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Trends in der Mess- und Priiftechnik

Mehr Effizienz dank Digitalisierung

Die Control 2024 zeigt ganz
klar: Automatisierung, Digi-
talisierung und kiinstliche In-
telligenz (KI) treiben die Ent-
wicklungen in der Mess- und
Priiftechnik voran.

,Das Ziel muss eine ganzheitli-
che Sicht auf Qualitdt sein“, sagt
Andreas Dangl, Geschaftsfiihrer
von Fabasoft. Eine Entwicklung
sei dabei die Weiterfithrung von
Maschinendaten in die Cloud,
wo die Informationen direkt in
Qualitatsprozesse eingespeist
werden. ,,Cloud-native CAQ-Soft-
ware und Daten-Okosysteme, die
auf offenen Standards basieren,
bieten der Qualitdtssicherung
grofe Vorteile: Sie lassen sich op-
timal in existierende IT-Land-
schaften einbinden und konnen
Informationen aus unterschiedli-
chen Systemen vernetzen.“ Mit
mobilen Endgerdten seien sie zu-
dem ortsunabhdngig auch auf
dem Shopfloor bedienbar.

Kl analysiert
groBBe Datenmengen

Dabei bieten sich durch KI und
maschinelles Lernen neue Chan-
cen: ,In der Qualitdtssicherung
hiangen Abweichungen von den
Sollspezifikationen auflerhalb
des Toleranzbereichs oft mit sys-
tematischen Ursachen zusam-
men*“, betont Dr. Heinrich Steger,
Leiter Strategisches Produktmar-
keting bei Polytec. Die Integra-
tion von KI-Algorithmen biete
hier ein enormes Potenzial zur
Analyse grofler Datenmengen

Interview mit Bettina Schall

aus Messungen, um Muster zu
identifizieren und Abweichungen
zu erkennen. In der Messtechnik
beschrdanke sich der Einsatz von
KI allerdings mehr oder weniger
noch auf die Bildverarbeitung,
merkt Urban Muraus, Geschafts-
fihrer von Bruker Alicona, an.
,Als Zukunftstrend sehe ich vor
allem, dass die Messplanung
enorm von KI profitieren wird.*“

Auch Isabella Drolz, Vice Presi-
dent Product Marketing, Comet
Yxlon, geht davon aus, dass die
Qualitatssicherung stark von den
KI-Entwicklungen beeinflusst
wird: ,Die Hardware wird immer
besser, gerade in der Rontgen-
technologie. Das ermoglicht es
uns, in kleinere und komplexere
Teile hineinzusehen als je zu-
vor.“ Es bediirfe jedoch innovati-
ver Softwareldsungen, um diese
Fortschritte fiir den menschli-
chen Benutzer sichtbar oder ef-
fektiv zu machen. KI und Deep
Learning treiben nach ihrer Ein-
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schdtzung diese Entwicklung vo-
ran und arbeiteten im Hinter-
grund, um Bilder zu verbessern,
komplexe Teile zu segmentieren,
winzige Defekte zu identifizieren
oder Materialeigenschaften auto-
matisch zu kategorisieren und zu
kennzeichnen.

Kl treibt die
Automatisierung voran

Digitalisierung treibt nicht zu-
letzt auch die Automatisierung
voran. Jenoptik-Geschaftsfiihrer
Jan Vogt beobachtet dies vor al-
lem in der Automobilindustrie.
Dies bedeute, dass manuelle
Priiftatigkeiten durch hochauto-
matisierte Qualitatspriifungen er-
setzt werden. Die automatisierte,
durch KI gestiitzte Priiftechnik
sei - von den Kostenvorteilen
ganz abgesehen - manueller
Sichtpriifung in puncto Verldss-
lichkeit deutlich iiberlegen. ,Das
Konzept der integrierten Mess-

Die Bildverarbeitung des mess-
techniktauglichen 3D-Scanners
Handyscan 3D Max optimiert
in Verbindung mit Kl die Ober-
flichenmessungen.

technik, das die Einbettung von
Mess- und Inspektionstechnolo-
gien direkt in Fertigungsabldufe
umfasst, gewinnt zunehmend an
Bedeutung“, bestdtigt Jérome-
Alexandre Lavoie, Director of
Product Management bei Crea-
form. Dabei biete 3D-Scantech-
nologie signifikante Vorteile. Sie
verbessere Prazision, Effizienz
und Umfang in Qualitatskontroll-
prozessen.
Gerade im Zuge des Technologie-
wandels im Kraftfahrzeugsektor
entstehen aber auch neue Ein-
satzbereiche fiir die Koordinaten-
messtechnik mit Multisensorik
und Computertomografie. ,Bei-
spiele finden sich bei der Quali-
tdatssicherung von Brennstoffzel-
len und von Lithium-lonen-Ak-
kus“, sagt Dr. Ralf Christoph, ge-
schéftsflihrender Gesellschafter
von Werth. ,,Die Vernetzung von
Fertigung und Qualitatssicherung
in Regelkreisen und die Herstel-
lung moderner Produkte, die ei-
nen immer groferen Funktions-
umfang auf kleinerem Raum bie-
ten, leben von einer moglichst
vollstandigen messtechnischen
Erfassung der immer komplexe-
ren Geometrien. Durch detaillier-
te, aus vielen Messpunkten er-
stellte digitale Werkstiickmodelle
sind Optik, CT und Multisensorik
heute gegentiber herkommlichen
Tastern hdufig im Vorteil.*
Sabine Koll
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,<Die Control punktet durch Qualitat und Relevanz“

Die Control 2024 ist das Branchen-
Highlight rund um die Qualitatssi-
cherung und das Qualitatsmanage-
ment. Im Vorfeld hat Quality Engi-
neering mit Messechefin Bettina
Schall dariiber gesprochen, welche
Themen in Stuttgart im Mittel-
punkt stehen und wie die Plane fiir
die Zukunft aussehen.

Welche Trends sehen Sie zurzeit in der
Qualitatssicherung und im Qualitéts-
management?

Moderne QualitatssicherungsmaBnah-
men spielen eine wichtige Rolle bei
der Bewaltigung der Produktionshe-
rausforderungen in Bezug auf Effi-
zienz, Ressourcenschonung und Nach-
haltigkeit. Es geht darum, Abfalle,
Maéngel und Fehler im Produktions-
prozess zu minimieren und Prozesse
wirtschaftlich zu gestalten. Aber auch
viele verschiedene Sicherheitsaspekte
spielen eine groBe Rolle. Qualitatssi-
cherungsmaBnahmen tragen auf ver-
schiedene Weise dazu bei, Fehler zu

vermeiden, Ablaufe zu verbessern und
umweltvertragliche Praktiken zu for-
dern. Messen, prufen, kontrollieren,
auswerten, dokumentieren —in allen
Branchen und Unternehmensberei-
chen werden durchgéngige Lésungen
fur diese Funktionen benétigt. Denn
immer mehr Daten werden erfasst,
ausgewertet, verkntpft und an die
Systeme zurlickgegeben. Deshalb spie-
len auch die Software und intelligente
Auswertealgorithmen auf der Control
eine immer wichtigere Rolle.

Wie deckt die Control diese Trends ab?
Die jahrliche Control ist fur viele Un-
ternehmen ein fixer, unverzichtbarer
Messetermin. Sie ist deshalb so inte-
ressant, weil sie verschiedene Mess-
technik-Arten abbildet und branchen-
Ubergreifend relevant prasentiert -
das ist ein wichtiges Herausstellungs-
merkmal der Control. Fachleute aus
aller Welt diskutieren hier auf Top-Ni-
veau mit hoher Fachkompetenz neue
Anforderungen und neue Méglichkei-
ten der Qualitatssicherung. Die praxis-

nahe, pragmatische Arbeitsatmospha-
re bei zugleich hoher Internationalitat
macht die Control zum weltweit ein-
maligen Treffpunkt der QS-Profis.

Was sind die besonderen themati-
schen Highlights dieses Jahr?
Insgesamt stehen die fortschreitende
Automatisierung, Digitalisierung und
Vernetzung als groBe Uberschriften
Uber allen Themen. Konkret werden

Weiter auf Seite 2
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die Highlights zum Beispiel Inline-Pru-
fungen betreffen, modernste Vision-
Systeme, erweiterte Analysen auch auf
Kl-Basis, weiterentwickelte Software
sowie Prozessverbesserung durch
Simulationen. Auch die einfache
Bedienbarkeit von Maschinen und
Pruftools ist ein aktuelles Thema.
Denn auch in der Qualitatssicherung
ist der Fachkraxftemangel zu kompen-
sieren. Auch 2024 organisiert der
Fraunhofer-Geschaftsbereich Vision
wieder eine Sonderschau ,Berlh-
rungslose Messtechnik”, die einen
Querschnitt neuer Technologien, Ap-
plikationen und Systemkomponenten
der berthrungslosen Mess- und Pruf-
technik zeigt. Hier erhalten Anwender
konkrete Unterstltzung bei der Aus-
wahl der fur sie jeweils passenden
Pruftechnologie. Auch eine spannen-
de Start-up-Area wird wieder vorbe-
reitet, um die Themen rund um Mess-
technik und Qualitatssicherung mit
Ideen und neuen Sichtweisen junger
Unternehmen zu erweitern.

Dieses Jahr wird die Messe nur zwei
Hallen belegen. Was bedeutet das fiir
Themenspektrum?

Das Themenspektrum der Control
2024 ist ungeschmalert und bildet
verschiedene Messtechnik-Arten fir
verschiedene Branchen ab. Diejenigen
Unternehmen, die teilnehmen, wer-
den das international hochgeschéatzte
Branchenhighlight wieder als ein Fest
in hervorragender Arbeitsatmosphare
feiern. Hohe Internationalitat, hohes
Fachbesucherinteresse, QS-Technolo-
gien auf Top-Niveau — die Control
punktet durch Qualitat und Relevanz,
nicht nur Quantitat. Fachbesucher
werden von einem entspannten, kon-
zentrierten und effizienten Messe-
besuch profitieren.

Was ist die besondere Stédrke der
Control?

Optische Messtechnik
Rauheitsmessung

alicona

Die Starke der Control ist die bran-
chentbergreifende Abbildung von
Systemen und Lésungen fur die Quali-
tatssicherung. QS-Verantwortliche aus
allen Unternehmensbereichen finden
hier Antworten auf ihre Fragen, so-
wohl in industriellen als auch nicht
industriellen Bereichen. Das Messen,
Prifen, Kontrollieren, Auswerten, Do-
kumentieren und Ruckverfolgen un-
terschiedlichster Parameter gewinnt
auf allen Gebieten zunehmend an Be-
deutung. Die Weiterentwicklung von
Datenanalyse und Datenmanagement
galoppiert — hier sehen wir fulminante
Technologiefortschritte. Deshalb erle-
ben Fachbesucher auf der Control
Top-Technologien up to date, ein ho-
hes fachliches Niveau, eine hohe Inter-
nationalitat und eine angenehme,
praxisorientierte Arbeitsatmosphare.
Die sehr gute Verkehrsanbindung und
das kompakte Messekonzept verspre-
chen einen hoch informativen und ef-
fizienten Messebesuch.

Es gab ja Diskussionen Uiber einen
méglichen Zwei-Jahres-Rhythmus der
Control. Wie sehen die Pléne aus?
Was den Messeturnus angeht, stehen
wir eng mit dem Ausstellerbeirat und

mit wenigen Klicks

Bruker Alicona hat sein
Angebot von optischer
3D-Messtechnik erweitert.
Das Focus X ist zwischen
dem Einstiegsgerat Infinite-
focus SL und dem hoher-
klassigen G6 positioniert.

Focus X eignet sich fiir Messun-
gen an komplexen und schwierig
zu erreichenden Oberfldchen,
wie sie zum Beispiel in der Mi-
kropradzisionsfertigung vorkom-
men. Weder kleine Radien noch
spitze Winkel sind laut Hersteller
fiir das Gerdt ein Problem. Focus
X sei der perfekte Partner bei ge-
ringen Toleranzen.

, Wir wissen auch tiber die Wich-
tigkeit der 3D-Darstellung von
Bauteilen Bescheid“, sagt Urban
Muraus, Geschdftsfithrer von
Bruker Alicona. Mit der Real-
3D-Technologie wird das Bauteil

Die groBen Uber-
schriften auf der
Control seien die-
ses Jahr die fort-
schreitende Auto-
matisierung, die
Digitalisierung
und die Vernet-
zung, sagt
Messechefin
Bettina Schall.

Bild: Schall

der Ausstellerschaft insgesamt in Ver-
bindung. Bisher spricht sich die Mehr-
heit dafar aus, unbedingt den jahrli-
chen Turnus beizubehalten, weil die
Control als Treffpunkt der geblindel-
ten QS-Kompetenz ein fixer Termin
im Jahreskalender ist. Aber durchaus
bevorzugen einige der Branchenbe-
teiligten aus individuellen Griinden
einen Zweijahresturnus. Hier bleiben
wir als Messeveranstalter und Dienst-
leister selbstverstandlich weiter im
Gesprach und sind fur alle sinnvollen
und nutzbringenden Entwicklungen
offen.

Die Rolle der Qualitétssicherung in
den Unternehmen veréndert sich.
Lésst sich dies auch an der Control
ablesen?

Das ist ja ganz klar: Die Fertigungs-
ablaufe verandern sich, der Umfang
an QualitatssicherungsmaBnahmen
nimmt zu, und Bereiche, die bisher
nur wenig oder noch keine QS-MaB-
nahmen ergriffen hatten, kommen
neu hinzu - all diese Veranderungen
sind ganz selbstverstandlich zu be-
obachten, und natdrlich geht hier
auch die Control mit. Vor allem ist
seit Jahren ein wichtiges Thema, dass

aus verschiedenen Blickwinkeln
gemessen. Die unterschiedlichen
Visualisierungen werden zu ei-
nem 3D-Bild fusioniert. ,Hoch-
prazise Dreh- und Kippachsen
sorgen dafiir, dass die verschie-
denen Perspektiven bedient wer-
den konnen“, erkldrt Muraus.
,Die generierten 3D-Daten er-
moglichen dann eine Messung
von Kontur und Form, aber auch
von Abweichungen.*

Focus X gibt den Anwendern au-
flerdem die Moglichkeit, mit we-
nigen Klicks ISO-konforme Rau-
heitsmessungen durchzufiihren.
Die Rauheitsmessung ist beson-
ders benutzerfreundlich gestaltet
und einfach zu handhaben. V6l-
lig ohne Expertenwissen kann ei-
ne zuverldssige, akkurate und
prdzise Rauheitsmessung durch-
geflihrt werden.

,Die Messtechnik muss sich der
Produktion anpassen und nicht

das Messen und Prifen keine geson-
derten Vorgange mehr sind, sondern
prozessintegriert ,inline” stattfinden.
Daraus resultieren wiederum konkrete
Anforderungen an die Prifeinrichtun-
gen - beispielsweise hinsichtlich Ro-
bustheit und Empfindlichkeit. Die Ent-
wicklungen der , Industrie 4.0” haben
auch eine ,QS 4.0” nach sich gezogen
- also insgesamt eine Integration,
Vernetzung, automatisierte Abfragen
und Auswertungen etc. Die QS nimmt
an Bedeutung zu, weil sie eine maB-
gebliche Basis ist fur Ressourcenscho-
nung, Fehlerfreiheit, Ausschussredu-
zierung, Effizienz insgesamt, aber
auch hinsichtlich Zuverlassigkeit und
Sicherheit. Deshalb sind die QS-The-
men spannend, sie entwickeln sich
rasant und zukunftsgerichtet. All dies
spiegelt auch die Control wider.

Wie nehmen Sie die Stimmung in der
QS-Branche wahr?
QS-MaBnahmen sind fur Unterneh-
men essenziell und zukunftsbestim-
mend, deshalb ist die Branche gut auf-
gelegt und eine Wachstumsbranche.
QS-Themen sind Top-Technologie mit
viel Fortschritt und Forschung, also
durchweg innovativ und nach vorn ge-
richtet. Gleichwohl werden fertigende
Unternehmen aktuell durch viele Fak-
toren stark beansprucht — etwa Kos-
tendruck, Fachkraftemangel, Liefer-
kettenunsicherheiten und geopoliti-
sche Unsicherheiten. Das betrifft ja
alle. Zugleich bedeutet gerade eine
konsequente QS mehr Wirtschaftlich-
keit und Effizienz fur die Unterneh-
men und wirkt entlastend. Wenn es
also darum geht, dass Unternehmen
ihre Nachhaltigkeitsziele erreichen
wollen — mithin Verbesserungen in
Okologischer, 6konomischer und sozia-
ler Hinsicht — sind QS-MaBnahmen auf
unterschiedlichsten Ebenen und in
verschiedensten Bereichen die Voraus-
setzung. So wird die QS wichtiger
denn je.

Markus Strehlitz

umgekehrt”, erklart Muraus.
Hochauflosende  Darstellungen
der Geometrie diirften heutzuta-
ge auch in der optischen Mess-
technik nicht stundenlang auf
sich warten lassen. Deswegen
liefert Focus X Millionen Mess-
punkte innerhalb von Sekunden
und bietet die Mdoglichkeit zur
Automatisierung aller Messauf-
gaben. ,,Das macht Focus X zum
schnellsten Messgerat seiner Pra-
zisionsklasse“, so Muraus.
Ausgestattet ist Focus X mit der
Technologie der Advanced Focus-
Variation, die erstmals mit dem
HCMM auf den Markt kam. Diese
ist besonders gut fiir Messungen
an extrem glatten Oberflichen
geeignet und obendrein schneller
als die Vorganger-Technologie
der Fokus-Variation.

Bruker Alicona, Halle 10, Stand 1203

DIGITALISIERUNG

Software ist die
treibende Kraft

Bild: Studioline Photography

Die Digitalisierung ist das bestim-
mende Thema in der Qualitatssiche-
rung und auf dieser Messe. Auf
wahrscheinlich jedem Control-Stand
wird digitale Technik in irgendeiner
Weise eine Rolle spielen. Und das
auf vielfaltige Art: Vor allem Soft-
ware sorgt mittlerweile fur Innova-
tion in der Messtechnik. Sie macht
die Nutzung der Systeme einfacher
und hebt Limitierungen der Hard-
ware auf. Digitalisierung ermog-
licht die Automatisierung von QS-
Prozessen. Und kunstliche Intelli-
genz entlastet nicht nur den Wer-
ker. Mit entsprechenden Lésungen
ist es sogar moglich, die Qualitatssi-
cherung vorausschauend zu ma-
chen. Naturlich ist die Hardware —
also zum Beispiel Messtechniksen-
soren und Kameras fur die Bildver-
arbeitung — weiterhin die technolo-
gische Basis. Aber die Digitalisie-
rung ist die Kraft, welche die Ent-
wicklung antreibt. Und was dabei
herauskommt, kénnen Sie in den
Messehallen bestaunen.

Markus Strehlitz, Redaktion
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Funkenspektrometer

Prdzision fiir die Metallanalyse

Das neue Funkenspektrometer
Spectrocheck LMMO02 hat Spectro
Analytical Instruments speziell fiir
die Leistungsanforderungen und
Budgets von kleinen GieB3ereien,
Automobilzulieferern und ande-
ren metallverarbeitenden Betrie-
ben entwickelt.

Die neueste Generation des Spectro-
check bietet laut Hersteller Prazision,
Stabilitdt, Zuverlassigkeit und analyti-
sche Leistung zu einem niedrigen Preis.
Es ist das Gerdt der Wahl fiir die Routi-
ne-Elementanalyse einer Vielzahl von
Metallproben (einschliefilich Metallen
auf Eisen-, Aluminium- oder Kupferba-
sis) und liefert zuverldssige Testergeb-
nisse, die den strengsten Spezifikatio-
nen fiir Elementgehalte und Qualitat
entsprechen.

Zu den wichtigsten Innovationen des
aktuellen Modells gehort die schnelle
Ein-Proben-Standardisierung basierend
auf Spectros Intelligent Calibration Lo-
gic (Ical), die tdglich durchschnittlich
30 Minuten spart. Im Vergleich zum
Vorgangermodell ermdglichen die neu-
en Argon-Sparfunktionen die vollstan-
dige Abschaltung des Durchflusses
wdhrend der Stillstandzeiten und einen
um 70 % geringeren Argonverbrauch
im Standby-Betrieb. Dartiber hinaus ist
das neu gestaltete, platzsparende Ge-
hduse 35 % kompakter und noch bes-
ser zugdnglich fiir einen einfachen und
sicheren Betrieb und eine unkompli-
zierte Wartung.

Das neue Funkenspektrometer wurde
verbessert und mit Weiterentwicklun-
gen versehen, um die Leistung und Be-
nutzerfreundlichkeit zu maximieren. Es
umfasst neue Hardwarekomponenten,
Plug-in-Funktionalitdt, die es dem Be-
nutzer ermdglicht, nur fiir die tatsach-
lich bendtigten Funktionen zu zahlen,
und die Ical-Logik, die zeitintensive Re-
kalibrationen {tiberfliissig macht. Seine
patentierte optische Technologie, die
fiir die in den gdngigen Giefsereimetal-
len vorkommenden Elemente optimiert
ist, bietet eine prdzise Leistung {iber
den gesamten anwendungsrelevanten
Spektralbereich, minimiert spektrale In-
terferenzen, gewadhrleistet eine hohe
Stabilitdt und ermdoglicht eine bessere
Trennung benachbarter Spektren bei li-
nienreichen Analysen.

Darliber hinaus ist das Spectocheck
dank seiner schnellen, einfachen Inbe-
triebnahme und intuitiven Bedienung
auch fiir Anwender ohne Spezialkennt-
nisse leicht zu bedienen und zu warten.
Der Plug-in-Ansatz ermdglicht eine kos-
tenglinstige Anpassung, um zusatzliche
Softwaremodule hinzuzufiigen, wenn
sich die Anforderungen dndern.

Spectro Analytical Instruments,
Halle 10, Stand 1701

INNOVATION

SPECTRO

NIMMT FORM AN-
HandySCAN 3D

MAX-Sarnie Der einzige wirlich trmghams,
miesstachniktauglichsa
A0-Secanner fir grofe Teile

Basuchen Sie ure auf der Control:

Halle 1.0, Stand 1209

Bild: Spectro Analytical Instruments
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CAQ-Software

Systemiibergreifendes Qualititsmanagement

& .

Die CAQ AG prasentiert
ihre Softwarelésungen, in
die tiber 500 Erweiterungen
eingeflossen sind.

Zu den Erweiterungen zdhlt der
Ausbau verfiigbarer Open-API-
Schnittstellen in CAQ.Net. Diese
Schnittstellen ermoglichen eine
direkte ~Kommunikation zwi-
schen unterschiedlichen IT-Syste-
men. So kann etwa die Handha-
bung der Prozess- und Produkt-
qualitdt oder das Betriebs- und
Priifmittelmanagement  system-
iibergreifend, schlank und iiber-
sichtlich gestaltet werden. Hier-
bei macht jedes IT-System das,
was es am besten kann und holt

Arbeits- und Priifplanung

Weniger Fehler durch Digitalisierung

Datenberg bietet ein
neues Modul zur inte-
grierten Arbeits- und
Priifplanung an. Es
baut auf den etablier-
ten Datenerfassungs-,
Analyse- und Visuali-
sierungstools des
Unternehmens auf.

Ziel der Entwicklung war
es, ein einfaches System
zu schaffen, das leicht
konfigurierbar und an-
passbar ist sowie gleich-
zeitig die Moglichkeit bie-
tet, Aufzeichnungen zu
automatisieren und Mel-
deketten digital abzubilden. Das
Modul bietet die Moglichkeit, ei-
gene Arbeits- und Priifpldne zu
erstellen sowie Arbeitsplatze zu
verwalten und bringt eine Ver-
sionsverwaltung mit.

Die Mitarbeiter flihren die Pri-
fungen im Browser auf einem
Tablet oder am Computer durch.
Neben den Messwerten konnen
auch attributive Merkmale wie
zum Beispiel vorgefertigte Aus-
wabhllisten und Fotos dokumen-
tiert werden.

Die Software kann als eigenstdn-
diges System betrieben oder mit
Messmitteln, Maschinen und
ERP-Systemen kombiniert wer-
den. Hierfiir stehen eine Vielzahl

Spzbermund Arkang erivier

sich von den anderen IT-Syste-
men die Informationen, die es
dafiir unterstiitzend braucht. Das
Qualitdtsmanagement wird somit
eng in die operative Produktion
integriert. Dadurch wird nicht
nur die Reaktionsgeschwindig-
keit erhoht, sondern auch die
Einhaltung  qualitatsrelevanter
Prozesse abgesichert und doku-
mentiert.

Mittels Open-API verbundene
Systeme und Apps ermoglichen
also in diesem Sinne eine mobile
Qualitdtssicherung in der Ferti-
gung. Dank der Einfiihrung der
CAQ.Net-Software als SaaS-Lo-
sung sowie dem Bereitstellen

von Standardschnittstellen wie
OPC UA, SQL, Modbus TCP oder
MQTT zur Verfiigung. So kann
zum Beispiel ein Priiflos ausge-
16st werden, wenn ein neuer Auf-
trag an einer Maschine erfasst
wird. Dabei lassen sich Informa-
tionen wie Produktname direkt
iibernehmen. Die notwendigen
Analyse-, Reporting- und Monito-
ring-Tools sind ebenfalls direkt in
die Datenberg Smart-Plaza inte-
griert. Entstanden ist das Tool in
enger Zusammenarbeit mit Kun-
den aus dem Anlagenbau, der
Kunststoffverarbeitung und Le-
bensmittelherstellung.

In einer Kunststoffspritzgiefierei
mit knapp 100 Mitarbeitern zeig-

verschiedenster Smartphone-
Apps und der technologieoffenen
Anbindung an Drittsysteme wie
zum Beispiel Supplier-Portale
wurde insgesamt eine grofitmog-
liche Entscheidungsfreiheit in
der Implementierung und Nut-
zung der Software fiir den An-
wender geschaffen.

Neben der Vorstellung zahlrei-
cher Produktneuheiten rund um
die CAQ.Net-Softwareldsungen
spielt auch das Netzwerken mit
verbundenen  Partnerunterneh-
men im Bereich des Qualitatswe-
sens auf der Control seit jeher ei-
ne wichtige Rolle. Ganz im Zei-
chen des Netzwerkens und des
Austausches zwischen Qualitats-
begeisterten finden sich auf dem
Messestand der CAQ AG daher
auch dieses Jahr wieder Unter-
nehmen aus dem Quality Excel-
lence Network zusammen. Das
Quality Excellence Network ist
das Partner-Netzwerk der CAQ
AG, welches verschiedenste As-
pekte aus den Bereichen Schu-
lung, Technik, Validierung und
Beratung oder App-Entwicklung,
Shopfloor-Integration und ERP-
Anbindung vereint.

CAQ AG, Halle 10, Stand 1317

te die Einfilhrung der di-
gitalen Priifplanung deut-
liche Vorteile. Bisher wur-
den die Mafshaltigkeit der
hergestellten Teile mit
Messschiebern {tiberpriift
und die Priifergebnisse in
einem Tabellenkalkulati-

onsprogramm  manuell
abgelegt. Dies kostete Ar-
beitszeit und bei der

Ubertragung kam es im-
mer wieder zu Fehlern.
Die bisherige Dokumenta-
tion auf Papier wurde in
einem  ersten  Schritt
durch eine digitale Priif-
maske von Datenberg er-
setzt. Dabei wurde der
Status quo digital abgebildet. Da-
durch konnten die Daten bereits
zentral gespeichert werden, was
die Auswertung fiir die Qualitats-
sicherung vereinfachte, da nicht
mehr einzelne Dateien handisch
geoffnet und kopiert werden
mussten. Im zweiten Schritt wur-
de der Messschieber iiber eine
Messmittelbox an das System an-
gebunden. Dadurch  werden
Ubertragungsfehler ausgeschlos-
sen und die Priifzeit verkiirzt
sich. Durch diesen zweistufigen
Ansatz konnte der Priifprozess
schnell digitalisiert und sicherer
gestaltet werden.

Datenberg, Halle 10, Stand 1806-1

Bild: Fabasoft Approve

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitditssicherung?
Eine wichtige Entwicklung ist
aus meiner Sicht die Weiterfiih-
rung von Maschinendaten in
die Cloud, wo die Informationen
direkt in Qualitdtsprozesse ein-
gespeist werden. Die fortschrei-
tende Digitalisierung von Pro-
duktionsunternehmen in Rich-
tung Smart Factories ist hierfiir
ein treibender Faktor — der The-
menfokus liegt dabei auf KI und
Cloud. Wichtig ist, diese Techno-
logien mit Inhalten und Strate-
gien zu verbinden. Kurzum: ei-
nen klaren, strukturierten Digi-
talisierungsfahrplan  auszuar-
beiten. Das Ziel muss eine ganz-
heitliche Sicht auf Qualitdt sein.
Cloud-native CAQ-Software und
Daten-Okosysteme, die auf offe-
nen Standards basieren, bieten
der Qualitdtssicherung in Indus-
trieunternehmen grofse Vorteile:
Sie lassen sich optimal in exis-
tierende IT-Landschaften einbin-
den und konnen Informationen
aus unterschiedlichen Systemen
vernetzen. Mit mobilen Endge-
rdten sind sie ortsunabhdngig
auch am Shopfloor bedienbar.
KI ,trendet” mehr denn je. Sie
kann, intelligent eingesetzt, ent-
scheidende Wettbewerbsvorteile
bringen. Jedoch haben nur we-
nige eine solide Vorstellung da-
von, welche konkreten Potenzia-
le Kiinstliche Intelligenz besitzt
und welche Use Cases sich da-
von ableiten lassen. Eine tiefer-
gehende Zielanalyse ist daher
notwendig, damit KI-Integration
in der Qualitdtssicherung pro-
duktiven Mehrwert stiftet. Ein
Beispiel hierfiir wdre ein KI-ge-
stiitzter 8D-Prozess.

Welche Rolle spielt die Digita-
lisierung in der Qualitiitssi-

cherung und wie adressiert Ihr
Unternehmen dieses Thema?

Mit Fabasoft Approve als werks-
iibergreifendes CAQ-System digi-
talisieren Unternehmen quali-
tdtsrelevante Prozesse entlang
der gesamten Wertschopfungs-
kette konform zu Methoden-
Frameworks wie FMEA, 8D,
APQP, NCR oder CAPA. Die in
Approve integrierte KI kann

»Das Ziel muss eine ganzheitliche Sicht
auf Qualitat sein”

Andreas Dangl,
Geschéftsfuhrer,
Fabasoft Approve

technische Dokumente und deren
Inhalte automatisiert erkennen,
daraus Informationen extrahieren
und analysieren sowie intelligent
zu einer 360-Grad-Sicht verkniip-
fen. Uber NLP - also Natural
Language Processing — konnen so
Mitarbeitende in der Qualitdtssi-
cherung in natiirlicher Sprache
mit technischen Daten kommuni-
zieren. Die KI-Suchfunktion liefert
generative, semantische Ergebnis-
se — auch wenn schlecht gescann-
te PDFs nach einer ganz bestimm-
ten Zertifikatsnummer  durch-
sucht werden miissen. Dieses Kon-
zept schafft Uberginge von un-
strukturierter Information hin zu
effizientem Wissensmanagement
entlang der Wertschopfungskette.
Fiir den Pumpenhersteller KSB
durften wir den vollautomati-
schen QCP-Generator entwickeln.
Dieser schafft Abhilfe bei der zeit-
aufwendigen  Priifplanerstellung
und generiert strukturierte Quality
Control Plans quasi auf Knopf-
druck. Ein weiterer Use Case, den
wir fiir einen weltweit tdtigen
Transformatorenhersteller umge-
setzt haben, ist Predictive Quality:
Approve deckt den PDCA-Cycle an
21 Standorten weltweit ab, liefert
datenbasierte  Qualitdtsvorhersa-
gen und bindet Kunden und Liefe-
ranten direkt in Prozesse ein.

Welche Neuheiten priisentieren

Sie dieses Jahr auf der Control?
Ein Highlight, auf welches ich
mich sehr freue, ist der Vortrag
,So entstehen Priifpldne auf
Knopfdruck” am Donnerstag,
13:40 Uhr, im Forum. Gemeinsam
mit Alexander Thumbeck, Tech-
nischer Projektmanager bei KSB,
gebe ich Einblicke in den Weg zur
Smart Factory hinsichtlich ganz-
heitlicher Digitalisierung techni-
scher Daten und Dokumente im
KSB-Pilotwerk Pegnitz sowie des
weltweiten Roll-outs. Eine weitere
Approve-Revolution im Qualitdts-
management ist der KI-gestiitzte
8D-Prozess entlang der Supply
Chain. Die KI analysiert durch
Lessons Learned Fehler und bietet
im 8D-Prozess sofort konkrete
Handlungsempfehlungen, bei-
spielsweise fiir Sofort- und Vor-
beugemafinahmen.

Besuchen Sie uns auf der

Messe in Halle 8, Stand 8109
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Priifplan-Erstellung

So werden PDF-Zeichnungen
automatisch bestempelt

Zeichnungen unter Verwendung
der Neutralformate IGS und DXF
automatisch beim Offnen zu be-
stempeln und zu vergleichen -
dies ist im CAQ-System IQ-Basis
von AHP moglich. Nun hat das
Unternehmen eine Version ent-
wickelt, mit der sich auch Pixel-
grafiken in Form von PDF- oder
TIF-Zeichnungen  automatisch
bestempeln lassen. Dies sorgt so-
wohl fiir Arbeitserleichterungen
als auch fiir eine erhebliche Zeit-
ersparnis bei der Erstellung eines
Priifplans. Bei dieser Version
nutzt AHP kiinstliche Intelligenz
(KD).

,Bestempeln“ bedeutet, jedes
Maf} einer Zeichnung mit einem

3D-Messsystem

S

®

sogenannten Kartoffelstempel zu
indizieren. Einfache Bestempe-
lungen konnen mittlerweile Sys-
teme verschiedenster Anbieter
problemlos leisten. Geht es aber
um einige tausend Stempel, ver-
teilt iiber mehrere Seiten, so gibt
es laut AHP kaum ein System,
das mit IQ-Basis mithalten kann.

AHP, Halle 10, Stand 1602

Batteriemodule schnell und

inline vermessen

Mit dem neuen 3D-Inline-
Messsystem Z-Scan Easy
von Senswork lassen sich
prismatische und zylindri-
sche Batteriezellenmodule
in der Fertigungslinie
schnell vermessen.

Das Inline-3D-Messsystem ver-
wendet vier Flachenscanner von
Photoneo, um in wenigen Sekun-
den komplette Batteriemodule
dreidimensional zu vermessen
und die Ergebnisse direkt an die
Produktion zu iibertragen. Basie-
rend auf dem 3D Metrology Fra-
mework Visioncommander des
Herstellers kommen dabei typi-
sche Messfunktionen aus der
Welt der Form- und Lagetoleran-
zen (GD&T) zur Anwendung.
Einzigartig sind dabei sowohl die
schnelle Verarbeitung der 3D-Da-
ten als auch die Kalibrierung der
Einzelscanner in einem zusam-
mengehorigen Koordinatenraum.
Z-Scan Easy zeichnet sich durch
Schnelligkeit, Prazision und Au-

tomatisierungsfahigkeit aus. Da-
mit ermoglicht das System eine
effiziente Qualitatskontrolle wah-
rend des gesamten Produktions-
prozesses.

Der Fokus von Senswork liegt da-
bei auf der Qualitdtskontrolle von
prismatischen und zylindrischen
Batteriemodulen, die wegen ihrer
Bauweisen spezielle Herausfor-
derungen in der Produktion mit
sich bringen: Die prismatische
Zelle ist aktuell das hdufigste For-
mat fiir E-Autos. Sie zeichnet sich
durch eine Kombination aus ho-
her Energiedichte und Sicherheit
bei langer Lebensdauer aus. Al-
lerdings ist die Herstellung des
Zellgehduses aufwendiger als bei
anderen Typen. Die zylindrische
Zelle ist eine bewdhrte Technolo-
gie in der Batterieherstellung. Be-
dingt durch seine Bauweise ist
dieser Zelltyp in der maximalen
Lademenge begrenzt. Dadurch
werden viele Zellen fiir eine hohe
Leistung benotigt.

Senswork, Halle 8, Stand 8202

Bild: Senswork

74

willll,
KLOSTERMANN

INDLSETRIELLE 3C-MESSTECHMIK

IHR KOMPETENZZE!
INDUSTRIELLE 3D MESSTECHN!K

Wenz=Ei

'G.:ﬂﬂp Sﬂm WIiTTE  HOMMEL-ETAMIC

# Lohnmesstechnik mit 23 Messgeraten # Auftragsprogrammierung
# Schulungen (AUKOM/Form & Lage)
# Spannsysteme & Messvorrichtungen  # Fehler & Schadensanalysen

# Fachenrickfihrungen

Klostermann GmbH | An der Hasenjagd 5 | 42897 Remscheid
Tel: 02191/60 904 -0 | E-Mail: mail@Klostermann.com

www.Klostermann.com | www.Lohnmesstechnik.de

Highend
ultisensor Messgerdte

r Scanningtaster [ Federtaster

e
- > [ Lasersenser [ WeiBlichtsensor

OGP Messtechnik GmbH

MNassaustr. 11 | 65719 Hoftheim-Wallau
Tel.: +49 6122 / 99 68-0

www.ogpmesstechnik.de




Bild: Polytec

Seite 6

CONTROL
SIEXPRESS

Spektrometer

Ergonomischer und vernetzter

Die Handanalysatoren Vanta
Max und Vanta Core von Evi-
dent ermdglichen mit Cloud-
Technologie eine bessere
Elementanalyse und Mate-
rialidentifikation.

Diese beiden aktualisierten RFA-
Handanalysatoren kombinieren
die sehr hohe Genauigkeit, Ge-
schwindigkeit und Haltbarkeit
der Vanta-Serie mit verbesserter
Ergonomie, aktualisierter Be-
nutzeroberfliche und erweiterter
Konnektivitdt fiir mehr Komfort
und Produktivitdt. Eine ausba-
lancierte Gewichtsverteilung und
ein ergonomisch angepasster

Vibroakustische Qualitdtskontrolle

Griff sorgen fiir einen
komfortableren  Ein- ‘
satz der RFA-Handana- |
lysatoren gerade bei
langeren Einsatzen vor
Ort oder im Labor.

Die aktualisierte und intuitive
Benutzeroberfliche  ermoglicht
effizienteres  Arbeiten und
bietet  Zeiteinsparungen.
Eine browserbasierte Soft-
ware-Option  vereinfacht
die Datenverwaltung. Uber
eine drahtlose Verbindung
lassen sich RFA-Ergebnisse auf
einem PC, Tablet oder Smart-
phone iiberpriifen, gemeinsam
nutzen und verwalten, was eine
nahtlose  Datenintegration in

Effizienz durch Automatisierung

Fiir seine Laser-Doppler-Vi-
brometer stellt Polytec meh-
rere leistungsfahige Schnitt-
stellen zur Verfiigung, um
Messablaufe und -auswer-
tungen zu automatisieren.

Wenn Entwickler Versuchspldne
fiir die beriihrungslose Schwin-
gungsmessung in Programmcode
umsetzen, steigert das die Effi-
zienz und reduziert das Fehler-
potential von repetitiven Aufga-
ben. Die Anforderungen an Auto-
matisierung unterscheiden sich
stark in verschiedenen Anwen-
dungsbereichen. Sie reichen von
der Programmierung einfacher
Messabldufe innerhalb des Mess-
systems selbst iiber Batch-Aus-
wertung von Messdaten bis hin
zu einer vollstindigen Kontrolle
des Messsystems durch eine ex-
terne Priifsoftware. Fiir alle Ebe-
nen der Messdatenerfassung und
-analyse gibt es von Polytec die
passende Losung: Makropro-
grammierung, COM/DCOM Au-
tomation Interface und Hard-
ware-Teiber.

Die in die Polytec-Systemsoft-
ware integrierte Makrosprache
Basic ist der einfachste Zugang
zur Automatisierung von Mes-
sung und Auswertung sowie zur

Kommunikation mit anderen
Softwareprogrammen.  Externe
Programme steuern die System-
software iiber das COM/DCOM
Automation Interface  bezie-
hungsweise nutzen die frei er-
haltliche API Polytec File Access,
um  Messdaten  einzulesen.
Mit Polytec Device Communica-
tion steht schliefilich ein eigener
Hardware-Teiber fiir viele Poly-
tec-Sensoren zur Verfligung, mit
denen die Messgerdte zum Bei-
spiel aus einer Priifstandssoft-
ware ferngesteuert und die Mess-
daten vollstindig digital ge-
streamt werden konnen. Kosten,
Programmieraufwand und Stor-
quellen einer zusatzlichen, ana-
logen Datenerfassung entfallen.
Typische Entwicklungswerkzeu-
ge wie C, C+ +, Python, Lab-
View und Matlab werden von
den Polytec-Schnittstellen unter-
stiitzt. Fiir das COM/DCOM Au-
tomation Interface kommen
.NET-kompatible Anwendungen
und Microsoft Excel hinzu. Um-
fangreiche Beispielmakros bezie-
hungsweise -programme und Ob-
jektreferenzen ermdglichen ei-
nen schnellen Einstieg in die Effi-
zienzsteigerung von Schwin-
gungsmessaufgaben.

Polytec, Halle 8, Stand 8103

Work-  flows ermoglicht. Soft-
ware-Updates erfolgen nun ganz
automatisch, sodass jederzeit auf
die neuesten Funktionen zuge-
griffen werden kann. Je nach An-

Bild: Evident

forderungen kon-
nen  Anwender
die Vorteile einer
erweiterten  An-
wendungsunter-

stiitzung nutzen

und spezifische analytische

Funktionen hinzufiigen.

Die Vanta-Serie nutzt Evi-
dent-proprietire ~ Axon
Technology zur RFA-Sig-
nalverarbeitung mit ei-

ner sehr rauscharmen

Elektronik, um hohere Zihl-
raten pro Sekunde fiir schnelle,
wiederholbare Ergebnisse zu er-
moglichen.

Das Modell Vanta Max, das die

M-Serie ersetzt, bietet die hochs-

Oy

te Analyseleistung der Serie fiir
Anwendungen unter rauen Be-
dingungen. Das Modell Vanta
Core, das die C-Serie ablost,
kombiniert Nutzen mit Ge-
schwindigkeit, niedrigen Nach-
weisgrenzen und einem grofien
Elementbereich. Somit ist es die
Standardwahl, wenn es um eine
schnelle Legierungsidentifikation
geht.

Die Max- und Core-Modelle sind
mit optionalem RFA-Zubehor er-
héltlich. Dazu gehoren ein neu
gestalteter Gerdtestandfufs sowie
Stativ und Holster fiir mehr Effi-
zienz im Aufieneinsatz.

Evident, Halle 8, Stand 8403

»Die Digitalisierung ermoglicht die Qualitatsiiberwachung in Echtzeit”

Karl Jirgen Lenz
Geschéftsfuhrer

Bild: OGP

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitdtssicherung?

Messgerdte miissen einfacher zu
bedienen sein. Wir haben viele
Enterprise-Kunden weltweit, die
nicht nur Messgerdte von OGP
in ihren Laboren und in der Fer-
tigung haben, sondern auch
Systeme von unseren Marktbe-
gleitern. Die Herausforderungen
bei Messraum- und Produk-
tionsleitern sind stets: Wie
schaffen es die Mitarbeiter in
Messraum und Fertigung, die
Vielzahl von verschiedenen Soft-
ware-Paketen sicher und einfach
zu bedienen? Seit mehr als
15 Jahren haben wir hier eine
Losung an Bord: Smart-SCS, ei-
ne herstellerunabhdngige Soft-
ware-Plattform, mit der sich na-
hezu jedes Messgerdt steuern
ldsst: von optischen Systemen
und  Multisensor-Messgerdten
iiber klassische Portalmessgerdte
und Wellenmessmaschinen bis
hin zu CT-Systemen.

Zudem sehen wir einen Zu-
wachs an Punktewolken-basier-
ten Messgerdten, die in kurzer
Zeit viele Oberfldchenpunkte er-
fassen. Des Weiteren ist die
Nachfrage nach unseren leis-
tungsstarken Multisensor-Mess-
gerdten weltweit ungebrochen,
mit denen Kunden verschiedene
dimensionelle  Messaufgaben
auf ein und demselben Messge-
rdt losen.

OGP Messtechnik

Welche Rolle spielt die Digitali-
sierung in der Qualitdtssiche-
rung und wie adressiert Ihr Un-
ternehmen dieses Thema?

Die Digitalisierung ist ja eigent-
lich nichts Neues. Seit mehr als
zwei Jahrzehnten bieten wir Soft-
wareldsungen an, um Messergeb-
nisse lokal auf dem System, glo-
bal iiber Schnittstellen zu allen
gangigen Datenbank- und CAQ-
Schnittstellen zu analysieren. Zu-
dem werden immer mehr typische
manuelle Prozesse durch automa-
tisierte und vernetzte Systeme er-
setzt. In der Qualitdtssicherung
bedeutet das, dass wir durch den
Einsatz von digitalen 3D-Messsys-
temen und Softwarelosungen eine
schnellere und prdzisere Datener-
fassung erreichen kénnen. Dies
fiihrt zu einer Reduzierung von
menschlichen Fehlern und ermog-
licht gleichzeitig eine kontinuier-
liche Uberwachung der Produkt-
qualitdt in Echtzeit.

In enger Zusammenarbeit mit
unseren Kunden entstehen oft
auch mafigeschneiderte Losun-
gen. Insbesondere in der Medizin-
technik, wo FDA-validierte Soft-
wareldsungen auch in Europa im-
mer stdrker nachgefragt werden.
Hier profitieren Kunden von un-
seren mehr als 15 Jahren Erfah-
rung mit dem Thema FDA.

Welche Neuheiten prisentieren
Sie dieses Jahr auf der Control?

OGP zeigt auf der Control die
neuste Entwicklungsstufe von ei-
nem automatisierten 3D-Laser-
scanningsystem: den Shapegrab-
ber AI 620. Hierbei handelt es
sich um ein leistungsstarkes
Messgerdt zum schnellen und
prdzisen Erfassen von 3D-Punkte-
wolken mit hoher Messgenauig-
keit. Dieses System erreicht eine
Messgenauigkeit nach ISO
10360-8 von weniger als 9 [um]
bei der Form und weniger als
S [um] bei einer Kugel.

Die Bestiickung dieses Gerdts mit
einem Roboter ist die Briicke zu
der aktuellen Version von Smart-
SCS, unserer leistungsstarken,
herstellerunabhdngigen Software-
plattform zum Steuern von Mess-
gerdten jeglicher Art, einschliefs-
lich Datenhandling, Statistik und
Automatisierungsschnittstellen;
optional ldsst sich alles FDA-vali-
dieren.

Des Weiteren zeigen wir unser
Multisensor-Flaggschiff, das
Smartscope SP 463: ein Messgerdt
mit herausragender Optik, mes-
sendem Taster SP 25 sowie Laser-
und Weiflichtsensoren. Mit ei-
nem Messbereich von 450 x 610 x
300 [mm] messen unsere Kunden
umfangreiche Messaufgaben: von
Turbinenschaufeln bis zu High-
end-Medizintechnik-Teilen.

Besuchen Sie uns auf
der Messe in

Halle 8, Stand 8109
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Bild: Fraunhofer Vision

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitditssicherung?

Bildverarbeitung und beriih-
rungslose Mess- und Priiftechnik
sind Schliisseltechnologien fiir
die Produktion von morgen und
treibende Kraft fiir vielfdltige In-
novationen in der Qualitdtssi-
cherung. Innovative Technolo-
gien unterstiitzen die Entwick-
lung und Qualifizierung neuer
Produkte, dienen der Absiche-
rung und Objektivierung von
Fertigungsprozessen und ermog-

Messtechnik

Michael Sackewitz
Leitung und Koordination
Fraunhofer-Geschéftsbereich Vision

lichen schnelle Qualitdtsregelkrei-
se im Takt der Produktion.

Die Vorziige liegen auf der Hand:
Losungen fiir maschinelles Sehen
arbeiten schnell und ermiidungs-
frei, sodass Ergebnisse objektiv
und wiederholbar sind. Daneben
sind sie beim Messen von absolu-
ten Grofsen wie Linge oder Farbe
gegeniiber menschlichen Priifern
im Vorteil und scheuen weder
Ldrm noch Gefahren. Auch wird
durch das bildgebende Funk-
tionsprinzip und die digitale Ver-

Forciert die digitale Fertigung

Werth zeigt auf der Control
Multisensor- und Computer-
tomografie-Messgerate,
welche die Digitalisierung
der Fertigung vorantreiben.

Bei den Fertigungsunternehmen
wdchst das Vertrauen in die gro-
flen Rationalisierungspotenziale
der Koordinatenmesstechnik mit
Computertomografie (CT). Seit
der Markteinfiihrung der Baurei-
he Tomoscope XS im Jahr 2017
legt Werth besondere Anstren-
gungen auf die Entwicklung klei-
ner und mittelgroer CT-Mess-
systeme. Die modernen Gerdate
bieten sowohl eine Erhohung der
Messgeschwindigkeit als auch ei-
ne hohere Auflosung. Sie bieten
sich beispielsweise als Losung
fir neue Antriebskonzepte im
Automotivebereich an.

Das Tomoxcope XS Plus (siehe
Bild) ermdglicht zum Beispiel ei-
ne 100-Prozent-Kontrolle von
Batteriezellen zur Partikelerken-
nung. Mehrere gestapelte Gerdte
erreichen je nach Partikelgrofie
Taktzeiten von unter 10 s pro
Batteriezelle. Mit neuen Tomo-
grafieverfahren sind Partikel bis
wenige 10 pm Grofse prozesssi-
cher zu erkennen. Die Schicht-
iiberhdnge in einzelnen Zellen
und geometrische Eigenschaften
wie Innen- und Auflendurchmes-
ser des Elektrodenwickels und
deren Formabweichungen kon-
nen mit dem Bildverarbeitungs-
sensor im Volumenschnitt ge-
messen werden. Auch fir die fer-
tigungsbegleitende Messung der
Batteriehiilsen ist das Tomoscope
XS Plus geeignet.

Durch den modularen Aufbau
lassen sich Gerdte und Zubehor
von Werth in Kombination mit
neuen Softwareverfahren sehr
einfach fiir unterschiedliche An-
wendungen optimieren. Bei-
spielsweise arbeitet Werth seit ei-
nigen Jahren zusammen mit
Kunden an der Entwicklung in-
telligenter Softwareverfahren ins-
besondere fiir die Medizintech-
nik-Branche. Diese ermoglichen
unter anderem eine automati-
sche CT-Messung individualisier-
ter Implantate. Die Implantate
werden gemeinsam gemessen,
anhand der Seriennummern zu-
geordnet, ausgewertet und die
Ergebnisse im jeweiligen Mess-
protokoll dokumentiert. Dabei
erkennt Winwerth die Geome-

«Bildverarbeitung ist Schliisseltechnologie fiir die Produktion”

arbeitung der Ergebnisse die In-
terpretierbarkeit erheblich gestei-
gert und die Gefahr der Fehldeu-
tung verringert. Dariiber hinaus
konnen Sensoren, etwa indem
sie erweiterte oder andere Wel-
lenldngenbereiche als das sicht-
bare Spektrum nutzen, in das In-
nere vieler Objekte hineinschau-
en und so Strukturen, aber auch
optische oder stoffliche Eigen-
schaften erfassen, die dem
menschlichen Auge sonst verbor-
gen bleiben.

Solche Mess- und Priifsysteme
stellen in nahezu Echtzeit mas-
senhaft Material-, Produkt- und
Prozessdaten — zur  Verfiigung.
Gleichzeitig wdchst die Intelligenz
der smarten Datenlieferanten er-
heblich und wird dezentraler. We-
sentliche Voraussetzung fiir kiinf-
tige QS-Losungen wird daher ins-
besondere die uneingeschrdankte
Vernetzbarkeit sein und die Aus-
stattung mit der bendtigten, ei-
genstdndigen Funktionalitdt, Kon-

trien und generiert auto-
matisch das entsprechen-
de Messprogramm.

Mit  Liangenmessabwei-
chungen von MPE Euni
bis zu (0,25 + L/900) pm
bzw. (0,15 + L/2000) pm
sind der Video Check HA
und der Video Check UA
nach Angaben von Werth
die weltweit genauesten
Multisensor-Koordinaten-
messsysteme. In der pa-
tentierten Betriebsart Ras-
terscanning HD konnen bei-
spielsweise grofle Glasfaser-
koppler mit Tausenden Kkleiner
Bohrungen automatisch gemes-
sen werden. Das Gesamtbild er-
reicht Auflosungen von bis zu
20000 Megapixeln (ca. 140000

WISaMETREY )

nektivitdt und Kommunikations-
fahigkett.

Herausforderungen in Bezug auf
das Datenhandling bestehen ins-
besondere in der konsistenten Zu-
sammenfithrung der vollstandi-
gen Daten. Dafiir notwendig sind
beispielsweise standardisierte
Schnittstellen zwischen Bildverar-
beitungssystemen und Automati-
sierungstechnik sowie einheitliche
Datenmodelle, die die Fusion mul-
timodaler Sensordaten und den si-
cheren Datentausch ermoglichen.

Welche Neuheiten prisentieren

Sie dieses Jahr auf der Control?
Der  Fraunhofer-Geschdiftsbereich
Vision zeigt unter anderem einen
mobilen Handscanner, der die 2D-
und 3D-Digitalisierung komplexer,
mehrere Kubikmeter umfassender
Objekte mit hoher rdumlicher Auf-
losung von weniger als 250 pum er-
moglicht. Der Scanner wurde mit
einem Schreitroboter gekoppelt,
der den Sensor autonom durch die

x 140000 Pi-
xel bei einer Pixelgrofie von

5 um).

Alle Tomoscope-Gerdte sowie die

Multisensor-Koordinatenmessge-

rate der Baureihen Scopecheck

B\\d \Neﬁ.\'\

Messszenerie mandvriert, wodurch
der Messprozess komplett automa-
tisiert ohne menschliche Unterstiit-
zung durchgefiihrt werden kann.
Eine weitere Innovation stellt ein
Hochenergie-Computertomografie-
system dar, mit dem es erstmals
maglich ist, grofvolumige Objekte
in horizontaler Ausrichtung mit
besonders hoher Rontgenenergie
von 9 MeV und Auflosungen von
unter 100 pm zu tomografieren.
Zum Einsatz kommen solche Sys-
teme zum Beispiel bei der Ent-
wicklung von Satellitentriebwer-
ken oder bei der Priifung von Bat-
teriemodulen von Elektrofahrzeu-
gen. Am Control-Messestand wird
ein Modell der CT-Anlage vorge-
stellt, wie sie zusammen mit ei-
nem Industriepartner fiir die Un-
tersuchung von Beton realisiert
wurde. Die Funktionsweise, Leis-
tungsfahigkeit und Anwendungs-
moglichkeiten der Grofianlage wer-
den daran anschaulich verdeut-
licht.

und Videocheck verfii-
gen iber eine riickge-
fiihrte Spezifikation
nach VDI 2617 bezie-
hungsweise ISO 10360.
Auf Wunsch ist auch ei-
ne Zertifizierung durch
das nach DIN EN ISO/
IEC 17025 akkreditierte
Dakks-Labor von Werth
fiir die Kalibrierung von
Koordinatenmessgera-
ten mit optischer, takti-
ler und Rontgentomogra-
fie-Sensorik  oder  ent-
sprechend den Richtlinien von
Semiconductor Equipment and
Materials International (Semi)
moglich.

Werth Messtechnik,

[iberprifen Unternehmen die Gualitét
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Verfahren
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Priifstand

All-in-one-Losung fiir den Schreibtisch

Mit der Industrial-Desktop-
Variante des Smarttester-
Systems zeigt Inotec AP
einen portablen Mini-
Priifstand, mit dem sich
mechanische, elektrische
und thermische Produkttests
direkt am Schreibtisch
ausfiihren lassen.

Optische Inspektion

Seit dem Rollout vor knapp drei
Jahren erfreut sich der Smarttester
ID insbesondere bei Herstellern
von Kleingerdten, Steckkontakten
und Verbindungselementen wach-
sender Nachfrage. Auf der Control
2024 prasentiert das Unterneh-
men nun neue Module und Featu-
res, welche die All-in-one-Losung
fiir zahlreiche weitere Anwendun-

Stereomikroskop in dritter Generation

Auf der Control prasentiert
Vision Engineering erstmalig
das okularlose Stereomikro-
skop Mantis in der dritten
Generation.

Die Mantis-Familie ist seit 30 Jah-
ren weltweit in Zehntausenden
von Produktions-, Entwicklungs-
und Forschungseinrichtungen im
Einsatz. Das neue Modell bietet
das Beste aus zwei Welten: hohe
Ergonomie und optische Bildqua-
litdt in Kombination mit der neu-
esten digitalen Bildgebungstech-
nologie.

Die Mantis-Serie der dritten Ge-
neration wurde unter anderem
fiir die optische Inspektion in der
Messtechnik, Werkstoffpriifung,
Optoelektronik, QS-Systemen,
Feinmechanik, Elektronik und
Medizintechnik entwickelt. Sie
verfiigt liber ein patentiertes De-
sign, das ein brillantes optisches
Stereobild mit grofiem Sichtfeld
und okularloser Technologie lie-
fert. Dies gewdhrleistet laut Her-
steller eine komfortablere und
einfachere Betrachtung als bei
den Vorgdangermodellen sowie
bei herkommlichen Mikrosko-

pen.

Manipulations-, Reparatur- und
Prdparationsaufgaben benotigen
perfekte Stereobilder fiir die
schnelle Hand-Augen-Koordina-
tion und Tiefenwahrnehmung.
Mantis 3rd Gen kombiniert jetzt
optische Stereobilder mit hoch-
auflosenden Kameraoptionen fiir
die intuitive Inspektion und Bild-
aufnahme. Eine Vergroflerung
von 3x bis 15x und ein maxima-
ler Arbeitsabstand von 114 mm
erlauben alle gangigen Inspektio-
nen im tdglichen Arbeitsprozess.

Das neue Mantis bietet einen gro-
fen Bildausschnitt und eine ex-
zellente  3D-Stereobetrachtung,
jetzt mit einem Objektivrevolver
fiir drei Vergroflerungen. Aufier-
dem verfligt es standardmafiig
iiber fiinf verschiedene Beleuch-
tungsmodi. So kann die Aus-
leuchtung der Komponente oder
Probe flexibel angepasst werden,
um das perfekte Bild fiir die Be-
diirfnisse des Anwenders zu er-
halten. Dazu gehort ein leis-
tungsstarkes  digitales  Bildge-
bungssystem, mit dem hochauf-
l6sende Bilder einfach erfasst, ge-
priift und geteilt werden kdnnen.
Neben den bisherigen Einsatzbe-
reichen wie Elektronik, Maschi-
nenbau, Prazisionsmechanik,
Kunststoffe, Additive Fertigung,
Dentalindustrie und Life Science
in der fertigungsnahen Umge-
bung, Qualitatskontrolle, Waren-
eingangs- und Ausgangspriifung,
etc., will Vision Engineering mit
den erweiterten Moglichkeiten
des Mantis 3rd Gen in neue An-
wendungsfelder hineinwachsen.

Vision Engineering,
Halle 10, Stand 1404

gen und auch fiir den Einstieg in
die professionelle Qualitatssiche-
rung interessant machen.

Der Priifstand ist das Kkleinste
Modell der universell ausgeleg-
ten Smarttester-Baureihe und
eignet sich vor allem fiir Kon-
strukteure, Entwickler, Priiftech-
niker und Qualitatssicherer, die
dank der geringen Dimensionen
ihrer Bauteile oder Produkte kei-
ne grofse Aufspannplatte benoti-
gen. Denn beim Einsatz des por-
tablen Systems lassen sich alle
Priif- und Automationsaufbauten
- etwa flir mechanische Belas-
tungsversuche mit Verbindern,
Schaltern und Steckern - auf na-
hezu jeder Schreibtisch- oder
Werkbankfldache installieren.
Passend dazu bietet Inotec AP
dem Anwender in seinem Bau-
kasten Smarttester Mechanics ei-
ne grofle Auswahl an Montage-,
Positionier- und Spannelemen-
ten.

Zu beiden Produktlinien - dem
Mini-Priifstand und dem Mecha-
nik-Baukasten - stellt Inotec AP
auf der Control eine ganze Reihe
neuer Module, Features und
Komponenten vor. ,Vielfach ge-
hen sie auf konkrete Anregungen
unserer Kunden zuriick und zie-
len allesamt darauf ab, das Ein-
satzspektrum des Smarttester ID
erheblich auszuweiten®, sagt Fir-
menchef Riidiger Grundt. So pra-
sentiert das Unternehmen auf
seinem Messestand beispielswei-
se ein zusdtzliches Gehduse, das
es erlaubt, den Priifstand mit bis
zu vier weiteren, beliebig wahl-
baren Funktionsmodulen auszu-
statten. Derzeit gibt es insgesamt
20 solcher Module. Sie stellen
beispielsweise digitale und ana-
loge In- und Outputs bereit oder
Schnittstellen fiir pneumatische
Aktoren und Servoachsen, oder
sie ermoglichen die Temperatur-
erfassung.

Mit aufgenommen in die Serien-
ausstattung des Priifstands wur-
den auflerdem eine zusitzliche
Safety-Schnittstelle zur Integra-
tion von Sicherheitsschaltern
und Not-Halt-Gerdten, zwei digi-
tale Inputs sowie ein weiterer
Ausgang zum Anschluss eines
zweiten Monitors. Ebenfalls neu
ist eine integrierte Uberwachung
des System- und Anwendungs-
drucks sowie eine optionale USV-
Komponente, mit der sich die ge-
wonnenen Daten noch besser ge-
gen Stromausfdlle oder Netz-
schwankungen sichern lassen.
,Und weil der Priifstand so leise
arbeitet, dass man bislang kaum
wahrnehmen konnte, ob er ein-
oder ausgeschaltet ist, haben wir
das Gehduse um eine Status-LED
erweitert. Sie zeigt den aktuellen
Prif- und den Betriebszustand
des Systems an“, so Grundt.

Inotec AP, Halle 8, Stand 8606

Bild: Creaform

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitdtssicherung?

Das Konzept der integrierten
Messtechnik, das die Einbettung
von Mess- und Inspektionstech-
nologien direkt in Fertigungsab-
ldufe umfasst, gewinnt zuneh-
mend an Bedeutung bei Bran-
chenfiihrern. Dieser Trend spie-
gelt einen breiteren Wandel hin
zur Digitalisierung in der Ferti-
gung wider, wobei ein erhebli-
cher Teil der Kunden aktiv die
Automatisierung fiir thre zu-
kiinftigen Vorhaben in Betracht
zieht. Ein weiterer entscheiden-
der Wandel betrifft das techni-
sche Fachwissen der Mitarbeiter
und die Herausforderung durch
den Arbeitskrdftemangel. Aktu-
elle Untersuchungen zu den
Hauptproblemen bei der Aus-
weitung der 3D-Scantechnologie
zeigen, dass eine Mehrheit der
Kunden den Mangel an techni-
schem Fachwissen und den
Arbeitskrdftemangel als die
Hauptbarrieren identifiziert.
Diese Entwicklung steht im Ein-
klang mit der wachsenden
Nachfrage nach Systemen, die
nicht nur einfach zu bedienen
sind, sondern auch automati-
siert werden konnen. Voraus-
schauend ist klar, dass die Inte-
gration von Messtechnik und

Jéréme-Alexandre Lavoie
Director of Product Management
Creaform

Automatisierung eine entschei-
dende Rolle spielen wird. Diese
Innovationen bieten das Potenzi-
al, nicht nur die Prozesse der
Qualitdtssicherung zu optimie-
ren, sondern auch kritische He-
rausforderungen in Bezug auf die
Arbeitskrdfte anzugehen.

Welche Rolle spielt die Digitali-
sierung in der Qualitdtssiche-
rung und wie adressiert Ihr Un-
ternehmen dieses Thema?

Die 3D-Scantechnologie revolutio-
niert die Qualitdtssicherung und
bietet signifikante Vorteile, die
von Kunden anerkannt werden.
Sie verbessert Prdzision, Effizienz
und Umfang in Qualitdtskontroll-
prozessen.

Vorteile von 3D-Scannen sind:
Beschleunigte dimensionale Mes-
sung: Ein 3D-Scanner erfasst digi-
tale Modelle schnell, beschleunigt
die Analyse und Entscheidungs-
findung im Vergleich zu traditio-
nellen Methoden.

Verbesserte Effizienz: Die Digitali-
sierung von Messungen reduziert
den Zeitaufwand fiir die Quali-
tdatssicherung und ermaoglicht die
Umverteilung von Ressourcen in
Bereiche wie Forschung und Ent-
wicklung.

Verbesserte Messzuverldssigkeit:
3D-Scanning stellt hochste Ge-

.Die 3D-Scantechnologie revolutioniert die Qualitatssicherung”

nauigkeit sicher, die fiir prdzisi-
onsfordernde Branchen wie Luft-
und Raumfahrt- und Automobil-
fertigung entscheidend ist, um
kostspielige Riickrufe zu vermei-
den.

Mehrwert durch zusdtzliche Infor-
mationen: Detaillierte Visualisie-
rungen helfen bei der Identifizie-
rung von Designfehlern, verbes-
sern die Produktentwicklung und
optimieren die Betriebsabldufe.
Unternehmenswachstum:  Hilft
dabei, Auftrage durch Qualitdts-
nachweise und Effizienz zu ge-
winnen, wdhrend es die Erschlie-
fsung neuer Mdrkte und Produkt-
linien ermaoglicht.

Abschliefsend ist 3D-Scannen eine
strategische Entscheidung mit
greifbaren Vorteilen, die Messpro-
zesse beschleunigt, die Produkt-
qualitdt verbessert und die Ge-
schdftsausweitung vorantreibt.

Welche Neuheiten priisentieren

Sie dieses Jahr auf der Control?
Wir haben kiirzlich die MAX-Se-
rie unserer Handyscan-3D-Reihe
eingefiihrt, die prdzise Messun-
gen von Teilen bis zu 15 Metern
mit metrologischer Genauigkeit
ermoglicht. Das Messen dieser
groflen und komplexen 3D-Ober-
fldchen mit einem Handgerdt war
zuvor sehr herausfordernd oder
in bestimmten Fdllen sogar un-
moglich. Es schliefit die Liicke
und bietet die Losung fiir viele
Hersteller, denen wir im Laufe
der Jahre begegnet sind.

Wir werden zudem einige neue
Losungen prdsentieren  sowie
Technologie zeigen, die Antwor-
ten auf die drangendsten Messhe-
rausforderungen der Hersteller
bieten.
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CAQ und MES

Integriertes Qualititsmanagement

Im Fokus des Messeauftritts von
Aptean steht die langjdhrige
Kompetenz von Syncos als Teil
der Aptean-Gruppe. Die Software
Aptean MES Syncos Edition bie-
tet horizontal integriertes CAQ,
BDE, MDE und Personalmanage-
ment ohne zusatzliche Schnitt-
stellen. MES bringt nicht nur
Transparenz in die Auftragsverar-
beitung, sondern schliefit zudem
die Liicke zwischen Fertigung

und anderen am Auftrag beteilig-
ten Unternehmensbereichen. Das
Ergebnis sind durchgdngige Pro-
zesse rund um Qualitdtssiche-
rung und -kontrolle.

Durch den Einsatz von Aptean
MES ist es moglich, neue Infor-
mationen aus den verschiedenen
beteiligten Systemen zu gewin-
nen, die bisher nicht oder nur
mit hohem manuellem Erfas-
sungsaufwand vorlagen. In der

integrierten MES-LOsung stehen
die Informationen zur zeitnahen
Planung und Steuerung der Ferti-
gungsprozesse zur Verfligung
und sorgen so fiir einen Echtzeit-
Informationsfluss innerhalb der
gesamten Wertschopfungskette —
wie etwa Qualitatsplanung, pra-
ventive Qualitatssicherung sowie
Mess- und Priifprozesse.

Aptean, Halle 10, Stand 1103
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Dichtheitspriifung

Komplettsystem fiir die
Pharmaindustrie

Pfeiffer Vacuum, ein Anbieter von Vaku-
umtechnologie, hat mit dem Dichtheits-
prifgerat Speedair 3050 eine Komplettlo-
sung fur die Prifung nicht poréser Behal-
ter in der Pharmaindustrie entwickelt.

Das Dichtheitspriifgerdt bietet eine CCIT-Losung
fiir eine Vielzahl von Produkten: Es kann alle fle-
xiblen und starren Behilter sowie fliissige und
feste Produkte schnell und prazise priifen. In nur
30 bis 45 Sekunden liefert das Speedair schnell
und effizient Ergebnisse. So wird die Dichtheit
von Behdltern fiir pharmazeutische Produkte si-
chergestellt. Im Gegensatz zu alternativen Ver-
fahren, die sich auf einzelne Bereiche oder Zu-
gangspunkte konzentrieren, bietet das Gerat ei-
nen ganzheitlichen Ansatz fiir die zerstorungs-
freie Priifung von Behaltern. Das Verfahren ent-
spricht der ASTM-Norm F3287-17 und hat im
Zuge dessen in unabhdngigen Drittlaboren die
Messgenauigkeit seiner luftbasierten Technologie
auf bis 1 pm Defektgrofie nachgewiesen.

Fir fliissige Produkte zeichnet sich das Speedair
durch seine hochempfindliche luftbasierte Tech-
nologie aus. Dadurch werden reproduzierbare
und zuverldssige Ergebnisse erzielt und das Risi-
ko falsch negativer oder falsch positiver Ergeb-
nisse ausgeschlossen.

Das Speedair erfiillt alle Anforderungen der ein-
schldgigen Industrienormen. Das Gerdt verwen-
det die nach USP <1207 > anerkannte Mass-
Extraction-Technologie und arbeitet mit einer
FDA 21 CFR Part 11-konformen Software, die si-
cherstellt, dass die Priifverfahren den hochsten
gesetzlichen Standards entsprechen.

Pfeiffer Vacuum, Halle 8, Stand 8312

Bild: Pfeiffer Vacuum

EVIDENT

Olympus
Scientific Solutions
Is Now EVIDENT

New Name, Same Commitment

rt} Videoscopes

Microscopes

‘E;:b-ﬂq_
=

Non Destructive
XRF & PMI Testing Solutions

Analyzers

Visit us at Control 2024 in Stuttgart to discover our cutting-edge products at
booth 84032 in hall 8. Explore our Micro Imaging and Test & Measurement
solutions.

OLYMPUS € Evidentscientific.com

EVIDENT EUROPE GMIBH
CaHrracharraiba B-10 31145 Hambiurg, Germary | Pasiban 10 42 061, 22004 Mamburg, Sermasy

Bild: Aptean



Seite 10

CONTROL

E ESEXPRESS

Roundtable zur Bedeutung der Software in der Messtechnik

Die Technikkombi
ist entscheidend

Ein GroBteil der Innovation in der
Messtechnik steckt mittlerweile in
der Software - doch dafiir braucht
sie die richtige Hardware-Basis.
Das ist eine der Botschaften der
Diskussion, welche die Redaktion
des Control Express mit Experten
zu dem Thema gefiihrt hat. Eine
weitere lautet: Der Standard OPC
UA ist kaum bei den Anwendern
angekommen.

Wenn man sich die Produktmeldun-
gen im Bereich Messtechnik anschaut,
dann scheint es so, als werde die
Innovation derzeit vor allem durch die
Software getrieben. Tduscht dieser
Eindruck?

Detlef Ferger: Entscheidend ist hier
die richtige Kombination von Soft-
ware und Hardware. Um jedoch mit
Multisensorik und Computertomogra-
fie so genau wie mit konventioneller
Koordinatenmesstechnik messen zu
kénnen, braucht es auch erhebliche
Anstrengungen in der Softwareent-
wicklung. Dies betrifft zum Beispiel
bei CT das genaue Rekonstruieren von
Volumendaten durch Artefakt-Korrek-
tur oder auch die umfassende Visuali-
sierung der Messergebnisse.

Karl Jiirgen Lenz: Naturlich nimmt der
Anteil der Software immer mehr zu.
Aber: Ich habe noch keine Messtech-
nik gesehen, die nur aus Kl oder nur
aus Software besteht. Man braucht
immer noch physikalische GréBen, die
ja irgendwie interagieren mit Kanten
oder Oberflachen, die gemessen wer-
den. Die Hardware ist nach wie vor die
Basis. Was aber neu hinzugekommen
ist, ist die Notwendigkeit fur die Un-
ternehmen zu digitalisieren. Das be-
deutet, dass die Firmen ihre ganzen
Strukturen darauf anpassen mussen.
Im Gegensatz zu friiher entsteht jetzt
ein groBer Uberbau Gber dem Messge-
rat. Das ist ein riesiger Umbruch und
fur viele Unternehmen eine Heraus-
forderung.

Thomas Plocher: Der Bereich Software
bei Hommel Etamic wachst starker als
die anderen Abteilungen. Wir bauen
dort gerade sehr viel Personal auf. Vor
allem bezuglich Software wird zuneh-
mend von den Kunden mehr gefor-
dert — zum Beispiel was Bedienober-
flachen und die Signalverarbeitung
betrifft. Gleichzeitig geht aber auch
die Hardware-Entwicklung weiter.
Denn man kann zwar mit Software
manche Signale herausfiltern, aber

man benétigt immer noch ein saube-
res Messsignal mit entsprechender
Hardware. Bei Hommel Etamic erfolgt
die Weiterentwicklung sowohl in der
taktilen, in der optischen als auch in
der pneumatischen Mess- und Pruf-
technik somit in den Bereichen der
Hard- und Software.

Franz Helmli: Die Hardware ist natlr-
lich weiterhin wichtig. Man braucht
zum Beispiel immer einen Sensor und
Verfahrachsen, die den Sensor oder
das Bauteil bewegen. Aber wenn wir
ein neues Gerat entwickeln, dann sind
diese Dinge schon gegeben. In die
Software muss man dagegen noch
mehr Entwicklungsarbeit hineinste-
cken. Wenn ich mir das Entwicklungs-
team bei Alicona anschaue, dann ist
das fur die Software zustandige deut-
lich groBer als das Hardware-Team.
Denn Usability, Integration und Kl
spielen eine zunehmend gréBere Rol-
le. Heutzutage ist eine einfachere Be-
dienung der Geréate ein Muss. Es wird
erwartet, dass die Software den Nut-
zer unterstltzt — zum Beispiel, wenn
es darum geht, wo und wie angetastet
wird. Daher wirde ich sagen, dass das
Verhaltnis von Software und Hard-
ware eher 70:30 oder 80:20 ist — mit
dem groBeren Gewicht auf der Soft-
ware — statt 50:50.

Ferger: Vorausgesetzt, dass die Hard-
ware entsprechend prazise ist. Denn
ohne prazise Hardware erhalt man
kein gutes Messergebnis.

Es geht also um die richtige Kombina-
tion von Hardware und Software?
Ferger: Genau das ist der Punkt. Und
bei den von uns in den letzten Jahr-
zehnten forcierten CT-Lésungen wird
das Thema noch wichtiger. Wir erset-
zen mittlerweile sehr viele konventio-
nelle Messgerate durch unsere leis-
tungsstarken und kompakten XS-Ge-
rate. Das liegt daran, dass nicht nur
die Geratehardware besser und glins-
tiger wird, sondern auch die Leis-
tungsfahigkeit der Informationstech-
nik steigt. Heute ist auf einem norma-
len PC eine Rechenleistung verfugbar,
fur die man vor zehn Jahren wahr-
scheinlich 100 Computer bendétigt hat-
te. Diese Entwicklung wird naturlich
auch durch den Consumer-Markt vo-
rangetrieben. Und solche Moglichkei-
ten helfen uns naturlich. Wir kénnen
heute zum Beispiel Losungen fur die
Batteriemessung bereitstellen, bei de-
nen wir mehrere CTs parallel clustern
und vollstandig automatisieren. Durch

Die Diskussionsteilnehmer

* Detlef Ferger, Vertriebsleiter/Prokurist, Werth Messtechnik

* Franz Helmli, Head of R&D, Bruker Alicona

* Thomas Plocher, Director Global R&D und CTO, Hommel Etamic
* Karl Jurgen Lenz, Geschaftsfuhrer, OGP Messtechnik
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erhalt man Prozesszeiten von zehn, 20
oder 30 Sekunden fur eine komplette
Batteriezelle.

Wie ist das méglich?

Ferger: Durch die intelligente Kombi-
nation von Hardware, Software und
leistungsstarker PC-Technik. Aufgrund
moderner Transmissions-Rontgenrdh-
ren im Monoblock-Design, die man
jetzt 24/7 mit voller Leistung fahren
kann, erreicht man hohe Messge-
schwindigkeiten und gleichzeitig hohe
Verfugbarkeiten. Und mithilfe von
leistungsstarken PCs und Grafikkarten
lassen sich die riesigen Messdaten
auch schnell genug verarbeiten. Man
muss sich das mal vorstellen: Wir pra-
fen heute Batterien in der GroBe C
oder D auf Fehlstellen oder Partikel im
Elektrolyt und erkennen, ob Schwei-
Bungen zeichnungsgerecht sind — und
das in Sekunden. Das war vor funf
Jahren noch nicht méglich.

Lenz: Es geht immer um die Kombina-
tion von Hardware und Software. Et-
was Uberspitzt formuliert: Wir sind al-
les nur Integratoren. Die R6hren wer-
den ja nicht von Werth oder Zeiss her-
gestellt. Und bei der optischen Tech-
nik kommen die Kameras von den ent-
sprechenden Herstellern. Wir hangen
also immer von den Hardware-Ent-
wicklungen ab, die es bei diesen An-
bietern gibt. Und durch die Integrati-
on von Software und Hardware gibt
es dann die groBen Springe in der
Leistungsfahigkeit. Wenn man sich
zum Beispiel eine intelligente Kamera
betrachtet, dann passiert die Vorver-
arbeitung auf dem Chip. Und das ist
naturlich auch Software.

Plocher: Die Hardware-Entwicklung
bei den Komponenten wie etwa Ka-
meras ist wichtig — etwa um die Mess-
genauigkeit zu steigern. Und bei der
Software geht es dann um die Aus-
wertung der Daten, unter anderem
auch mit KI.

Helmli: Aber Limitierungen bei der
Hardware lassen sich mit der Software
ausgleichen. Es gab in den vergange-
nen zehn Jahren ganz tolle Innovatio-
nen, um mehr aus der Hardware he-

=

rauszuholen. Etwa durch eine bessere
Fehlerkorrektur.

Bedeutet das, dass bei der Hardware
keine groBen Neuentwicklungen mehr
zu erwarten sind?

Plocher: Wie bereits ausgefuhrt, er-
folgt die Weiterentwicklung haupt-
sachlich im Bereich Software. Bei eini-
gen Geraten - beispielsweise fur Kon-
tur- oder Rauheitsmessungen - erfol-
gen nach wie vor Weiterentwicklun-
gen bei der Hardware. In anderen Be-
reichen, wie beispielsweise in der opti-
schen Inspektion, ist die Kombination
der Weiterentwicklung von Hard- und
Software erforderlich.

Lenz: Wenn ich mir die physikalischen
Prinzipien anschaue, dann gibt es da
noch viel Luft nach oben. Schauen Sie
sich einfach mal an einem normalen
Flughafen um. Dort wird etwa mit Te-
rahertz-Wellen gearbeitet, um festzu-
stellen, was Passagiere an ihrem Kor-
per tragen. Solche Dinge bieten noch
groBes Potenzial. Ich gehe davon aus,
dass wir noch einige Neuentwicklun-
gen erwarten kénnen.

Helmli: Ich glaube auch, dass noch ei-
niges in Bezug auf Hardware kommen
wird. Aber die Innovationsgeschwin-
digkeit wird dort nicht mehr so hoch
sein. Ein Beispiel sind unsere Gerate,
die mit Fokus-Variation funktionieren.
Das hei3t, wir messen mit einer Optik
von oben eine Oberflache und erhal-
ten 3D-Informationen. Seit ein paar
Jahren bieten wir die Méglichkeit, mit
der gleichen Optik nicht nur die Ober-
flache zu messen, sondern auch auf
einer Vertikalen. Wir kénnen also auf
einer vertikalen Wand zum Beispiel
Formabweichungen und Konturen
messen. Das geschieht nicht durch
eine Hardware-Neuerung , sondern
nur durch die Software. Es ist ein
gutes Beispiel dafir, dass auch Sensor-
innovationen in Software und nicht
mehr unbedingt in der Hardware
geschehen.

Welche Auswirkungen hat das auf
die Nutzer? Profitieren sie von der
Entwicklung, weil die Bedienung der
Geréte jetzt einfacher wird?

Die Teilnehmer
der virtuellen
Diskussionsrunde
im Uhrzeigersinn
von oben: Franz
Helmli, Thomas
Plocher, Markus
Strehlitz und
Sabine Koll
(beide Redaktion
QE), Detlef
Ferger und Karl
Jurgen Lenz.
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Lenz: Die Bedienung vereinfacht sich
durch die Software. Und das ist richtig
so. Denn schlieBlich méchte man als
Anwender ja nur ein paar Messwerte
von einem Teil Uberprufen, um die
Werkzeugmaschine richtig einzustel-
len. Friher brauchte man unheimlich
viel Kompetenz in Grundlagen der
Messtechnik. Heute legt man idealer-
weise ein Teil auf die Messmaschine
und erhalt auf einfache Weise die ge-
wiulnschten Ergebnisse.

Ferger: Es ist natlrlich wichtig, wel-
chen Teil des Prozesses man betrach-
tet. Auf der einen Seite geht es da-
rum, die Technik zu bedienen, Werk-
stlicke aufzulegen und vielleicht die
eine oder andere Interaktion durchzu-
fuhren. Auf der anderen Seite stehen
aber das Entwickeln der Messstrategie
und das Verstehen der Sensorik. Das
setzt Wissen voraus. Und ich sehe
nicht, dass irgendeine Software das
dem Menschen alles abnehmen kann.
Vielleicht gibt es da in Zukunft ent-
sprechende Anséatze tber KI.

Lenz: Da gebe ich lhnen recht. Friher
wurden die Gerate von Spezialisten
bedient, die wirklich tiefe Kenntnisse
im Verwenden von Messtechnik fur
den Produktionsprozess hatten. Die
braucht man heute auch noch. Aber
man bendtigt jetzt nur noch wenige
dieser Spezialisten — und viele Werker,
welche die Gerate bedienen, die im
Regelfall in der Produktion einmal
voreingestellt werden. Das ist viel-
leicht eine Analogie zu den Werk-
zeugmaschinen, die auch nur ein Mal
Uber die Steuerung intelligent einge-
lernt werden.

Helmli: Der Kostendruck in den Unter-
nehmen ist jetzt héher. Die personel-
len Kosten und die Investitionen in
Messgeréte, die auch alle teuer sind,
spielen eine wichtige Rolle. Daher ist
das Management einer Produktion
daran interessiert, dass das Messgerat
wirklich lauft. Es muss einfach funktio-
nieren, damit die Teile durchge-
schleust werden und die Produktion
Uberpruft werden kann. Der Werker
soll ein Bauteil einlegen, auf den
Knopf dricken und kurze Zeit spater
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kommt der Report. Und das muss er
an Maschinen von verschiedenen Her-
stellern machen kénnen. Es steht gar
nicht mehr so viel Zeit zur Verfligung,
sich Uber die Messstrategie Gedanken
zu machen. Das bedeutet, dass die
Messtechnik smarter werden muss.

Ferger: Das ist richtig. Dennoch sollte
man verstehen, was man tut. Werth
kooperiert mit vielen Universitaten
und Hochschulen und das Thema
Messtechnik wird in der Lehre leider
immer stiefmutterlicher behandelt.
Viele Lehrstuhle wurden sogar mittler-
weile geschlossen und die Zahlen der
Studienanfanger in den MINT-Studien-
gangen sinken dramatisch. Aber das
ist ein politisches Thema.

Plocher: Wir bieten naturlich auch Ver-
einfachungen fur die Bedienoberfla-
che, um dem Anwender die Arbeit zu
erleichtern. Bei Inline-Systemen fur die
Serienproduktion erfolgt die Durch-
fuhrung mehrerer Messaufgaben be-
reits zeitgleich und vollautomatisch.

In einem Pruflabor muss weiterhin

ein Fachwissen vorhanden sein. Auch
wenn die Produkte von Hommel Eta-
mic bei der Auswertung des Messsig-
nals die relevanten Normen wie zum
Beispiel ISO 21920 bertcksichtigen,
muss der Anwender die Zeichnungen,
die Normen und schlieBlich die Mess-
ergebnisse verstehen.

Lenz: Die Nutzer der Messtechnik sind
auch sehr unterschiedlich. Ein Mess-
techniker, ein Konstrukteur oder ein
Fertigungsleiter haben verschiedene
Anforderungen an ein Gerat.

Was bedeutet das fir die Hersteller?
Es hort sich sehr schwierig an, alle
diese Nutzergruppen zu adressieren.
Ferger: Das ist ein extremer Spagat.

In unserem Fall etwa beherbergt der
Softwarekern samtliche Sensoren und
samtliche Funktionen. Wir bieten fur
verschiedene Anwendergruppen dann
entsprechende Bedienoberflachen an.

Was heiB3t das?

Ferger: Fur den einfachen Betrieb in
der Werkstatt hat das Gerat bereits
Automatikfunktionen eingebaut und
kann vielleicht zusatzlich nur einige
Regelgeometrien sowie Winkel und
Abstande messen. Der High-End-An-
wender braucht dagegen alle Funktio-
nen - vom maschinenfernen Program-
mieren Uber die Ermittlung von Form-
und Lagetoleranzen mit Materialbe-
dingungen, einer vollstandigen
3D-Auswertung bis zur vollautomati-
schen Werkzeugkorrektur. Das ist eine
herausfordernde Aufgabe. Aber der
muss sich der Geratehersteller stellen.

Lenz: OGP hat den Anspruch, universell
einsetzbare Messgerate zu liefern, und
diese durch Programmieren fur eine
spezielle Aufgabe zu optimieren. Man
hat also quasi eine eierlegende Woll-
milchsau und dann mochte ein Anwen-
der mit seinem Gerat vielleicht nur Ein-
spritzdlisen messen. Dann muss man
schauen, mit welcher Sensorik und
welchen Funktionen das maoglich ist.

Helmli: Das Anpassen des Gerates an
den Kundenwunsch benétigt Know-

Limitierungen bei der Hardware
lieBen sich mit Software ausgleichen,
berichtet Franz Helmli von Bruker
Alicona.

how. Das macht bei Bruker Alicona die
Applikationsabteilung. Und die ist in
den vergangenen zehn Jahren ge-
wachsen. Der Kunde kommt mit ei-
nem bestimmten Bauteil und verlangt
nach einer entsprechenden Lésung.
Das bedeutet, dass schon in der Ange-
botsphase sehr viel Know-how auf
Herstellerseite gefragt ist.

Weil bei den Anwendern das nétige
Wissen nicht mehr vorhanden ist?
Ferger: Auch wir sehen seit Jahren den
immer starker werdenden Trend nach
schlusselfertigen Losungen und haben
auch entsprechend Personal einge-
stellt. Viele Firmen sparen sich die
Experten ein und verlagern das Pro-
grammieren auf den Hersteller.

Lenz: Ich sehe die Tendenz, dass die
Anwendungstechnik zunimmt. Die
Kunden fragen sich: ,,Warum sollen
wir denn die Verfahrensentwicklung
machen auf Basis dessen, was der Her-
steller uns zur Verfligung stellt?” Sie
erwarten stattdessen Losungen, die
nicht mehr eingelernt werden mussen.
Sie mochten das erste Teil einlegen,
auf den Knopf dricken und ein Ergeb-
nis erhalten — ohne dass ein Messtech-
niker noch etwas eingeben muss.

Ferger: Kurz zum Thema Knopfdruck.
Wir haben hier mittlerweile sehr leis-
tungsstarke Simulations-Tools geschaf-
fen. FUr unsere CT-Gerate besteht zum
Beispiel die Moglichkeit, mithilfe von
Software die Durchstrahlung bereits
am CAD-Datensatz zu simulieren. Man

Bild: Quality Engineering

Detlef Feger von Werth erkennt den
immer stérker werdenden Trend nach
schlusselfertigen Lésungen.

teilt der Software die Materialeigen-
schaften der Werkstlicke mit und das
System berechnet die Absorption an-
hand der CAD-Datei. Damit erhalt
man schon zum Fertigungsstart ein
Messprogramm, das zu 99,9 Prozent
fertig ist — ohne das zu messende Teil
vorher jemals in Wirklichkeit gesehen
zu haben.

Plocher: Es hangt naturlich auch von
der Technologie und dem einzelnen
Unternehmen ab. Bei einem groB3en
Rundtakttisch muss der Kunde nur sei-
ne Anforderung kennen. Da Uberneh-
men wir die Verfahrensentwicklung
und die Projektrealisierung. Bei klei-
neren Geraten dagegen heif3t es oft:
JErstellt ihr bitte den Prifablauf?”

Es gibt auch Félle, in denen ein kun-
denspezifischer Messplatz bereits seit
Jahren in Nutzung ist und schlieBlich
weitere neue Werkstlcke zusatzlich
mit diesem gemessen werden sollen.
In diesen Fallen wird haufig unsere
Dienstleistung angefragt, da die Kun-
den oftmals weder Uber die benétig-
ten Kapazitaten noch tber die ausrei-
chenden Erfahrungen verfuigen.

Herr Lenz, Sie haben zu Beginn von
der Digitalisierung in den Unterneh-
men gesprochen. Wie bekommt man
denn die Daten aus den Geraten, um
sie daftir verwenden zu kénnen?
Lenz: Man versucht ja schon lange,
Daten zu nutzen, um RuckschlUsse auf

die Fertigung zu ziehen. Doch das hat
zu einem Wildwuchs gefuhrt. Und nun
versucht man, diesen Gber internatio-

Dateniogger. Messgerate und Sansoren
fur jeden Einsatz

Universell, modular, vemetzbar
Akkreditiertes Halibredabor

fur verschiedene Messgrofen

I"Il=r
Halle 10

Stand 1300

AHLBORN Mess- und Regeld
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Wenig Interesse an OPC UA: ,, Der
GroBteil unserer Kunden nutzt andere
Formate wie zum Beispiel QS-Stat”, sagt
Thomas Plocher von Hommel Etamic.

nale Standards in den Griff zu bekom-
men. Der VDMA ist dabei sehr pra-
gend. Inzwischen orientieren sich
selbst China und die USA daran. China
hat sich zum Beispiel dem Standard
Umati angeschlossen, der sich ja auf
Werkzeugmaschinen bezieht. Ein an-
deres Beispiel ist I++. Es gibt nun viele
Unternehmen, die daran interessiert
sind. Meines Wissens werden pro Jahr
um die 3000 neue Anwendungen fur
I++ verkauft. In den vergangenen funf
Jahren hat es einen wahren Run auf
Standards gegeben, den ich so nicht
erwartet habe. Sowohl Hersteller als
auch Anwenderunternehmen haben
erkannt, dass wir es uns nicht mehr
leisten konnen, fur jeden einzelnen
Fall jeweils eine neue Lésung zu ent-
wickeln.

Helmli: Wir merken, dass mittlerweile
gewisse Schnittstellen vom Kunden
vorausgesetzt werden. Es ist fur mich
aber noch nicht ersichtlich, welche
davon sich durchsetzen werden. Jeder
spricht zwar von OPC UA, aber wir re-
gistrieren so gut wie keine Anfragen
von den Kunden. Der Standard ist
leider viel zu kompliziert.

Welche Schnittstellen werden statt-
dessen nachgefragt?

Helmli: Ich traue mich kaum, es zu sa-
gen, weil es so 1900 ist. Aber die meis-
ten Kunden wollen einfach ihre Daten
in Textformaten haben - also CSV-Da-
teien. Aber samtliche Qualitatssiche-
rungsprogramme kénnen ja auch CSV
lesen.

Bild: Quality Engineering

Die Digitalisierung sei ein riesiger Um-
bruch und fir viele Unternehmen eine
Herausforderung, ist Karl Jirgen Lenz
von OGP Uiberzeugt.

Ferger: Noch mal zum Thema OPC UA:
Wir sehen auch nur sehr wenige An-
wendungen im Feld. Und meistens
geht es dabei nur um das Ubermitteln
von Statusmitteilungen vom Messge-
rat. Aber der Standard kann ja noch
viel, viel mehr. Bei PMI - also Product
Manufacturing Information - ist es
ahnlich. Alle sprechen daruber, aber
kaum jemand nutzt es. In den meisten
Firmen sind einfach die Strukturen
nicht vorhanden, um das durchgangig
einzusetzen.

Plocher: Mit dem VDMA wurde vor
Jahren OPC UA auch in anderen mess-
technischen Anwendungen vorange-
trieben. Aktuell haben wir bei den
groBen Mehrmessstellen-Anlagen ver-
einzelt zusatzlich die Datenausgabe
Uber OPC UA. Hierbei werden jedoch
nur wenige Daten wie Stlickzahl tGber-
mittelt. Der GroBteil unserer Kunden
nutzt andere Formate, wie zum Bei-
spiel QS-Stat.

Lenz: Es gibt aber gute Nachrichten.

In den vergangen Monaten hat sich
innerhalb des OPC-UA-Arbeitskreises
etwas getan. Viele Mitglieder haben
erkannt, dass der Standard zu kompli-
ziert ist und daher kaum genutzt wird.
Daher versucht man nun, pragmatisch
vorzugehen und die Nutzung von OPC
UA zu vereinfachen. Das Ergebnis wer-
den Versionen fir bestimmte Spezial-
anwendungen sein, wie etwa fir das
Monitoring von Messgeraten.

Markus Strehlitz und Sabine Koll
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Laserscanner

Schnellere Berechnungen und Auswertungen

Micro-Epsilon hat die Leis-
tungsfahigkeit seiner Laser-
scanner der Scancontrol-Bau-
reihe gesteigert: Verbesserte
Algorithmen und Kompo-
nenten erhéhen die Datener-
fassung und -ausgabe auf
bis zu 10 Millionen Mess-
punkte pro Sekunde.

Laser-Profil-Scanner von Micro-
Epsilon zdhlen zu den leistungs-
starksten Profilsensoren hinsicht-
lich Genauigkeit und Messrate.
Die Leistungsfdhigkeit der Scan-

control-3000-Serie wurde nun
nochmal erhoht: Die Datenerfas-
sung und -ausgabe steigt auf bis
zu 10 Millionen Messpunkte pro
Sekunde. Bei den Smartsensoren
wird die Profilberechnung und
Auswertegeschwindigkeit um
60 % erhoht.

Die Smart Scanner verfiigen nun
nach Aussagen des Herstellers
iiber eine der schnellsten Profil-
auswertungen weltweit. Die Ge-
schwindigkeitserh6hung wird da-
bei fiir alle aktuellen Scancon-
trol-Smart-Modelle mit Update
auf Scancontrol Configuration

Tools 6.8 wirksam. Smarte Sen-
soren der Scancontrol 30xx stei-
gern die Auswertegeschwindig-
keit um bis zu 60 %.

Die neue Firmware V54 fiir die
Scancontrol-30xx-Serie ~ erhoht
zusdtzlich die Punkterate auf bis
zu 10 Millionen Messpunkte pro
Sekunde gegeniiber bisher 7,5
Millionen. Das ergibt rund 33 %
mehr Geschwindigkeit - unab-
hdngig davon, ob es sich um ei-
nen Smart oder einen Compact
Sensor handelt.

Micro-Epsilon, Halle 10, Stand 1306

Priiftechnik

Kunststoffe auf dem Hartepriifstand

Von Kern gibt es neue
Shore-Hartepriifgerate und
einen neuen manuellen
Shore-Priifstand fiir

die Hartebestimmung

von Kunststoffen per
Eindringungsmessung.

Die digitalen Shore-Hartepriifge-
rate der Serie Sauter HE bieten
eine grofle Funktionsvielfalt: Das
Modell fiir Shore A eignet sich
zum Beispiel fiir die Priifung von
Gummi, Elastomeren, Neopren,
Silikon, Vinyl, weichen Kunst-
stoffen, Filz und Leder. Das Mo-
dell fiir Shore D ist auf die Prii-
fung einer Vielzahl von Kunst-
stoffen, einschlief}lich Kunst-
harz, Resopal, Epoxid und Plexi-
glas zugeschnitten.

Verschiedene Messmodi machen
es moglich, Durchschnitts- und
Maximalwerte zu ermitteln so-
wie Messungen zeitlich zu steu-
ern, was die Prazision erhoht. Ei-
ne  Grenzwert-Alarm-Funktion
10st bei Unter- beziehungsweise
Uberschreiten festgelegter Grenz-
werte ein akustisches und opti-
sches Signal aus. Die Eingabe ei-
ner Werkstiicknummer ist eben-
so moglich wie das Wahlen der
Messzeit von 0 bis 99 s. Das gro-
f3e Display mit Hintergrundbe-
leuchtung erleichtert die Arbeit
auch bei ungiinstigen Lichtver-
haltnissen.

Mit dem manuellen Shore-Priif-
stand Sauter TI-Hea beziehungs-
weise TI-Hed konnen Harteprii-
fungen deutlich gleichformiger
und genauer durchgefiihrt wer-
den als von Hand. Dazu wird das
Shore-Hartepriifgerdt mit weni-

Bild: Kern & Sohn

gen Handgriffen an den Prif-
stand montiert. Das robuste De-
sign ermoglicht prazise Messbe-
wegungen. Zu wiederholbaren
Messergebnissen tragt auch die
einfache Handhabung bei: Per
Nivelliereinrichtung richtet der
Anwender die Grundplatte aus
Stahl prazise aus, selbst fiir inho-
mogene Priifobjekte.

Einfach ist auch der Wechsel
zwischen beiden Harteskalen:
Auf den Priifstand fiir Hartepri-
fungen Shore A (TI-Hea) muss
lediglich ein Zusatzgewicht ge-
schraubt werden, damit dieser
auch fiir Hartepriifgerdte Shore D
(TI-Hed) zum Einsatz kommen
kann.

Kern & Sohn, Halle 10, Stand 1622
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Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitdtssicherung?

Wir sehen eine wachsende Be-
deutung von optischen Messver-
fahren wie Laservibrometrie
und optischer 3D-Messtechnik,
die prdzise, beriihrungslose und
nicht-invasive Messungen er-
moglichen, insbesondere bei
empfindlichen Materialien oder
komplexen Oberfldchen. Fiir un-
sere Kunden ist die Entschei-
dung fiir optische Messtechnik
in der Qualitdtssicherung getrie-
ben durch den Wunsch nach ho-

Dr. Heinrich Steger
Leitung Strategisches Produktmarketing
Polytec

hem Durchsatz bei gleichzeitig ge-
ringen Lebensdauerkosten und
hoher Verfiigbarkeit. Beriihrungs-
los heifst an dieser Stelle zum ei-
nen verschleifsfrei, zum anderen
absolut reproduzierbar Daten zur
Vibroakustik oder zur Oberfld-
chengiite zu gewinnen. Toleranz-
parameter konnen so eng gesetzt
und Pseudoausschuss vermieden
werden.

Ein weiterer Trend ist kiinstliche
Intelligenz (KI) und maschinelles
Lernen: In der Qualitdtssicherung
hdngen Abweichungen von den

«Kl bietet ein enormes Potenzial fiir die Messdatenanalyse™

Sollspezifikationen auflerhalb des
Toleranzbereiches oft mit syste-
matischen Ursachen zusammen.
Die Integration von KI-Algorith-
men bietet hier ein enormes Po-
tenzial zur Analyse grofier Daten-
mengen aus Messungen, um
Muster zu identifizieren und Ab-
weichungen zu erkennen.

Zusdtzlich entstehen Synergien,
wenn Trends zusammenlaufen
und Innovationen geschickt kom-
biniert werden. Dass gerade die
Kombination wvon Oberfldchen-
messtechnik, Vibrometrie und KI
in der Prozessdigitalisierung ei-
nen entscheiden Betrag leistet,
konnte im  Forschungsprojekt
Vibro-KI mit der Fraunhofer-Ge-
sellschaft, der Ernst Abbe Hoch-
schule Jena sowie den Unterneh-
men Polytec und Batix gezeigt
werden.  Prozessparameteropti-
mierung bei Hartbearbeitung ge-
lingt hier durch die Kombination
von KI-Datenanalyse und hoch-
aufgelosten  Oberfldchen- und

Schwingungsdatenreihen. KI-Me-
thoden wie Machine Learning
helfen, den teilweise verborgenen
Schatz zu heben, der in den Mess-
daten steckt.

Welche Rolle spielt die Digitali-
sierung in der Qualitdtssiche-
rung und wie adressiert Ihr Un-
ternehmen dieses Thema?
Digitalisierung treibt Automati-
sierung: Der Fokus auf automati-
sierte Testverfahren, die eine kon-
tinuierliche Uberwachung und
ein schnelles Feedback ermogli-
chen, um Produktionsfehler friih-
zeitig zu erkennen und Aus-
schuss zu minimieren, wird sich
weiter verstdrken. Die vollstdndi-
ge Digitalisierung des Priiffeldes
ist dafiir eine notwendige Voraus-
setzung. Polytec-1VS-Industrie-Vi-
brometer liefern Messgrifsen wie
Schwingweg, Geschwindigkeit
oder Beschleunigung per Ethernet
direkt in die Fertigungssteuerung,
ohne dass eine zusdtzliche Daten-

erfassung erforderlich ist. Neben
leistungsfdhiger optischer
Schwingungsmesstechnik  bietet
Polytec mit Sonic-TC Quickcheck
eine hierauf abgestimmte, mehr-
kanalige, PC-basierte Priifsoft-
ware als leistungsfdhige und fle-
xible Losung fiir die voll- oder
halbautomatische  Prozessiiber-
wachung in der Fertigung.

Welche Neuheiten priisentieren
Sie dieses Jahr auf der Control?
Schwerpunkte sind unsere aktuel-
len Entwicklungen in den Berei-
chen der Laser-Doppler-Vibrome-
trie und der optischen Profilome-
trie. Fiir unser Spitzenmodell Top-
map Pro-Surf prdsentieren wir ein
neuartiges Verfahren zur gleich-
zeitigen profilometrischen Mes-
sung von zwei gegeniiberliegen
Werkstiickseiten. In einem einzi-
gen Messvorgang ermittelt Pro-
Surf gleichzeitig fiir beide Fldchen
Ebenheitsdaten, Werkstiickdicke
und Parallelitdit.
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Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitditssicherung?
Auch in der Qualitdtssicherung
ist kiinstliche Intelligenz (KI) ein
Megatrend, dem sich kaum einer
erwehren kann.

Aber Vorsicht, eine KI ist wie ein
kleines Baby. Ldsst man es un-

Dichtheitspriifgerdte

»KI braucht zwingend das Wissen von Experten”

Andreas Heilemann
Geschaftsfuhrer
Additive

kontrolliert in der Welt herumlau-
fen, passiert meist nicht das Ge-
wiinschte. Auch ein gut trainier-
tes grofses Sprachmodell (LLM),
welches das Wissen um die Pro-
zesse gelernt hat, kann, wenn es
zehnmal falsche Abmessungen
als Ergebnis eines Bauteils be-

kommen (zehn Maschinen liefern
plotzlich falsche Ergebnisse) und
nur eine Maschine hat die richti-
gen Abmessungen, plotzlich ,,den-
ken*, dass die zehn Falschen nun
das Richtige sind. Hier bendtigen
solche System das Wissen der Ex-
perten um die Falschstellung zu
berichtigen.

Welche Rolle spielt die Digitali-
sierung in der Qualitdtssiche-
rung und wie adressiert Ihr
Unternehmen dieses Thema?
Ohne fortschreitende Digitalisie-
rung wird sich kein Unternehmen
am Markt behaupten konnen,
das gilt auch fiir die Qualitdtssi-
cherung. Unsere komplette Soft-
warepalette und zugehorigen

Leistungsfdhiger und preislich attraktiver

Ceta hat die Dichtheitspriif-
gerate der Cetatest-x15-
Serie schrittweise abgekiin-
digt; die ersten Nachfolge-
gerate der X25-Baureihe
sind am Markt etabliert.

Hierzu gehort die im Jahr 2022
vorgestellte Priifgerdteserie Ceta-
test 825, die nach der Differenz-
druckmethode arbeitet. Durch ei-
ne Vielzahl von verfiigbaren
Druckbereichen (von -1 bar bis
30 bar) und zusatzlich integrier-
baren Priifmethoden eignet sich
das Cetatest 825 fiir viele Anwen-
dungen.

Seit vergangenem Jahr sind zu-
dem die Priifgerdte der Serien Ce-
tatest 525 und 725 verfiigbar. Die
Differenzdruckpriifgerdteserie
Cetatest 525 zeigt ihre Vorteile
besonders bei der Dichtheitsprii-
fung von kleinvolumigen Pro-
dukten mit kurzen Gesamtpriif-
zeiten. Hiermit sind unter ande-
rem Volumenunterschiede von
nur 0,03 cm® in einem Volumen
von 10 cm’ nachweisbar.

Das Relativdruckpriifgerdt Ceta-
test 725 eignet sich hingegen fiir
Applikationen, in denen grofiere
Leckraten erkannt werden sollen.
Es kann ab einem Druckgradien-
ten von 10 bis 20 Pa/s (in Abhan-
gigkeit des Priifdruckes) einge-
setzt werden.

Besuchen Sie uns auf
der Messe in

Halle 8, Stand 8109

QUALITY
ENGINEERING

Die zur Vorgangerserie deutlich
leistungsfdhigeren sowie preis-
lich attraktiveren Cetatest-x25-
Dichtheitspriifgerdte ~ verfiigen
standardmafig iiber Funktionen
wie Vorfiillen/dosiertes Fiillen/
Pulsen sowie eine Ethernet-
Schnittstelle - Funktionalitaten,
die bei den Vorgdngern mit Zu-
satzkosten verbunden waren.
Zudem zeichnen sie sich unter
anderem durch ein 7"-Touch-Dis-
play, einen deutlich hoher auflo-
senden AD-Wandler, hohen Be-
dienungskomfort und eine an-
wendungsfreundliche grafische
Benutzeroberfliche aus. Die
Schnittstellen sind vollumfdng-

lich abwdartskompatibel mit de-
nen der x15-Serie.

Wie bei den x15-Gerdten wird
auch die neue x25-Serie von Ceta
ohne Aufpreis mit einer Dakks-
akkreditierten Kalibrierung (kon-
form zur DIN EN ISO/IEC 17025)
und drei Jahren Gewadhrleistung
(bei regelmafiiger Wartung) aus-
geliefert. Optional kann die Ge-
wahrleistung auf fiinf Jahre ver-
langert werden.

Wartung, Instandsetzung und Er-
satzteilversorgung fiir die x15-Se-
rie sind trotz der Abkiindigung
langfristig sichergestellt.

Ceta Testsysteme, Halle 8, Stand 8208

BASIS

Dienstleistungen dienen der Digi-
talisierung, egal worum es geht,
ob um die Analyse und das Re-
porting von Messdaten mit Ori-
ginpro, der statistischen Quali-
tdtssicherung mit Minitab, dem
Entwickeln von eigenen speziel-
len Auswerteroutinen, neurona-
len Netzen und KI-Modellen mit
Mathematica oder um das kom-
plette  Projektmanagement  fiir
Qualitdtsprozesse mit passendem
Dashboard. Additive bietet Lo-
sung on premise und in verschie-
denen Cloudvarianten.

Welche Neuheiten prisentieren

Sie dieses Jahr auf der Control?
Auf der Control zeigt Additive
das neue Minitab V22 in der

das immer bessere CAQ-System

AHP GmbH
Holnisstrads 30

Priafmittel-Management
dos wrifassendste seinesgieichan
Reklamationsmanagement
im Aitteipunint steht diev fehlerhofite Frozess
Zeichnungsstempelung und PPAP/PPF
i winzig wollstdnoige Lasung mit Ferfigungsictagration
Fertigungslinien und Einzelfertigung
Produke- und Prozessilbarwachung — lndustrie 4.0
Audit-Management

im gesomtan Konzom

CAQ-Portal

wobbasiarter Dotenzugriff

24560 Gl sheirp
D41 fE170-D
inr-:lE:'ahp-E;mhh.n-:
WAL sNp-Emioh. e

uber 40 Jahre Ihr Partner

Cloud sowie Mathematica 14,
welches ein eigenes grofSes Sprach-
modell (LLM) besitzt sowie iiber
Schnittstellen Zugang zu anderen
LLMs erlaubt, um generative KIs
zu entwickeln. Anhand des Ma-
thematica-Plugins zu Chat-GPT
ldasst sich aufzeigen, wie das
funktionieren kann. Mathemati-
ca ist eine technische Computing-
Software, bekannt fiir ihre Fihig-
keit, komplexe mathematische
Modelle zu erstellen und tiefge-
hende statistische Analysen durch-
zufiihren. Sie bietet eine intuitive,
visuell ansprechende Umgebung
zur Darstellung grofier Daten-
mengen und erzeugt hochwertige
Grafiken fiir Prdsentationen und
Berichte.

NEU:
PDF automatisch
bestempeln

Bild: Leissring/MWIKE-NRW



Bild: Fraunhofer I0SB

Seite 14

CONTROL
=S IEXPRESS

Fraunhofer Vision zeigt neue Systeme

Von KI bis Augmented Reality

Mit dem KI- und kamerabasierten System Halodome ist eine automatische Anomalie- und Defekterkennung
an Bauteilen méglich.

Zahlreiche Fraunhofer-
Institute forschen und
entwickeln im Bereich der
Bildverarbeitung sowie der
optischen und akustischen
Priifung fiir die Qualitats-
sicherung. An seinem Stand
prasentiert der Fraunhofer-
Geschaftsbereich Vision
eine Auswahl der aktuellen
Systeme.

Gezeigt werden Exponate aus
den Bereichen Inspektion von
Oberflichen, optische 3D-Mess-
technik, Inline-Messen und Prii-
fen, Bauteilidentifikation oder
Augmented Reality. Daneben
werden auch Neuentwicklungen
aus dem Bereich der zerstorungs-
freien Priifung mit Technologien
wie Rontgen-Computertomogra-
fie, Terahertz und Ultraschall zu
sehen sein. Weitere Themen sind
die akustische Uberwachung der
Produktion sowie die Laserakus-
tik. Zahlreiche Exponate arbeiten
mit Verfahren der kiinstlichen In-
telligenz (KI) oder des maschi-
nellen Lernens.

So hat das Fraunhofer IOSB das
KI- und kamerabasierte System
Halodome entwickelt, mit dem
eine automatische Anomalie-

und Defekterkennung an Bautei-
len in der Qualitatssicherung
moglich ist. Mit Unterstiitzung
durch den Menschen sowie
Mensch-Maschine-Interaktion
lernt das System, schlechte von
guten Beispielen zu unterschei-
den und verbessert dadurch sei-
ne Erkennungsrate stetig.

Das Fraunhofer IOF zeigt seinen
mobilen Handscanner Go-
scout3D, der die 2D- und 3D-Di-
gitalisierung komplexer, mehrere
Kubikmeter umfassender Objekte
mit einer hohen rdumlichen Auf-
l6sung von weniger als 0,25 Mil-
limetern ermdglicht. Der Scanner
wurde nun mit einem Schreitro-
boter der US-amerikanischen Fir-
ma Boston Dynamics gekoppelt,
wodurch der Messprozess kom-
plett automatisiert durchgefiihrt
werden kann.

Qualitatskontrolle mit
Holografie

Ein System zur Optimierung indi-
vidualisierter Fertigungsabldufe
prasentiert ein Konsortium aus
mehreren Fraunhofer-Instituten
im Rahmen des Fraunhofer-Leit-
projekts SWAP (Heterogene, aus-
lastungsoptimierte Roboterteams
und Produktionsarchitekturen).

Zum Einsatz kommen dabei Sen-
soren fiir die optische Qualitdts-
sicherung, wie zum Beispiel Ho-
lografie und Musterprojektion
oder die markierungsfreie Bau-
teil-Riickverfolgung. = Daneben
liegt der Fokus des Exponats auf
der SWAP-IT-Architektur - einem
neuen technologischen Konzept,
das die Transformation von star-
ren Prozessen mit festgelegten
Bearbeitungsstationen in flexible
und dynamische Fertigungsum-
gebungen ermoglicht.

Das Fraunhofer IPM stellt auf der
Control den Fluoreszenz-Scanner
F-Scanner 2D vor. Dieser rastert
die Bauteiloberfliche in zwei
Raumrichtungen ab und erzeugt
ein vollstindiges Bild der Be-
schichtung, beziehungsweise der
Restverunreinigung. So erkennt
man, wo und in welchen Mengen
sich organische Riickstande oder
Beschichtungen auf der Bauteilo-
berfldche befinden.

Damit ist laut Anbieter erstmals
eine quantitative Analyse der
Oberflachenbelegung auch bei
beliebig geformten 3D-Objekten
moglich. Das System eignet sich
zur Voruntersuchung, zur flexi-
blen Qualitdtspriifung von Seri-
enbauteilen und als Priifsystem
in der Produktion.

Mit dem Track & Trace Finger-
print Flex zeigt das Fraunhofer
IPM eine Erweiterung seines
Track & Trace-Systems, das zur
Riickverfolgung von Massenbau-
teilen entwickelt wurde. Werk-
stiicke oder Ladungstrager in der
Logistikkette werden ohne zu-
sdtzliche Markierungen erkannt
- allein anhand der individuellen
Bauteiloberfldache, die fiir jedes
Bauteil quasi einen eigenen, ein-
deutigen Fingerabdruck liefert.
Das System ist fiir den mobilen,
flexiblen Einsatz aufierhalb der
Produktionslinie konzipiert. Das
akkubetriebene, tragbare System
kann robotergestiitzt oder als
handgehaltenes Gerdt fiir die
stichprobenartige Identifizierung
von Bauteilen an beliebigen Posi-
tionen im Produktionsprozess
genutzt werden - zum Beispiel in
der Montage, Logistik oder Qua-
litdtssicherung.

Toolbox macht kiinstliche
Intelligenz verstandlich

Zur optischen 100-Prozent-Quali-
tdtskontrolle hat das Fraunhofer
IPT ein High-Speed-Mikroskop
entwickelt, um mikroskopische
Strukturen groffldchig in kurzer
Zeit zu untersuchen. Die Technik
kann bei Proben verschiedenster
Art - von Mikroelektronik bis zu
Stammzellen - zum Einsatz
kommen.

Die vom Fraunhofer IOSB vorge-
stellte XAI-Toolbox ist ein Werk-
zeug, das dazu dient, KI ver-
stindlich und nachvollziehbar
zu machen. Die Toolbox kann
sich auf einfache Weise an ver-

schiedene KI-Systeme anpassen
und unterstiitzt derzeit sowohl
Zeitreihen als auch Bild-Klassifi-
katoren. Somit lasst sie sich fiir
eine Vielzahl von Anwendungen
einsetzen.

Das Fraunhofer IOSB zeigt au-
flerdem Sichtpriifsysteme, die
sich unter anderem zur indus-
triellen Inspektion von transpa-
renten Materialien nutzen lassen.
Auf der Control kdnnen sich die
Besucher iiber das System Purity
informieren - eine LOsung zur
100- %-Hochgeschwindigkeits-
prifung transparenter Objekte
im Durchlauf bei einer Material-
stromgeschwindigkeit von bis zu
3 Metern pro Sekunde. Die Prii-
fung basiert auf eindeutigen und
genormten Merkmalen und er-
folgt mit grofder Scharfentiefe.
Fehler wie Spannungen oder Ein-
schliisse im Material werden zu-
verldssig erkannt. Adressiert wer-
den Glasproduzenten, Folienher-
steller, Hersteller optischer Kom-
ponenten und Kunststoffprodu-
zenten.

Das Fraunhofer-Anwendungs-
zentrum fiir Optische Messtech-
nik und Oberflichentechnolo-
gien (AZOM) hat ein intelligen-
tes, auf Lasertriangulation basie-
rendes Messsystem (Surfinpro)
zur Kl-gestiitzten Erfassung von
Oberflacheneigenschaften  wie
Fehlern, Artefakten oder Textur-
anderungen bei Rolle-zu-Rolle-
Prozessen (R2R) - wie zum Bei-
spiel in der Photovoltaik - entwi-
ckelt. Bei der Herstellung von
verschiedenen Schichten- bezie-
hungsweise Foliensystemen, die
auf R2R-Technologien basieren,

Der mobile Handscanner Goscout3D ermdéglicht die 2D- und 3D-Digitalisierung
komplexer, mehrere Kubikmeter umfassender Objekte mit einer hohen rdumlichen
Auflésung von weniger als 0,25 Millimetern.
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kommt es typischerweise im Ver-
arbeitungsprozess zur Ausbil-
dung von Fehlstellen, die das du-
flere  Erscheinungsbild  der
Schichten beziehungsweise die
allgemeine Qualitdt und Funktio-
nalitdt der Systeme beeintrachti-
gen.

Die Struktur solcher Herstel-
lungsfehler kann sich in einem
breiten Spektrum unterschiedli-
cher Grofien und Auspragungen
manifestieren. In Abhdngigkeit
des Prozesses konnen die einge-
setzten Komponenten auf eine
optimale Erfassung der Storstel-
len angepasst werden.

Vollstéandige
Oberflachenerfassung
Ein robotergestiitztes Oberfld-

cheninspektionssystem zur voll-
standigen Priifung gedrehter und
gefraster Metallteile stellt das
Fraunhofer ITWM vor. Damit las-
sen sich Oberflichen objektiv
und vollstindig erfassen sowie
bewerten - unabhdangig von der
Oberflichentextur. Insbesondere
wird die Herausforderung der In-
spektion komplexer Metallobjek-
te gemeistert, auch wenn nicht
geniigend Fehlerproben fiir das
Training des maschinellen Ler-
nens zur Verfiigung stehen. Die
Losung basiert auf einer fotorea-
listischen Bildsimulation mit pa-

rametrischer Modellierung von
Defekten und Oberflichentextur.
Dartiber hinaus wird die Positio-
nierung des Roboters fiir eine
vollstandige Oberflachenpriifung
mithilfe der virtuellen Priifpla-
nungssoftware V-POI sicherge-
stellt. Mogliche Anwendungsbe-
reiche sind die Rissdetektion in
Beton oder die Inspektion von
Metall-, Plastik- und Holzoberfla-
chen sowie beliebiger anderer
Oberfldachenstrukturen.

Auf Augmented Reality (AR)
setzt das Fraunhofer IGD. Mit ei-
nem AR-basierten Montagear-
beitsplatz konnen komplexe Pro-
duktaufbauten effizient unter-
stiitzt und gleichzeitig gegeniiber
der CAD-Spezifikation verifiziert
werden. Somit ersetzt das System
die zurzeit meist noch in physi-
kalischer Form vorliegenden Zu-
sammenbauanweisungen, die ei-
ne hohe Transferleistung der
Werker von 2D-Bauanweisungen
in die 3D Welt erfordern. Durch
VR-basierte  Fernunterstiitzung
konnen Remote-Experten den
Zusammenbau schnell und kos-
tenglinstig verfolgen.

Mit dem Holotop-Infinity-System
prasentiert das Fraunhofer IPM
eine Neuentwicklung aus der
Holotop-Sensorfamilie, mit der
Flichen von 150 x 125 mm® mit
100 Millionen 3D-Punkten in un-
ter 1 s gemessen werden konnen.

Der Fluoreszenz-Scanner F-Scanner 2D rastert die Bauteiloberflédche in zwei
Raumrichtungen ab und erzeugt ein vollstandiges Bild der Beschichtung bezie-

hungsweise der Restverunreinigung.

Mit dem High-Speed-Mikroskop des Fraunhofer IPT lassen sich mikroskopische
Strukturen groBfléchig in kurzer Zeit untersuchen.

Mit dem AR-basierten Montagearbeitsplatz des Fraunhofer IGD kénnen komplexe Produktaufbauten unterstitzt und
gleichzeitig gegentiber der CAD-Spezifikation verifiziert werden.

Das Messfeld kann durch eine
Matrix-Anordnung mehrerer Sen-
sorkopfe beliebig erweitert wer-
den - zum Beispiel drei Sensor-
kopfe fiir die vollflichige Ver-
messung einer Bipolarplatte. Die
Qualitdt der Messdaten wird an-
hand verschiedener Beispielpro-
ben illustriert.

Individuelle und flexible
3D-Messsysteme

In der Fertigung individualisier-
ter Produkte mit hoher Varian-
tenanzahl werden zur Inline-
Qualitatspriifung zunehmend fle-
xiblere und adaptive optische
Mess- und Priifsysteme benotigt.
Fraunhofer IFF zeigt solche kun-
denindividuellen und flexiblen
3D-Messsysteme zur Maf- und
Formpriifung sowie zur Monta-
ge- und Vollstandigkeitspriifung.
Einzelne Funktionsbausteine ste-
hen dariiber hinaus als Software-
bibliotheken zur Verfligung, wie
zum Beispiel die geometrische
Auswertung von 3D-Punktewol-
ken. Zielsetzung sind wirtschaft-
liche und automatisierte Losun-
gen trotz individueller Produkte
und kleine Losgrofien.

Gemeinsam mit OHB Digital
Connect hat das Fraunhofer
EZRT das Hochenergie-Compu-
tertomografiesystem Gianteye
entwickelt, mit dem es moglich
ist, grofvolumige Objekte in ho-
rizontaler Ausrichtung mit be-
sonders hoher Rontgenenergie
von 9 MeV und Aufldsungen von
unter 100 pm zu tomografieren.
Zum FEinsatz kommen solche
Systeme zum Beispiel bei der
Entwicklung von Satellitentrieb-
werken oder bei der Priifung von
Batteriemodulen von Elektro-
fahrzeugen. Am Control-Messe-
stand wird ein Modell der
CT-Anlage, so wie sie an der
Rheinland-Pfdlzischen  Techni-
schen Universitat Kaisers-

lautern-Landau fiir die Untersu-
chung von Beton realisiert wur-
de, vorgestellt.

Kl-basiertes akustisches Monito-
ring fiir die Brennstoffzellenferti-
gung stellt das Fraunhofer IDMT
vor. Akustische Systeme arbeiten
auch in rauen Umgebungen zu-
verldssig, erkennen und Kklassifi-
zieren Fehler und zeigen Hand-
lungsempfehlungen an. Analog
zum akustischen Monitoring bei
Schweifiprozessen nehmen Mi-
krofone bereits bei der Fertigung
die Prozessgerdausche auf, KI-Al-
gorithmen analysieren die Audio-
daten echtzeitnah und das Sys-
tem zeigt Abweichungen im Pro-

D

zess an. So konnen beispielswei-
se Materialfehler, Werkzeugver-
schleift oder Fehlmontage friih-
zeitig erkannt und behoben wer-
den. Durch die Weiterentwick-
lung und Automatisierung der
Produktionsschritte soll die stei-
gende Nachfrage nach Brenn-
stoffzellen gedeckt und die Grof-
serienfertigung von Stacks effi-
zienter gestaltet werden. Das Po-
tenzial der akustischen Analyse
auf Basis der Luftschallemission
demonstriert ein Air-Hockey-
Tisch, der verschiedene Zustdn-
de am Klang erkennt.

Fraunhofer Vision, Halle 8, Stand 8201
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Mehrpunktjustage bei Kalibrierungen
Alles zentral hinterlegt

Im Rahmen einer Kalibrie-
rung von Almemo-Messtech-
nik bietet Ahlborn die
Moglichkeit einer Mehrpunkt-
justage. Dies ist bisher
einzigartig im Bereich des
Kalibrierwesens.

Ein Kalibrierschein enthadlt ge-
wohnlich die Messwerte, Abwei-
chungen zum Referenzwert, die
jeweilige Messunsicherheit, An-
gaben zum Kalibrierverfahren,
die Umgebungskonditionen und
gegebenenfalls besondere Mess-
bedingungen. Bisher einzigartig
im Bereich des Kalibrierwesens
ist die Moglichkeit einer Mehr-
punktjustage, die im Rahmen ei-
ner Kalibrierung von Almemo-
Messtechnik durchgefiihrt wer-
den kann. Durch den Einsatz in-
telligenter Fiihlerstecker besteht
die Moglichkeit, den zu kalibrie-
renden Priifling, also Fiihler und
Messkette, in jedem Kalibrier-
punkt auf den Sollwert zu justie-
ren. Somit miissen spater keine
weiteren Korrekturen vom Kun-
den im Prozess vorgenommen
werden. Mogliche Ubertragungs-

Bild: Ahlborn

fehler sind ausgeschlossen und
der Prozess kann sofort ohne
Verzogerungen durch Datenein-
gabe fortgefahren werden.

Die Korrekturwerte des Priiflings
sind im Speicher des Almemo-
Anschlusssteckers hinterlegt und
stehen jederzeit zur Verfiigung.
Diese Daten konnen auch zur Be-
stimmung der Langzeitdrift ver-
wendet werden. Zusdtzlich zur
Identifikation des Messequip-
ments konnen eigene ID-Num-
mern im Speicher des Steckers
abgelegt werden. Wird ein digita-
ler Almemo-Stecker eingesetzt,
kann auf das iibliche, obligatori-
sche Abbauen der gesamten
Messtechnik vor Ort zwecks Kali-
brierung verzichtet werden, da
nur der Fiihler mit seinem An-
schlussstecker zur Kalibrierung
eingereicht werden muss.

Uber diese intelligenten, digita-
len Anschlussstecker konnen iib-
rigens auch Sensoren anderer
Hersteller digitalisiert und mehr-
punktjustiert werden. Obligato-
risch ist hierfiir lediglich das Al-
memo-Messgerdt von Ahlborn.

Ahlborn, Halle 10, Stand 1300

Analytische Messmaschinen

Fiir kleinere und mittlere Werkstiicke

Der Verzahnungsspezialist
Kapp Niles zeigt auf der
Control zwei analytische
Messmaschinen der KNM-
Serie fiir kleinere und
mittlere Werkstiicke.

Die Modelle KNM 6X und KNM
4X sind fiir die hochprazise Mes-
sung von Verzahnungen, Verzah-
nungswerkzeugen und weiteren
rotationssymmetrischen =~ Werk-
stiicken konzipiert.

Alle Fihrungen und die Basis-
platten aus Granit sind langzeit-
stabil und besitzen identisch
niedrige Ausdehnungskoeffizien-
ten, was die Maschine unanfallig

fir =~ Temperaturschwankungen
macht. Luftlager mit Notlaufei-
genschaften sorgen fiir perfekte
und verschleifdfreie Fiihrungen
ohne kurzwellige Fehler. Luftfe-
derelemente unter den Basisplat-
ten schirmen Erschiitterungen
und Vibrationen sicher ab, sepa-
rate Fundamente sind dadurch
nicht notwendig. Eisenlose Line-
ar- und Torquemotoren der Rund-
tische sorgen fiir hohe Positions-
genauigkeiten und Bahntreue.

Trotz des kompakten Designs ge-
wadbhrleisten grofiziigige Verfahr-
bereiche fiir jedes Profil eine tan-
gentiale ~Walzbewegung zum

Grundkreis. Je nach Anforderung
konnen unterschiedliche

scan-

nende Tastsysteme eingesetzt
werden. Der Schaltschrank ist
frei aufstellbar.

Das Modell KNM 6X eignet sich
flir Werkstiickdurchmesser bis
750 mm und verfiigt iiber einen
smarten Gegenhalter flir optima-
le Beladung und Erweiterung des
Arbeitsbereiches. Die Variante
KNM 4x unterstiitzt Werkstiick-
durchmesser bis 450 mm und ist
mit einem manuell verstellbaren,
fest montierten Gegenhalter aus-
gestattet. Beide Gerdte bringen
ein innovatives Schnellspannsys-
tem mit, das die Nebenzeiten re-
duziert.

Kapp Niles, Halle 8, Stand 8110

«Digitale Zwillinge gewinnen immer mehr an Bedeutung”

i

Welche Trends sehen Sie aktu-

ell in der Qualitditssicherung?

Fiir die Qualitdtskontrolle ge-
winnen digitale Zwillinge im-
mer mehr an Bedeutung, um die
Briicke zwischen 3D-CAD-Daten
und produzierten Bauteilen zu
schlagen. Visuelle Qualitdtskon-

Harald Wuest
CEO
Visometry

Bild: Visometry

trolle mit einem digitalen Zwil-
ling ermaglich eine sehr intuitive
und schnell durchfiihrbare Prii-
fung. Dadurch wird die Nutzung
von hochprdzisen Messsystemen
oft nicht mehr notwendig. Der
Priifprozess und die damit ver-
bundene Logistik werden da-

durch sehr verschlankt, da Bau-
teile an beliebigen Stellen iiber-
priift werden kénnen und eine
aufwendige Vorverarbeitung von
Daten oder das Einmessen von
Bauteilen entfdllt. Unser mobiles
Inspektionssystem Twyn hat hier-
bei eine bedeutungsvolle Position
gewonnen und Priifprozesse bei
produzierenden Unternehmen
konnten damit stark verbessert
werden.

Welche Rolle spielt die Digitali-
sierung in der Qualitdtssiche-
rung und wie adressiert IThr Un-
ternehmen dieses Thema?

Mit der Digitalisierung sind Pro-
zessverbesserungen sowohl inner-
halb eines Unternehmens als auch
mit Lieferanten und Partnern

moglich — wie zum Beispiel eine
verbesserte Kommunikation iiber
Verfahren und Ergebnisse sowie
der Austausch von Daten und In-
formationen. Fiir unsere Kunden
bietet Digitalisierung die Moglich-
keit, einen digitalen Priifplan zu
erstellen, der iiber ein mobiles
Endgerdt ausgefiihrt wird. Papier-
zeichnungen sind somit nicht
mehr notig. Die digitale Erfassung
und Dokumentation der Inspek-
tionsergebnisse, die direkt mit Mit-
arbeitern in der Produktion oder
Lieferanten geteilt werden kann,
tragt ebenfalls dazu bei, die Kom-
munikation zu beschleunigen und
zu vereinheitlichen.

Welche Neuheiten prdsentieren
Sie dieses Jahr auf der Control?

Wir prdsentieren Bauteile von be-
stehenden Kunden aus verschie-
den Industrien und Branchen wie
Automotive, Vorrichtungsbau,
Metallbau, Land- und Bauma-
schinen, an denen wir die Vorzii-
ge unseren Qualitdtsinspektions-
systems Twyn demonstrieren. Wir
zeigen das anhand interessanter
Anwendungsfdlle wie der Kon-
trolle von Schweifsbaugruppen
von Zulieferbetrieben oder einer
automatischen Lagekontrolle von
Baugruppen. Wdhrend der Messe
prdsentieren wir auch neue Funk-
tionen unserer Software zur visu-
ellen Qualitdtskontrolle - wie
zum Beispiel eine automatische
Fehlererkennung, die einem Qua-
litdtsingenieur eine erweiterte
Unterstiitzung bietet.

Bild: Kapp Niles
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Bild: Werth

Welche Trends sehen Sie aktuell in
der Qualitdtssicherung?

Der Technologievorsprung der deut-
schen Qualitdtssicherungs-Branche
zeigt sich unter anderem bei Veranstal-
tungen wie der weltweit grofiten Quali-
tatssicherungsmesse Control. Mit dem
Technologiewandel im Kraftfahrzeug-
sektor entstehen auch neue Einsatzbe-
reiche fiir die Koordinatenmesstechnik
mit Multisensorik und Computertomo-
grafie. Beispiele finden sich bei der
Quualitdtssicherung von Brennstoffzellen
und von Lithiumakkus. Durch den mo-
dularen Aufbau lassen sich Werth-Gerd-
te in Kombination mit neuen Software-
verfahren sehr gut fiir unterschiedliche
Anwendungen optimieren. Die Compu-
tertomografie ist aus der Qualitdtssiche-
rung nicht mehr wegzudenken. Bei den
Fertigungsunternehmen wdchst das Ver-
trauen in die groflen Rationalisierungs-
potenziale dieser Technik. Die Werth-
Tomoscope-Gerdte sind durch die kur-

Batteriezellenpriifung

Dr. Ralf Christoph
geschéftsfihrender Gesellschafter
Werth Messtechnik

zen Messzeiten oft auch die wirtschaftli-
chere Losung.

Welche Rolle spielt die Digitalisierung
in der Qualitiitssicherung und wie
adressiert Ihr Unternehmen dieses
Thema?

Den Anforderungen der fortschreitenden
Digitalisierung und Automatisierung der
Fertigung kommen unsere Gerdteldsun-
gen sehr entgegen. Die Vernetzung von
Fertigung und Qualitdtssicherung in Re-
gelkreisen und die Herstellung moderner
Produkte, die einen immer grofleren
Funktionsumfang auf kleinerem Raum
bieten, leben von einer maoglichst voll-
stdndigen messtechnischen Erfassung der
immer komplexeren Geometrien. Durch
detaillierte, aus vielen Messpunkten er-
stellte digitale Werkstiickmodelle sind
Optik, Computertomografie und Multi-
sensorik heute gegeniiber herkémmlichen
Tastern hdufig im Vorteil. Dies wird
durch den Erfolg der kompakten Tomo-

Verldssliche Elektrolyt-Erkennung

Inficon stellt ein Prifgerat
vor, das speziell fiir die
Integration in Dichtheits-
priifanlagen bei der indus-
triellen Serienfertigung von
Batteriezellen konzipiert ist:
den ELT Vmax.

etwa

heitspriifungen an
Der ELT Vmax, der fiir den Ein- Prototypen in der
bau in 19-Zoll-Racks vorgesehen Entwicklung -, hat
ist, priift die Dichtheit aller mit Inficon den neuen
fliissigem Elektrolyt gefiillten ELT Vmax speziell fiir den

gestatten - im Takt
der Fertigung.
Wahrend der ELT
3000 Plus wahl-
weise auch als
Standalone-Gerat
verwendbar ist -

fir Dicht-

«CT ist aus der Qualitatssicherung nicht mehr wegzudenken”

scope-XS-Baureihe fiir fertigungsbeglei-
tende CT-Messungen bestditigt.

Welche Neuheiten prisentieren Sie die-
ses Jahr auf der Control?

Hohe Messgeschwindigkeit und hohe Ge-
nauigkeit miissen kein Widerspruch
sein. Mit der Tomoscope-Baureihe wird
infolge moderner Hardware- und Soft-
warelosungen eine fiir CT-Messsysteme
wohl einmalig geringe Messunsicherheit
bei Messzeiten im Bereich weniger Minu-
ten, teilweise sogar weniger Sekunden er-
reicht. Bei Messungen von Batteriezellen
konnen zum Beispiel Taktzeiten von we-
nigen zehn Sekunden erreicht werden.
Ahnliches gilt fiir Anwendungen in der
Medizintechnik-Branche. Diese ermaogli-
chen unter anderem die automatische
CT-Messung individualisierter Implanta-
te. Mit Ldngenmessabweichungen von
MPE E,,; bis zu (0,25 + L/900) pm be-
ziehungsweise (0,15 + L/2000) pm sind
der Videocheck-HA und der Videocheck-
UA die weltweit genauesten Multisensor-
Koordinatenmesssysteme. In der paten-
tierten Betriebsart Rasterscanning HD
kénnen beispielsweise grofse Glasfaser-
koppler mit Tausenden kleiner Bohrun-
gen fiir die Nano- und Mikroelektronik-
herstellung automatisch gemessen wer-
den. Das Gesamtbild erreicht Auflosun-
gen von bis zu 20.000 Megapixeln (ca.
140.000 x 140.000 Pixel bei einer Pixel-
grofie von S pm).

Bild: Inficon

Besuchen Sie uns
auf der Messe in

Halle 8
Stand 8109

QUALITY
ENGINEERING

Batteriezellen - ob es um Li-
thium-lonen- oder Natrium-Io-
nen-Zellen geht, um prismati-
sche, Rund- und Knopfzellen mit
starrem Gehause oder um Pouch-
Zellen mit weichem, beutelarti-
gem Gehduse. Das Gerdt nutzt
das von Inficon patentierte Ver-
fahren der direkten Elektrolyt-
Dichtheitspriifung: Es weist aus
befiillten Zellen austretendes
Elektrolyt in einer Vakuumkam-
mer nach. Bei der Entwicklung
des neuen ELT Vmax hat Inficon
sich auf eine einfache und sehr
flexible Integrierbarkeit in indivi-
duell ausgelegte Priifanlagen fo-
kussiert. Verbunden mit dem Au-
tomatisierungs-Know-how eines
Integrators, ermoglicht der ELT
Vmax individuell konzipierte
Dichtheitspriifstationen, die eine
konsequente Qualitdtssicherung
an jeder einzelnen Batteriezelle

Einsatz in der Massenfertigung Ein-

ausgelegt, als Priifgerat fiir indi-
viduell konzipierte, automatische
Dichtheitspriifstationen. So bein-
haltet der ELT Vmax beispiels-
weise keine integrierten Vakuum-
pumpen, weil sich fiir die indus-
trielle  Qualitatssicherung im
schnellen Takt der Produktion
ohnehin die Verwendung beson-
ders leistungsstarker externer
Pumpen empfiehlt. Allerdings ist
der ELT Vmax ebenso genau und
empfindlich. Er kann Kleinste
Lecks bis zu einem Durchmesser
im einstelligen Mikrometerbe-
reich identifizieren - bis hinab
zu einer Heliumdquivalenz-Leck-
rate von 5-107 mbar-1/s.

Der ELT Vmax gestattet durch
sein  19-Zoll-Gehduse  sowie
durch seine seriellen und seine
echten Feldbus-Schnittstellen ei-
nen denkbar unkomplizierten

bau in beliebige
Priifanlagen. Falls erforder-
lich, ist er auch mit einem sepa-
raten Control Panel inklusive
Display lieferbar. Zudem ist der
ELT Vmax fiir den Einsatz in Tro-
ckenrdumen freigegeben. Durch
eine schnelle Grobleckerkennung
stellt das Gerat sicher, dass durch
sehr grofe Lecks austretendes
Elektrolyt die Priifanlage nicht
stark verunreinigt - trotz des
Groblecks steht sie sofort wieder
fiir die ndchste Priifung bereit.
Fir hohen Durchsatz sorgt zu-
dem ein Tragergas-Modus. Dabei
fordert ein kleiner Luftstrom aus-
getretenes, gasformiges Elektro-
lyt noch schneller zum Sensor,
was die Messgeschwindigkeit des
Systems signifikant erhoht.

Inficon, Halle 8, Stand 8303

Exakter

Vergleichbares bewerten?

Kein I'-'rnjbkiﬁt Polytec

L

MWVH, Akustik und Bauteil-
dynamik

Dhaes perfieibe Taam aus optacher Schwin-
gurgsmassung und Diagnose-Softaam:
Ilit Industrie-Wibnometer von Poltec
in Werbindung mit SonicTC CuickChech
ermeichen Sie bserprarise Gut-Schlechi
Entscheidungen in der Fertigung-
Profiteren auch Sie von hiberer Effizen:
und gesteigerter Rertabilitat mit Laser-
wibmometem als in-Line Fessmisbed i der
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Sonderschau Bertihrungslose Messtechnik

Schaufenster der
Innovationen

Die Sonderschau ,,Beriihrungslose Messtechnik”
(Halle 8, Stand 8202) wird in diesem Jahr bereits

zum 18. Mal durchgefiihrt und zeigt einen Querschnitt
innovativer Technologien, Applikationen und System-
komponenten aus dem Bereich der beriihrungslosen
Mess- und Priiftechnik . Die Sonderschau findet

mit Unterstiitzung der Fraunhofer-Allianz Vision

und Messeveranstalter Schall statt.

Bild: AIT

Eine Auswahl neuer Bildver-
arbeitungskomponenten fir
einen breiten Anwendungs-
bereich zeigt OPT Machine
Vision. Neben einer innovati-
ven Software-Lésung, einem
intelligenten Smart-Code-
Reader und einem Messsen-
sor mit integrierter KI-Tech-
nologie wird auBerdem eine
Technologieplattform vorge-
stellt, die parallel zu visuellen
Bewegungslésungen arbeitet
und intelligente Fertigungs-
Updates ermdglicht.

Bild: OPT

Bild: HofbauerOptik

Hofbauer Optik hat verschiedene Messtechnologien zur Geradheitsmessung von Maschinenbetten und
Linearfihrungen nach der Neigungsmethode sowie zur berihrungslosen Geradheits-, Rechtwinkligkeits-
und Parallelitdtsmessung nach der Héhenmethode entwickelt. Mit den kompakten Systemen Elwimat-AKF
beziehungsweise Elwimat-VFS kénnen Geradheit und Parallelitdt beginnend bei Ldngen von wenigen Me-
tern bis zu 100 m und mehr vermessen werden. Die Systeme sind flexibel und mobil einsetzbar. Mit einem
Tablet und dem ELW-LAN kénnen die Technologien komplett kabellos mit WLAN basierter Dateniibertra-
gung mit Laufzeiten zwischen vier und acht Betriebsstunden ohne Netzanbindung eingesetzt werden.

Das neue System Elwimat-VFS DS erleichtert dartber hinaus die Handhabung der klassischen Geradheits-
messung, indem der Messabstand automatisch getrackt wird und aufwendige Markierungen entfallen.

: Joanneum Research

Das Inline-3D-Mikroskop Ici-Micros-
copy des AIT Austrian Institute of
Technology eignet sich fur die si-
multane mikroskopische 2D- und
3D-Qualitétskontrolle. Es liefert

bis zu 40 Millionen 3D-Punkte pro
Sekunde und erméglicht so auch
das schnelle Abscannen gréBerer
Fldchen. Es ist zur Inspektion kleins-
ter Strukturen auch bei hohen Ge-
schwindigkeiten geeignet. Mégli-
che Anwendungsgebiete finden
sich beispielsweise in der Elektro-
nikfertigung, bei der Inspektion
von metallischen Oberfldchen und
im Verpackungs- und Sicherheits-
druck.

Das Institut fur Umformtechnik der mittelstdndischen Wirtschaft présentiert zusammen mit
der ECM Datensysteme GmbH ein schnelles, optisches Prézisionsmesssystem zur automati-
sierten Vermessung von MafB-, Form- und Lagetoleranzen an rotationssymmetrischen Bau-
teilen. Es arbeitet auf Basis des Schattenbildverfahrens, liefert vollumféngliche Messungen
im Mikrometerbereich innerhalb von Sekunden und wurde speziell firr den Einsatz im
Fertigungsbereich entwickelt. Das System wird sowohl fir die fertigungsbegleitende
Stichprobenprtifung (Werkerselbstpriifung) als auch fur die Erstbemusterung eingesetzt.

v

L
;°'ﬂe

Das Institut fur Informations- und Kommunikationstechnologien Digital der Joanneum
Researh Forschungsgesellschaft aus Graz prasentiert einen Demonstrator, der das Funkti-
onsprinzip des neuen Systems Cobo-Sort zur automatisierten Sortierung von zuféllig
angeordneten vollstandig verpackten, teilweise verpackten und unverpackten Kleidungs-
stlicken zeigt. Vorgestellt werden das Kamerasystem sowie die Erkennung der Kleidungs-
stlicke und die Berechnung der optimalen Greifposition zur Trennung der Textilien.

Die vorgeschlagene Lésung wirkt sich positiv auf die Wiederverwendung von zurtick-
gegebenen Kleidungsstiicken auf dem Modemarkt aus und erméglicht neue Geschéfts-
modelle mit einem geringeren 6kologischen FuBabdruck.
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Mithilfe der Wérmebildkamera
ImagelR 9400 und einem Teil einer
AutostoBstange, die mit einer peri-
odisch wechselnden Kraft belastet
wird, veranschaulicht Infratec die
Korrelation zwischen elastischer Ver-
formung und thermischen Signalen.
Dank dieser Korrelation kann das
thermische Verhalten und somit der
innere Stress eines Prifkérpers analy-
siert werden. Im Bereich der Werk-
stoff- und Bauteilpriifung kénnen
Materialien wie beispielsweise Me-
tall, Kunststoffe und Verbundwerk-
stoffe sowie elektronische Leistungs-
komponenten auf diese Weise unter-
sucht werden.

Bild: Twip
Bild: Infratec

tup
[:UHSIEW

Twip Optical Solutions aus Pleidelsheim stellt ver-
schiedene 3D-Messsysteme zur Oberfldchenkon-
trolle basierend auf dem konfokalen Messprinzip
vor. Ganz neu ist die mobile und flexible Technolo-
gie Consigno MR, die an verschiedenste Messauf-
gaben in der Rauheitspriifung angepasst werden
kann und per Touchscreen bedient wird. AuBer-
dem wird das auf Rautiefen- und Konturmessung
spezialisierte schnelle optische Messgeréat Consig-
no UL (Bild) gezeigt, das einen flexiblen Einsatz in
der Qualitatssicherung und Fertigungsmesstechnik
ermdglicht. Durch einen mechanischen Antrieb ist
eine hohe Messgeschwindigkeit iber den gesam-
ten Messbereich gewéhrleistet.

Lucid Vision Labs présentiert die neue
Helios2 Wide 3D Time-of-Flight-Kamera,
die einen DepthSense IMX556PLR Back-
Illuminated ToF-Bildsensor von Sony ver-
wendet und auBerdem ein Weitwinkel-
objektiv mit einem Blickwinkel von

108° nutzt. Das System ist besonders fir
Anwendungen mit geringem Arbeits-
abstand und groBem Arbeitsbereich
geeignet, wie zum Beispielfur Palettier-
anwendungen in voller GréBe.

MESS- UND
WAGETECHNIK

prézise
professionell
effizient

Bild: Genesi Elettronica

Der italienische Hersteller Genesi Elettronica
stellt verschiedene programmierbare multispek-
trale LED-Beleuchtungssysteme vor, die mit bis zu
12 verschiedenen Wellenlédngen im Bereich von
400 nm bis 1650 nm arbeiten. Die Systeme sind
fur Linear- und Matrixkameras konzipiert und Halle 10

Stand 1622

kénnen die verschiedenen Wellenléngen sowohl Wi fr -
einzeln als auch gleichzeitig ansteuern. Dies er- v "I Ir ﬁ euen uns
moglicht eine optimale Beleuchtungskonfigura- a L_If 'E-| E|

tion, um den gesuchten Defekt oder das gesuch-
te Detail sichtbar zu machen. Einsatzbereiche fir
die Systeme finden sich z. B. in Analyselaborato-
rien, in Testmaschinen zur Eruierung der optima-
len anwendungsspezifischen Beleuchtung oder
in Produktionsmaschinen, die verschiedene
Werkstticke auf einer einzigen Linie analysieren.

Bild: Compar

Compar zeigt ein autonomes optisches System zur Prifung von Kleinserien. Die kompakte
und flexible Technologie besteht aus einer Zufihreinheit, einem Roboter und einem Bildver-
arbeitungssystem. Das Bildverarbeitungssystem erzeugt nicht nur die Informationen fir die
Robotereinheit zur weiteren Handhabung, sondern (ibernimmt auch die Qualitatsprifungen.
Je nach System-Ausfihrung kénnen Teile bis zu einer GréBe von 15 cm mit einer Geschwin-
digkeit von bis zu 120 Teilen pro Minute nach kundenspezifischen Kriterien geprdft werden.
Eingesetzt werden kann das System z. B. zur Identifikation, 2D-/3D-Vermessung, Druckinspek-
tion, Vollstdndigkeitsprifung von Baugruppen, Létinspektion oder zum OCR/OCV-Lesen von PROFESSIONAL MEASURING
Produktionsetiketten.
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3D-Laserscanning-System

Kompakt und automatisierbar

OGP zeigt auf der Control
das 3D-Laserscanning-
System Shapegrabber Ai 620
mit einer vollautomatischen
Roboterbestiickung.

Die Software des Partners
Wandelbots erlaubt das
Einlernen der Roboter-
bewegungen in weniger

als einer Stunde.

Shapegrabber Ai 620 ist OGPs
Antwort auf die steigenden An-
forderungen an Genauigkeit und
Effizienz in der Fertigung. Das
System kombiniert moderne La-
sertechnologie mit intelligenter
Software, um eine schnelle und
zuverldssige 3D-Messung von
komplexen Bauteilen zu ermogli-
chen. Die Shapegrabber-Systeme
eignen sich zum Messen von
Bauteilen aus den Bereichen
Kunststoff-Spritzguss, Metallguss
und entsprechend bearbeiteten
Teilen. Mit einer Geschwindig-
keit von bis zu 1,5 Mio. Mess-
punkten pro Sekunde Kkonnen

Bauteile jeglicher Art schnell und
prazise digitalisiert werden. In
der aktuellen Version erreicht das
System eine Genauigkeit (nach
ISO 10360-8) bei der Form Kklei-
ner als 9 [um] und bei der Kugel
kleiner als 5 [pm]. Der Vorteil ge-
genliber Stand-alone-Systemen:
Durch die Verwendung mehrerer
Bewegungsachsen im System ist
eine manuelle Ausrichtung des
Bauteils nicht erforderlich. Zu-
dem miissen keine Matching-
punkte geklebt werden. Auch das
typische Einweiflen von Bautei-
len ist nicht erforderlich. Somit
konnen Scanaufgaben ohne jegli-
che Vorbereitungen umgehend
gestartet werden.

Basierend auf der Punktewolke,
konnen Messergebnisse mit den
Software-Produkten von OGP,
aber auch mit Fremdsortware-
produkten ausgewertet werden.
Die Shapegrabber-Systeme sind
aktuell in drei Systemgrofien ver-
fiigbar: Ai 320 (100 x 300 [mm]),
Ai 620 (185 x 600 [mm]) und Ai
820 (500 x 750 [mm]). Durch die

Mikroskop mit Polarisationstechnologie

Fiir hochpradzise Strukturanalysen

Mit dem polarisierten Mikro-
skop Real View Polarized
Micro Sample Observation
Unit fiir die Thermoanalysa-
toren der Nexta-DSC-Serie
von Hitachi High-Tech sind
hochprazise Strukturanaly-
sen moglich.

In der Industrie und in
Forschungsein-
richtungen, die
Hochleistungs-
materialien
entwickeln,

bietet Hitachis
optionales Zu-
behor Real
View Polarized
Micro Sample
Observation

Unit fir Nexta
DSC vielseitige
Einsatzmoglichkei-
ten, die sich auf Anwendungen
wie die Orientierung von Kristal-
len, die Qualitdtskontrolle von
Mehrschichtfolien und die Feh-
leranalyse erstrecken.

Die Lichtmikroskop-Beobach-
tungseinheit ist mit einer hoch-
auflosenden 20-Megapixel-Kame-
ra ausgestattet. Sie hat im Ver-
gleich zum Standard-Real-View-
Kamerasystem eine 10-fach ho-
here Auflosung und einen 50-fa-
chen digitalen Zoom. Dartiiber hi-
naus verbessert die steuerbare
Polarisationstechnologie den
Kontrast im Bild, sodass die Ani-

=

sotropie (Richtungsabhangigkeit)
der Probe untersucht werden

kann.

Die Kameraeinheit verfiligt iiber
eine eigene Bildverarbeitungs-
funktion, die speziell fiir die Po-
larisationsbeobachtung  entwi-
ckelt wurde. Das System fiihrt
nahtlos eine schichtweise
Schmelzpunktanalyse von Mehr-
schichtfolien durch, wobei die
Bedienung 4dhnlich einfach ist
wie beim System der Nexta-DSC-
Serie.

Hitachi High-Tech, Halle 8, Stand 8506

sehr kompakte Stellflache eignen
sie sich sowohl fiir den Einsatz in
Fertigungsumgebungen als auch
im Messraum.

Herstellerunabhdngige
Software-Plattform

Zudem werden das Multisensor-
Messgerdt Smartscope SP 463
und die neueste Version der her-
stellerunabhdngigen  Software-
plattform Smart-SCS auf der Mes-
se zu sehen sein. Smart-SCS ist
eine einfache Benutzeroberfldiche
fiir eine Vielzahl von Messgera-
ten und Technologien wie opti-
schen Messmaschinen, Koordi-
natenmessgerdten, CT-Systemen,
Laserscannern und Streifenpro-
jektions-Systemen sowie Kon-
tur-, Rauheits- und Wellenmess-
gerdten. Das heifdt, die Software
kann auch auf Systemen anderer
Hersteller installiert und betrie-
ben werden. Es gibt also eine
einzige, gleichartige, leistungs-
starke und sehr leicht individua-
lisierbare Softwareoberflache,
um alle Messgerdte in einem Un-

Mit einer Geschwindigkeit
von bis zu 1,5 Mio. Messpunk-
ten pro Sekunde kénnen mit
dem 3D-Laserscanning-System
Shapegrabber Bauteile
jeglicher Art schnell und
prézise digitalisiert werden.

ternehmen mit einer Software
starten zu konnen. Somit konnen
insbesondere Werker-Selbstprii-
fungen im Einschicht- oder
Mehrschicht-Betrieb auch ohne
messtechnische Fachkenntnisse
durchgefiihrt werden.

Dabei unterstiitzt Smart-SCS die
volle GAMP/FDA-Funktionalitat
mit Sicherheitsfunktionen fiir
FDA 21 CFR Part 11 und Part 820
- Anforderungen wie die elektro-
nische Signatur, Audit Trails und

das Vier-Augen-Prinzip. In Ver-
bindung mit der Software von
Wandelbots lassen sich Roboter-
bewegungen bei Palettenmessun-
gen in weniger als einer Stunde
einlernen. Auch ist der Anschluss
an  Predictive-Quality-  bezie-
hungsweise Predictive-Mainten-
ance-Software von Iconpro mog-
lich sowie der Anschluss an
Flachbett-Scanner von Engview.

OGP, Halle 8, Stand 8512

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitditssicherung?

Wir erkennen einen Trend in
Richtung Software as a Service —
SaaS - und eine immer intensi-
vere Nutzung leistungsstarker
Schnittstellen zur Verbindung
von IT-Lésungen in Unterneh-
men - Stichwort Open-API. Die
Digitalisierung selbst steckt al-
lerdings bei vielen Unternehmen
noch in den Kinderschuhen und
die meisten haben noch einen
weiten Weg vor sich, bevor sie
iiberhaupt beim technischen Sta-
tus quo ankommen - erstmal
aufholen und erstmal digital
werden, sollte die Devise lauten.
Ein weiterer Trend, den wir er-
kennen, ist die immer stdrkere
Nachfrage nach Software und
Consulting aus einer Hand. Un-
sere Kunden wiinschen verstdrkt
vorkonfigurierte Systeme und
wollen gewissermaflen mehr
durch unser Consulting gefiihrt
werden. Statt lediglich ein Werk-
zeug etwa zum Prozessmanage-
ment zur Verfiigung zu stellen,
wird bei der Softwareimplemen-
tierung vermehrt das Thema
Best Practice besprochen und
sehr gerne auf die langjdhrige
Erfahrung unserer Consultants
beim eigentlichen Aufbau von
Unternehmensprozessen in der
Software zuriickgegriffen. Unser
vom Produkt bis zur Implemen-
tierung mit absoluten Profis be-
setztes Team ermoglicht ebendie-
ses: die Schaffung einer schliis-
selfertigen und vollstandig inte-

Bild: CAQ AG

grierten Losung fiir das unterneh-
mensweite Qualitdtswesen.

Welche Rolle spielt die Digitali-
sierung in der Qualitdtssiche-
rung und wie adressiert Ihr
Unternehmen dieses Thema?
Als Softwareunternehmen gehort
die Gestaltung und Aufrechter-
haltung von IT-Prozessen seit je-
her zu unserem Tagesgeschdft.
Aus unserer Sicht werden bran-
cheniibergreifend alle Unterneh-
men auch im Bereich der Quali-
tdtssicherung zunehmend mit
den Herausforderungen eines
klassischen IT-Unternehmens
konfrontiert. Ein durch intelligen-
te Schnittstellen vernetztes IT-Sys-
tem und die digitale Abbildung
der Unternehmensprozesse wer-
den immer wichtiger, um konkur-
renzfdhig zu bleiben. Genau hier
liegt eine unserer Stdrken - wir
verstehen diesen Prozess und wis-
sen, wie wichtig die ganzheitliche
Vernetzung von IT-Systemen ist.
Wir sehen uns als digitaler
, Werkzeuglieferant“ und Wis-
senspartner fiir unsere Kunden -

«Wir erkennen einen Trend in Richtung Software as a Service"

Florian Schwarz
CEO
CAQ AG Factory Systems

unsere Software ermaoglicht es Un-
ternehmen, bessere Prozesse zu
implementieren und qualitativ
hochwertigere Produkte herzustel-
len. Die Produktqualitdt hat ei-
nen direkten Einfluss auf den Un-
ternehmenserfolg und zu eben-
diesem Erfolg unserer Kunden
tragen wir bei.

Welche Neuheiten prisentieren

Sie dieses Jahr auf der Control?
In die CAQ.Net-Softwarelosungen
sind im letzten Jahr iiber 500 Er-
weiterungen eingeflossen. Insbe-
sondere die Flexibilitdt hinsicht-
lich Implementierungsart und
Schnittstellen sowie der Integra-
tion in bestehende IT-Systemland-
schaften im Unternehmen wurde
weiter gesteigert. So konnen Un-
ternehmen zum Beispiel bei der
Umsetzung von Digitalisierungs-
projekten im Qualitdtswesen mit
CAQ.Net entweder auf eine abon-
nierte SaaS-Losung, eine in der
eigenen Infrastruktur installierte
Applikation oder eine vom haus-
eigenen IT-Dienstleister gehostete
Cloud-Lésung zurtickgreifen.

Bild: OGP
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Inline-Messtechnik

Galvanikbdder im Griff

Die Metallkonzentration von bis
zu vier galvanischen Biddern ana-
lysiert das neue Inline-Messgerat
Fischerscope Xan Liquid Analy-
zer von Helmut Fischer. Das
Messgerdt basiert auf der Ront-
genfluoreszenzmethode  (XRF)
und ermoglicht eine vollautoma-
tische sowie kontinuierliche Ana-
lyse. Herzstlick ist die patentierte
Durchflussmesszelle, die nicht

Optische Qualitdtspriifung

gewechselt werden muss. Dank
vollautomatischer,  pradventiver
Spiil-, Uberwachungs- und Kali-
brierungsprozesse werden Ver-
schmutzungen verhindert und
maximale Betriebszeiten er-
reicht.

.Mit dem Fischerscope Xan Li-
quid Analyzer konnen Kunden
nun ihre Bdder kontinuierlich
und sicher iiberwachen, ohne auf

nasschemische Analysen oder
manuelle Stichproben angewie-
sen zu sein. Das spart nicht nur
Zeit und bares Geld, sondern
tragt auch zum nachhaltigen Ein-
satz der Verbrauchsmaterialien
bei - und verbessert signifikant
die Qualitdit und Sicherheit der
Beschichtungen®“, erklart Dr.
Martin Leibfritz, CEO von Hel-
mut Fischer. Dabei spielt es keine
Rolle, ob es sich um Zink, Nickel,
Zink/Nickel, Gold, Chrom, Palla-
dium, Rhodium oder andere Lo-
sungen handelt. Die Messergeb-
nisse werden in Echtzeit bereitge-
stellt und dokumentiert, sodass
sie ohne Umwege fiir die Badre-
gelung genutzt werden konnen.
Das neue Gerdt mit intuitivem
Touchdisplay kann als einfaches
Inline-Messgerdt wie auch als
komplexes Mehrkanal-Inline-
Messsystem mit voller Integra-
tion in ein lokales Produktions-
leitsystem (MES) verwendet wer-
den. Es verfligt iiber eine Feld-
bus-Schnittstelle, die eine Anbin-
dung an {ibergeordnete Steue-
rungen ermoglicht.

Helmut Fischer, Halle 8, Stand 8101

Kameras erfassen komplette Mantelflache

Kistler prasentiert neue, mo-
dular anpassbare Qualitats-
priifungs- und Montagelo-
sungen. Dazu zahlt unter an-
derem Multicapture Device
fiir eine prazise optische
Mantelflachenpriifung bei
kurzer Taktzeit.

An seinem Stand zeigt Kistler das
Multicapture Device in der opti-
schen Qualitdtspriifanlage KVC
821. Die Kamerastation erfasst
dank acht kreisformig angeord-
neter Spiegel die vollstandige
Mantelfliche des Priifteils. Ver-
formungen wie Kratzer oder Del-
len werden so erkannt, ohne
dass die Teile mechanisch ge-
dreht werden miissen. Dadurch
erfolgt auch die Priifung von Tei-
len mit hohen Qualitdtsanforde-
rungen im Durchlauf, was Takt-
zeiten von bis zu 400 Teilen pro
Minute erlaubt.

Das Besondere: Um sicherzustel-
len, dass dabei selbst kleinste
Defekte sichtbar werden, erzeugt
Kistler mit je einer Kamera pro
Spiegel sehr hoch aufgeloste
Priifbilder. Die eigene Bildverar-
beitungssoftware  Kivison er-
kennt darauf anschliefend selbst
kleinste Oberflichenfehler. Mit-
hilfe von auf kiinstlicher Intelli-
genz basierenden Algorithmen
detektiert die Software auch bis-
lang unbekannte Defekte. Um zu
demonstrieren, wie sich mit un-

terschiedlichen
in der optischen Qualitatssiche-
rung umgehen lasst, zeigt Kistler
zudem sein komplettes Portfolio

Anforderungen

an Bildgebungsverfahren: Die
KVC 821 ladsst sich sowohl mit
2D-, 2,5D- als auch 3D-Priifver-
fahren ausstatten.

Zum Angebot gehort auch die
Smart Single Station. Diese er-
moglicht nicht nur detaillierte
Qualitatspriifungen, sondern
auch prazise geregelte Montage-
prozesse - wie etwa das Thermal
Bonding zur Herstellung von
Komponenten fiir Axialfluss-
oder anderen Elektroantrieben
fiir hohe Drehmomente. Zudem
lasst sich die Smart Single Sta-
tion in unterschiedlichen Graden
automatisieren. Die Experten-
teams bei Kistler entwickeln je-

g

weils ein individuelles Konzept,
das auf Bauteil, Taktzeiten, Pro-
duktionsprozess oder die Priifan-
forderungen des Herstellers zu-
geschnitten ist. Von hdndisch be-
stiickten Insellésungen bis zu ro-
botergestiitzten Anlagen steht so
ein breites Losungsportfolio zur
Verfligung.

Automatische  100-%-Qualitats-
priifungen oder Stichprobenkon-
trollen realisiert die Smart Single
Station basierend auf den Kern-
technologien von Kistler: Neben
optischer Priiftechnik ldsst sich
dafiir das gesamte Sensorik- und

Elektronikangebot aus Druck-,
Kraft-, Beschleunigungs- und
Drehmomentmesstechnik von

Kistler einsetzen.

Kistler, Halle 8, Stand 8106

»Die Digitalisierung ist nicht mehr zu umgehen”

= f

Id: Aptean

o

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitditssicherung?
Wir als Aptean sehen den
Trend, dass Unternehmen im-
mer mehr alles aus einer Hand
fordern. Hierbei kann Aptean
als ERP-, MES- und EAM-Anbie-
ter alle Belange der fertigenden
Industrie erfiillen.

Welche Rolle spielt die Digita-
lisierung in der Qualitdtssi-
cherung und wie adressiert Ihr
Unternehmen dieses Thema?
Die Digitalisierung ist nicht
mehr zu umgehen. In dieser

Spannsystem

Ismail Séyleyici
Account Manager
Aptean

Zeit, wo alle Informationen ,,in
Time* und ,,real Time* sein miis-
sen, werden Unternehmen, wel-
che nicht digitalisieren, langfris-
tig den Anschluss verlieren.

Welche Neuheiten priisentieren

Sie dieses Jahr auf der Control?
Wir prdsentieren eine komplette,
cloudfdhige Losung. Zudem ein
iiberarbeitetes Terminal, welches
die Arbeit der Werker intuitiver
und einfacher macht. Ein weite-
res Highlight unseres Messeauf-
tritts ist ein neues Instandhal-
tungstool.

Normengerechte Schraubenpriifung

Hegewald & Peschke hat ein
Spannsystem mit einem mo-
dular aufgebauten Zubehor-
baukasten fiir die Schrauben-
prifung entwickelt. In dem
Spannzeug werden dazu
jeweils passende Probenauf-
nahmen eingesetzt.

Dies ermoglicht eine einfache
und schnelle Probeneinspannung
und verhindert die Einleitung
von Querkraften in die Schraube.
Die Probenaufnahmen sind so-
wohl fiir spezifische Schrauben-
groflen als auch fiir die Durch-
fiihrung unterschiedlicher Ver-
suchsarten - wie etwa Schrdg-
zugversuche - angepasst. Da-
durch wird gewadhrleistet, dass
mit einem Spannzeug die kom-
plette Bandbreite an Schrauben
gepriift werden kann: von sehr
kurzen bis hin zu sehr langen
Schrauben mit groffem Gewinde,
von abgedrehten Schrauben bis
zu fertigen Schulterkopfschrau-
ben, von Regelgewinde- bis Fein-
gewindeschrauben.

Eine Herausforderung bei der
Priifung von Schrauben nach
DIN EN ISO 898 ist die Ermitt-
lung spezieller Kennwerte wie
der Bruchverlingerung A; und
der 0,0048 d-Dehngrenze ganzer
Schrauben. Hierfliir kommt im
Priifsystem ein Ansetzdehnungs-
messgerdt zum Einsatz, welches
die Langenanderung iiber die Ge-
samtldnge der Schraube erfasst.
Dafiir wird das taktile Dehnungs-
messgerdt in eigens dafiir vorge-
sehene Offnungen in der Proben-
aufnahme und im Spannzeug

von oben und unten an die
Schraube angesetzt. In der Mate-
rialpriifsoftware Labmaster wer-
den alle Parameter zur Durchfiih-
rung des Zugversuches nach ISO
6892-1 eingestellt. Wahrend des
Versuchs regelt die Steuerung der
Priifmaschine die Priifgeschwin-
digkeit entsprechend den Vorga-
ben von ISO 898-1 - inklusive
Geschwindigkeitsumschaltung
bei Erreichen der 0,0048 d-Dehn-
grenze F ;. Anschlieflend werden
die resultierenden Kraft-Weg-
Kurven und die Kennwerte in der
Priifsoftware automatisch be-
stimmt und dargestellt.

Hegewald & Peschke,
Halle 8, Stand 8413

Bild: Hegewald & Peschke
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Diamantdrahtsdge

Probenvorbereitung leicht gemacht

Die Diamantdrahtsage 4500
von Well ist kompakt gebaut
und leicht zu bedienen, egal
ob fiir den industriellen Ein-
satz oder im Labor.

Das bewadhrte Sdgeprinzip hat
Well in das Modell 4500 inte-
griert, mit dem mittelgrofle Pro-
ben (Hohe 150 mm, Breite 150
mm) zugeschnitten werden kon-
nen. Die Lange der Teile unter-
liegt keiner Beschrankung, solan-
ge sie verniinftig auf den Arbeits-
tisch gelegt werden konnen.

Zum Zuschneiden praziser Schei-
ben kann die Sdge mit einem Mi-
krometertisch geliefert werden.
Da sich der 15 m lange, schlei-

fenformig angeordnete patentier-
te Diamantdraht standig auf- und
abwickelt, muss das zu bearbei-
tende Teil gut auf dem Arbeits-
tisch befestigt sein.

In der Maschine befindet sich ein
elektronisches Schutzsystem, mit
dem die Lebensdauer des Drah-
tes gewdhrleistet wird. Sollte der
Schneiddruck auf den Draht zu
grofl werden, erscheint auf dem
Bildschirm eine Warnanzeige.
Dank dieser neuen Technologie
konnen auch sehr feine Drdhte
eingesetzt werden.

Unter dem Arbeitstisch befindet
sich ein elektronisches Messline-
al. Damit kann der Fortschritt des
Schneidvorgangs auf dem Bild-
schirm angezeigt werden. Es
lasst sich auch ganz einfach als
Schnitttiefenanschlag einstellen.
So kann prazise bestimmt
werden, wann die
Maschine anhal-
ten soll.

Well Diamantdraht-
sagen, Halle 10,
Stand 1214

Bild: Well

Aussteller-Forum 23.4.2024

Kongress West W1 + W2

11.00 Uhr

Sascha Heinzemann, Aptean

11.40 Uhr

Thanasis Fassas, Beta CAE Systems

13.00 Uhr

13.40 Uhr

Dr. Martin Fischer, Pfeiffer Vacuum

14.20 Uhr

DI(FH) Harald Bauer, Profactor

15.00 Uhr

Dichtheitspriifung in der Elektromobilitat
Jens Elias, Zeltwanger Leaktesting & Automation

.Digitalisierung wird die Qualitatssicherung grundlegend verandern”

Bild: Comet Yxlon

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitditssicherung?

Wie iiberall wird auch die Qua-
litatssicherung derzeit von den
Entwicklungen im Bereich der
kiinstlichen Intelligenz beein-
flusst. Die Hardware wird im-
mer besser, vor allem in der
Réntgentechnologie. Das ermog-
licht es uns, in kleinere und
komplexere Teile hineinzusehen
als je zuvor. Um das Potenzial
dieser Technologie zu maximie-
ren, bedarf es jedoch innovati-
ver Softwarelosungen, um diese
Fortschritte fiir den menschli-
chen Benutzer sichtbar oder ef-
fektiv zu machen. Kiinstliche In-
telligenz und Deep Learning
treiben diese Entwicklung voran
und arbeiten im Hintergrund,
um Bilder zu verbessern, kom-
plexe Teile zu segmentieren,
winzige Defekte zu identifizie-
ren oder Materialeigenschaften
automatisch zu kategorisieren
und zu kennzeichnen. All diese
Entwicklungen zielen darauf ab,
Qualitdts- und Prozessmana-
gern detaillierte Einblicke in ih-
re Produkte in kiirzerer Zeit zu
ermoglichen und thre Prozesse
und Produktivitdt zu verbes-
sern.

Welche Rolle spielt die Digita-
lisierung in der Qualitdtssi-
cherung und wie adressiert Ihr
Unternehmen dieses Thema?

Beta CAE Systems software solutions for Quality Control

Omnigrade: The integrated system for sophisticated multi-gas analysis

Isabella Drolz
Vice President Product Marketing
Comet Yxlon

Die Digitalisierung wird die Qua-
litatssicherung in den kommen-
den Jahren grundlegend verdn-
dern, denn die Fortschritte im Be-
reich der KI werden es den Quali-
tdtsmanagern ermoglichen, in ei-
nem grofsen Teil des Prozesses auf
automatisierte Unterstiitzung zu-
riickzugreifen. Bei Comet Yxlon
entwickeln wir uns weiter und in-
vestieren in diesen Bereich, so-
wohl innerhalb unserer Systeme
als auch mit der Unterstiitzung
von Dragonfly, einem wichtigen
Partner innerhalb der Comet-
Gruppe. Unsere flexible Produkt-
palette, wie zum Beispiel das
FEF35 CT, ermoglicht die Inspek-
tion von Teilen in einer Vielzahl
von Anwendungen. Aber erst mit
unseren neuesten Softwareldsun-
gen konnen sie nahtlos in End-to-
End-Prozesse integriert werden.
Die Comet Yxlon Software Suite
basiert auf drei Sdulen: Die erste
fasst unter dem Namen Clarity
alle Features und SW-Pakete rund
um die optimale Bildentstehung
zusammen. Als Beispiel dafiir
sind unsere innovativen Vista-
X-Pakete, die ein noch nie dage-
wesenes Mafs an Scan-Details
und Geschwindigkeit ermogli-
chen, zu nennen. Die Software-
losungen der Sdule Efficiency be-
inhalten Pakete, die das Rontgen-
system in die Infrastruktur des
Kunden integrieren, wie etwa den
Batch Manager, mit dem intuitiv

Ein Regelkreis-basiertes CAQ-System, eingebettet in einem kompletten MES-System

Oberflicheninspektion mit minimaler Pseudo-Fehlerrate fiir effiziente Qualitidtssicherung

Mit projektionsgestiitzter Assistenz und KI dem Fachkrdftemangel in der Fertigung begegnen

vielfiltige Mehrteileinspektionen
- je nach individueller Anforde-
rung - eingerichtet werden koén-
nen. Unter der Sdule Insights
sind alle Losungen der automati-
schen Bildanalyse, Fehlererken-
nung und -visualisierung zusam-
mengefasst. Dazu zdhlt unter an-
derem Battery Insights, unsere
intelligente, auf einem Deep-
Learning-Modell von Dragonfly
basierte Battery-Inspection-Lo-
sung fiir die automatische Uber-
hang-Messung. Wir werden zu-
sammen mit dem Team von Dra-
gonfly unsere Technologie hier
weiterentwickeln.

Welche Neuheiten priisentieren

Sie dieses Jahr auf der Control?
Unser Fokus auf der Control liegt
in diesem Jahr, wie bereits er-
wdhnt, auf unserem innovativen
Angebot an Softwareldsungen.
Zum ersten Mal prdsentieren wir
unser gesamtes Softwareangebot
mit der klaren Struktur der drei
Sdulen Clarity, Efficiency und In-
sights. Ganz gleich, ob unsere
Kunden eine schnellere Inspek-
tion, eine verbesserte Auflosung,
eine automatisierte Berichterstat-
tung und Dateniibertragung oder
mafsgeschneiderte ~ Funktionen
zur Erkennung der kritischen De-
fekte bendtigen, Comet Yxlon
kann eine vernetzte Losung an-
bieten, die diesen Anforderungen
gerecht wird. Wir sind begeistert,
dass wir mit unserer Rontgen-
und CT-Technologie die Grenzen
der Qualitdtspriifung weiter ver-
schieben konnen, und unsere
Software Suite ist der Schliissel,
um das Beste aus diesen neuen
Entwicklungen herauszuholen.
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Bildverarbeitungskomponenten

Gut geschiitzt und gekiihlt

Neue Bildverarbeitungskom-
ponenten fiir industrielle
Umgebungen, die auch bei
Hitze, Kalte, Schmutz oder
speziellen Hygieneanforde-
rungen eingesetzt werden
konnen, zeigt Autovimation
auf der Control.

Messepremiere feiern die neuen
,Elefant-Gehduse®“ (im Bild) fiir
groflere Kameras bis 100 mm x
100 mm Querschnitt mit zahlrei-
chen Fensteroptionen und Zube-
hor. Die Gehduse mit einer sehr
guten Warmeableitung zeichnen
sich unter anderem durch eine

flexible = Kamerapositionierung
und einer hohen IP-Schutzklasse
aus.

Autovimation fiihrt live Kamera-
systeme vor, die im erweiterten
Temperaturbereich arbeiten. Die
patentierte Quick-Lock/Heat-
Guide-Kameramontage im
Schutzgehduse reduziert die Ka-
meratemperatur allein durch pas-
sive Kithlung um bis zu 25 K.

Eine Wasserkiihlung im Betrieb
zeigt auflerdem eine mogliche
Kamerakiihlung und -heizung

Laserinterferometer

mit und ohne Schutz-
gehduse. Diese ge-
schlossenen Syste-
me dhneln der
Motorkiihlung in
Kraftfahrzeugen
und werden oft
eingesetzt, um in
Klimakammern den
moglichen Ausfall von elektroni-
schen Komponenten wadhrend
Temperaturtests von -40 °C bis
+ 120 °C zu iiberwachen.
Dartiber hinaus demonstriert das
System ,,Schneekugel” Windvor-
hdnge, Luftdiisen und Schutz-
klappen, die den Einsatz von Ka-
merasystemen auch in schmut-
zigsten Umgebungen, wie z. B.
in der Stahl- und Papierindustrie,
ermoglichen.

Gezeigt wird auflerdem das Sys-
tem Meganova, eine LED-Ringbe-
leuchtung fiir Kameraschutzge-
haduse mit guter Warmeableitung,
die dank eingebautem Blitz-Con-
troller das Pulsen der LEDs mit
4-facher Helligkeit erlaubt. Dabei
sind Triggerverhalten, Verstar-
kung und Blitzzeit bis zum Limit
der eingespeicherten LED-Kenn-
linie programmierbar, wodurch

Winkel- und Lingemessung

in einem

Sios prdsentiert an seinem Stand
das neueste Produkt seines
Laserinterferometer-Angebots -
das SP 5000 DS. Das Gerdt eignet
sich fiir Messaufgaben, die eine
simultane Erfassung eines Win-
kels der Bewegung zusatzlich zur
Langeninformation erfordern.
Das Messprinzip dieses Interfero-
meters basiert auf dem SP-
5000-NG-Messgerdt. Zwei mes-
sende Laserstrahlen verwenden
das Licht eines gemeinsamen
Lasers mit der gleichen Fre-
quenz. Der Strahlabstand zwi-
schen den beiden messenden
Strahlen wird hochgenau Kkali-
briert. Die Parallelitdt der Mess-
strahlen zueinander ist von gro-
fler Bedeutung. Nutzen beide

Strahlen einen gemeinsamen Re-
flektor, kann durch die Differenz-
bildung der Winkel mit hoher
Auflosung in der Bewegung ge-
messen und berechnet werden.

Betreibt man die beiden Strahlen
unabhdngig voneinander, kon-
nen Differenzmessungen durch-
gefiihrt werden. Fiir besonders
hohe Anforderungen an die
Langzeitstabilitdt der Differenz-
messung empfiehlt sich das In-
terferometer der Serie SP 5000
DI. Messaufgaben, die die simul-
tane Erfassung eines weiteren
Winkels erfordern, lassen sich
mit dem dreistrahligen SP-5000-
TR-Interferometer durchfiihren.

Sios, Halle 10, Stand 1100

Bild: Sios

ein Puls-Pausen-Verhaltnis bis
1:1 erreicht werden kann. Die
Leistungsfahigkeit des Systems
wird mit scharfen Bildaufnah-
men eines mit 50 km/h rotieren-
den Liifters demonstriert.

Beispielinstallationen mit dem
,Machine Vision Building Kit*
und seinem Pendant in Hygiene-
design zeigen, wie sich Bildver-
arbeitungskomponenten mit mo-
dularen Komponenten flexibel in
verschiedenen Anlagen aufbauen
und positionieren lassen. Das
,Hygienic Machine Vision Buil-
ding Kit“, ein kompletter Instal-
lationsbaukasten aus Edelstahl
fir Prozesse mit regelmafiiger
Hochdruckreinigung, ermoglicht
in der Lebensmittel- und Phar-

maindustrie die geset-
zeskonforme Installa-
tion von Bildverar-
beitungskomponenten
nach strikten EHEDG-
Vorgaben.
~ Da die Kameratechnik

fast immer das Produkt
von oben inspiziert, gelten
hier nach Maschinenrichtlinie
strenge Hygieneanforderungen,
besonders bei offenen Produk-
tionsprozessen und Nassreini-
gung, wie sie insbesondere in der
Fleisch- und Fischproduktion iib-
lich sind. Oberflachen miissen
leicht zu reinigen und daher ab-
gerundet und jede Nahtstelle ab-
gedichtet sein, damit sich keine
Bakterien bilden konnen. Das hy-
gienische Montagegestange mit
abgedichteten 90°-Winkeln und
T-Nuten mit Innenklemmung er-
laubt nicht nur die freie Positio-
nierung der Bildverarbeitungs-
komponenten, sondern auch ei-
ne innenliegende Kabelfiihrung,
fiir die dann keine EU- und FDA-
Lebensmittelzulassung erforder-
lich ist.

Autovimation, Halle 8, Stand 8202

Start-up-Area

Vorhang auf fiir
junge Talente

Die Control bietet Start-ups
aus dem Bereich Qualitats-
sicherung eine Biihne.

In den letzten Jahren haben sich
zahlreiche junge Start-up-Unter-
nehmen etabliert, die mit ihren
innovativen Losungen die indus-
trielle  Qualitdtssicherung von
morgen auf den Kopf stellen wol-
len. Gerade heranwachsende Un-
ternehmen mochte die Control
unterstiitzen und ihnen eine
Plattform auf dem Branchentreff-
punkt mitten in der europdisch
fiihrenden Technologieregion
bieten. Diese Firmen sind dabei:

U-SenselT, Halle 8, Stand 8004-1
Mivia, Halle 8, Stand 8004-2

LabV Intelligent Solutions, Halle 8,
Stand 8004-3

Meshinspector, Halle 8, Stand 8004-4
Sightwise, Halle 8, Stand 8005-1
Creafusion3D, Halle 8, Stand 8005-2
Boldbrick, Halle 8, Stand 8005-3
National Physical Laboratory, Halle 8,
Stand 8005-4

Viospatia, Halle 8, Stand 8005-5

PINVIE®TIL

Bild: Bruker Alicona

Welche Trends sehen Sie aktu-
ell in der Qualitdtssicherung?

Kiinstliche Intelligenz ist aktuell
in aller Munde, dabei steckt Al
in der Qualitdtssicherung noch
ganzlich in den Kinderschuhen.
Wir bieten hier an, was bereits
moglich ist, und versorgen unse-
re Kunden mit KI-gestiitzten
Softwaremodulen zur Oberfld-
chenklassifizierung und mit Da-
ten zur Schulung der KI, pro-
grammieren KI fiir sie und nut-
zen diese auch selbst, um unse-
re eigenen Technologien zu ver-
bessern. In der Messtechnik be-
schrdnkt sich der Einsatz jedoch
mehr oder minder noch auf die
Bildverarbeitung. Als Zukunfts-
trend sehe ich vor allem, dass
die Messplanung enorm von
kiinstlicher Intelligenz profitie-
ren wird. Ein weiterer Trend,
den ich natiirlich sehr begriifse,
ist die steigende Anerkennung
der beriihrungslosen Messtech-
nik. Die Vorteile liegen auf der
Hand, doch wir erleben gerade,
wie viele Branchen und Unter-

Urban Muraus
Geschéftsfihrer
Bruker Alicona

nehmen sich dafiir 6ffnen. Der
Umgang mit taktilen Gerdten ist
natiirlich schon lange etabliert,
daher musste erst ein Umdenken
stattfinden. Mittlerweile ist die
Botschaft der optischen Messtech-
nik gut angekommen. Gerade die
Arbeit mit sensiblen Materialien
oder schwer erreichbaren Stellen
verlangt nach einer beriihrungslo-
sen Losung. Auch die Automati-
sierungsmoglichkeiten und die
unterschiedlichen  Einsatzmog-
lichkeiten von nur einem Gerdt
sprechen klar fiir die optische
Messtechnik.

Welche Rolle spielt die Digitali-
sierung in der Qualitdtssiche-
rung und wie adressiert Ihr
Unternehmen dieses Thema?
Die Digitalisierung spielt iiberall
eine Rolle. Die eingangs erwdhnte
kiinstliche Intelligenz zdhlt ja
schon zu diesem Thema. Hier ist
auch die Herausforderung, Big
Data zu liefern, um die KI damit
zu trainieren. Dann fdllt mir
spontan noch die steigende Wich-

»Die Messplanung wird enorm von kiinstlicher Intelligenz profitieren”

tigkeit des digitalen Zwillings
ein. Und zwar auf vielen Ebenen.
Von der Abbildung des Bauteils,
dem Zwilling des Messgertdits, bis
hin zur Darstellung des gesamten
Produktionsprozesses spielt der
digitale Zwilling eine immer gro-
fSere Rolle. Und mit dem digitalen
Zwilling werden natiirlich die
PMI immer wichtiger. Die Mes-
sung auf Basis von Produktferti-
gungsinformationen unterstiitzt
auch den Weg in Richtung Auto-
matisierung majfigeblich.

Welche Neuheiten priisentieren

Sie dieses Jahr auf der Control?
Wir prdsentieren heuer auf der
Control erstmal live unser Focus
X. Es ist unser neuestes Messge-
rdat, das erst im Januar gelauncht
wurde. Es ist vielseitig wie kein
zweites Messgerdt in seiner Preis-
klasse, was die Messaufgaben,
aber auch die Applikationen an-
geht. Es ist perfekt ausgestattet
fiir den Einsatz sowohl an Prdzi-
sionsbauteilen als auch fiir gldn-
zende und reflektierende Oberfld-
chen. Wie von Bruker Alicona ge-
wohnt, liefert unser Focus X Mapfs,
Lage, Form und Rauheit der Bau-
teile mit nur einem Sensor. Die
Herausforderung dabei war, ein
Messgerdt zu bauen, das den ho-
hen Anforderungen von Indus-
trien wie der Medizintechnik, der
Mikroprdzisionsfertigung oder der
Elektrotechnik entspricht, aber
budgetdir erreichbar bleibt. Ich
denke, das ist uns gut gelungen.
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