anpasst. Dies ist mdglich, weil das
Projektionsdisplay eine pixelweise Modu-
lation der Lichtintensitat erlaubt. Da die
Menge des detektierten Lichts insbeson-
dere von der Orientierung der Kamera
zum Messobjekt und der Projektoreinheit
abhangt, kann ein derartiges Verfahren
nur mit einem Ein-Kamera-System ange-
wandt werden. Beim Start jeder Mes-
sung wird zunachst eine kurze Serie un-
terschiedlicher Helligkeiten auf den zu di-
gitalisierenden Objektbereich projiziert,
um die ideale Projektionsintensitat indivi-
duell fUr jedes Kamerapixel zu bestim-
men. Eine Korrespondenzsuche ermittelt
welcher Teil des Projektionsdisplays den
Teil der Objektoberflache beleuchtet, der
von dem jeweiligen Kamerapixel beob-
achtet wird. Dadurch wird eine Messung
mit lokal angepasster Lichtintensitat er-
madglicht und eine homogene Beleuch-
tung des Messobjektes gewdhrleistet,
sodass der Dynamikbereich der Kamera
optimal ausgenutzt wird. Bei automati-
sierten Anwendungen mit einer wieder-
holgenauen Positionierung des Sensors,
z.B. durch den Einsatz eines Industriero-
boters, kénnen zudem die ermittelten
Korrespondenzen und Intensitaten ein-

lnllne Blldverarbeltﬂ

-

malig gespeichert und bei jedem erneu-
ten Start des Messprogramms abgerufen
werden, was dazu beitragt die eigentliche
Messzeit weiter zu verkirzen.

Fazit

Glanzende Messobjekte, wie z.B. unbe-
arbeitete Blechteile, deren Oberflache
das einfallende Licht Gberwiegend ge-
richtet reflektiert, stellten bisher hohe
Anforderungen an Streifenprojektions-
systeme. Intelligent Light Control ist ein
innovatives Verfahren, um derartige
Messobjekte zuklnftig effizienter zu di-
gitalisieren. |

www.steinbichler.de

Autoren | Christian Thamm & Sebastian
Oberndorfner, Entwicklung 3D-Digitalisie-
rung, Steinbichler Optotechnik GmbH
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I Komponenten | Echtzeit-Signalverarbeitung auf FPGA-Framegrabbern

)

Besuchen Sie uns auf
der SPS IPC Drives
Halle 7A

Stand 636

Bilder: Silicon Software GmbH

Bild 1a und Bild 1b | Im FPGA berechnetes Quotientenbild einer halbkugelférmigen Schmelze-
Anhaftung (links) sowie das daraus erzeugte Binarbild (rechts)

Echtzeit fur

Alle

Reprogrammierbare Echtzeit-Signalverarbeitung auf
FPGA-Framegrabbern

Wir kennen es vom Autofahren. Gibt es bei der Navigation verteilte Aufgaben, bei der Fahrer und Mitfahrer sich
um Karten, StralBenfihrung und Autolenken kiimmern, kann es schon passieren, dass eine Abbiegung verpasst
wird. Zwischen der Auswertung der Kartendaten, dem Abgleich mit der aktuellen Position, der miindlichen Uber-
tragung und der Fahrerreaktion gibt es eine zeitliche Verschiebung. Was aber passiert bei héheren Geschwindig-
keiten? Ein Formel-1-Fahrer muss fast gleichzeitig die Rennstrecke beobachten, Gefahren erkennen und unmit-

telbar darauf reagieren.

Anwendungen in der Produktion gibt es
unzahlige, bei denen es auf extrem kurze
Reaktionszeiten ankommt. Bei diesen In-
line-Inspektionen werden visuelle Vor-
gange aufgenommen, ausgewertet und
(falls notwendig) in den Produktionsvor-
gang eingegriffen. Hierflr sind mehrere
Prozesse notwendig, die unter strengen
Zeitvorgaben ablaufen mussen. Ein klas-
sischer Aufbau besteht aus Bildauf-
nahme-, Bildverarbeitungs- und Signal-
steuerungseinheit, die haufig technolo-
gisch voneinander getrennt sind. Die
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Bildaufnahme wird mit einer Kombination
Industriekamera mit/ohne Framegrabber
realisiert. Die Daten werden in den Ar-
beitsspeicher transferiert und Uber eine
BV-Software ausgewertet. Liegen die Er-
gebnisse vor, werden entsprechende
Events an eine E/A-Karte gesendet, die
Uber eine Signalausgabe die Peripherie
steuert. In den meisten Anwendungen,
die nach diesem Prinzip aufgebaut sind,
entstehen bei den Bearbeitungs- und
Transferprozessen Zeitverztge. Diese La-
tenzen addieren sich auf und geben die

durchschnittliche Reaktionsgeschwindig-
keit wieder. FUr viele Anwendungen sind
hohe Latenzen kein Problem bzw. wird
die Anwendung auf die maximal erlaub-
ten Latenzen konzeptioniert. Um die La-
tenzen minimal zu halten, gibt es ver-
schiedene Mdoglichkeiten. Echtzeit-Be-
triebssysteme erlauben, die Zeitverziige
berechenbar zu machen, zusatzlich kann
eine hohe Investition in die technologi-
sche Rechnerausstattung sowohl das
System- und das Softwareverhalten als
auch die Bildanalysezeit niedrig halten.
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Data rate up
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Echtzeit-Signalverarbeitung auf FPGA-Framegrabbern | Komponenten [N
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Bild 2 | Schema des Echtzeit-BV-Systems mit Kamera, Framegrabber und Laserscanner-Anbindung

FPGA-basierte Image
processing boards

Ein anderer Ansatz ist die Verwendung
weniger, auf ein Echtzeitverhalten spezia-
lisierter Komponenten. Ein FPGA-basier-
tes Image processing board bietet so-
wohl die Méglichkeit der Bildaufnahme
und -verarbeitung, gleichzeitig aber auch
der Signalaufbereitung und Steuerung
der Systemperipherie. Werden die ge-
samten Prozesse auf der Karte berech-
net bzw. gesteuert, entstehen nur einma-
lig minimale Latenzen (pipelined proces-
ses). Silicon Software verfolgt mit seiner
programmierbaren microEnable Frame-
grabberserie und VisualApplets diesen
Weg. Die Boards sind fur verschiedenen
Interfaces erhdltlich. Vorteil ist der Einsatz
der gleichen Treiber- und SDK-Basis,
was eine parallele Entwicklung unter-
schiedlicher Systeme bzw. einen leichten
Umstieg bei htheren Anforderungen ga-
rantiert. VisualApplets ist eine Program-
mierumgebung flr die grafische Entwick-
lung von BV-Ldsungen mittels FPGA-
Technologie. Diese Prozessoren garantie-
ren eine Verarbeitung mit minimalen La-
tenzen und ein deterministisches Lauf-
zeitverhalten in Echtzeit. Die Umgebung
bietet Gber 200 Bildverarbeitungsopera-
toren in vierzehn Bibliotheken an, die flr
die FPGA-Hardware programmiert wur-
den und Uber Flussdiagrammmodelle

kombiniert werden. Um Systeme steuern
zu kénnen, wird die Signalverarbeitungs-
bibliothek mit Uber 20 Operatoren einge-
bunden. Die Signale werden auf dem
Framegrabber generiert und an die
GPIO-Schnittstelle (General Purpose In-
puts-Outputs) weitergeleitet. Von dort
werden sie Uber ein E/A-Modul (Pro-
grammable Automation Controller) oder
direkt als gepulstes 3.3V LVTTL -Steuer-
signal an einen Servomotor, Linearantrieb
oder anderen aktiven Aktuator weiterge-
geben. Aus den acht E/A der Trigger-
schnittstelle kann Uber ein externes
Modul die Anzahl an multigeplexten Sig-
nalausgangen erhdht werden.

Latenzfreie Steuerung der
Laserintensitét

Die Aufgabendefinition innerhalb des For-
schungsverbundprojektes WELDone ist
die latenzfreie Steuerung der Laserinten-
sitét beim Laserschweien durch visuelle
Kontrolle. Die Prozessuberwachungs-
und -steuerungsanwendung wird inner-
halb der Forderinitiative Mabirillas reali-
siert. Ziel des Gesamtvorhabens ist die
ErschlieBung des Anwendungspotenzials
hochfokussierender Laserstrahlquellen in
Bezug auf die vereinfachte Anwendung
und maximierte Prozessgeschwindigkei-
ten bei der Materialbearbeitung sowie Si-
cherheit beim Durchschweigrad. Um

dieses Ziel zu erreichen, muss die Uber-
wachung, Steuerung und Regelung der
Prozesseingangsparameter sowie des
LaserschweiBprozesses verbessert wer-
den. Ein wichtiger Aspekt ist dabei die Si-
cherstellung der Echtzeitfahigkeit dieser
Prozesse, die flr die Erreichung der
hohen Prozessgeschwindigkeit bendtigt
werden. Um diese Ziele realisieren zu
koénnen, werden Prozesseingangspara-
meter (z.B. Relativgeschwindigkeit) er-
fasst und eine ProzessUberwachung auf
Basis direkter, quantifizierbarer Messgro-
Ben entwickelt. Es werden neuartige Ver-
fahren geschaffen, um die komplexen
Verfahrensstrategien massiv zu beschleu-
nigen. Hierbei werden BV-Methoden zur
Berechnung der komplexen Verfahrens-
strategien herangezogen. Teilziel ist die
Entwicklung eines LaserschweiB-Pro-
grammiersystems zur Echtzeit-BV und
-Regelung stabiler und schnellster Laser-
schweiBprozesse. Die einzelnen BV-Auf-
gaben teilten sich in folgende Teilprojekte
auf:

a) Uberfiihrung eines off-line Algorithmus
zur Temperaturbestimmung (Temperatur-
und Emissionsgradbildberechnung) in
eine echtzeitfahige, Laufzeit optimierte
Bildverarbeitung. Adaption des off-line
Topographieverfahrens in ein Echtzeitver-
halten bei einer Zielbildrate von 100Hz
und einer minimalen Verarbeitungsdauer
(Latenz) von 30ps. Aufgabe der Topogra-
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phiebestimmung sind auch die Schweil3-
fehlererkennung der Fehlerklassen (Humps,
Spritzer, Locher und Nahteinfall), die Uber
ein FPGA basiertes Echtzeit-BV-System
realisiert wurden.

b) Entwicklung von Echtzeitverfahren
zur Geschwindigkeitsbestimmung und
Schmelzbad-Geometrieanalyse flr die
Laserscanner-Steuerung um die Laserin-
tensitat innerhalb von 60ps nachzusteu-
ern. Die Laserscannersteuerung erfolgt
mit optoentkoppelter DAC-Ansteuerung
Uber ein Bit-serielles Protokoll mit einer
DatenUbertragung von 10kHz bei 12bit,
Die Ansteuerung wird direkt Uber den
FPGA auf dem Framegrabber ausge-
fUhrt, womit weitere Datenverarbeitungs-
Latenzen vermieden werden und eine zu-
satzliche E/A-Karte eingespart wird.

Sortierung von Schiittgut
und Nahrungsmittel

Schuttglter sind Forderglter in loser
Form wie z.B. Erze, Kies, Reis, Getreide
oder Recyclingmaterialien. Bei der indus-
triellen Verarbeitung soll das Schittgut in
mdglichst reiner Form sortiert werden.
Fremdkdrper oder Fehlprodukte missen
aussortiert werden. Die Sortierkriterien
sind produktabhéngig. Bei der Farbrein-
heit des ausgelieferten Produktes werden
Objekte mit abweichender Farbe ohne
Rucksicht auf GroBe des Objekts oder
Art der Farbabweichung aussortiert. Ent-
halten die Produkte eine Vielzahl von
Farbwerten, muss neben der Farbana-
lyse auch eine Formprtfung von farblich
auffalligen Objekten durchgeflhrt wer-
den. In einem Projekt des Fraunhofer-In-
stitut fir Optronik, Systemtechnik und
Bildauswertung (IOSB) fir eine automati-
sche Sortierung wird das Schuittgut in
dunner Schicht auf ein Férderband auf-
gebracht, das sich mit 3m/s bewegt. Am
Ende der Transportstrecke I16st sich das
Produkt vom Band und fliegt in einer
Wurfparabel weiter, die auf inrer Flugbahn
mit einer 2k-Farbzeilenkamera aufge-
nommen wird. Der Hintergrund der Auf-
nahmeebene ist in Farbe und Helligkeit
variabel. Knapp 20cm hinter der Kamera
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Hintergrund
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Bild 3 | Schuttsortierungslésung mit Echtzeit-Bildverarbeitung und Signalsteuerung

sind LuftdruckdUsen mit Magnetventilen
in einem Abstand von 5mm voneinander
in Reihe montiert, Uber die fehlerhafte
Teile aus dem Massestrom ausgeblasen
werden. Wahrend der Flugzeit von ca.
70ms zwischen der Sichtlinie der Kamera
und der Ausblaslinie erkennt der FPGA-
Framegrabber fehlerhafte Produkte und
sorgt dafir, dass die Disen positions-
und zeitgenau angesteuert werden, um
den Ausschuss aus einer Transport-
masse von ca. 2,5t/h auszublasen. Wei-
tere Beispiele flir eine Sortierung wurden
im Bereich Nahrungsmittel (Reis) und
Textil (Baumwollfasern) realisiert. Hierflr
wurden Reiskdrner im freien Fall auf Reis-
qualitat (Farbe) und Fremdkdrper Uber-
pruft und unmittelbar Uber Steuerung von
Druckluftventilen aussortiert. Eine Zeilen-
kamera liefert die Bilder, die innerhalb der
Fallhdhe bzw. der Fallzeit analysiert wer-
den mussen. Innerhalb der geringen Zeit-
dauer des Fallens muss eine Entschei-
dung Uber die Aussortierung getroffen
werden. Bei der Anwendung zur Baum-
wollsortierung wird, analog zur vorherge-
henden Anwendung die Faser auf ihre
Farbqualitat gepruft, wobei die zulassigen
Farbabweichungen in einer Datenbank
als Farbraumprofil hinterlegt werden.
Auch hier liefert eine Reihe von mehreren
Zeilenkameras die Bilder, die direkt auf
der Framegrabberkarte ausgewertet wird

=]
Bildverarbeitungs-
karte

FPGA

und Uber die E/A-Schnittstelle die Steue-
rung der Druckluftventile Gbernimmt.

Fazit

Mit der microEnable Framegraberserie
und VisualApplets als Ldsungsansatz
wird eine latenzminimierte Verbindung
zwischen Bildverarbeitung und Signalver-
arbeitung geschaffen. Uber die grafische
Programmierung der kompletten Aufga-
benstellung als gemeinsame Implemen-
tierungbasis, kdnnen Ergebnisse an die
Signalverarbeitung und somit direkt Uber
die on-board GPIO-Schnittstelle an eine
Maschine weitergegeben werden. Fur
eine weitere E/A-Karte besteht keine
Notwendigkeit. Dieses ermdglicht die
Entwicklung eines echtzeitfahigen autar-
ken Systems, das fiir Inline-Inspektionen
in der Produktion oder fUr die Robotik
pradestiniert ist. Aber auch in Hinblick auf
Industrie 4.0 mit einer Stickzahl-1-Pro-
duktionsvorgabe ergeben sich neue
Maglichkeiten.

www.silicon-software.de

Autor | Michael Noffz, Head of Dept.
Marketing, Silicon Software GmbH

Bild: Silicon Software GmbH



Neuheiten Beleuchtung | Komponenen

2-Kanal-Blitzsteuerung mit
USB-Schnittstelle

Zur Verringerung des Einflusses von Umgebungsbeleuchtung oder der Bildunschérfe
wahrend der Aufnahme schnell bewegter Objekte ist der Einsatz einer zum Kamerasystem
synchronisierten Blitzbeleuchtung nahezu unerlasslich. Der QI Flash Control | mit zwei un-
abhangigen Trigger-Eingangen und zwei entsprechenden Ausgangskanélen liefert bis zu
9A pro Kanal bei minimalen Impulszeiten von 10us. Uberdies bietet er eine Zeitaufldsung
von 10us und Stromauflésung von 10mA der Blitzimpulse. Konfiguriert wird die Blitzsteue-
rung Uber eine USB2.0-Schnittstelle oder manuell durch Kndpfe und eine zweizeilige Seg-
mentanzeige am Gerét.
Framos GmbH ¢ www.framos.de
Tel.: 089/710667-0 » Fax: 089/710667-66

-----------------------------------------------------------
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FUr besonders starke Bean-
spruchung ist das Gerat optio-
nal auch mit passendem Kuhl-

koérper erhaltlich.

Bild: Framos GmbH

Von Tunnelbeleuchtungen profitieren vor allem Anwender, die inre Produkte in bewegten
Prozessen bei gleichzeitig hohen Prozessgeschwindigkeiten und engen Platzverhéltnissen
prufen mochten. Die Beleuchtungen ersetzen ein groBflachiges diffuses Auflicht und be-
ndtigen weniger Platz in der Anlage. Sie wird bei der Inspektion von eindimensional ge-
wolbten bzw. axialsymmetrischen Teilen oder Teilen mit glanzenden bis matten Oberfla-
chen eingesetzt. Mit einer koaxialen Beleuchtungseinspiegelung am Kameradurchblick
der Tunnelbeleuchtung wird die Helligkeitsverteilung flr den Einsatz als Dome-Beleuchtung
(Cloudy-Day-Beleuchtung) optimiert.
Vision & Control GmbH e www.vision-control.com
Tel.: 03681/7974-0 » Fax: 03681/7974-44
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. Objektstop realisierbar.

- Anzeige -
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Prazisionsobjektive

fur die industrielle
Bildverarbeitung

® Telezentrische Objektive

® CCD Objektive

® UV Objektive

® NIR,SWIR Objektive

® Weitwinkel Objektive

® LED Kondensoren

® Kundenspezifische
Losungen

SILL OPTICS
GmbH & Co. KG

www.silloptics.de
info@silloptics.de
Tel.: +49(0)9129 9023 0




I Komponenten | Neuheiten Objektive

: Polytec stellt das 5 Megapixel-Objek-
i tiv JC5M2 von Kowa vor.

5MP-Objektiv flr
High-End-Anwendungen

Polytec stellt das 5MP-Objektiv JC5M2 von Kowa vor. Beeindruckend ist vor allem
das Preis-Leistungs-Verhéltnis. Das Objektiv ist flr Bild-Sensoren bis zu 2/3" und
3,5um PixelgréBe ausgelegt. Vier verschiedene Brennweiten mit 12, 16, 25 und 35mm
sind erhaltlich. Die Praxiserfahrung zeigt, dass das neue Objektiv aufgrund seiner Leis-
tungsmerkmale gut zu den hochauflésenden Kameras der Manta- und Stingray-Serie
von AVT bzw. zu den Pilot- und Aviator-Kameras von Basler passt. Das Modell ist im
Vergleich zum Vorgéanger JC5M sowohl bezlglich der Transmission verbessert als
auch vom mechanischen Design Uberarbeitet und robuster ausgelegt.
Polytec ¢ www.polytec.de/JC5M2
Tel.: 07243/604-0 ¢ Fax: 07243/69944

Bi-telezentrische Messobjektive

Telezentrische Objektive weisen keine perspektivische Verzerrung auf und eignen sich
daher fir Messaufgaben dreidimensionaler Objekte. Die bi-telezentrischen Objektive
von Opto setzen hier noch einen drauf und haben auch kameraseitig einen telezentri-
schen, sprich parallelen Strahlengang. Sollte der Bildaufnehmerchip einer Kamera nicht
exakt positioniert sein, so wird das durch die ‘beidseitige’ Telezentrie kompensiert.
Damit sind hochgenaue Vermessungen von Prazisionsbauteilen méglich, da die bi-te-
lezentrischen Objektive eine vergroBerte Scharfentiefe und einen konstanteren Vergro-
BerungsmaBstab Uber das gesamte Bildfeld aufweisen.
Opto GmbH ¢ www.opto.de
Tel.: 089/898055-0 » Fax: 089/898055-18

1"-6MP-Objektiv-Serie
fur High-End-Anwendungen

Die neue 1" 5MP SC-Serie von Kowa ist flir Sensoren mit bis zu 3,5um PixelgroBe an-
gedacht. Die Serie besteht aus funf Modellen mit Brennweiten zwischen 12 bis 50mm.
In allen Modellen wird spezielles XD-Glas mit besonderen Dispersionseigenschaften
sowie Aspharen verarbeitet. Prototypen sind ab sofort fir Testzwecke erhaltlich.
Kowa Optimed Deutschland GmbH ¢ www.kowa.eu
Tel.: 0211/179354-0 ¢ Fax: 0211/161952

- Anzeige -

LED-Beleuchtungen made in Germany

©®OO®IMAGING® LIGHT ® ® TECHNOLOGY
- -

BUCHNER

www.buechner-lichtsysteme.de/sps
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Bild: CRio Cmb

i In Verbindung mit einem Linienlaser

i sind die Objektive auch zur 3D-Digi-

! talisierung von Objekten durch Laser-
! triangulation geeignet.
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Bild: Kowa Optimed Deutschland GmbH

Die Serienproduktion der SC-Serie
i startet Ende Dezember.
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Datenblatter Techspec-Objektive

Edmund Optics prasentiert neue Datenblatter zu den Techspec-Objektiven, die online zur Verfligung stehen. Die Downloads be-
inhalten Diagramme zur Abbildungsleistung, technische Details sowie Zeichnungen fur jedes Objektiv. Nur mit ausreichenden tech-
nischen Informationen kann das beste Objektiv flr ein Bildverarbeitungssystem ausgewahlt werden. Leistungsparameter wie MTF,
Schérfentiefe, Verzeichnung und relative Beleuchtungsstérke gelten als entscheidende Kriterien, und die graphische Darstellung
dieser KenngréBen erleichtert die Wahl des passenden Objektivs.
Edmund Optics GmbH ¢ www.edmundoptics.de
Tel.: 0721/62737-0 * Fax: 0721/62737-50

Die Objektive der C-Mount-Serie flir Kameras mit 2/3"-Sensoren von Tamron garan-
tieren eine Aufldsung von 6MP bis in die Randbereiche. Dies entspricht einer Pixel-
gréBe von etwa 3um. Modelle mit den Brennweiten 50, 35 und 25mm sind ab sofort
verfugbar. Vier weitere Brennweiten, die auch den Weitwinkelbereich bedienen, folgen
in Kdrze. Der Blenden- und Fokusring kann an jeweils drei Stellen fixiert werden.
Auch bei schlechten Lichtbedingun- Stemmer Imaging GmbH ¢ www.stemmer-imaging.de

i gen sorgt die hohe Lichtstérke der Tel.: 089/80902-0 ¢ Fax: 089/80902-116
| M23FM-Objektive fir beste Resultate.

Bild: Stemmer Imaging GmbH

- Anzeige -

Kontrast_stal_‘ke V\_Ilre Grid Schneider Kreuznach
IR-Polarisationsfilter C-Mount-Hochleistungsobjektive

Die kontraststarken Wire Grid IR-Polarisationsfilter sind ideal — immer die beste Wahl
fir breitbandige IR-Anwendungen, bei denen es auf hohe
Transmission und hohen Kontrast ankomm. Durch die Wire
Grid-Technologie kann der Einfallswinkel bei +20° liegen, Echte 5 Megapixel Auflésung fiir 2/3"-Sensoren
ohne dass sich die Eigenschaften verschlechtern. Mit der An-
tireflexbeschichtung fur hdhere Transmission werden die Filter
zur Polarisierung der Strahlung von IR-Laserquellen oder zur
Abschwachung der Strahlung aus polarisierten IR-Lasern ein-
gesetzt. Sechs Modelle sind in den GréBen 12,5x12,5mm, Wellenléngenbereich 400-1000 nm
25x25mm und 50x50mm jeweils fur Wellenlangen von 3-5um

oder 7-15um erhéltlich.
Edmund Optics GmbH ¢ www.edmundoptics.de 100% Qualitatskontrolle
Tel.: 0721/62737-0 » Fax: 0721/62737-50

1,3" Anti Shading Objektive

Robust und Kompakt

Optimiert fir PixelgréBen <5pm
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Die Filter werden l
durch Aufbringen

einer diinnen Schicht I'

MicroWires aus Alu- ’
minium auf ein Sub- (
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stellt.

Bild: Edmund Optics GmbH
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Bild: Intel Corporation

Bild 1 | Der Intel Xeon Phi Co-Prozessor, der bis zu 61 Rechenkerne auf einem Chip umfasst, liefert auf
einem Chip eine Rechenleistung von mehr als 1Tflop/s.

Codename Haswell

Intel-Losungen beschleunigen die IBV

Die Auswertung von Kameradaten in Echtzeit und die Steuerung der Maschinen erfordert heutzutage leistungs-
starke und energieeffiziente Lésungen. Intel bietet hierfdr mit der vierten Generation der Intel Core Prozessoren
eine perfekte Plattform zur industriellen Bildverarbeitung.

Leistungsfahigere Hard- und Software
sowie neue Technologien erweitern die
Anwendungsfelder flr die IBV kontinuier-
lich. Dabei entstehen enorme Daten-
mengen (Big Data), die analysiert und
ausgewertet werden mussen. DafUr sind
im Hintergrund ebenso leistungsfahige
Rechner notwendig wie fUr die Echtzeit-
Auswertung der Bilddaten, etwa bei der
Qualitatskontrolle. Die Hardware sollte
zudem stets verfugbar und gegen Zu-
griffe von auBen gesichert sein, energie-
effizient arbeiten und sich bei Bedarf aus
der Ferne verwalten lassen. Die vierte
Generation der Intel Core Prozessoren
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(Codename ‘Haswell’) erflillt dank ver-
besserter 3D-Grafik all diese Anforderun-
gen. Zudem vereinfacht sie die Decodie-
rung und Transcodierung bei gleichzeitig
laufenden Video-Streams. Auch die
neue Befehlssatzerweiterung namens
Advanced Vector Extensions 2.0 (AVX
2.0) beschleunigt die Audio-/Videoda-
tenverarbeitung oder die 3D-Analyse. Im
Vergleich zu den AVX-Instruktionen der
Vorgéngerarchitekturen sorgt AVX2 mit
256-Bit-Vektoren flr den doppelten
Durchsatz — sowohl bei einfacher als
auch bei doppelter Prézision. Ein Ge-
schwindigkeitsschub wird hier insbeson-

dere durch die im AVX2 integrierten,
neuen FMA-Befehle (Fused Multiply-
Add) erreicht. Dank der hohen Leistung
der Intel Multicore-Prozessoren ist es
auBerdem maglich, gleichzeitig Bildver-
arbeitung und Steuerung der Maschine
Uber ein Human Machine Interface auf
einem einzigen PC zu konsolidieren. Bis-
lang waren dazu meist zwei Rechner
notwendig, einer flUr die Bildverarbei-
tung, einer fur die SPS. Zur Kommunika-
tion beider Systeme mussten die Daten
konvertiert und Uber ein Netzwerk Uber-
tragen werden. Diese Form der Daten-
kommunikation bremste jedoch das



System. Mit der Intel-basierten Hard-
ware-Plattform hingegen ist der schnelle
Austausch der Daten gewéhrleistet, da
beide Anwendungen ohne Datenwand-
lung und externe Schnittstellen laufen.
Durch die Konsolidierung sinken zudem
die Anzahl der Komponenten in der Ma-
schine und damit auch die
Wartungskosten.

Sicherheit und
Energieeffizienz

Die vierte Generation der Intel
Core Prozessoren bietet dart-
ber hinaus ausgefeilte Sicher-
heits- und Verwaltungsfunktio-
nen. Dank Advanced Encryp-
tion Standard New Instructi-
ons (AES-NI) kénnen Bildver-
arbeitungs-Systeme  Daten
schneller ver- und entschllUs-
seln. Mit Intel Active Manage-
ment Technology (Intel AMT)
lasst sich das System per
Fernzugriff aktivieren, warten
und sicher verwalten. Um
platzsparende IBV-L&sungen
und Kleinere Formfaktoren flir
die industrielle Produktion zu
ermdglichen, bringt Intel CPU
und Chipsatz in einem Pa-
ckage mit einer Thermal De-
sign Power (TDP) ab 15W
unter. Auch die Kuhllésungen
schrumpfen, da die Lufter
wegen des geringeren Strom-
verbrauchs kleiner werden.
Insgesamt bietet Intel acht
Modelle seiner neuen Prozes-
soren — je nach Kundenanfor-
derung und Einsatzbereich ist
damit fur jede Anwendung die
passende Losung dabei.

Co-Prozessor fiir Big
Data-Bildverarbeitung

Intel-Lésungen beschleunigen die IBV | Komponenten [N

der bis zu 61 Rechenkerne auf einem
Chip umfasst. Er liefert auf einem Chip
eine Rechenleistung von mehr als
1Tflop/s (eine Billion FlieBkommaopera-
tionen pro Sekunde) und bietet indus-
trieweit die derzeit hdchste Leistung pro
Watt. Der Co-Prozessor arbeitet daher

Optische Inspektion mit Contact Image Sensoren (CIS)

SCHNELL UND GENAU —
ABJETZT IN FLACH
UND BREIT!

Mit der CIS KD-Serie schafft Mitsubishi Electric neue
Maoglichkeiten flr die Bildverarbeitung. Perfekt fir An-
wendungen, in denen flache oder nahezu flache Objekte
und Materialien schnell, mit hoher Auflosung und bester
Farbqualitat getestet werden mussen.

Anwendungsgebiete: Druckinspektion, Fehlerprifung

von Textilien, Folien und anderen Bahnwaren, Uberprifung
von Leiterplatten, Wafern, Solarpanels oder Sicherheits-
merkmalen, Inspektion von Glas und Metall u.v.a.

Imaging is our passion.

nicht nur extrem produktiv, sondern
auch sehr energieeffizient. |

www.intel.com

Autor | Christoph Johann, Industrial Seg-
ment Manager EMEA, Intel GmbH

Mitsubishi Electric CIS KD-Serie
Contact Image Sensoren

» Patentrechtlich geschtitzter, trilinearer
CMOS-Farbsensor

» Integrierte, weifSe LED-Beleuchtung

» 3 Scan-Formate: A3, A1, AO

» Aufldsung 600 dpi

» Scanraten von 960 mm/s und 44 us/Zeile

» Datenausgabe 8- oder 10-Bit (iber
bis zu 3 Cameralink Medium-Ports

» SPS/IPC/DRIVES 2013, Nirnberg, 26.-28. November, HALLE 7A, STAND 148

Steigt die Datenmenge bei
der Auswertung der Bildda-
ten stark an, bietet Intel den
Intel Xeon Phi Co-Prozessor,

Telefon +49 89 80902-0
www.stemmer-imaging.de

STEMMER®

I M A GI NG
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Industrie-PCs fur Machine Vision

Durch das anhaltende Wachstum der Verkaufszahlen von Tablet-PCs, wie z.B. des iPad, sinken die Verkaufszahlen
fur klassische Desktop-PCs. Fuir Hersteller (und Anwender) von IBV-Lésungen wird es somit zukiinftig schwieriger,
eine langzeitverfliigbare PC-Technologie auf dem Markt zu finden, die den Ansprichen der jeweiligen Applikation
sowohl aus technischer Sicht als auch vom Preis-/Leistungsverhéltnis her entspricht.

Allerdings ist der IPC eine DER Schnitt-
stellen zwischen den Welten der Auto-
matisierung und der industriellen Bild-
verarbeitung. Viele IPCs der groBen Au-
tomatisierungshersteller werden bereits
in der IBV eingesetzt. Daneben gibt es
aber auch eine groBe Anzahl an Spezi-
alanbietern, die sich mit ihren IPCs di-

spezialisiert haben. Daneben spielen die
groBen Chip-Firmen wie Intel oder AMD
naturlich auch eine entscheidende Rolle
bei den zukinftigen Verarbeitungsge-
schwindigkeiten von [IBV-Ldsungen.
Dank Multicore-Technologie kénnen
Bilddaten immer schneller Ubertragen
und verarbeitet werden. Das Interesse

immer mehr zu. So wird es im nachsten
Jahr erstmals auf der Vision 2014 einen
Gemeinschaftsstand ‘IPC 4 Vision’
geben, bei dem knapp zehn Aussteller
ihre Kompetenz zeigen. Medienpartner
der Aktion sind die Fachzeitschriften in-
VISION und SPS-Magazin. |

rekt auf Machine-Vision-Anwendungen  am Industrie-PC

- Anzeigen -

in der IBV nimmt www.sps-magazin.de

IMAGO Technologies GmbH
D-61169 Friedberg [ |
Tel.: +49 6031/68426-11
Fax: +49 6031/68426-13

17V Pt

For free

Developed from machine vision experts.
Direct Plug

4x GigE Vision || Camera Link || USB 3.0
All'in one

4x LED controller || Camera Trigger
General purpose 10s

Encoder for linescan application
Fieldbus

info.itf@imago-technologies.com

Naturally

: ': DA No fan - Celeron Dual Core, i5...i7, 4 core
] adds * Long term availability with reliable
2 _‘ S ~ firmware and Win7 Embedded
= E 2 IMAGO has the highest rate
2) VisienBiox AGEX~ =) of customer satisfaction.

———

Halle 7A - 836 - VDMA Gemeinschaftstand
www.imago-technologies.com

www.imago-technologies.com

Phoenix Contact Deutschland GmbH
D-32825 Blomberg

Tel.: +49 5235/312000

Fax: +49 5235/312999

EPHCENIX
CONTACT

INSPIRING INNOVATIONS

Automatisierung sah
noch nie so gut aus

info@phoenixcontact.de

Starke Technik, attraktives Design

Die Industrie-PCs der Designline-Serie sind schmal, IP65-geschiitzt,
Multitouch-fahig und lassen sich besonders leicht direkt an der
Maschine anbringen. Mit Designline gestalten Sie servicefreundliche
und individuelle Bedienkonzepte.

phoenixcontact.delipc

@D OO D [LeoRTAs 4

INSPIRING INNOVATIONS

www.phoenixcontact.de
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spsipc drives
Pyramid Computer GmbH
D-79111 Freiburg
Tel.: +49 761/4514-792
Fax: +49 761/4514-700

pyramid

sales@pyramid.de

lgwiLofiV\g T

CamCube 4.0

high-performance machine vision

- Kompakter Industrie PC
-Intel® Core™ i7 Prozessor

4. Gen. Haswell

- 4% PClexpress

- Bis zu 20x USB 3.0

- Bis zu 32GB DDR3 RAM

- 2X SSD-/2x HDD-Laufwerke
- Als AC/DC-Version lieferbar

Elektrische Automatisierung

Systeme und Komponenten
Internationale Fachmesse und Kongress
Niirnberg, 26.—28.11.2013

Ihr Kongress:
aktuell & praxisnah

e ——
——

®(---'-I--.
@(--.

Jetzt informieren:
www.pyramid.de/camcube

pyramid

louilding IT

www.pyramid.de

Siemens AG
Industry Sector
Industry Automation

SIEMENS

Jede Session separat buchbar.
Kostenfreie Keynotes und Trendsession.

Auszug aus den Themen:

e Software fiir funktionale Sicherheit

e Automatisieren mit Tablets und Smartphones

e Systemdesign in der industriellen Automatisierung
e Antriebsregelung und Umrichtertechnik

¢ Regelung in vernetzen Systemen

e HIL-Simulation und virtuelle Inbetriebnahme

SIMATIC Embedded-IPCs

Leistungsstark, kompakt und wartungsfrei

Die platzsparende Losung fiir komplexe Aufgaben

20 % Platzeinsparung fiir noch kompaktere Maschinen
Maximale Produktivitdt durch héchste Leistung mit
Intel Core i7 Prozessor (3rd Gen.) und Turbo Boost

Bis zu 90 % weniger Servicekosten durch Fernwartung
Einschaltfertig mit Steuerungs- und Visualisierungs-
software

d anmelden!

- un
Informieren de/sps/kongress

www.mesago-

www.siemens.de/ipc4x7d

siemens.del/ipc4x7d

Weitere Informationen unter
+49 711 61946-49
oder sps@mesago.com

Mesago
Messe
Management




I Komponenten | 100% Kontrolle mit Vision Sensoren bei Warsteiner
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Bild: Balluff GmbH

sungsbereichs auf dem Monitor.

Alle 25ms eine Flaschenprufung

100% Kontrolle mit Vision-Sensoren bei Warsteiner

Die Warsteiner Brauerei kontrolliert mit dem Vision Sensor BVS-E nach dem Abfiillprozess im Rahmen einer 100%
Kontrolle die Anwesenheit von Etiketten auf Keg-Féssern, die korrekte Beschriftung von Flaschenlabeln sowie die
Qualitat von Sixpack-Cluster-Verpackungen.

Die Warsteiner Gruppe mit ihren 2.300 Mit-
arbeitern gehdrt mit einem Absatzvolumen
von 4,56 Mio. Hektolitern und einem Um-
satz von 530Mio.€ (2012) zu den fuhren-
den privaten  Brauereiunternehmen
Deutschlands. Zum Familienunternenmen
zahlen heute weltweit rund 120 Firmen.
Herzstlck der Unternehmensgruppe ist
die 1753 gegrindete Warsteiner Brauerei
Haus Cramer mit Sitz in Warstein in der
Nahe von Soest, mit ihrer Stammmarke
Warsteiner Premium Verum. Sehenswert
ist auch das Betriebsgelande, dessen Fla-
che ca. 66 FuBballfeldern entspricht. Hier
werden taglich bis zu 4.000 Paletten be-
wegt und 200 LKWs abgefertigt.

55.000 Flaschen

pro Stunde priifen

In den Abfulllinien ftr 0,51 Flaschen wer-
den mit einem schnellen Laser auf spe-
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zielle auf der FlaschenrlUckseite aufge-
brachte Labels das Mindesthaltbarkeits-
datum (MDH), die Uhrzeit und der Ma-
schinencode eingebrannt. Diese Mar-
kierungen gilt es mit dem Vision-Sensor
fur jede Flasche mit dem Werkzeug
Kantenzéhlen zu prifen, denn fehlt
das Mindesthaltbarkeitsdatum, darf sie
nicht in den Handel gelangen. Getrig-
gert wird die Kamera von einer Licht-
schranke. Sie detektiert die Gestange
der Zentriertulpen, die die Flaschen
durch die Anlage fuhren. Die besonde-
ren Herausforderungen der Applikation
erklart Andreas Zydek, geschaftsfihren-
der Consultant der Firma BHV Automa-
tion, der den Getrankehersteller bei der
Auslegung der Anlagen beraten hatte:
, Die Flaschen sind in extrem schneller
Bewegung, denn bis zu 55.000 Fla-
schen durchlaufen in der Stunde die
Anlage. FUr den Sensor mit seinem

s/w-CMOS-Bildaufnehmer (640x480
Pixel) bleibt damit nur noch eine Bear-
beitungszeit von 25ms pro Prifvorgang
bei 16 Flaschen pro Sekunde, doch
diese Aufgabe I6st der Sensor mit Bra-
vour. Wir haben ein besonders kompak-
tes VA-Ringlicht mit Fresnelloptik als Zu-
satzbeleuchtung eingesetzt. Es ver-
starkt die Lichtleistung der integrierten
Leuchte punktuell.” Um den besonde-
ren Bedingungen des Brauereibetriebes
gerecht zu werden, wurden Sensor und
Leuchte zuséatzlich in ein abgedichtetes
V2A Einbaugehduse mit entspiegelter
Glasscheibe integriert, was eine pro-
blemlose Reinigung der Anlage mit viel
Wasser und Reinigungsmitteln erlaubt.

Parametrierung leicht gemacht

Fur die Parametrierung des Sensors be-
notigt man bei Warsteiner keinerlei Pro-



grammierkenntnisse oder langwierige
Schulungen. Der Vision Sensor im
Scheckkartenformat ist Gber die mitge-
lieferte Software ConVIS einfach zu
handhaben. , Sobald wir den Sensor
Uber die integrierte Ethernet-Schnitt-
stelle an ein Windows-Notebook ange-
schlossen haben, sehen wir sofort ein
laufendes Bild des Erfassungsbereichs
auf dem Monitor”, erlautert Rainer If-
land, Gruppenleiter Elektrotechnik in der
Instandhaltung bei der Warsteiner
Brauerei, und fuhrt weiter aus: ,Wir
mussen dann nur noch die gewtnsch-
ten Werkzeuge und Bildausschnitte
aussuchen und den Ausgang anwahlen,
schon ist der Sensor betriebsbereit.”
Den korrekten Schwellenwert flr jedes
Werkzeug zu finden, ist einfach: Hin-
weise in den Farben Rot und Grin sig-
nalisieren die korrekte Einstellung schon
vor dem Wechseln in den Betriebsmo-
dus. Danach arbeitet der Sensor voll-
kommen autonom als Standalone-
Gerat. Bis zu 20 Konfigurationen kann
der Anwender direkt im Sensor spei-
chern. Das gilt auch fUr eine zweite Va-
riante des Sensors, den BVS-E Identifi-
cation, der speziell fir das Lesen und
Erkennen von 1D-Codes (Barcodes)
bzw. 2D-Codes (DataMatrix-Codes)
konzipiert wurde.

Anwesenheitskontrolle
per DataMatrix-Code

Eingesetzt wird er in der Warsteiner
Brauerei in Etikettier-Systemen flr 30 und
501 Mehrwegfasser aus Edelstahl, soge-
nannte Keg-Féasser. Er Uberprift dort im
Rahmen einer 100% Kontrolle die Anwe-
senheit von Etiketten auf der Verschluss-
kappe Uber dem Keg-Kopf der Fésser.
Das Etikett gibt in Klarschrift Auskunft
Uber die Biersorte, das Abfllldatum und
kann neben dem Mindesthaltbarkeitsda-
tum noch weitere spezifische Informatio-
nen wie Chargennummer und LosgroBe
enthalten. Der besondere Clou: Gelesen
wird nicht die Schrift, sondern ein zusétz-
lich aufgedruckter 2D-Matrixcode auf
dem Etikett. Der Erfassungsprozess in

100% Kontrolle mit Vision Sensoren bei Warsteiner | Komponenten [N

der Etikettierlinie ist schnell erklart: Ein
Transportband fuihrt die Fasser mittig zu,
so erscheinen die Schutzkappen der
KEG-VerschlUsse immer an der gleichen
Position unterhalb des Druckers. Sobald
ein Sensor die Anwesenheit eines Fasses
meldet, liefert ein Etikettendruckspender
just in time ein druckfrisches Etikett an,
das dann von einer Pneumatikachse auf
die Schutzkappe des Keg-Fasses ge-
klebt wird. Der am Druckgestell befes-
tigte Vision-Sensor wird bei Sortenwech-
sel automatisch mitgefuhrt. Ist die Achse
wieder an ihren Ausgangspunkt zurtick-
gefahren, |6st dies ein Triggersignal aus,
auf das der Sensor dann zuerst mit
einem OK-Signal seine Betriebsbereit-
schaft signalisiert, was sicherstellt, dass
kein Fass ungeprift das Haus verlasst.

Verpackungskontrolle
leicht gemacht

Pfiffig geldst wurde
auch noch eine
dritte Aufgabenstel-
lung bei Warsteiner:
Hier werden nach
der Abflullung je-
weils sechs Getran-
keflaschen zu
einem Ber-Gebinde
(‘Sixpack’) geclus-
tert. Die patentierte
Kartonverpackung
kommt ohne HeiB-
kleber aus und be-
ruht auf einem spe-
ziellen Schiebe-
Ziehmechanismus,
bei dem eine Karto-

den koénnen. Auch hier kontrolliert War-
steiner mittels eines Vision-Sensors den
festen Sitz aller Verriegelungen auf der
Unterseite der Verpackung. Gepruft
wird jeweils an drei Positionen die Breite
der einzelnen halbmondférmigen La-
schen, die schwarz bedruckt sind und
gut zum Ubrigen Karton kontrastieren.
Ist nur eine der Verriegelungen defekt,
so wird das Sixpack ausgeschleust.
Getriggert wird der Sensor Uber die
Kanten der Sixpacks, sobald sie von
Lichtwellenleitern erfasst werden. M

www.balluff.de
www.bhv-automation.de

Autor | Detlef Zienert, Public Relations
Manager, Balluff GmbH
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nage von oben au-
tomatisiert Uber die
Flaschen gescho-
ben und unterhalb
der Flaschen drei
Kartonlaschen so
miteinander verrie-
gelt werden, dass
die Flaschen beim
Anheben sicher
transportiert  wer-

VMT Bildverarbeitungssysteme kennen keine Kompromisse!

VMT-Komplettlésungen fiir die Qualitdtssicherung basieren auf eigenent-
wickelten Produktlinien, welche das gesamte Applikationsspektrum ab-
decken. Als Systemlieferant stehen wir fiir die wirtschaftliche Integration
von Bildverarbeitungs- und Lasersensorsystemen in Ihre Anlagen und Pro-
duktionsprozesse.

Bei VMT erhalten Sie Spitzentechnologie kombiniert mit hdchster Investi-

tionssicherheit. Von der individuellen Planung bis zur Realisierung und von
der Schulung lhrer Mitarbeiter bis zur kontinuierlichen Wartung — VMT ist

Ihr zuverldssiger Partner und Berater.

PEPPERL+FUCHS

VMT Bildverarbeitungssysteme GmbH
MallaustraBe so-56 - 68219 Mannheim/Germany
Telefon: 0621 84250-0 - Fax: 0621 B4250-290
E-Mail: info@ bh.com « www.vmt-gmbh.com
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High Dynamic Range (HDR) mit 115dB bei 60fps leistet das Image-Sensor-Modul ISM-
ARO132AT. Empfindlicher als das menschliche Auge und mit einer Betriebstemperatur
von -40 bis +85°C auch wesentlich robuster als der menschliche Betrachter, erkennt
der Bildsensor bei widrigen Umgebungen und ungunstigen Lichtverhéltnissen alle Details
und Farbnuancen. Als Basis fUr das ISM dient der Aptina-ARO0132AT mit 1.280x960 (V).
Mit 115dB bei einer PixelgroBe von 3,75um Ubertrifft die Qualitat des Moduls die aller-
meisten HDR-Foto-Kameras deutlich.
Bluetechnix GmbH ¢ www.bluetechnix.at
Tel.: 0043/1/9142091-0 ¢ Fax: 0043/1/9142091-99
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Bild: Bluetechnix GmbH

_________________________________________________________

HDR mit 115dB bei 60fps leistet das
i Image-Sensor-Module ISM-
! ARO132AT

Das real.iZ-1K-ToF-System nutzt einen kurzen, intensiven Lichtpuls, der zusammen
mit der digitalen Verarbeitung eine deutlich hdhere Pixelanzahl erlaubt als bisherige
Systeme. Das modulare System hat eine Reichweite von 0,5 bis 10m, setzt man zwei
zusétzliche Beleuchtungsmodule ein, werden 15m erzielt. In Vorbereitung ist bereits
eine 4MP-Version. Derzeit erreicht das System eine SXGA-Aufldsung von 1.280x1.024
Pixel bzw. 1,8MP. DarUber hinaus kénnen real.iZ-1K-Systeme so synchronisiert wer-
den, dass mehrere von ihnen zur gleichen Zeit dasselbe Objekt abbilden.
odos imaging limited ¢ www.odos-imaging.com

Die real.iZ-1K-Systeme kénnen so Tel.: 0044/131/650-7756 ¢ E-Mail: info@odos-imaging.com

synchronisiert werden, dass meh-
rere von ihnen zur gleichen Zeit
dasselbe Objekt abbilden.

Intelligenter 3D-Vision-Sensor

_________________________________________________________________________________________________________________________________________

Der VC nano 3D ist ein frei konfigurierbarer, intelligenter 3D-Vision-Sensor. Den Kern
des Vision-Systems bildet die intelligente Kamera VCSBC6210 nano RH. Die Beson-
derheit ist, dass er sich sowohl fuir 3D- als auch fur
2D-Prifaufgaben parametrieren lasst. Das Gehduse
mit Abmessungen von 140x70x35mm beinhaltet

neben der Kamera auch einen Linienlaser mit einer
F AL} CON Leistung von 5mW, der es erlaubt, anhand des Licht-

- Anzeige -

FALCON ILLUMINATION MV schnittverfahrens 3D-Bilder in Echtzeit mit Scanraten
Vorteil 4 : bis 400Hz aufzunehmen. Die Auswertung der 3D-Bil-
Beste Qualitat zu giins- der erfolgt direkt tiber den DSP-Prozessor des Sen-

tigen Preisen, sors, der eine Rechenleistung von 5.600MIPS erreicht.

Vision Components GmbH
www.vision-components.de

FALTEC Tel.: 07243/2167-0 » Fax: 07243/2167-11
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i Es gibt zwolf VC-nano-3D-Modelle,
i die fiir Arbeitsabsténde von 80 bis
i 200mm und Messbereiche von 12
! bis 120mm konzipiert sind.
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Das CVS-1457RT-Vision-System ist ein Compact-Vision-System, das Uber einen Intel
Atom Prozessor mit 1,66GHz und zwei unabhangige PoE-AnschlUsse fur GigE-Vision-
Kameras verfligt. Das System weist zudem FPGA-fahige I/O auf, die mit der bedien-
freundlichen Vision RIO API kombiniert werden kénnen, um Prifergebnisse der Bild-
verarbeitung mit anderen Systemteilen nahtlos zu synchronisieren, z.B. mit Encodern, ;
AusstoBern und Néherungssensoren. Das Vision System wird entweder mit
National Instruments Germany GmbH e www.ni.com/germany gﬁﬁg;gg;?ﬁg ggﬁ\gi'(():l)%?er

Tel.: 089/741313-0 ¢ Fax: 089/7146035 grammiert.

IP65 Handscanner

Das industrietaugliche Handlesegerat IT 1910i wurde speziell fur den Einsatz unter extremen Umgebungsbedingungen entwi-
ckelt. Durch das spezielle Gehause mit Schutzart IP65 Ubersteht der Scanner bis zu 5.000 Stlrze aus 1m Hohe und sogar 50
Stlirze aus 2m Héhe auf Beton. Ein groBes Lesefeld in Kombination mit einer Laser-Zielhilfe garantiert das schnelle Erfassen
von Barcodes und 2D-Codes. Die Baureihe IT 1911i ist die kabellose Scannervariante. Mit Bluetooth Klasse 1 erlaubt sie beim
Scannen Entfernungen von bis zu 100m zur Basisstation und verringert Interferenzen mit anderen Wireless-Systemen.
Leuze electronic GmbH+Co.KG ¢ www.leuze.de
Tel.: 07021/573-0 ¢ Fax: 07021/573-199

- Anzeige -
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FLIR Axx Serie - Kompakte \WWarmebildkameras fur
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Die FLIR Wdrmebildkameras der Axx-Serie sind die perfekte L6sung fiir Anwendungen, die die
Vorziige eines Wdrmebildes benétigen, aber keine exakte Temperaturmessung. Aufgrund ihrer
Leistungsmerkmale und Funktionen bietet sich eine Wirmebildkamera der Axx-Serie fiir Kunden an,

die mit PC-Software Probleme I6sen wollen. s — °
G/IG= GENn<i>cAM
== N S5 GroBer Temperaturbereich
[@] Absolut preisglinstig . _40°C bis +550°C
Extrem kompakt [— . ) FLIR Systems GmbH
| 72|
40 mm x 43 mm x 106 mm Qg HoheEmpfindlichkeit <50 mK Berner Strasse 81
. D-60437 Frankfurt am Main
Spannungsversorgung liber Ethernet - . . -
w (POE, Power over Ethernet) |GiG=| Kompatibel zum GigE Vision™ Standard Deutschland
———  Unterstiitzung des GenlCam™- Tel: +49 (0)69 95 00 900
== Synchronisierung = Protokolls Fax: +49 (0)69 95 00 9040
e-mail: flir@flircom
@ Universeller Eingang/Ausgang (GPIO) WV\/Wﬂ ircom

Die verwendeten Wdrmebilder entsprechen nicht immer der tatsdchlichen Auflésung der abgebildeten Kameramodelle. Das Bildmaterial dient lediglich zur Veranschaulichung.
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Bild: ADL Embedded Solutions GmbH

Mit dem ADLQM87PC lassen

PCle/104-kompatibler
Single-Board-Computer

ADL Embedded Solutions kindigt mit dem ADLQM87PC einen Single-Board-Com-
puter (SBC) im PCle/104-Format mit Intel-Core-Prozessor der vierten Generation (Has-
well) an. Die neue Prozessor-Architektur basiert auf Intels 22-nm-Tri-Gate-Prozess-
technologie. Das Gerat verflgt Gber USB3.0-Schnittstellen, Trusted Platform Module
V1.2 sowie Uber einen Minicard-Sockel fur miniPCle- und mSata-Module. Hohe Da-
tentransferraten und groBBtmogliche Datensicherheit gewahrleisten vier schnelle Sata-

sich alle Arten von Anwendungen 6-GByte/s-Kanéle mit Intel Rapid-Storage-Technology RAID-0/1/5/10.

inklusive WiFi und bootfahigem
mSata-Flash Modul realisieren.

Bid: NeuroCheck GmbH

ADL Embedded Solutions GmbH ¢ www.adl-europe.com

Tel.: 0271/250810-0 ¢ Fax: 0271/250810-20

PC-basierte,
kompakte intelligente Kamera

Die Industriekamera NeuroCheck-Compact vereint Kamera und PC-Technik in einem klei-
nen Gehduse mit der Schutzklasse IP67. Alle Standard-PC-Peripheriegerate wie Monitor,
Tastatur und Maus sowie externe Speichergerate kénnen direkt oder Uber eine Anschluss-
box angeschlossen werden. Die Kommmunikation mit der Anlagensteuerung erfolgt Gber
Ethernet oder Uber ein externes Digital-IO-Modul. Die Bildverarbeitungssoftware Neuro-
Check ist ohne Abstriche im Leistungsumfang auf einer SSD-Festplatte installiert und er-

maoglicht dem Nutzer in einer Arbeitsumgebung die Entwicklung und den Betrieb von op-

Vorteil der Software ist, dass die
Anwendung nicht programmiert
werden muss und dennoch fle-
xibel auch bei komplexen Auf-
gaben eingesetzt werden kann.

tischen Qualitatskontrollen in der Produktion.
NeuroCheck GmbH ¢ www.neurocheck.com
Tel.: 07146/8956-0 ¢ Fax: 07146/8956-29

Kabeloser Informationsaustausch

fur Warmebildkameras

Die neuen Versionen der Warmebildkameras der Exx-Serie verfligen Uber Meterlink- und Blue-
tooth-Schnittstellen. Die kabellose Verbindung der Warmebildkameras mit anderen Messgeraten
oder Analysewerkzeugen sorgt fir den einfachen Informationsaustausch. Die Meterlink-Tech-
nologie ermdéglicht den Anwendern der Exx-Serie dabei, Messdaten einer Extech-Stromzange
oder eines Extech-Feuchtemessgeréts per Bluetooth drahtlos an die Warmebildkamera zu Uber-

- Anzeige -

LUMIMAX

POWER LIGHTS
FOR MACHINE VISION ,_‘,'
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www.lumimax.de
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tragen, die diese Messdaten dann
im Wéarmebild abspeichert. AuBer-
dem kdnnen die Bilder Gber WLAN
auf ein Smartphone oder einen
Tablet-PC Ubertragen werden.

Flir Systems GmbH

www.flircom
Tel.: 069/950090-0
Fax: 069/950090-40

Bild: Flir Systems GmbH

___________________________________________

Die Kamera ermdglicht
das gemeinsame Abspei-
chern von MSX-Bild, War-
mebild, Bild-im-Bild und
Tageslichtbild.



Neuheiten | Komponenten [N

Mini-PC fir GigE- &
USB3-Vision-Kameras

I Die Matrox 4Sight GPm ist ein Itfterloser Industrie-PC in einem 22x15cm-Gehause.
(% Vier GigE-Ports mit PoE und weitere vier SuperSpeed-USB3-Ports erlauben den An-
£ schluss aller Industriekameras auf Basis von GigE Vision und USB3 Vision. Fur kos-
é tengUnstige Rechenleistung, die auch fur Mehr-Kamera-Anwendungen ausreicht, sor-
% gen Intel Dual Core CPUs vom Celeron 1047UE bis hin zum Core i7. Zusétzliche Stan-
dard-AnschlUsse sind je zwei GigE und USB2.0-Ports sowie zwei DVI-Ausgange. Die
Die Matrox 4Sight GPm kann bei bis Feldebene wird direkt angesprochen Uber die seriellen RS232/485 Ports und die 24-

zu 50°C Umgebungstemperatur so- polige 10-Klemmleiste mit open-collector Ein-/Ausgangen.

wohl horizontal als auch vertikal ori-

entiert betrieben werden. Rauscher GmbH ¢ www.rauscher.de

Tel.: 08142/44841-0 o Fax: 08142/44841-90

IPC mit Haswell Ausstattung

Bressner bietet seine Leopard Industrie-PC-Serie im ungewohnlichen Halb-19"-For-

mat mit neuen Mainboards an. Die platzsparenden Rechner, die sich als Alternative

zu 1HE Systemen flrs 19"-Rack oder als einfach skalier- - Anzeige -
bare Embedded-Computer empfehlen, sind ab sofort
auch mit AMD Embedded G-Series CPU sowie mit Core
i3/i5/i7 ‘Haswell’-Ausstattung erhaltlich. Zwei Leoparden
koénnen nebeneinander im 19"-Schrank montiert werden,
wo sie weniger als 2HE belegen. Insbesondere die Kih-
lung des Systems ist bauartbedingt deutlich leistungs-
stérker als bei flachen 1HE Rackmount-Rechnern, da der
Luftstrom besser zirkulieren kann.

Bressner Technology GmbH ¢ www.bressner.de
Tel.: 08142/47284-0 ¢ Fax: 08142/47284-77

Industrie-PC Leopard im Halb-19"-
i Format: Individuell konfigurierbar in 0y e o ST
i punkto Leistung, Ausstattung oder

| Farbe

| 40210 Diisseldorf
Germany
fn +49(211)542184-29
lens@kowaoptimed.com
www.kowa.eu/lenses
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I Komponenten | Neuheiten

Laser-Triangulation
mit Spitzengeschwindigkeit

Mit einer Grenzfrequenz von 100.000Hz ist der Laser-Sensor optoNCDT 1630 einer
der schnellsten auf dem Markt. Im Fokus des Wegsensors stehen Vibrationsmessun-
gen, Crashtests und Prufanlagen flir Schwingungselemente. Die analogen Laser-Sen-
soren der Baureihe sind besonders fur schnelle Messungen von Weg, Abstand und
Position geeignet. Zur optischen Anpassung an variierende Messobjektoberflachen

Der optoNCDT 1630 kann ftir Mes- verfligt die Baureihe Uber eine automatische Lichtstarkeregelung. Die Laser-Sensoren
i sungen bis zu 100kHz eingesetzt optoNCDT 16x0 kénnen mit dem Universalcontroller CSP 2008 zu kleinen Messsys-
i werden.

temen mit mehreren Sensoren (z.B. fur Dickenmessung) erweitert werden.
Micro-Epsilon Messtechnik GmbH & Co. KG ¢ www.micro-epsilon.com
Tel.: 08542/168-0 ¢ Fax: 08542/168-90

Einer statt zwei Vision-Sensoren

Der Vision-Sensor BVS-E Universal mit seiner integrierten Auswerteelektronik und Beleuchtung sowie zwei digitalen Ausgangen
ist ein richtiger Tausendsassa, denn er vereint die Funktionen der Vision-Sensoren BVS-E Advanced und BVS-E Ident in einem
Gerat. Das Gerat kann nicht nur sehr viele Merkmale in einem Durchgang kontrollieren, sondern auch vielfaltige Aufgaben, wie
Helligkeit prifen, Kontraste vergleichen, Kanten z&hlen, Position prifen, Muster erkennen oder schnell Codes lesen, gleichzeitig
ausfuhren. Dank neuer zusatzlicher Werkzeuge wie einer 360°-
Kontur-, Barcode- und Datamatrix-Prtfung sowie der Moglichkeit
Konturen zahlen und prifen zu kénnen, bietet er nahezu univer-

VISION selle Einsatzmogli i
glichkeiten.
VENTU RES Balluff GmbH ¢ www.balluff.de

Tel.: 07158/173-0 ¢ Fax: 07158/5010

- Anzeige -

" s MERGERS &
ACQUISITIONS

in Machine Vision

Rontgendetektoren
mit 30fps

Die zwei neuen Rontgendetektoren Shad-o-Box HS 688 HS und
1548 HS bieten Auflésungen von 1.032x688 bzw. 1.032x1.548 Pixel
sowie Wirkrdume von 10,2x6,8cm bzw. 10,2x15,3cm. Die Pixel-
gréBe beider Modelle liegt bei 99um. Die 688 HS bietet quasi eine
XGA-Aufldsung, wie man sie sonst nur von 4-Zoll-II-CCD-Systemen
kennt. Beide Detektoren eignen sich zur Elektronikiberwachung und
Computertomografie und erméglichen die Aufnahme von gering do-
sierten Rontgenbildern, die eine héhere Bildqualitat als a-Si-Flach-
bildschirme und Bildverstarkungsgeréate erreichen. Die Detektoren
M&A Intermediary  Strategy Advisory * Exit Planning liefern Frame-Raten von bis zu 30fps. Der Datenaustausch erfolgt
Uber ein Catb5e-Standardkabel mit einer Lange von bis zu 100m.

Teledyne Dalsa ® www.teledynedalsa.com

Tel.: 089/895457-30 » Fax: 089/895457-346

INTERNET
E-MAIL | info@yvision-ventures.eu

www.vision-ventures.eu
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Mit dem neuen 3D-Sensor DS1000 bietet Cognex eine Systemldsung aus Laserpro-
jektion und 3D-Bildverarbeitung in Hochgeschwindigkeit. Der 3D-Sensor als kom-
pakte, autark arbeitende 3D-Vision-Losung kann besonders einfach in Fertigungslinien
integriert werden. Die Leistungsmerkmale und der Funktionsumfang in der Merkmals-
findung bis in den pm-Bereich mit topografischer Darstellung bieten eine hohe Anwen-
dungs-Flexibilitdt. Das System kalibriert die Ergebnisse in der Einheit Millimeter und
Ausgelegt fUr raueste Fabrikumge- liefert die exakten Merkmale von Volumen, Hohe, Ebenenabgleich und Schieflage. Es
bungen verfligt der 3D-Sensor - .

DS1000 tiber die Schutzklasse P65 ermdglicht auch das Lesen von OCR-Zeichen.

oder auch als Option in IP69. Cognex Germnay Inc. ® www.cognex.com

Tel.: 0721/6639-0 ¢ Fax: 0721/6693-599

Bild: Cognex Germany Inc.

Prazise Vermessung mit HDR

Der LineRunner300 zur Lasertriangulation erflillt die Laserklasse 1. Die Belichtungszeitregelung gleicht die unterschiedlichen
Farben und Oberflacheneigenschaften aus und ermoglicht Messungen bei diversen Objekten. Mit der HDR-Technologie (High
Dynamic Range) kann der Dynamikumfang erhdht werden.
Schwierige Farbverlaufe und groBe Kontrastspriinge werden aus- - Anzeige -
geglichen und die Objekte kénnen prazise vermessen werden. Die
HDR-Bilder werden auf dem LineRunner erzeugt und verarbeitet,
sodass kein Zeitverzug entsteht.

Pepperl+Fuchs GmbH ¢ www.pepperl-fuchs.com

Tel.: 0621/776-0 ¢ Fax: 0621/776-1000

Profinet und
Microscan Link

Die Anschlussfahigkeit von Microscan Link bietet Anwendern eine
einfache Methode, um Inspektionsergebnisse von AutoVision Soft-
ware Jobs mit einem einzigen Klick zu kommunizieren. Die neue
Version beinhaltet Profinet-Industrieprotokolle zuséatzlich zu der
Kommunikation  per
Ethernet und separa-
ten I/0 sowie seriellen
Protokollen.
Microscan
www.microscan.com
Tel.: 08161/9199-33
Fax: 08161/9199-34

Die AutoVision 2.1 Version bietet
auch ein mehrsprachiges Interface fuir
deutsche und chinesische Benutzer.
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I Komponenten | Marktiibersicht Kompaktsysteme mit externer Kamera

Kompaktsysteme
mit externer Kamera

Passend zu unserer kleinen Produkttbersicht ‘Industrie-PCs fiir die IBV’ auf S. 52 folgt nun
die Marktibersicht ‘Kompaktsysteme mit externer Kamera’.

Ein GroBteil der hier présentierten Produkte sind
Industrie-PCs, die fir Machine Vision Anwendun-
gen optimiert wurden und an die eine Bildverar-
pbeitungskamera angeschlossen werden kann.
Laut eines aktuellen Reports von VDC Research
(www.vdcresearch.com) soll der Markt flr Bild-
verarbeitungsprodukte auf 6Mrd. USD bis zum
Jahr 2016 steigen. Hauptumsatztreiber sind hier-
bei der Markt fur nicht-industrielle Bildverarbei-
tung sowie der Bereich (Integration) Service. Eine
maogliche Interpretation des starken Anstiegs des

Bereichs Integration Service kénnte sein, dass
der Anwender es vorzieht, Komplettldsungen an-
zuschaffen, statt sich mit einzelnen Komponenten
zu befassen. Ahnliche Produkte wie hier finden
Sie ab S. 68 in der Marktibersicht ‘PC-Komplett-
systeme mit BV-Software’ bzw. unter der Markt-
Ubersicht ‘Industrielle Bildverarbeitung’ auf unse-

rer neuen Homepage. (peb) @

www.invision-news.de

Vertrieb

ort

Telefon
Internet-Adresse
Produkiname
Branchenschwerpunkte

S/W -, Farh -, Zeilen -, Matrix -, Progressive Scan-Kamera
Anderer-Kameratyp

Auflosung des Sensors Pixelfiache / Pixel pro Zeile
Erfasster Durchsatz: Messwerte oder Teile bzw. Stiick / Sek.
Erfasster Durchsatz: Geschwindigkeit m/s

Schnittstellen: RS232, RS422, RS485, USB

|EEE 1394 FireWire, CameraLink

Power-o.-Ethernet PoE / PoE plus, Gigabit-Ethernet / GigE Vision
Andere Schnittstellen

Ethernet, ASI, CAN, DeviceNet

Interbus, Profibus-DP, Andere Feldbusse

Anwendung ohne Programmierkenntnissen erstellbar
Oberflécheninspektion

Vollsténdigkeitskontrolle:

Identifikation: Teile, Codeauswertung, Schriftauswertung,

Vermessungsauswertung

Robot Vision / Mikroskopische Bildanalyse

é
§

Omron Electronics GmbH Rauscher GmbH SAC Sirius Advanced Cyberetics GmbH SAC Sirius Advanced Cybernetics GmbH SAC Sirius Advanced Cybernetics GmbH
Langenfeld Olching Karlsruhe Karlsruhe
02173/ 6800-436 08142/ 44841-0 0721/ 60543-000 0721/ 60543000
Internet-Adresse www.omron.de www.rauscher.de www.sac-vision.de www.sac-vision.de
Produktname IFX 4Sight-GP VisionLing CompactVision
Branchenschwerpunkte Maschinenbau, Sondermaschinenbau, Elekiro,  Automobilindustrie, Maschinenbau, Elekiro, Holz, Druckindustrie, Kunststoff, Holz, Papier, Folie, ~ Automobilindustrie, Maschinenbau, Elektro, Holz,  Automobilindustrie, Kunststoff, Maschinenbau,
Automobilindustrie, Kunststoff Kunststoff, Lebensmittel, Pharma, Chemie Gummi, Textil, Glas, Metall Kunststoff, Pharma, Lebensmittel, GieBereien, Elektro, Pharma, Lebensmittel,
Sondermaschinenbau

/W -, Farh -, Zeilen -, Matrix -, Progressive Scan-Kamera A A AN A AN
Anderer-Kameratyp Integrierte Beleuchtung beliehig alle Kameras mit [EEE1394 oder USB
Auflsung des Sensors Pixelfiache / Pixel pro Zeile 608 x 464/ / / variabel, von 512 bis 12288 e nach angeschl. Kameral je nach Applikation  abhéngig von gew.r Kamera/ abh. von Applikat.
Erfasster Durchsatz: Messwerte oder Teile baw. Stick / Sek. 96 Bilder pro Sekunde: abhangig von Applikation e nach Applikation. e nach Applikation.
Erfasster Durchsatz: Geschwindigkeit m/s abhéngig von Applikation Bahnmaterial, bis 300 m/min Je nach Applikation. je nach Applikation
Schnittstellen: RS232, RS422, RS485, USB I P4 v I v
EEE 1394 FireMWire, CameraLink .- / // /. /.-
Power-0.-Ethernet PoE / PoE plus, Gigabit-Ethernet / GigE Vision - v X X 4
Andere Schnittstellen Ethernet 2x DVI-A., Audio-In/Out, 2x int. SATA 3.0, 2« PCle
Ethernet, ASI, CAN, DeviceNet ARE ARE A v/ A
Interbus, Profibus-DP, Andere Feldbusse - - -V, -V, -/,
Anwendung ohne Programmierkenntnissen erstellbar v/ - v/ v/ /

Oberfidcheninspektion Fehlstellen, Defekte, Druckqualitat, Fehlstellen, Defekte, Druckqualitdt, Farbkontrolle,  Fehistellen, Defekte, Druckqualitét, Farbkontrolle,  Fehistellen, Defekte, Druckaualitat, Farbkontrolle, - Farbkontrolle, Fehistellen, Defekte, Druckqualitét,
Farbkontrolle, Kratzer, Lunker, Ausbriiche Kratzer, Lunker, Ausbriiche Kratzer, Lunker, Ausbriiche Kratzer, Lunker, Ausbriiche Kratzer, Lunker, Ausbriiche
Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl),  Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl), ~ Form- / Konturpriifungen (Arten), Objekterken-  Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse Anzah), - Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse Anzahl),
Form- / Konturpriifungen (Arten) Form- / Konturpriifungen (Arten) nung (Vorhandensein, Klasse Anzahl) Form- / Konturpriifungen (Arten) Form- / Konturpriifungen (Arten)
Mustersuche, Labeling, , Mustererk. auf Grauwerthasis u. Konturen, 1-D, , 1-D Barcodes, 2-D Barcodes, Matrix, Hand, ~ unterschiedlichste Teile konnen identifiziert wer-  unterschied. Teile kinnen identifiziert werden, 2-

2-D Barc., Matrix, Maschine, gestanzt, gedruckt, Maschine, gestanzt, gedruckt den, 1-D, 2-D Barc., Matrix, alle Schriften/Sym. D, Matrix, 1-D Barcodes, alle Schriften/Symbole

Vollsténdigkeitskontrolle:

Identifikation: Teile, Codeauswertung, Schriftauswertung,

Vermessungsauswertung 2-dim, Absténde, Langen, Fléchen, Winkel 1-dim, 2-dim, Abstande, Léngen, Fldchen, Winkel ~1-dim, 3-dim, Winkel, Fldchen, Léngen, Abstande 1-dim, 2-dim, 3-dim, Absténde, Langen, Abstande, Léngen, Fldchen, Winkel,
Fléchen, Winkel 1-dim, 2-dim, 3-dim
Robot Vision / Mikroskopische Bildanalyse | 2D und 3D Kalibrierung, Mustererkennung/ / /I /I

beliebige Funktionen
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Festo AG & Co. KG
Esslingen

0711/ 347-4040

www.festo.com
Checkbox (Geratefamile)

Zufiihrtechnik, Automobil, Maschingnbau,
Sonder-MB, Elektro, Holz,
Kunststoff, Pharma, GieBereien
ATAS

512/1024
50Teile / Sek
2mis
e

Form- / Konturpriifungen (Arten), Objekterken-
nung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl)

2-dim, Abstande, Léngen, Fldchen, Winkel

Keyence Deutschland GmbH
Neu-Isenburg
06102/ 3689-0
www.keyence.de
CV-5000
Automobilindustrie, Maschinenbau,
Elekiro/Elektronik, Nahrungsmittel, Chemie,
Pharmazie, Kunststoff,
AN
Uttra-Highspeed Kamera
512 (H) x 480 (V)/ mindestens 3906 Pixel
bis zu 40.000 Teile/min

Ethernet, Parallel, USB 2.0
/ e
/

Fehlstellen, Defekte, Druckqualitdt, Farbkontrolle,
Kratzer, Lunker, Ausbriiche
Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl),
Form- / Konturpriifungen (Arten)

Anzahl von Blob und Flecken, Schwerpunkt,
Hauptachsenwinkel, Bereich, usw./0CR-Funktion
Abstande, Langen, Umfanglangen,
Flachen, Winkel etc.

/

Markttibersicht Kompaktsysteme mit externer Kamera | Komponenten [N

Keyence Deutschland GmbH
Neu Isenburg
06102/ 3689-0
www.keyence.de
XG-8000 Series
Alle

VIS

2-8000 Pixel
bis 2u 100/ sec
open
/,/,,Us820

Fehlstellen, Defekte, Kratzer, Lunker, Ausbriiche

Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl),

Form- / Konturpriifungen (Arten)

v/, 1-D Barcodes, 2-D Barcodes, Matrix, Hand,

Maschine, gestanzt, gedruckt
1-dim, 2-dim, Abstande, Léngen,
Fléchen, Winkel

alle géngingen Protokolle

Keyence Deutschland GmbH
Neu Isenburg
06102/ 3689-256
www.keyence.de
OVX
Automobilindustrie, Maschinenbau, Sonderma-
schinenbau, Elekiro, Kunststoff, Pharma, Pharma

raras

VIGA - 5 MP/

/.=~ USB20

s

s

/,',','

/

Fehistellen, Defekte, Druckqualitét, Farbkontrolle,
Kratzer, Lunker, Ausbriiche
Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl),
Form- / Konturprifungen (Arten)

v/,1-D Barcodes, 2-D Barcodes, Matrix, Hand,
Maschine, gestanzt, gedruckt
1-dim, 2-dim, Abstande, Léngen,
Fléchen, Winke!

/

National Instruments Germany GmbH
Minchen
089/7413130
www.ni.com
Compact Vision System
alle

EEE-1394, digital 10
i

v/

National Instruments Germany GmbH
Minchen
089/ 741313-0

www.ni.com

NIEVS-1464
Automobilindustrie, Maschinenbau, Sonderma-
schinenbau, Elekiro, Holz, Kunststoff, Pharma,

Lebensmittel

aa
v,
v
DirectShow (USB)
/.

Stemmer Imaging GmbH
Puchheim
089/80902-0
www.stemmer-imaging.de
Image Station Compact
Maschingnbau, Automobilindustrie, Sonderma-
schingnbau, Kunststoff, Holz, Pharma,
Lebensmittel
AN
alle géngigen Bildguellen
alle verfiigbaren Auflosungen
je nach Bildrate der angeschlossenen Kamera(s)
je nach Bildrate der angeschlossenen Kamera(s)
A
/o
4

/
Erkennung verschiedenster Fehlerarten

Objekterkennung inkl. Vorhandensein, Klasse,
Position, Rotation, Skalierung, Anzahl
Erkennung versch. Typen und Formen inkl. ver-
formter Objekte, tbli. 1D- und 2D-Barcodes usw.
alle Arten, u.a. Absténde, Langen,
Fldchen, Winkel
/I

Stemmer Imaging GmbH
Puchheim
089/80902-0
www.stemmer-imaging.de
Image Station Compact EOS 1000
Maschinenbau, Automobilindustrie, Sonderma-
schingnbau, Kunststoff, Holz, Pharma,
Lebensmittel
A
alle géngigen Bildguellen
alle verfiigbaren Auflosungen
je nach Bildrate der angeschlossenen Kamera(s)
je nach Bildrate der angeschlossenen Kamera(s)
A

s

/Y.v_y.

/
Erkennung verschiedenster Fehlerarten

Objekterkennung inkl. Vorhandensein, Klasse,
Position, Rotation, Skalierung, Anzahl
Erkennung versch. Typen und Formen inkl. ver-

formter Objekte, tbli. 1D- und 2D-Barcodes usw.

alle Arten, u.a. Absténde, Langen,
Fldchen, Winkel
/I

Stemmer Imaging GmbH
Puchheim
089/80902-0
www.stemmer-imaging.de
Image Station Compact EOS 1200
Maschingnbau, Automobilindustrie, Sonderma-
schinenbau, Kunststoff, Holz, Pharma,
Lebensmittel
A
alle géngigen Bildguellen
alle verfiigbaren Auflsungen
je nach Bildrate der angeschlossenen Kamera(s)
je nach Bildrate der angeschlossenen Kamera(s)
AR
4
Ve

/
Erkennung verschiedenster Fehlerarten

Objekterkennung inkl. Vorhandensein, Klasse,
Position, Rotation, Skalierung, Anzahl
Erk. versch. Typen und Formen inkl. verformter
Objekte, allg tbl. 1D- und 2D-Barcodes usw.
alle Arten, u.a. Absténde, Langen,
Fldchen, Winkel
IV

Visicontrol GmbH
Weingarten
0751/ 56013-0
www.visicontrol.com
MVS-50 und MVS-50s
Sondermaschingnbau, Automobilindusrie,
Maschingnbau, Elektro, GieBereien

AL

bis 5 Megapixel
bis 20 Teile/sek

Fehistellen, Defekte, Druckqualitét, Farbkontrolle,
Kratzer, Ausbriiche, Lunker
Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl),
Form- / Konturpriifungen (Arten)

1-D Barcodes, 2-D Barcodes, Matrix, gedruckt

2-dim, Abstande, Léngen,
Fidchen, Winkel
pick-and-place/

Vision & Control GmbH
Suhl
03681/ 79740
www.vision-control.com
vicosys
Automobilindustrie, Maschinenbau, Sonderma-
schinenbau, Elektro, Kunststoff, Pharma

AL

640 x 480 - 3288 x 2470/ 2048

AN
/.
v

s
-/, Sercos
/

Fehlstellen, Defekte, Druckqualitét, Farbkontrolle,
Kratzer, Lunker, Ausbriiche
Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl),
Form- / Konturprifungen (Arten)

v/ Matrix, Maschine, gestanzt, gedruckt

1-dim, 2-dim, Absténde, Léngen,
Fldchen, Winkel
v/l

\IMT Bildverarbeitungssysteme GmbH
Mannheim
0621/ 84250-186
www.ymt-gmbh.com
MT Cube
Automobilindustrie, Maschinenbau, Pharma

A
Gige
768 x 576/
{iber 500 Bilder/Sek.

A
4
vl
A
/Y
/
Fehlstellen, Defekte, Kratzer,

Lunker, Ausbriiche, Farbkontrolle
Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahi),
Form- / Konturpriifungen (Arten)
Teileidentifikation, 1-D Barcodes, 2-D Barcodes,
Matrix, Maschine, gestanzt, gedruckt
1-dim, 2-dim, 3-dim, Absténde,
Léingen, Fldchen, Winkel
Objekt-Lageerkennung/
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I Losungen | Auge-Hand-Koordination fiir die Robotik

Bild 1 | Mitsubishi-Roboter mit angesetzter 3D-Stereo-Kamera Ensenso N

Auge-Hand-Koordination
Adaptives Handling fur Roboter mittels 3D-Vision

Mit einem Stereovision basierten 3D-System steht jetzt eine Lésung zur Verfligung, die es ermdglicht, dass Mehr-
achs-Roboter nicht nur geteachten oder per Steuerung vorgegebenen Bewegungsbahnen folgen, sondern ihre
Position der Realitdt adaptiv anpassen. Eine ideale Lésung fir Teile-Handling oder Packaging, um bei wechselnden
Produkten mehr Effizienz und Flexibilitdt zu gewinnen.

Wenn Teile gegriffen und weitergegeben
oder in Verpackungen, Magazine und
Transportbehalter umgeladen werden
sollen, kann man eine Handlingseinheit
bauen, die das mit der erforderlichen
Genauigkeit fur ein bestimmtes Produkt
oder Teil erledigt. Allerdings muss fur
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jedes neue Teil dann die Maschine
adaptiert und neue Prozesse program-
miert werden. Wechseln die Produkte
haufig, ist das ein muhsames, Zeit rau-
bendes und damit teures Unterfangen.
Sehr viel eleganter l&sst sich dieses
Problem mit RoboView 3D I6sen. Hier

ermoglicht die am Roboter montierte
3D-Kamera, dass die Bildverarbeitung
die Bilder direkt aus der Roboterper-
spektive gewinnt. Die Verarbeitung kann
dann zur Echtzeit-Adaption der Robo-
terbewegung an das real vor ihm lie-
gende (oder auf dem Band vorbeige-

Bild: isys Vision GmbH & Co. KG



fUhrte) Teil genutzt werden. Durch eine
geschickte Kombination von Bildauf-
nahme und Bewegungszyklus, kann der
Roboter die gewlinschten Teile inner-
halb eines vordefinierten Raums finden,
lagerichtig greifen und dann Ubergeben,
einsortieren oder einpassen. Aufgrund
der Hoheninformation auch dann, wenn
sich Teile Uberlagern und schrag liegen.
Mit anderen Worten: es ist eine echte
Auge-Hand-Koordination méglich, wie
sie fur Menschen selbstverstandlich und
unbewusst ablauft. Der Roboter bedarf
dazu der UnterstUtzung durch die Hard-
ware (3D-Kamera) sowie der Steue-
rungstechnik und -software.

Selbstkalibrierendes 3D-System

Als Augen fur den Roboter dient die En-
senso N-Kamera. Sie basiert auf dem
Stereovisionprinzip, gewinnt also mit
jeder Aufnahme eine Flachenmatrix plus
Hoéheninformation. Dazu bedient sie
sich eines integrierten Musterprojektors.
Entscheidende Vorteile fur den Einsatz
direkt am Roboter sind, ihre Kompakt-
heit, das geringe Gewicht und ihre Ro-
bustheit. Die Kamera ist Uber einen ei-
gens entwickelten Software-Step mit
dem Xpectia Bildverarbeitungssystem
von Omron integriert. Dieser 3D-Step
sorgt daflr, dass einerseits die Bilder
und eine Hohencodierung an das BV-
System Ubergeben werden und ande-
rerseits, dass der Anwender sich mit
der 3D-BV nicht auseinandersetzen
muss. Er kann alle normalen 2D-BV-
Funktionen des Systems weiterhin nut-
zen, egal ob Shapesearch, Kantener-
kennung usw. Auch die Selbstkalibrie-
rung und der 3D-Konnektor werden
einfach in eine Szene per Mausklick ein-
gebunden. So entsteht der komplette
Prozessablauf fur den Roboter in dem
BV-System. Per TCP/IP kommuniziert
das System dann direkt mit dem Robo-
ter, kann seine Positionsdaten entge-
gennehmem und berechnete Zielkoordi-
naten Ubergeben. Dazu ist es nicht
notig, eine SPS dazwischen zu schal-
ten. Ublicherweise ist die Kalibrierung

Auge-Hand-Koordination fur die Robotik | Losungen [N

eines Roboters gegenuber den anderen
kinematischen Komponenten einer Ma-
schine oder Anlage aufwandig. Kommt
dann noch ein bewegliches Kamerasys-
tem hinzu, kénnte das fur den Anwen-
der ein Problem sein. Deshalb ist Robo-
View 3D selbstkalibrierend. Man muss
nur einmal ein Kalibriertarget in den Ar-
beitsbereich des Roboters legen und
dann Ubernimmt der ebenfalls neu ent-
wickelte Kalibrierstep das Kommando.
Der Roboter fahrt automatisch verschie-
dene Punkte an, nimmt Bilder auf und
nach wenigen Minuten ist das System
komplett kalibriert einsatzbereit.

‘Lebende’ Ablaufdiagramme

Ein weiterer Step beinhaltet einen Web-
server. Er erlaubt es, den aktuell ablau-
fenden Prozessschritt in einem ‘leben-
den’ Ablaufdiagramm auf einen beliebi-
gen Controll-PC abzubilden (Bild 2). So
kann die einwandfreie Funktion des Ro-
boters von einer Leitwarte aus jederzeit
im Blick behalten werden. Da hier auch
die Live-Bilder der 3D-Kamera sichtbar
sind, fallen auch Prozessstérungen, wie
etwa fehlende Zufuhrteile, sofort visuell
auf. AuBerdem ermdéglicht der Webserver
eine Konfiguration des BV-Systems von
einem entfernten Arbeitsplatz aus.

Schattenfreie 3D-Informationen

Mit einem typischen Problem aller 3D-
Sensoren raumt RoboView 3D auf, mit
der Verschattung. Mit nur ‘einem Auge’
lassen sich keine Hoheninformationen
gewinnen und die Situation, dass man
einen bestimmten Punkt nur mit einer
Kamera sehen kann, wahrend er fUr die
zweite verdeckt ist, tritt mit RegelmaBig-
keit auf. Um dieses Problem zu l&sen,
stehen zwei unterschiedliche Wege zur
Auswahl: (a) Mit dem beweglichen Ka-
merakopf am Roboter kdnnen Aufnah-
men aus verschiedenen Blickwinkeln
gemacht werden oder (b) es werden
mehrere Kameras verwendet. In beiden
Fallen werden die verschiedenen Auf-
nahmen zu einer schattenfreien Darstel-
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Bild 2 | 'Lebendes' Ablaufdiagramm, auf dem der An-
wender jederzeit den Arbeitsprozess des Roboters im
Blick hat. Die Darstellung kann von jedem beliebigen
Webbrowser abgerufen werden.

lung zusammengefasst. Diese Ausbau-
fahigkeit ist im System vorgesehen und
bedarf von Seiten des Anwenders kei-
nerlei besonderen Kenntnisse. |

www.isys-vision.de

Autor | René Purwin, Projektmanager,
isys vision GmbH & Co. KG
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Bild 1 | Die Anzahl der notwendigen Cockpit-Prifungen belauft sich derzeit auf ca. 50 wechselnde Merkmale.

Auswertung in 1,5s
PKW-Cockpitprifzelle bei Johnson Controls

Johnson Controls ist eines der weltweit flihrenden Unternehmen in der automobilen Innenausstattung und Elekt-
ronik sowie flr Batterien. Am Standort Lineburg wird eine hohe Vielfalt an Cockpits und Tirinnenverkleidungen
fur die verschiedenen Automobilhersteller gefertigt. Diese Bauteile werden direkt an das Produktionsband des je-
weiligen Automobilherstellers geliefert, was natrlich voraussetzt, dass die gelieferten Bauteile das Werk absolut
fehlerfrei und gepriift verlassen missen.

Gerade im Bereich der Cockpits werden
die Anforderungen an Sicherheit und
Qualitdt immer komplexer, was dazu ge-
fhrt hat, dass eine sehr hohe Anzahl von
qualitatsrelevanten und fur die Weiterver-
arbeitung wichtigen Bauteile vor der Aus-
lieferung gepruft werden mussen. Dabei
handelt es sich um korrekt gesetzte Nie-
ten und Perforierungsnéhte speziell im
Airbagbereich, Clipse, Federhalter, sons-
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tige Anbauteile und Baugruppen sowie
Verschraubungen allgemein. Die Anzahl
der notwendigen Prufungen belauft sich
derzeit auf ca. 50 wechselnde Merkmale,
wobei die Vielzahl durch die Varianten
Rechts- und Linkslenker in jeweils drei
unterschiedlichen Farben noch erhoht
wird. GeprUft wird aber nicht nur, ob die
Bauteile vorhanden oder korrekt ange-
bracht sind, sondern auch, ob die richti-

gen Bauteile eingesetzt wurden und
diese passgenau sitzen. Bereits vor
sechs Jahren wurde daher eine erste
Cockpitprufzelle mit einem Bildverarbei-
tungssystem aufgebaut und in Betrieb
genommen. Aufgrund der guten Erfah-
rungen entschied sich Johnson Controls
fur den Einsatz eines weiteren VMT Bild-
verarbeitungssystems in der neuen
Cockpit-Produktionslinie.
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arbeitungssysteme GmbH

Bild 2 | Das Cockpit wird mit insgesamt zehn GigE-Kameras, die an einem Stahlbau in der Zelle be-
festigt sind, in einer Position prasentiert.

Aufgabenstellung

Um die Prifung der Cockpits zu automa-
tisieren, musste ein flexibles und erweiter-
bares System geschaffen werden, das
eine verlassliche und kontinuierliche
100%-Prufung der Cockpits gewahrleis-
tet und es ermdglicht, in sehr kurzer Zeit
eine hohe Anzahl der Prifungen an allen
Cockpit-Typen durchzuflihren und zu do-
kumentieren. Eine weitere Herausforde-
rung lag in den drei verschiedenen Farb-
kombinationen und Oberflachen, die
durch das System verarbeitet werden
mussen. Zusétzlich muss das System die
Mdglichkeit bieten, die fehlerhaften Cock-
pits in einer Nacharbeitsstation auszu-
schleusen und dem Mitarbeiter anzuzei-
gen, wo welcher Fehler vorliegt. Und
zwar so, dass der Werker moglichst ein-
fach und absolut sicher die als fehlerhaft
erkannten Teile oder Baugruppen identi-
fizieren und reparieren oder austauschen
kann. Die VMT GmbH trat dabei erstmals
als Anlagenlieferant fur die komplette
Pruf- und Handlingszelle auf. Unter der
Gesamtprojektleitung der VMT Bildverar-
beitungssysteme GmbH und in Zusam-
menarbeit mit der SAR GmbH erfolgte
die Planung, Projektierung und Inbetrieb-

nahme der Gesamtanlage. Die gesamte
Prufzelle konnte so innerhalb von 15
Werktagen komplett aufgebaut und er-
folgreich in Betrieb genommen werden.
Dabei wurde auf eine Automatisierung
mit dem Bildverarbeitungssystem IS in
Mehrkameraversion mit GigE-Technolo-
gie in Kombination mit einer Siemens
SPS sowie einem ABB Roboter gesetzt.
Komplettiert wird die Prufzelle durch eine
komplexe Cockpitaufnahme und einem
Abférderband, welches fehlerhafte Cock-
pits zur Nacharbeit ausschleust. Bei den
eingesetzten GigE-Kameras handelt es
sich um Produkte von IDS. Der Bildverar-
beitungsrechner basiert auf einem IPC
mit den Betriebssystemen XP, der mit
entsprechenden Schnittstellenkarten aus-
gestattet ist. Das eigentliche Herz des
Systems ist aber die IS-Software, die be-
reits in Uber 750 Projekten gemeinsam
mit Kunden aus der Automobil- und Zu-
lieferindustrie weiterentwickelt wurde.

Und dann geht es im
Automatik-Betrieb los

Der Mitarbeiter legt die Cockpits in die
Aufnahme und startet den Prozess. Das
Cockpit wird mit insgesamt zehn GigE-

Kameras, die an einem Stahlbau in der
Zelle befestigt sind, in einer Position pra-
sentiert. Die Anzahl der Kameras ist auf-
grund der sehr kurzen zur Verfligung ste-
henden Zykluszeit notwendig, um alle 50
geforderten Prifungen durchzuftihren. Im
ersten Schritt wird der Cockpit-Typ durch
das Bildverarbeitungssystem verifiziert
und automatisch das fur diesen Typ rich-
tige Prifprogramm gestartet. Im An-
schluss daran werden alle definierten
Merkmale gepruft. Die Merkmale selbst
befinden sich dabei an allen Seiten des
Cockpits. Nach durchgefthrter Prifung
Ubergibt das Bildverarbeitungssystem
das Gesamtmessergebnis an die Robo-
ter-Steuerung sowie die Ergebnisse der
einzelnen Prufmerkmale an ein Uberge-
ordnetes PPS-System zur Dokumenta-
tion. Die komplette Auswertung eines
Cockpits dauert ca. 1,5s. Bei fehlerfreiem
Messergebnis wird das Cockpit vom Ro-
boter aus der Prifposition enthommen,
automatisch mit einem Barcodelabel ver-
sehen und in einen vorbeilaufenden Han-
geforderer zur Weiterbearbeitung Uberge-
ben. Im Fehlerfall entnimmt der Roboter
das Cockpit ebenfalls aus der Prifposi-
tion, legt es jedoch ohne Label auf dem
Nacharbeitsband ab. Dort werden dem
Werker auf einer GroBbildanzeige die
Fehlerorte direkt an einem digitalen

Cockpit angezeigt. Sobald die Nachar-
beiten abgeschlossen sind, wird das
Cockpit einer erneuten Prifung zuge-
fuhrt. Das Bildverarbeitungssystem steht
wahrend der gesamten Nacharbeiten un-
eingeschrankt fur die Automatikmessun-
gen zur Verfigung. |

www.vmt-gmbh.com

Autor | Dirk Zdénnchen, Serviceleiter und
Projektverantwortlicher, VMT Bildverar-
beitungssysteme GmbH

Autor | Dr.-Ing. Matthias KrauB, Ge-
schéftsfUhrender Gesellschafter, InfraTec
GmbH
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PC-Komplettsysteme-

mit BV-Software

Bei den hier aufgelisteten Produkten handelt es sich um Bildver-
arbeitungs-Komplettsysteme, das heiB3t, eine Bildverarbeitungs-
software fir die Auswertung der Ergebnisse ist bereits im Pro-
dukt enthalten.

Zugegebenermalen ist die Unterscheidung zwischen der Marktiibersicht
'Kompaktsysteme mit externer Kamera' (S.62) und der MarktUbersicht
'PC-Komplettsysteme mit BV-Software' schwierig. Daher haben wir in
dieser inVISION-Ausgabe auch beide Auflistungen hintereinander abge-
druckt. Die komplette Marktubersicht 'Industrielle Bildverarbeitung' mit
mehr als 500 Eintragen, auch zu den Themen Vision Sensoren und (intel-
ligenten) Kameras finden Sie im Internet. (peb) A

www.invision-news.de

Vertrieb

Ort

Telefon
Internet-Adresse
Produkiname
Branchenschwerpunkte

S/W-, Farb- Zeilen-, Matrix-, Progressive Scan-Kamera
Anderer-Kameratyp

Auflisung des Sensors Pixelfiache / Pixel pro Zeile
Erfasster Durchsatz: Messwerte oder Teile bzw. Stiick / Sek.
Erfasster Durchsatz: Geschwindigkeit m/s

Schnittstellen: R$232, RS422, RS485, USB

|EEE 1394 FireWire, CameraLink

Power-o.-Ethernet PoE / PoE plus, Gigabit-Ethernet / GigE Vision
Andere Schnittstellen

Ethernet, ASI, CAN, DeviceNet

Interhus, Profibus-DP, andere Feldbusse

Anwendung ohne Programmierkenntnissen erstellbar
Oberflécheninspektion

Vollsténdigkeitskontrolle:

Identifikation: Teile, Codeauswertung, Schriftauswertung

Vermessungsauswertung

Robot Vision / Mikroskopische Bildanalyse

Adept Technology Deutschland GmbH
Dortmund
0231/75894-0
www.adept.de
AdeptSight
Automobilindustrie, Maschinenbau, Sondermaschi-
nenbau, Elekiro, Pharma, Lebensmittel, Solar

A A

bis § MB-Pixel

o
/-
s

v
X4
v/

Fehistellen, Defekte, Farbkontrolle,
Kratzer, Ausbriiche, Lunker
Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl),
Form- / Konturpriifungen (Arten)

Aae

V/, Absténde, Langen, Winkel, Fléchen

v/I-

Vertrieh Eckelmann AG EVT Eye Vision Technology GmbH EVT Eye Vision Technology GmbH
ort Wiesbaden Karlsruhe Karlsruhe

Telefon 0611/7103-243 0721/ 626905-82 0721/ 626905-82
Internet-Adresse www.eckelmann.de www.evt-web.com Www.evt-web.com
Produkiname E.SEE - BrailleScan SurfaceEye SIS (Surface Instpection EVT SmartProjector
Branchenschwerpunkte Pharma- und Verpackungsindustrie Kunststoff, Maschinenbau, Maschinenbau, Sondermaschinenbau,

S/W-, Farb-, Zeilen-, Matrix-, Progressive Scan-Kamera
Anderer-Kameratyp

Aufldsung des Sensors Pixelflche / Pixel pro Zeile
Erfasster Durchsatz: Messwerte oder Teile bzw. Stiick / Sek.
Erfasster Durchsatz: Geschwindigkeit m/s

Schnittstellen: RS232, RS422, RS485, USB

IEEE 1394 FirelWire, CameraLink

Power-0.-Ethernet PoE / PoE plus, Gigabit-Ethernet / GigE Vision
Andere Schnittstellen

Ethernet, ASI, CAN, DeviceNet

Interbus, Profibus-DP, andere Feldbusse

Anwendung ohne Programmierkenntnissen erstellbar
Oberflécheninspektion

Vollstandigkeitskontrolle:

Identifikation: Teile, Codeauswertung, Schriftauswertung ,

Vermessungsauswertung

Robot Vision / Mikroskopische Bildanalyse

68

12801024 (112)/
4 Teile/Sek.
150 m/s

Drehgeber, E/A zur Ausschleusung v. Schlecht-Tel.
e

Inspektion von Blindenschrift
auf Medikamentenverpackungen,

,, gestanzt
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Sondermaschinenbau, Holz

A

640 x 480 Pixel bis 2590 x 1950 Pixel/ 2048
bis 1000 Stiick / Sek.
max. 2 m/s
A
/o
4

I
v/ Modbus
v/

Kratzer, Lunker, Ausbriiche, Fehistellen, Defekte,

Druckqualitét, Farbkontrolle

Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl)

,1-D Barcodes, 2-D Barcodes, Maschine

1-dim

Automobilindustrie, Elektro, Kunststoff

aans

18192
Offling System abhangig vom Anwender
Offling System abhangig vom Anwender
A
.-

Vol
v/

Form- / Konturpriifungen (Arten)

,1-D Barcodes, 2-D Barcodes, Matrix, Masching

2-dim, 1-dim, Absténde, Langen, Fléchen, Winkel

Faude Automatisierungstechnik GmbH
Gértringen
07034/ 2567-0
www.faude.de
Flexvision
Automobilindustrie, Maschinenbau,
Sondermaschinenbau

Fehistellen, Defekte, Druckqualitdt, Farbkontrolle,
Kratzer, Lunker, Ausbriiche

Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzah), Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzah),

Form- / Konturpriifungen (Arten)
, 1-D Barcodes, 2-D Barcodes, Marix,
Maschine, gestanzt, gedruckt
Abstande, Léngen, Flachen, Winkel

Objektlageerkennung und Positionierung/

FiberVision GmbH
Wiirselen
02405/ 4548-0
www.fibervision.de
3D-Check
Automobilindustrie

Vil
12801024/

ca. 1Teil/s , abhangig von ProdukigraBe
130 mm/s Verfahrgeschwindigkeit

Fehistellen, Defekte

Form- / Konturprifungen

3-dim, Absténde, Léngen, Fléchen, Volumen



AIT Goehner GmbH Asentics GmbH & Co. K6
Stuttgart Siegen
0711/23853-0 0271/30391-0
wwwAIT.de www.asentics.de
MegaScan Videolab G8-C

Automobilindustrie, Maschinenbau, Elektro, Kunst- - Automobilindustrie, Maschinenbau, Sondermaschi- - Automobilindustrie, Maschinenbau, Sondermaschi-
stoff, Pharma, Lebensmittel, GieBereien, Chemie  nenbau, Elektro, Kunststoff, Pharma, Lebensmittel nenbau, Elektro, Kunststoff, Pharma, Lebensmitel

AN AN
bis 2500 x 2048 /8000 bis 2058 x 2456 /
50 Teile/s bis 50 Teile/s
bis 10m/s
A /oo
, v
s v
optional
A V-
v/ -,/ auf Anfrage
v/ v/

Fehlstellen, Defekte, Druckqualitdt,
Farbkontrolle, Ausbriiche

Fehlstellen, Defekte, Druckqualitét,
Kratzer, Lunker, Ausbriiche

Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl), Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl), ~Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl),

Form- / Konturpriifungen (Arten)
schnelle, drehlagenunabhéngige und skalierbare
Identifikation, 1-D Barcodes, 2-D Barcodes, 1-D Barcodes, 2-D Barcodes,
DataMatrix, Maschine, gestanzt, gedruckt Matrix, Maschine, gedruckt, gestanzt
1-dim, 2-dim, Absténde, Langen, Fldchen, Winkel 1-dim, 2-dim, Abstande, Langen, Fléchen, Winkel

Form- / Konturpriifungen (Arten)

/I /
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Asentics GmbH & Co. K6
Siegen
0271/30391-0
www.asentics.de
Videolab 69-4

aaass

640 x 480 bis 2058 x 2456/ 4000
bis 50 Teile/s
bis 10m/s
axs
v
R

V. e
-,/ auf Anfrage
v/
Fehlstellen, Defekte, Druckqualitat,
Kratzer, Lunker, Ausbriiche

Form- / Konturpriifungen (Arten)

1-D Barcodes, 2-D Barcodes,
Matrix, Maschine, gedruckt, gestanzt

1-dim, 2-dim, Absténde, Langen, Fléchen, Winkel

Bi-Ber GmbH & Co. Engineering KG

Berlin
030/8103 222 60

www.bilderkennung.de
Optische Formenleerkontrolle

SiiBwarenindustrie

asras

1280 %1024/

Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl)

| feeeson

P peser |

¥ ECKELMANN (@8]
Bi-Ber GmbH & Co. Engineering KG Eckelmann AG
Berlin Wiesbaden
030/8103 222 60 0611/7103-243
www.bilderkennung.de www.eckelmann.de
Typerkennung von Backwaren E.SEE- OCR
Lebensmittelindustrie, Lebensmittel Paketlogistik
T ot
2452 %2056/ 1600 x 1200 (111.8)/
1ls 30 Pakete / min.
1mis
) 4
/oo /ooy

- - B2z

Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl)

Lesen von handbeschriebenen, bedruckten oder
» bestempelten Paketaufklebern; Ermittiung der
PaketgréBe, 1-D, 2-D Barcodes, Matrix
2-4im

Frénz & Jaeger GmbH Frénz & Jaeger GmbH
Wirselen Wirselen
02405/ 429219 26 02405/ 429219-26
www.fraenz-jaeger.de www.fraenz-jaeger.de
ESIBS ESIPACK
Lebensmittel Logistik
AN oo

/ /8000
20000/ Tag 1500/ Stunde
05m/s 05ms
/- o-
v W
e Imr

Fehlstellen, Defekte, Druckqualitét, Farbkontrolle, ~ Fehlstellen, Defekte, Druckqualitét, Farbkontrolle,
Kratzer, Lunker, Ausbriiche Kratzer, Lunker, Ausbriiche
Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl), Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl),
Form- / Konturpriifungen (Arten) Form- / Konturpriifungen (Arten)

1-D Barcodes, 2-D Barcodes, gestempelt 1-D Barcodes, 2-D Barcodes, Maschine

3-dim

Gefasoft GmbH
Regensburg
0941/79996-0
www.gefasoft.com
Inlin 3d Bildverarbeitung
Sondermaschinenbau, Automobilindustrie

Fléchenkamera mit 3d Punktewolke
/
bis zu 2 Teile/s

Gopel electronic GmbH

Jena
03641/ 6896-739
www.goepel.com
TOM Selective Line

Elektro

xas
[PC-A-610
/

Heilig & Schwab GmbH & Co. K6 Heilig & Schwab GmbH & Co. KG

Bad Sobernheim Bad Sobernheim
06751/ 9312-0 06751/ 9312-0
www.heilig-schwab.de www.heilig-schwab.de
L-ProlV Pos-Cam IV
Maschinenbau Maschinenbau
AT AT
1280 x 1024/ 1280x 1024/
G/ Jord/
UsB UsB
Jot° Jot°
Ausbriiche Ausbriiche, Defekle, Kratzer
2weidimensional weidimensional
/ /

inVision Ausgabe 4/2012 | 69



B Losungen | Marktiibersicht PC-Komplettsysteme mit BV-Software

Isra Vision AG

Vertrieh Isra Vision AG mevisco GmbH & Co. Kommanditges.
ort Darmstadt Darmstadt Bremen

Telefon 06151/ 948-0 06151/ 948-0 0421/ 33509-0
Internet-Adresse Www.isravision.com Wwwsravision.com WWW.Mevisco.com
Produktname Robot Vision 3D Klebstoffauftragsinspektion mevico argus-mpe
Branchenschwerpunkie Automobilindusrie, Automabilzulieferer, Automobilindustrie, Automabilzulieferer, IML Etikettierung, Spritzguss, Etikettierer,

Maschinenbau, Logistik, Verpackung,
Aerospace, Konsumgiter

Maschinenbau, Logistik, Verpackung,
Aerospace, Konsumiterl

Automobil, Pharma, indiv. L6sung.

Mikrotron GmbH
Unterschleissheim
089/ 726342-00
www.mikrotron.de
MotionBLITZ LTR1
Automobilindustrie, Maschinenbau, Sondermaschi-
nenbau, Pharma, Lebensmittel, Chemie

Mikrotron GmbH
Unterschleissheim
089/ 726342-00
www.mikrotron.de
MotionBLITZ LTRS portable
Automobilindustrie, Maschinenbau,
Pharma, Lebensmittel, Chemie

S/W-, Farb-, Zeilen-, Matrix-, Progressive Scan-Kamera VA /A A A A A A A A A
Anderer-Kameratyp High-Speed Kamera High- Speed Kamera
Aufldsung des Sensors Pixelfiache / Pixel pro Zeile 768 x 572 bis 1300 x 1024/ 768x572 bis 1300x1024 / 200 bis 8000 abh. v. Kameratyp bis Megapixel/ 1696 x 1.710/ 1696 x 1.710/
Erfasster Durchsatz: Messwerte oder Teile bzw. Stiick / Sek. skalierbar Skalierbar max. 60 Teile / Sek.
Erfasster Durchsatz: Geschwindigkeit m/s skalierbar skalierbar
Schnittstellen: RS232, RS422, RS485, USB /A - sy
IEEE 1394 FireWire, CameraLink - .- -V -/ .-
Power-0.-Ethernet PoE / PoE plus, Gigabit-Ethernet / GigE Vision /o A W - -
Andere Schnittstellen EEE 1394, USB 2.0, Etheret Full Camera Link Full Camera Link
Ethernet, ASI, CAN, DeviceNet A AT e
Interbus, Profibus-DP, andere Feldbusse v,/ Profinet v,/ , Profingt -/ .- -
Anwendung ohne Programmierkenntnissen erstellbar v/ v/ v/
Oberflacheninspektion v/ FleckgroBe, Ausbriiche, Lunker, Kratzer, Farbkon-

trolle, Druckqualitét, Defekte, Fehistellen
Vollstandigkeitskontrolle: bedingt v/ Pattern, Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse,

Anzahl), Form- / Konturpriifungen (Arten)
Identifikation: Teile, Codeauswertung, Schriftauswertung , V- P , Barcode, 1-D Barcodes, » »
Vermessungsauswertung v/ v/ 2-dim, Absténde, Langen, Fléchen,

Winkel, Kreis- Ovaltétspriifung

Robot Vision / Mikroskopische Bildanalyse /- vI- pick and place Anwendungen, Ausrichtung, / /

Schwerpunkt, Lagekoordinaten/

Vertrieh SAC Sirius Advanced Cybernetics GmbH Seidenader Vision GmbH

ort Karisruhe Markt Schwaben

Telefon 0721/60543-000 08121/802-0

Internet-Adresse Www.sac-vision.de www.seidenader.de

Produktname 3D-Steckerkontrolle SVMX2

Branchenschwerpunkte Elektro Pharmazie-, Automotive-, Kosmetik-,
Lebensmittelindustrie

S/W-, Farb-, Zeilen-, Matrix-, Progressive Scan-Kamera S A A

Anderer-Kameratyp 3D-Kamera

Aufldsung des Sensors Pixelflche / Pixel pro Zeile / 1628x1236, 2448x2050, 4008x2672, 4872x3248/

Erfasster Durchsatz: Messwerte oder Teile bzw. Stiick / Sek. bis iber 100 Stiick / Sek.

Erfasster Durchsatz: Geschwindigkeit m/s

Schnittstellen: RS232, RS422, RS485, USB Do /oy

IEEE 1394 FirelWire, CameraLink o /-

Power-0.-Ethernet PoE / PoE plus, Gigabit-Ethernet / GigE Vision ) 4

Andere Schnittstellen

Ethernet, ASI, CAN, DeviceNet /oy

Interbus, Profibus-DP, andere Feldbusse - .-

Anwendung ohne Programmierkenntnissen erstellbar - 4

Oberflécheninspektion Defekte Fehistellen, Defekte, Druckqualitat,

Farbkontrolle, Ausbriiche
Objekterkennung diber Konturanalyse
oder Mustererkennung
,1-D und 2-D Barcodes, Matrix, samtliche Maschi-
nenschriften kinnen eingelernt werden

Vollstandigkeitskontrolle:

Identifikation: Teile, Codeauswertung, Schriftauswertung , "

Vermessungsauswertung Koplanaritét, Taumelkreispriifung, 1-dim, 2-dim, Absténde, Lange, Fldche, Winkel
Pin-Einpresstiefe, Pin-Abstand, Steckergehduse
Robot Vision / Mikroskopische Bildanalyse / auf Anfrage/ auf Anfrage
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Signum Computer GmbH
Minchen
089/ 547055-0
Www.Signum-vision.com
Signum ALIKE zur Aufdruckkontrolle
Kunststoff, Pharma, Elektro, Maschinenbau, Sonder-
maschingnbau, Holz, Kunststoff, Lebensmittel

AN

Double-Speed, anwendungsspezifisch
bis 1600x1200 Pixel/ 2.048 Pixel bis 8.192 Pixel

max. 10 Teile / Sek.
2mis
A
o4
4
anwendungsspezifisch
Joaas
-,/ anwendungsspezifisch

v/

Druckqualitét, Fehlstellen, Inhomogenitaten, etc.

Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahl)

D Barcodes, 2-D Barcodes, Matrix,

bis 3D; Abstande, Langen, Fléchen,

Winkel, Hohe, Volumen

anwendungsspezifisch / anwendungsspezifisch

(A
iy e

|

Signum Computer GmbH
Minchen
089/ 547055-0
Www.Signum-vision.com
Signum SIP-CR
Automobilindustrie, GieBereien, Maschingnbau,
Elektro, Kunststoff

SIS
anwendungsspezifisch
alle verfilg. Sensoren; anwendungssp./ bis 12.000
max. 20 Stk./Sek.
max. 3 m/s
A
-/

4
USB; anwendungsspezifisch
v e
-,/ anwendungsspezifisch
v/

Fehistellen, Defekte, Druckqualitét, Farbkontrolle,
Kratzer, Lunker, Ausbriiche, Fehlstelle
Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse, Anzahi),
Form- / Konturpriifungen (Arten)

v/, 1-D Barcodes, 2-D Barcodes, Matrix,
Masching, gestanzt, gedruckt;
anwendungsspezifisch
bis 3D; Abstande, Léngen, Fldchen,
Winkel, Hahe, Volumen
anwendungsspezifisch/ anwendungsspezifisch

Stemmer Imaging GmbH
Puchheim
089/80902-0
www.stemmer-imaging.de
MXC-6301D
Maschinenbau, Automobilindustrie, Sondermaschi-
nenbau, Kunststoff, Holz, Pharma, Lebensmittel

AN
alle géngigen Bildquellen
alle verfiigbaren Aufldsungen
je nach Bildrate der angeschlossenen Kamera(s)
je nach Bildrate der angeschlossenen Kameras)
s
/W

Erkennung verschiedenster Fehlerarten

Objekterkennung inkl. Vorhandensein, Klasse,
Position, Rotation, Skalierung, Anzahl
Erkennung versch. Typen und Formen, alle bl 10-
und 20-Barcodes inkl. Sony- und Pharma-Code, alle
Arten, u.a. Hand, Maschine, gestanzt, gedruckt
alle Arten, u.a. Absténde, Langen, Fidchen, Winkel

/I



neogramm GmbH & Co. KG

Octum GmbH
Mannheim llsfeld
0621/150205-0 07062/ 91494-0
www.neogramm.de www.octum.de
neolmagebox 3D Oberflécheninspektion

Pharma, Intralogistik, Logistik, Automobilindustrie

GroBhandel, Handel

o om0
3 Kamera
/ /
1Bild /1 Kiste pro Sek.
1mis
W .
Fehlstellen, Defekte, Kratzer,
Lunker, Ausbriiche
/ /

Octum GmbH
Isfeld
07062/ 91494-0
www.octum.de
3DOCR&OCV
GieBereien

3D Kamera
/

,, Qestanzt

Omron Electronics GmbH
Langenfeld
02173/ 6800-440
www.omron.de
Xpectia
Maschinenbau, Sondermaschinenbau, Elektro,
Automobilindustrie, Kunststoff, Pharma

A
Integrierte Beleuchtung, Autofocus
5 Mio., 4 Mio., 2 Mio. Pixel , 0,3 Mio. Pixel/
200 pro Sek.

A

Ethernet, EtherCAT
Jaae
-, - EtherCAT, Eternet IP
4
Fehlstellen, Defekte, Druckqualitat, Farbkontrolle,
Kratzer, Lunker, Ausbriiche
Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse Anzahl),
Form- / Konturpriifungen (Arten)
Muster, Label,, 1-D Barcodes, Datamatrix,
Maschine, gedruckt

1-dim, 2-dim, Absténde, Langen, Fléchen, Winkel

spezielle Softwareversionen/

REA Elektronik GmbH
Mihital
06154/ 638-204
www.rea-elektronik.net
MLV-2D Matrix Linearcode Verifier
Pharma, Lebensmittel, Elekiro,
Automobilindustrie, Kunststoff, Pharma

asTad

1280 x 1024/
Offline-Priifung, max. 0,2 / Sek.
Messung nur bei Stillstand méglich
N4
v/, Spannungsversorgung PoE, im Lieferumfang , -
Ethernet TCP/IP -Protokoll iber RJ45
aae
4
Druckqualitét, Defekte, Fenistellen,
Kratzer, Druckqualitat
InVerbindung mit zus.
Software Artikel-Datenbank ADB

{iber Code Compare, Article Data base mdglich, 1-D

Barcodes, 2-D Barcodes, Matrix, CodegrdBenkon-
trolle, Mittelwertbildung bei Mehrfachme, -
wahlbare Beleuchtungs-Winkel und Arten,
Messaufbau konform ISO/IEC 15426-2

| v/ iber starke VergroBerung und Overlays mdglich

SAC Sirius Advanced Cybernetics GmbH
Karlsruhe
0721/ 60543-000
www.sac-vision.de
3D-Reifenkontrolle
Automobilindustrie

3D-Kameras
/
2000 3D-Profile/Sek.

A
/o
4
/-
o
4
Defekte, Fenistellen
Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse Anzahl)

,, Maschine

Absténde, Winkel, Fldchen

Vision Experts GmbH

SVS-Vistek GmbH
Seefeld Karisruhe
08152/ 9985-0 0721/97839-0
Www.svs-vistek.de www.vision-experts.de
BV-Komponenten und Ldsungen Vision Expert 4000

Grafische Industrie, Druckereien, Maschingnbau,
Pharma, Hersteller von Druck-
und Papierverarbeitung
A

Maschinenbau, Automobilindustrie, Sondermaschi-
nenbau, Holz, Lebensmittel, Kunststoff

AN
Doublespeed, Highspeed
VIGA-Auflsung bis 29 MP-Kameras/ 512 - 6098 /
bis 250 Teile Sekunde (Flache)

s
x4 -
v o

A

v/ --

4 4
Fehlstellen, Defekte, Druckqualitat,

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

Kundenspezifisch, 1-D Barcodes, 2-D Barcodes, .

Matrix, Maschine, gestanzt, gedruckt

1-dim, 2-dim, Abstande, Léngen,
Fléchen, Winkel
| Vertriebsprodukt /

VisionTools Bildanalyse Systeme GmbH
Waghéusel
07254/ 9351-27
www.vision-tools.com
SlyBox IV
Automobilindustrie, Maschinenbau,
Sondermaschinenbau, GieBereien, Elekiro

A A

640 x 480 bis 2500 x 2000/

rans
v,
PoE, v/

/.
v,/ Profingt, TwinCat ADS, OPC usw.
4
Fehistellen, Defekte, Druckqualitét, Farbkontrolle,
Kratzer, Lunker, Ausbriiche

Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse Anzahl),

Form- / Konturpriifungen (Arten)

, 1-D Barcodes, Marix,
Maschine, gestanzt, gedruckt

Abstande, Langen, Fidchen, Winkel

Lagebestimmung in 6 Freiheitsgraden/

Vitronic Dr.-Ing. Stein Bildverarbeitungssys. GmbH
Wiesbaden
0611/7152-0
www.vitronic.de
Vlicam snap!
Warehouse & Distribution, Logistik, Post

/s
Hochleistungs-Matrixkamera
5 MPixel/
Standard: 10 Bilder/Sek. hohere Werte auf Anfrage
bis 2.5 m/s
A

(Gigabit Ethernet, VGA, Stromversorgung
/0

, 1-D Barcodes, 2-D Barcodes,

wenglor sensoric gmbh
Tettnang
07542/ 5399-0
Www.wenglor.com
Vision System
Automabilindustrie, Maschinenbau, Holz,
Kunststoff, Pharma, Lebensmittel, Elektro

A A

1280 x 1024/
30

/o

Fehistellen, Defekte, Farbkontrolle,
Kratzer, Ausbriiche

Form- / Konturpriifungen (Arten), Objekterkennung

(Vorhandensein, Klasse Anzahl)

Abstande, Langen, Winkel

Wolf Systeme AG
Neulingen
07237/ 486900
www.wolfsysteme.de
MVplus_Inspector
Automobilindustrie, Kunststoff, Pharma,
Maschingnbau, Elekiro

AN

Fehlstellen, Defekte, Druckqualitét,
Kratzer, Lunker, Ausbriiche
Objekterkennung (Vorhandensein, Klasse Anzahl),
Form- / Konturpriifungen (Arten)

, 1-D Barcodes, 2-D Barcodes, Matrix,
Maschine, gestanzt, gedruckt
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I Losungen | Neuheiten EMO - Nachlese

Kurze EMO-Nachlese Hannover
Mit einer positiven Bilanz ist die Weltleitmesse der Metallbearbeitung, die EMO Hannover 2013, Mitte September
zu Ende gegangen. Insgesamt kamen an den sechs Messetagen knapp 145.000 Besucher aus mehr als 100 Lan-
dern nach Hannover. Dabei stammten mehr als 1/3 der Besucher aus dem Ausland. Die ndchste EMO findet 2015
vom 05. bis 10. Oktober in Mailand, Italien, statt. Anbei ein paar Neuheiten, die auf der Messe prédsentiert wurden.

Mobile Oberflacheninspektion in
Zylinderbohrungen

Die toposcan Geréte zur schnellen, fertigungsnahen Oberfldcheninspektion in Zylinderbohrungen er-
moglichen dank hochentwickelter Optik und Beleuchtung die Auflosung feinster Strukturen. Inklusive
Rauheitsmessung sind alle relevanten Oberflachenmerkmale exakt zu bestimmen und zu dokumen-
tieren. Bemerkenswert an den neuen Inspektionssystemen ist die Integration von zwei Messsystemen
in die schlanke Sonde, welche Inneninspektionen ab einem Zylinderdurchmesser von 60mm erlaubt.
. Dabei handelt es sich um ein optisches Messsystem in Form einer CCD-Kamera mit einer Optik, die
- auch in diesen GroéBenverhdaltnissen gentigend Licht auf den Sensor gibt und ein taktiles Messsystem

Auf Grund der handliche fUr die Rauheitsmessung. Das optische Messsystem ist ein variables Zoom-Mikroskop. Das soge-
i Abmessungen, des gerin-
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| gen Gewichts und des ro- nannte Super-Zoom erlaubt bis 210-fache VergréBerungen, sodass auch feinste Merkmale der Ober-
! busten Designs ist der to- flachenstrukturen detailliert darstellbar sind.
{ poscan pradestiniert fur Jenoptik Industrial Metrology Germany ¢ www.jenoptik.com/messtechnik

. denmoben Einsatz. Tel.: 07720/602-0 * Fax: 07720/602-123

Vereinfachtes Scannen
schwieriger Oberflachen

Mit dem Edge ScanArm ES ist es nun mdglich, selbst anspruchsvolle Oberflachen pro-
blemlos und schnell zu scannen. Die neue ‘Enhanced Scanning Technolgy’ (EST) ist
das Ergebnis verschiedener Hard- und Softwareoptimierungen, mit der das Scannen
schwieriger Oberflachen erheblich vereinfacht wird. Materialien mit dunklen oder re-
flektierenden optischen Eigenschaften miissen nun vor dem Scannen nicht mehr be-

.. ) L . . . i Mit dem HDR-Modus des Arms
spriht oder mit Oberfléchenbeschichtungen versehen werden und sind somit wesent- ! kénnen Anwender Objekte mit

lich schneller digital zu erfassen. Dank neuer und verbesserter Filteralgorithmen werden | kontrastierenden Farben in einem

die Scanparameter flr Kunststoff oder Metall sowie fUr verschiedene Oberflachenbe- + 2ug scannen.

schaffenheiten und -farben automatisch angepasst und optimiert.
Faro Europe GmbH & Co. KG ¢ www.faro.com
Tel.: 07150/9797-0 » 07150/9797-44

72 | inVISION Ausgabe 4/2013
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Interferometer mit 70mm
vertikalen Messbereich

Das TMS-500 TopMap ist ein WeiBlicht-Interferometer zur Messung prazisionsgefer-
tigter Oberflachen. Der groBe vertikale Messbereich von 70mm erméglicht es, tiefer-
liegende Flachen und groBe Stufenhdhen hochgenau und rickfihrbar zu charakteri-
sieren. Ebenheits- und Parallelitatstoleranzen, auch makroskopischer Messobjekte,
lassen sich schnell und mit hoher Wiederholprézision Gberprufen. Ein Filterrad mit drei unterschiedli-
Polytec GmbH ¢ www.polytec.de i chen Graufiltern ermoglicht optimale

. . i Ergebnisse auf Oberflachen mit un-
Tel.: 07243/604-0 * Fax: 07243/69944 ! terschiedlichen Reflektivitaten.
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Optischer Wellenmessplatz

Der optische Wellenmessplatz MarShaft Scope plus bietet eine hohe Messgeschwin-
digkeit und Genauigkeit von bis zu 1um. Dank der Software-Plattform MarWin und der
EasyShaft-Touch-Screen-Software kdnnen Messaufgaben in kirzester Zeit geldst wer-
den. Die dynamische Durchmessermessung einer Welle erfolgt auf 1um genau. Auch
die Messgeschwindigkeit wurde im Vergleich zum Vorganger um mehr als 25% ge-
steigert, z.B. erfolgt die dynamische Messung des Durchmessers der Welle in nur 1s.
Die Mess-/Positioniergeschwindigkeit in beiden Richtungen betragt 200mm/s bei
hochster Beschleunigung.
Mahr GmbH ¢ www.mahr.de

Tel.: 0551/7073-800 * Fax: 0551/7073-888
i Die MarShaft Scope plus verfligt

i neben der Matrix-Kamera auch tber
i einen taktilen Taster fUr hochgenaue
! Planlaufmessungen.

Bild: Mahr GmbH

3D-Daten sekundenschnell rsttortime 2 S

***************************************************************************************************************************************** S0

Der Computertomograph VoluMax vereint die Vorteile zweierlei Messmethoden: Er ge-
neriert 3D-Volumendaten innerhalb weniger Sekunden und ist unempfindlich gegen-
Uber Temperaturschwankungen. Das macht ihn zu einem geeigneten Inspektionsgeréat
fur die 100%-Prufung in der Fertigungshalle. Der Computertomograph generiert 3D-
Volumenmodelle wie ein Computertomograph im Messraum. Dennoch eignet er sich
wie die 2D-Radiographie fur die Fertigungsumgebung. Er ist bei Temperaturen zwi-
schen 15 und 40°C einsatzfahig. Wahrend die Messsoftware aus mehreren hundert P KU S

Bildern das 3D-Volumenmodell errechnet, scannt das Gerét bereits das nachste Werk- Eiﬁg:r??:fﬁégzrgf ﬁf@hﬁgg[
stick. Lediglich 10 bis 50s bendtigt das Geréat pro Werkstlck — abhangig vom Bauteil i fur die Inspektion direkt in der Pro-
und je nachdem, ob die Beladung manuell oder per Roboter erfolgt. i duktionshalle.

Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH ¢ www.zeiss.de/imt
Tel.: 07364/20-0 ¢ Fax: 07364/20-3870
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x-Position [m] x 10“

|
Bild: Zygolot GmbH

Bild 1 | Die Rz- und Rmax-Werte beider Messverfahren haben eine Korrelation von 0,90138 [rot:
optisch (Zygo WeiBlichtinterferometer, 10x VergréBerung); blau: taktil (Taster 5um Radius)].

Prazisionsvergleich

Studie vergleicht optische und taktile Messtechnik

Nahezu alle wichtigen relevanten optischen Messverfahren sind in der Lage, die erste Stufe der messtechnischen
Herausforderungen zu meistern, ndmlich die Messung der Rautiefenormale mit einer relativ geringen Messabwei-
chung darzustellen. Allerdings war keines der optischen Messverfahren bisher in der Lage, reale Oberfldchen ver-
gleichbar zu den bis jetzt anerkannten taktilen Verfahren zu messen. So gab es Abweichungen von teilweise weit
tiber 100%. Ein an der Hochschule Magdeburg-Stendal durchgefihrtes Forschungsprojekt untersuchte, welche
Parameter und Vorgehensweisen nétig sind, um eine Abweichung taktil zu optisch (mit einem WeiBlichtinterfero-
meter) von kleiner als zehn Prozent bei realen Oberfldchen zu erméglichen.

An dem ZIM-Projekt (Zentrales Innovati-
onsprogramm Mittelstand), das vom
BMWi geférdert wurde, beteiligten sich
die Zygolot GmbH und der Messtechnik-
Dienstleister I0-MQS-Consulting. Grund-
lage waren mehr als 7.000 Messungen
an Funktionsflachen realer Bauteile, die
die Firmen Stahli Lapp Technik AG und
Thielenhaus Technologies GmbH bereit-
gestellt hatten. Die taktilen Rauheitsmes-
sungen erfolgten im Tastschnittverfahren
mit einem Tastschnittgerat Typ Hommel-
Etamic T8000R von Jenoptik, die opti-
schen mit einem scannenden WeiBlichtin-
terferometer Typ Zygo NewView 6300 der
Zygo Corporation. Untersucht wurden
u.a. geschliffene Funktionsflachen von
Stahlteilen. Fur den Verleich waren véllig
neue Wege einer umfassenden Beurtei-
lung nétig, um alle wichtigen Einflussgro-
Ben praxisnah mit der Methode der Prif-
prozesseignung nach VDA 5 Ausgabe
2010 in einfacher Art und Weise zu be-
rlcksichtigen. Will man die auf unter-
schiedliche Weise gemessenen Oberfla-
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chenkenngréBen miteinander vergleichen,
muss man zudem die Besonderheiten
der Messprinzipien bertcksichtigen. Beim
optischen Messverfahren spielen der Pro-
benwerkstoff, die Reflexionseigenschaften
der Oberflache, das Fertigungsverfahren,
mit dem die Oberflachenstruktur erzeugt
wurde, sowie deren Rauheit und die Flan-

kenwinkel lokaler Steigungen eine wich-
tige Rolle. Das Forschungsprojekt zeigte
deutlich auf, dass nur dann die Mess-
und Auswerteverfahren, mit denen die
Daten gewonnen wurden, gut miteinan-
der in Korrelation gebracht werden kon-
nen, wenn bestimmte Randbedingungen
beachtet werden.

tefe Rmax ittelte Rautiefe Rz

mittlere Abwekhungopthch ru taktil in %

|_Honen | Schleifen | Schleifen | Schleifen

.

Drehen |

3
N

Finish

Keramik Kunststoff | Messing

Bild: Zygolot GmbH

Honen | Lappen | Schleifen

Bild 2 | Die Korrelationsergebnisse zeigen die mittlere prozentuale Abweichung der optisch gemesse-
nen Rautiefe-Ergebnisse von den taktil gemessenen. Beim Schleifen (Stahl) ist die Differenz der

Messverfahren kleiner zehn Prozent.



Studie vergleicht optische und taktile Messtechnik | Losungen [N

Bild 3 | Ein Praxisbeispiel zeigt die ideale Rauheitsmessung optisch und
taktil an einer geschliffenen Distanzscheibe aus einem Einspritzsystem

Abweichungen kleiner 10%

Wichtig fur aussagefahige Messungen war
die 1ISO-konforme Wahl der Messbedin-
gungen (wie Messstrecken, Grenzwellen-
l&ngen der Filter und Tastspitzengeome-
trie), die in den Normen ISO3274 und
ISO4288 (fur taktile Messungen) festgelegt

und Rmax-Werte
lagen dabei eng bei-
einander. Wie die
Messungen ergaben, ist das WeiBlichtin-
terferometer in der Lage, bei Rz-Messun-
gen an geschliffenen Teilen Ergebnisse zu
erreichen, die von den taktil gemessenen
um weniger als zehn Prozent abweichen.
In Bild 2 ist (ebenfalls bezogen auf geschlif-
fene Stahlflachen) die mittlere prozentuale
Abweichung der optisch gemessenen Er-

(Rz-Wert: 2,5um).

1ot T I sind. Eine typische  gebnisse ‘von d.en taktil gemessenen zu

15 T T T Messauswertung  sehen (arithmetischer Mittenrauwert Ra,

1 :‘:p':’;ch zeigt Bild 1. In die  maximale Rautiefe Rmax und gemittelte

£ 05 taktil gewonnene 2D-  Rautiefe Rz). Ihre volle Leistungsféahigkeit

£ 4 Messlinie wurden die  entfalten die WeiBlichtinterferometer in fla-

é 05 aus demselben  chenhaften 3D-Messungen. Ein Praxisbei-

I b3 Al Messbereich stam-  spiel zeigt die Rauheitsmessung an einer
& i menden, in optischen  geschliffenen Distanzscheibe aus einem
g | . . . 3D-Messungen er-  Einspritzsystem (Rz-Wert: 2,5um) (Bild 3).
S ECTE L 4 8 8| fassten Profiwerte Die Originalstudie mit ausfuhrlichem Litera-
2 it eingetragen. Die Rz-  turverzeichnis ist erhaltlich bei Harald Gol-

dau (harald.goldau@hs-magdeburg.de)
und Ronny Stolze (ronny.stolze@hs-mag-
deburg.de). [ |

www.mgs-consulting.de
www.zygolot.de

Autoren | Rolf Ofen, Geschéftsfiihrer,
MQS-Consulting und Frank Stanzel, Auto-
motive Division Manager, Zygolot GmbH
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Bild 1 | Ein Roboter mit Tooling greift temperierte Platinen, um sie der Presse zuzufihren.

Auf der richtigen Welle

IR-Linienscanner im VW-Presswerk

Durch Warmumformung lassen sich im Vergleich zu konventionellen Umformtechniken bei reduziertem Material-
einsatz Blechbauteile mit hbherer Festigkeit herstellen. Da sich mit dieser Technologie erheblich Gewicht einsparen
ldsst und gleichzeitig ein hohes MaB an Crash-Sicherheit gewéhrleistet wird, ist die Warmumformung Uberaus in-
teressant fiir den Karosseriebau. Der Artikel stellt die im Kasseler VW-Werk eingesetzte Thermografielésung zur
automatischen Qualitétskontrolle in den Warmumformanlagen dar. Das System basiert auf IR-Zeilenscannern und
ermdglicht die 100%-Inline-Bauteilprifung und Qualitdtsdokumentation. Besonderes Augenmerk wird der Bedeu-
tung der Wahl des Messspektrums far die Temperaturmessgenauigkeit gewidmet.

Die Strahlungsthermometrie ermdglicht
die schnelle, rickwirkungsfreie und pra-
zise Erfassung der Oberflachentempera-
tur, ohne das Messobjekt zu berihren.
Dies ist von Vorteil bei sehr hohen Mess-
temperaturen, in bewegten Prozessen
und bei schwer zuganglichen Messob-
jekten. IR-Messsysteme ermitteln die
Temperatur eines Kdrpers, indem sie die
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von ihm emittierte Warmestrahlung erfas-
sen, die in direktem Zusammenhang mit
seiner Temperatur und dem Emissions-
grad seiner Oberflache steht. Der Emissi-
onsgrad muss fUr eine erfolgreiche Mes-
sung bekannt sein. Er hangt nicht nur
vom Grundwerkstoff und dem metalli-
schen Uberzug ab, sondern kann auch je
nach Wellenlange schwanken. Reflektie-

rende Oberflachen erschweren die Mes-
sung, da sie auch die Warmestrahlung
von benachbarten Koérpern, z.B. Ofen
oder Presswerkzeug, auf den Sensor zu-
rickwerfen kdnnen. Ein korrekt einge-
stellter Emissionsgrad in Verbindung mit
einer automatischen Umgebungstempe-
raturkompensation mit Hilfe eines zweiten
Temperaturmesskopfes gewahrleistet die



Platinentransfer

Rollenherdofen Ofenauslauf

genauesten Ergebnisse. Fur verschie-
dene Messtemperaturen gibt es soge-
nannte atmosphéarische Fenster, in denen
die Strahlungsdichte nur wenig beein-
flusst wird, z.B. bietet sich fUr Tempera-
turen von -20 bis 250°C ein Messspek-
trum von 2,5 bis 5um an und flr Tempe-
raturen Uber 250°C der Bereich von 0,9
bis 1,7um. Die Messung sollte auf einer
Wellenlange erfolgen, im Bereich derer
der Emissionsgrad mdglichst groB ist. In
der Regel sollte die kurzeste flr den
Temperaturmessbereich verflgbare Wel-
lenlange genutzt werden. Udo Brocksie-
per, Sales Manager Germany bei Raytek,
erklart die Reichweite dieser Entschei-
dung: ,, Fur sehr heiBe Messobjekte sind
langwellige Gerate unbrauchbar. Die
Messfehler im Spektrum von acht bis
14pum sind einfach zu groB.”

Temperaturmessung beim
Warmumformen

Fir die Uberwachung von Warmumform-
prozessen empfiehlt sich die Nutzung
eines moglichst kurzwelligen Mess-
spektrums aus drei Grinden:

e Der Emissionsgrad realer metallischer
Oberflachen ist wellenldngenabhangig
und nimmt mit wachsender Wellen-
lange tendenziell ab.

¢ Das Strahlungsthermometer registriert

IR-Linienscanner im VW-Presswerk | Losungen [

Bild: Raytek GmbH

Bauteiltransfer

Presse mit gekihltem
Umformwerkzeug

Ablageplatz

Bild 2 | Der Aufbau einer Formhartelinie

aufgrund der reflektierenden metalli-
schen Oberflachen auch Strahlungsan-
teile aus der Reflexion der Umgebung,
die das Messergebnis verfalschen kon-
nen. Mit wachsender Wellenlange
nimmt der Strahlungskontrast zwischen
Umgebungs- und Objekttemperatur ab,
sodass die Auswirkungen von Reflexio-
nen auf das Messergebnis im langwelli-
gen Spektralbereich starker sind.

e Die Ausstrahlung des Messobjekts ist
im kurzwelligen Spektralbereich sehr
viel starker von der Objekttemperatur
abhangig als vom Emissionsgrad. Im
langwelligen Spektralbereich gleicht
sich dieses Verhéltnis an. Damit fUhren
bei kurzen Wellenlangen Ungenauigkei-
ten in der Bestimmung des Emissions-
grades bzw. Emissionsgradschwankun-
gen zu deutlich geringeren Messfehlern.

Dementsprechend werden fir Messun-
gen am Ofenauslauf Punktsensoren des
Typs Marathon MM eingesetzt, welche
die Strahlung auf einer Wellenlange von
1,6um messen. Ein bis drei Sensoren ge-
ndgen, um die Temperatur der im Ofen
Uber mehrere Minuten homogen erhitzten
Platinen zu messen. Bei der Bauteilent-
nahme aus der Presse weisen die Mess-
objekte komplexere Geometrien auf. Hier
muss ein Warmebild erstellt werden, das
mit Mustervorlagen abgeglichen werden

kann. Dort kommt der kurzwellige
MP150 Linescanner zum Einsatz, der in
Echtzeit prazise Warmebilder von be-
wegten Objekten erstellt und in diesem
Fall auf die Wellenlange 3,9um eingestellt
ist. Linescanner enthalten anders als her-
kdmmliche Zeilensensorsysteme und
Warmebildkameras nur einen einzelnen
Punktsensor, der Uber einen motorgetrie-
benen Spiegel ein bis zu 90° weites Ge-
sichtsfeld abtastet und bis zu 1.024 dis-
krete Temperaturmesspunkte auf einer
Zeile detektiert. Neben reinen Kostener-
sparnissen sind die Ergebnisse extrem
prézise, da jeder Objektpunkt mit dem-
selben Sensor gemessen wird. Ein weite-
rer Vorteil gegenUber Zeilen- und Matrix-
kameras ist der weite Gesichtsfeldwinkel
bis 90°, der geringere Entfernungen und
dadurch den Einsatz selbst an breiten
Bandprozessen ermdglicht. Ein im Line-
scanner integrierter Linienlaser erzeugt
auf der zu messenden Oberflache eine
sichtbare rote Linie und erleichtert damit
die Ausrichtung. Das Gerat scannt bis zu
150 Zeilen/sec. Das Messobjekt wird per
Feeder oder Roboter an dem Sensor
vorbeibewegt und das System erzeugt
durch das Aneinanderfigen von Mess-
zeilen ein 2D-Temperaturbild.

Temperaturiiberwachung in der
laufenden Fertigung

Flr das VW-Werk in Kassel hat ein Sys-
tempartner von Raytek, die Selmatec
Systems GmbH, ein Temperatur- und
Bauteiliberwachungssystem inklusive
Workstations und spezialisierter Software
entwickelt und in die Fertigung integriert.
Volkswagen setzt die Warmumformung
z.B. zur Herstellung leichterer, crash-re-
levanter Strukturteile ein. Diese héchst-
festen Sicherheitsteile sollen im Fall eines
Unfalls die Insassen schutzen. Die Plati-
nen durchlaufen etwa vier bis sechs Mi-
nuten lang eine Rollenherdofenanlage
mit einem definierten Temperaturprofil
zwischen 780 und 920°C. Beim Ofen-
auslauf fahren die etwa 820°C heif3en,
rot glihenden Platinen an einem ersten
kontaktfrei arbeitenden IR-Zeilenscanner
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vorbei, direkt unter das Greifer-Tooling
des Transfersystems, das sie mit mog-
lichst geringem Zeitverlust in die Presse
legt. FUr die Messung steht nur ein
100mm breites Fenster zur Verflgung;
trotzdem liefert der Zeilenscanner ein
komplettes Warmebild der Platine. Wah-
rend des Umformvorgangs werden die
Pressteile im gekUhlten Werkzeug abge-
schreckt. AnschlieBend wird das ge-
formte Teil der Presse entnommen, von
zwei weiteren Sensoren gescannt und
abgelegt. Bei der Erhitzung und der da-
rauf folgenden starken, schnellen Abkih-
lung andert sich das Werkstoffgeflge
des Stahls. Die fertigen Bauteile weisen
Zugfestigkeiten bis 1.600MPa auf. Die
Temperatur beim Einlegen in die Presse
und die Abkuhlgeschwindigkeit sind
maBgeblich fur die erfolgreiche Realisie-
rung der geforderten Bauteileigenschaf-
ten. An der zweiten Priifstation, nach der
Presse, sind Bauteiltemperaturen unter
200°C sicherzustellen. Da die Teilegeo-
metrien uneben sind, werden fir ein voll-
standiges, genaues Warmeprofil zwei
Zeilenscanner mit verschiedenen Blick-
winkeln eingesetzt.

Automatisches Priif- und
Dokumentationssystem

Die Zeilenscanner sind mit einem Luft-
blasvorsatz zur Reinhaltung des Mess-
fensters und mit einer Wasserkuhlung fur
den industriellen Einsatz ausgerustet. An-
geschlossen ist eine Workstation, an der
mithilfe der von Selmatec speziell entwi-
ckelten Software PH-Inspector 2012
nicht nur die Temperaturmessungen ana-
lysiert werden, sondern auch eine auto-
matische Fehlererkennung und Qualitats-
Uberwachung stattfindet. , VW hat sich
daflir entschieden, beide Messstationen
mit Zeilenscannern auszustatten, um
nicht nur 100% der Bauteile zu kontrollie-
ren, sondern sie auch vollstandig zu do-
kumentieren”, erklart Dipl.-Ing. Michael
Selent, Inhaber der Selmatec Systems.
Das System dokumentiert zudem alle
prozessrelevanten Anlagenparameter der
vorgeschalteten Ofen und der Presse
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Bild: Raytek GmbH

Bild 3 | Berlihrungslose Temperaturmessung zur Gutekontrolle bei der Warmumformung

und lasst im Fall von Abweichungen vom
Soll unmittelbar Rickschllsse auf et-
waige Ofenanomalien, VerschleiBerschei-
nungen am Umformwerkzeug oder St6-
rungen der Kuhlkreislaufe im Werkzeug
zu. Selent erganzt: , Hotspots deuten
u.a. auf unzureichenden Werkzeugkon-
takt durch Verschlei3 oder Ablagerungen,
gegebenenfalls auch auf Verwerfungen
im Bauteil hin. Sogar Fehler durch Uber-
lappendes Material und selbst Risse kon-
nen durch die Software detektiert wer-
den. Wir sehen also, dass der Nutzen
unseres Systems weit Uber die Kernauf-
gaben der Temperaturiiberwachung hi-
nausgeht. Wichtig fur Volkswagen Kassel
war auBerdem, dass die eingesetzten
Zeilenscanner die Anlagentaktzeit nicht
negativ beeinflussen, sondern mit der
vollen Geschwindigkeit des Teiletransfers
mithalten.”

Fazit

Durch kontrolliertes Erhitzen und AbkUth-
len innerhalb enger Temperaturfenster
kann VW mittels Warmumformung si-
cherheitsrelevante  Strukturteile  mit
hochsten Festigkeiten herstellen. Dem
von Selmatec installierten Temperatur-

und Prozessuberwachungssystem
kommt daher eine elementare Rolle zu.
Dr. Michael Alsmann, bei VW in Entwick-
lung und Innovation tatig, erklart: , Ver-
gleichsmessungen haben gezeigt, dass
die Zeilenscanner flr das Temperatur-
fenster der Warmumformung weit prézi-
sere Werte ermitteln als Wéarmebildkame-
ras. Ebenfalls vorteilhaft ist, dass alle
Bauteile gescannt werden — so kénnen
wir bei laufendem Produktionsprozess
die Qualitat dokumentieren, wahrend fur
eine Kameraaufnahme alles einen Mo-
ment pausieren muss. Die Wéarmebilder
der Zeilenscanner machen Fehler im Pro-
zess und am Bauteil deutlich sichtbar,
und das Auswertungssystem ist in die
Anlagensteuerung eingebunden. Die
hohe Qualitat der Messungen kommt der
Fertigung leichterer und sicherer Karos-
seriebauteile bei Volkswagen zugute.” W

www.raytek.de

Autor | Enrico Drews, EMEA Strategic
Accounts Director bei der Raytek
GmbH
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Ulbrichtkugel fur prazise
Messungen groBer LED-Module

FUr die Messung der Strahlungsleistung und des Lichtstroms mit Hilfe von Ulbrichtku-
geln auch an groBen Objekten hat GL Optic nun das Opti Sphere 2000 (GLS 2000)
entwickelt. Mit einem Innendurchmesser von 2.000mm und einer Offnungsapertur von
700mm kann das System komplette Leuchten, aber auch gro3e aus mehreren LED-
Arrays bestehende Module aufnehmen. Das fir den Spektralbereich von 240 bis
2.600nm kalibrierte System ist ideal zur Bestimmung von Strahlungsleistungswerte
(mW) und Lichtstrom (Im). Es vermisst den Absolutwert und diverse radiometrische
und photometrische Parameter gleichzeitig.
Just Normlicht GmbH Vertrieb + Produktion ¢ www.just-normlicht.com

Leuchten bis zu 2.000mm Innen-
i durchmesser kdnnen in der Ulbricht-
Tel.: 07023/9504-0 ¢ Fax: 07023/9504-52 i kugel vermessen werden.

Kamerabasiertes
Condition Monitoring

Das ibaMachineVision-Modul erweitert das aus Hard- und Software bestehende Kom-
plettsystem ibaCapture-CAM flr die Aufzeichnung von visuellen Informationen und ist
somit ein System flr Prozessanalyse und Condition Monitoring, das dem Anwender
die Moglichkeit gibt, auch visuelle Information in die Online-Analyse und Prozessdiag-
nose zu integrieren. Mit dem System ist die synchrone Aufzeichnung von Videokame-

i Die aus den visuellen Informationen
i gewonnenen Messwerte kénnen wie-  rabildern und Messwerten technischer Prozesse im Zusammenspiel mit dem Mess-

| der in das Prozessdatenautfzeich- werterfassungssystem ibaPDA-V6 maglich. Videosequenzen und Anlagendaten wer-
i nungssystem eingespeist und dort . . R ) - .
| als Trends dargestellt werden. den zeitsynchron aufgezeichnet und kénnen zur Prozessanalyse zeitsynchronisiert wie-

dergegeben werden. Dabei werden aus den Videosequenzen numerische Messwerte
wie z.B. Dimensionswerte von Objekten oder auch Information Uber die Produktion,
wie z.B. GroBe und Lage von Fehlstellen, extrahiert. Diese Daten verarbeitet die ‘Ma-
chineVision-Engine’ zu visuellen Messwerten.
iba AG ¢ www.iba-ag.com
Tel.: 0911/97282-0  Fax: 0911/97282-33

Pharma- und Medizintechnikhersteller erhalten kinftig unter der neuen Bezeichnung
Vinspec healthcare kundenspezifische, schlsselfertige Bildverarbeitungslésungen zur
Qualitatsprtfung, zur Identifikation und zur Verifikation als Gamp-konforme Ldsungen.
Die neue Bezeichnung blndelt alle bisherigen Systemnamen unter einem Dach. Ob
Chargennummern gelesen, die Bordelung bei Vials geprift, gleichzeitig die Qualitat
von Gebinden inspiziert und komplexe Etiketten verifiziert werden — ahnlich wie bei
einem Baukasten wird genau die Lésung zusammengestellt, die der Kunde bendtigt.
Vitronic Dr.-Ing. Stein Bildverarb.-Systeme GmbH e www.vitronic.de
Tel.: 0611/7152-0 ¢ Fax: 0611/7152-133

d: Vitronic Dr.-Ing. Stein
Bildverarb.-Systeme GmbH

)

Alle Vitronic-Bildverarbeitungssys-
i teme sind dank Gamp-Qualifizie-
! rungspaket validierungsfahig.
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Konturpriufung far Stanzteile

FUr die automatisierte Qualitatstiberwachung von Platinen fir Automobil-Schlosskéasten
hat Bi-Ber eine Losung entwickelt. Das System setzt sich aus zwei GigE-Kameras mit
Objektiven und LED-Beleuchtungen sowie einem Panel-PC inklusive Betriebssystem
und Prif-Software zusammen. Die beiden identischen Kamerastationen befinden sich
in einem Schutzgehduse am Eingang des Stanzwerkzeugs und prufen jeweils eine der
paarweise angeordneten Platinen. Die Bildaufnahme wird von der Ubergeordneten Ma-
schinensteuerung mittels eines Trigger-Signals ausgel6st. Die zugehérige Bildverarbei-
tungs-Software kontrolliert dann die Platinen ausschlieBlich anhand ihrer Kontur.
Bi-Ber GmbH & Co. KG ® www.bilderkennung.de
Tel.: 030/8103222-60 ¢ Fax: 030/8103222-61

Das System erlaubt es, lokale Abwei-
chungen von 0,5mm gegentber ein-
gelernten Sollkonturen zu erkennen.

Adaptives Handling
dank 3D-Robot Vision

Mit RoboView 3D lernen die Roboter im Raum zu sehen. Damit kénnen sie ihre vor-
definierten Bahnen verlassen und adaptiv agieren. Hinter RoboView 3D verbirgt sich
eine kompakte Stereovision-Kamera mit einfach konfigurierbarem Bildverarbeitungs-
system, zur Anpassung bestimmter Bewegungssequenzen an die zuvor gesehene
Umgebung. Innerhalb der Robotersteuerung lassen sich Greif- oder Ablagevorgénge
durch die Integration der 3D-Kamera selbstadaptierend gestalten. Wesentliche Vorteile
sind z.B. die Héhenbestimmung oder auch die Ausrichtung von Bauteilen. Eingebaut ...
in einer Standard-Automatisierungszelle von MPH ermdglicht die Kombination eines
Scara-Roboters mit einem Keyence LJ-V 3D-Messkopf die vollautomatische optische
Vermessung von 3D-Strukturen wie Dichtraupen oder Lippendichtungen mit héchster
Genauigkeit. Uber die im Messkopf integrierten Auswertefunktionen lassen sich simul-
tan u.a. Dichtungshohe, Dichtungsbreite und Abstand zwischen Dichtflache und Tra-
gerkontur auswerten. Durch in der PrUflingsaufnahme integrierte Referenzkonturen
sind dartiber hinaus hochgenaue Vermessungen groBerer Abstédnde mdaglich.

Mitsubishi Electric Europe B.V. ¢ www.mitsubishi-automation.de

Tel.: 02102/486-0 ¢ Fax: 02102/486-1120

Bild: Mitsubishi Electric Europe B.V.

i Das Stereovision-System RoboView

i 3D von isys vision ermdglicht Mitsub-

i ishi Electric Robotern das adaptive
Handling.
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SmartRay ECCO Series

Hohe Prazision im ultra-kompakten Design bei
herausragendem Preis-/Leistungsverhiltnis.

Die neuen 3D-Sensoren der ECCO Serie erledigen
zuverldssig vielfdltigste Mess- und Priifaufgaben.
Mit einem Gewicht von nur 180 Gramm sind sie
ideal fiir Multi-Sensor-Anwendungen an Robotern.

ECCO entdecken auf der
SPS IPC DRIVES 2013
Nl'.'lrnberg, 26.— 28.11.2013
Stand 7A-720

SmartRay ECCO
The most compact 3D sensors in the world

smartray.de/ecco



EINFACH.INTELLIGENT. KOMPLETT. 3D FUR JEDERMANN.

@00 LMI Technologies | 3D Measurement And Control, Made Easy
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ALL-IN-ONE 3D SMART SENSOR =

Gocator ist die kosteneffiziente 3D-Lo6sung fur
die Industrie. Gocator vereint Mess-, Scan- und

-

Steuerfunktionen in einem Gerat. Installieren, i‘j
Anschliessen und einfaches Konfigurieren mittels
Webbrowser liefert Messergebnisse “Out-of-the-Box”.

Entdecke Gocator auf www.Imi3D.com/invision DCg g





