


Momentan befindet sich das Forschungs-
projekt noch im Defimtionsstadiom, =so
dass die Lisung der einzelnen Aufgaben
an dieser Stelle nur ansatzweise erfolgen
kann. Hardwareseitip miissen, bedingt
durch den knappen Einbauraum, Spezia-
loptiken entwickelt werden, die durch
besondere Werstellantricbe  automatisch
an die jeweilige Priffaufgabe adaptiert
wepden kinnen. Dabei sind die Verstell-
einrichtungen so auszulegen, dass so-
wohl die Fokussierung der Optiken als
auch die Blickwinkelverstellung der Ka-
meras miglich ist. Hoffnungsvolle An-
witze findet man in Entwicklungen der
Mikretechnologie,

Konzept fiir raue
Industrieumgebung

Als Kamerasysteme bieten sich CMOS-
Sensoren an. Sie liefern auch bei wech-
selnden  Lichtverhiltnissen im Werk-
seug  ausreichende  Bildinformationen
fiir die anschlicBende Auswertung mit-
tels BV-Algorithmen. Als integricrbane
Beleuchtungseinheiten eignen sich intel-
ligente Beleuchtungen, die segmentwei-
we peschaltet werden kiinnen und sich
den Lichtverhiilinissen sowie den Geo-
metrien der #u priifenden Objekte an-
passen. Besondere Aufmerksamkeit ver-
langen auch die Kameraelektronik und

schen den bildgebenden Sensoren und
der Auvswerteelektronik =u ubertragen,
Alle bisher aufgefiihrten Komponenten
fordern aufgrund des Einbaus im Werk-
zeug neue Verfahren der Lagerung, bei-
spielsweise so genannte schwimmende
Aufhingungen.

Aufgabenspezifische Software

Ein beachtlicher Entwicklungsaufwand
steckt in Bildverarbeitungsalgorithmen
und deren Umsetzung. Bedingt durch
den beengten Einbauraum im Werkzeug
miissen adaptive Zoomfunkticnen ent-
wickelt werden, die sich schnell an die je-
welligen optischen Verhidltnisse anpas-
sen und von der Bildauswertung stewern
lassen. Hohe Taktraten im Herstellungs-
prozess und schnelle Typenwechsel der
Workstiicke erfordern selbstadapticrende
Muster- und Oberflachenerkennungsmao-
dule im BV-System.

Die Forderung, Signale von beliebig vie-
len Semsoren zu verarbeiten, kann ver-
mutlich nur mit  Hilfe eines  leis-
tungsfahigen Mehrprozessorsystems mit
peeigneten Multithreadingprozessen er-
reicht werden. Zum Projekt gehict es
auch, festzustellen, ob alternative Syste-
me zur Bildvorverarbeitung mittels TSP
sum Einsatz kommen, oder ob die RO
iRegion of Interest] zur Reduktion der
Datenstriime eingegrenzt

woerden muss,  Dariiber
hinaus ist 2y untersu-
chen, ob durch Signalvor-
verarbeitung auf FPGAs
verzichbet werden kann,
Schlieflich steht auch der
Einsatz von CMOS-5en-
soren (nur Pixel auslesen
des ROM) noch nicht si-
cher fest.

Aukiinftig  wird  eine
1007-ige Kontrolle der

Hodularer Werkzeugaufbau mll._intqrier:er Qptik und Be-

leuchtung

die elektrische  Spannungsversorgung,
denn bei Beschleunigungen diber 20 g
treten Stabilitatsprobleme der Elektro-
nik auf. 5o ist die Kontaklierung sowie
die SpannuUNEsversorgung nur am obe-
ren oder am unteren Totpunkt  der
Stifelbewegung miglich,

Heute schon verfilghare Koneepte aur
Dateniibertragung wie Bluetooth oder
Wireless LAN erlauben es, samtliche [n-
formationen kontakt- und kabellos zwi-

produsicrten Werk-
stiicke in der Fertigungs-
industrie unumginglich
sein. Den Lisungsansats
ciner optimierten Fertigung sieht EHR
in automatischen Werkzeugverstellein-
richtungen, mit denen sich nicht mehr
malhaltige Prozesse stabilisieren lassen.
Eine Reaktion auf UnregelmiBigkeiten
wird dann in Echtzeit méglich sein und
damit auch eine fehlerfreie Produktion
der Werksticke.

Weitere Infarmationan = oh 545
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