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Der dient der optischen, be-
rihrungslosen, vollflachigen Inspektion von
maschenférmigem Endlosmaterial, wie z. B.
Gelege und Gewebe. Das erkennbare Feh-
lerspektrum reicht dabei von Léchern, feh-
lenden Kett- und Schussfaden Uber ausge-
franste Kanten bis zu Fremdkdrpern und
Flusen im Gewebe. Aufgrund seiner sehr
hohen Inspektionsgeschwindigkeit und sei-
nem kleinen Bauraum kann der

auch nachtraglich auf3erst einfach in be-
stehende Anlagen integriert werden. Da-
durch kann er sowohl zur Produktions- und
Ausgangskontrolle von Gewebebahnen ein-
gesetzt werden, als auch fir die qualitatssi-
chernde Eingangskontrolle fur nachgelagerte
Produktionsschritte.

Typische Produkte, die inspiziert werden
koénnen, sind Glas-, Armierungs- und Draht-
gewebe, aber auch z. B. Loch- und Streck-
blech. Eine Anpassung der materialspezifi-
schen Inspektionsparameter kann dabei je-
derzeit sehr einfach vom Kunden durchge-
fuhrtwerden.

Ebenso ist das System fur den Einsatz an ei-
nem zentralen Warenschautisch ausgelegt, an
dem unterschiedliche Produkte inspiziert
werden. Eine Umstellung des Systems zwi-
schen den Produkttypen wird hierbei durch
eine einfache Auswahl des entsprechenden
Inspektionsrezeptes vorgenommen.

Bindemittelsegel im Durchlicht

Die Vorzige des

Hohe Inspektionsgeschwindigkeit

Kontinuierliche und liickenlose In-
spektion des Materials

Anzeige von detektierten Fehlern auf
dem Monitor, farbliche Unterteilung
je nach Fehlertyp

Automatische Dokumentation des
Produktionsergebnisses in kunden-
spezifischem Inspektionsprotokoll
und dadurch Qualitatsnachweise flr
den Endkunden

Inspektion in mehrere Bahnenberei-
che aufteilbar (mittels detektion einer
Schneidgasse)

Auswirkungen von Produktionsénde-
rungen sind sofort qualifizierbar

Minimaler Wartungsaufwand und ge-
ringe Wartungskosten

Einfache Integration in bestehende
Fertigungslinien

Optional: Markierung der Fehlstellen
auf dem Material

Optional: Funktionsreiches externes
Statistik- und Analyse-Tool
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Systemaufbau und Funktionsweise

Das System besteht im Wesentlichen aus der
Auswertesoftware, einer hochaufldsenden
Zeilenkamera, einer Beleuchtungseinheit,
einem Encoder zur Positionserfassung und
einem PC im industriellen Pultgeh&use.

Die Bahnware wird (z.B. Uber einen Inspek-
tionstisch) unter der Zeilenkamera hindurch
gefordert. Dabei wird das zu inspizierende
Material von der Kamera im Durchlicht er-
fasst. Dadurch haben die Materialfarbe und
der Glanzgrad keinerlei Einfluss auf die In-
spektion. Die Aufnahmen der Kamera wer-
den von einem Weggeber gesteuert, so dass
das System weitgehend unabhéngig von der
Bahngeschwindigkeitist.
@enkamera

Gestell—y. | ' |

Ansicht
in Laufrichtung
des Gewebes

/_-l\

Inspektionsobjekt Beleuchtung 1{15?:%ektions-

Zeilenkamera

Gestell —. 1
Autsient Der Gridinspectorkann auch zur Inspektion von
Inspektions- Lochblech und Streckgitter eingesetzt werden
system
~
Weggeber
(Encoder)

Schliel3lich werden die aufgenommenen Zei-
len vom Messrechner zu Bildern der Material-
bahn zusammengefligt und in diesen nach
Fehlstellen im Material gesucht. Die gefunde-
nen Fehlstellen werden auf dem Monitor dar-
gestellt und in ein Inspektionsprotokoll einge-
tragen. Entsprechende Fehlerbilder kénnen
bei Bedarf ebenfalls abgespeichert werden.
Als Option kénnen fehlerhafte Bereiche di-
rekt auf dem Material markiert und/oder Si-
gnalausgange gesetzt werden.
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Leistungsmerkmale

Die maximale Inspektionsbreite, die mit einer
Kamerainspiziertwerden kann, hangtvon der
kleinsten zu detektierenden Struktur ab, (in
der Regel sind das die Schuss- oder Kettfa-
den). Bei einer Materialbreite von 1000 mm
kdnnen beispielsweise Strukturen bis zu 0,25

Fehlerspektrum

Der kann derzeit folgende
Fehler erkennen: Schussfehler, Kettfehler,
Loch, Bindemittelsegel, Bindemittelanh&u-
fung, Fremdkorper / Fluse, fehlerhafte Mate-
rialbreite, Geweberlickstand sowie ausge-
franste/ verzogene Kante.

mm sicher erkannt werden. Bei dieser opti-
schen Auflésung liegt die maximale Inspek-
tionsgeschwindigkeit des Standardsystems
bei 45m/min. Sind héhere Geschwindigkeiten
gewdilnscht, steht eine High-Speed-Variante
des Systems zur Verfigung.

Kettfehler & Loch

Schussfehler

Da die Position der Bahnware Uber einen
Encoder erfasstwird, ist diese unabhangig von
der Bahngeschwindigkeit. Dadurch ist jeder-
zeit eine korrekte Zuordnung von Fehler und
Fehlerposition gewahrleistet.

Uber eine Fernwartungsschnittstelle kann das
System diagnostiziert, die Software aktuali-
siert und der Bediener bei der Einstellung
unterstitzt werden.

Bindemittelsegel / Fremdkdorper

Loch

Fluse



Bedienoberflache

Bei der Gestaltung der Bedienoberflache des Material 1
wurde besonders auf die in-

tuitive Bedienbarkeit Wert gelegt. Von dem

Administrieren der Inspektionsrezepte Uber

den Start einer neuen Inspektion und die Kon-

trolle der Inspektionsergebnisse bis hin zum

Anzeigen und Ausdrucken des Protokolls,

sind die Schritte einfach auszufiihren.

Die Inspektion des Materials wird rezepturab-
hangig, das heil3tin Abhéngigkeit von den Ma-
terialparametern durchgefuhrt. Die Parame-
ter kénnenin einer Maske eingegeben und mit
dem Namen des Materials gespeichert wer-
den (siehe Bild rechts). Diese Daten muissen
nur einmalig bei der Inspektion eines neuen
Materialtyps eingegeben werden und stehen
dann bei spateren Inspektionen desselben Ma-

Gridingjeector
Die Bedieziobbeiticin:

Material 1

terialtyps auf Knopfdruck zur Verfiigung.

F

Beispielhafte Beschreibung des Fensters:

A
B
C

Bereich fur Systemmeldungen

Liste der gefundenen Fehlstellen,

Bild der zuletzt gefundenen Fehlistelle,
(Teilausschnitt des Gesamtbildes)
Infobereich (Bahngeschwindigkeit, aktuel-

le Position, Anzahl gefundener Fehlstellen)

Ubersichtanzeige des aktuell inspizierten
Bereichs (Fehlstellen farblich markiert)

Statusleiste; Legende der Fehlermarkie-

rung

Inspektionsparameter und Materialdaten

Auf Basis der erstellten Protokolle kann sehr
einfach die Qualitdt des Materials beurteilt
und somit die Auslieferung fehlerhaften Mate-
rials vermieden werden. Dartber hinaus bil-
den die gespeicherten Protokolle die Daten-
basis fur den Offline-Protokollbetrachter
, der verschiedene Funktionen zur

Analyse und Aufbereitung der Daten bereit-
halt. Dies ist besonders flir die Einsicht in
archivierte Protokolle sehr hilfreich, z.B. im

Fall von Kundenreklamationen.

Eine weitere Mdoglichkeit der individuellen
statistischen Auswertung besteht durch die
Madoglichkeit, die ermittelten Werte in einer
MS-Exced -lesbaren Form abzuspeichern.
Dadurch kann der Benutzer auf einfache Wei-
se eigene, spezielle Auswertungen wie Zeit-
reihen-, Materialreihen- oder Trendanalysen
erstellen.

I Kundenspezifische Schaltausgénge (I/O)
kénnenin das System integriert werden.

I Weitere, umfassende Statistik- und Analy-
setools.



Kontalkd

Sie finden uns im Technologie Zentrum im

Wissenschaftspark.
| Optische Sensortechnik
fur Inspektion und Formerfassung
|
Hollerithallee 17
30419 Hannover
Tel: (0511)590135-25
Fax: (0511)590135-26
Web: www.osif.de
Email: wolf@osif.de
Bahn

Vom Hauptbahnhof mit der U-Bahn oder
zu Fufld (3 min. FuRBweg, der Bahnhofstra-
Be folgend, Richtung Stadtmitte) zum
Krépcke. Dann mit der Linie 4 in Richtung
Garbsen bis zur Haltestelle Marienwer-
der/Wissenschaftspark. Weiter ca. 500 m
zu FulR auf der Hollerithallee.

PKW

Von der A2 Abfahrt Hannover-Herren-
hausen weiter auf der B6 in Richtung Han-
nover; Nach Uberqueren des Mittelland-
kanals abfahren und an der nachsten Am-
pel rechts in die Hollerithallee.

Flughafen Hannover
Wir holen Sie gerne vom Flughafen ab
(Fahrtzeit ca. 20 min).

Wir fireuen umsaatitHres B&ash!



