PRUFUNG

= di-soric




WILLKOMMEN
BEI DI-SORIC

Uber 40 Jahre Erfahrung in der Entwicklung und Fertigung
von Lésungen fur die industrielle Automation

Seit Uber 40 Jahren entwickelt, fertigt und vertreibt die fami-
liengefUhrte di-soric GmbH & Co. KG Sensoren unterschied-
lichster Technologien, die in der industriellen Automation
Uberwiegend in der Montage- und Handhabungstechnik,
der Automobil-, Elektronik- und Pharmaindustrie sowie in
der Verpackungstechnik eingesetzt werden.

Weitere wichtige Eckpfeiler unseres Sortiments sind inno-
vative Vision-Sensoren und Code-Lesegerate, hochwertige
LED-Beleuchtungen fur Maschinen und Bildverarbeitung,
sowie Produkte aus dem Bereich der Sicherheitstechnik.

Unser eigener Anspruch ist Ihr Nutzen, denn wir streben
immer danach, Produkte und Lésungen zu entwickeln,
die Ihre Aufgabenstellungen nicht nur moglichst einfach,

= 100% Inhabergefiihrt sondern vor allem praktikabel I6sen.

= Hauptsitz
Urbach, Deutschland

Mit unserem hohen technischen Know-how und einem
klaren Blick fur die Entwicklungen von morgen unterstttzen

= Technologie- und Produktionszentrum wir unsere Kunden — heute und in Zukunft — bei prazisen,

Ltdenscheid, Deutschland

stérungsfreien und wirtschaftlichen Produktionsprozessen.

= Vertretungen und Niederlassungen

in Uber 40 Landern

m Zertifikate

IQNet, DQS - ISO 9001:2015, UL, RoHS

UNSER VERSPRECHEN

AN SIE:

SOLUTIONS.

Lésungen finden
bedeutet fir uns:

= Zielgerichtete Beratung und
technische Kompetenz fur
effiziente Produktlésungen

= Sehr breites Produktprogramm
fur ein leistungsstarkes Angebot

CLEVER.

Clever zu sein
bedeutet fur uns:

= Entwicklung von Produkten
mit eindeutigem Nutzen

= Einfachheit in der Anwendung
durch kluge Funktionalitaten

= Gemeinsamer Dialog fur die
effizienteste und geeignetste
LAsung

PRACTICAL.

Praktikabel zu sein
bedeutet fur uns:

= | dsungskompetenz mit
bestmdglicher Funktionalitat
bei glinstigsten Kosten

= Partnerschaftliches und
unkompliziertes Handeln fur
ein erfolgreiches Miteinander

= Konzentration auf das Wesent-
liche fur hohere Effizienz



OPTIMALE QUALITATSPRUFUNG

MIT DI-SORIC

Die Qualitatssicherung ist ein maBgeblicher Prozessschritt

jeder modernen Produktion.

Verflugbarkeit und geringer Pseudoausschuss beim Prifen
der qualitativen Vorgaben sind dabei von hoher Bedeutung.
An den verschiedensten Stellen, wie der Produktion von
Einzelteilen, der Montage der Baugruppen, sowie der Prifung
der Fertigware vor dem Verpacken (End of Line) kommen
dabei Systeme zur Qualitatsprifung zum Einsatz.

Abfragen der Anwesenheit von Bauteilen, Prifen der richtigen
Einbaulage oder auch ob die Teile unbeschadigt sind, werden
zuverlassig, mit hoher Genauigkeit und Verflgbarkeit gewahr-
leistet.

di-soric bietet ein breites Portfolio an leistungsstarken, auf
unterschiedlichen Technologien basierende Sensoren mit
innovativen Schnittstellen, die zusatzlichen Mehrwert bieten.

Auswahl des optimalen Sensors

= Art der Prifung

= BauteilgréBe
Arbeitsabstand
Auflésung
Fremdlicht
Taktzeit

Kommunikationsschnittstelle

Qualitatssicherung

Anwesenheitsprufung

= Uberpriifung, ob ein Merkmal vorhanden ist

= Haufig Uberprifte Merkmale: Abstand, Kanten,
Helligkeit oder Muster

= Typische Applikationen: Montagekontrolle,
Zahlen von Objekten

Oberflachenprufung 15

= Uberpriifen von Oberflachen auf Veranderungen
oder Beschadigungen

= Typische Applikationen: Interieur und Design-
elemente prufen, Funktionsflachen Uberwachen

MaBhaltigkeitsprifung
= Uberpriifung von AbmaBen, Geometrien
und Winkeln

= Typische Applikationen: Durchmesserkontrolle,
Profil- und Positionsvermessung

Typidentifikation

= Uberpriifung, ob ein Merkmal vorhanden ist

= Haufig Uberprifte Merkmale: Abstand, Kanten,
Helligkeit oder Muster

Typverifikation
= UberprUfen, ob das vorliegende Bauteil
der Spezifikation entspricht

= Haufig Uberprufte Merkmale: Farbauspragung,
ID-Code, Design und Bauteilgeometrie

Lage uberprufen 22
= Die Lageuberprufung ist die Positionsermittlung
eines Bauteiles

= Typische Applikationen: Bestiickungskontrolle am
Handarbeitsplatz, Zuflihrkontrolle




4 QUALITATSPRUFUNG / FLEXIBLE LOSUNGEN

FLEXIBLE LOSUNGEN FUR DIE
AUTOMATISIERTE QUALITATSPRUFUNG

di-soric fuhrt verschiedene Sensoren und Beleuchtungen, die entscheidend zur Gesamteffizienz
Ihres Produktionsprozesses beitragen kdénnen: Sie weisen unmittelbar auf Qualitatsschwankungen
hin und sorgen dafur, dass nur im Rahmen der definierten Parameter gefertigte Produkte weiter-
verarbeitet oder verpackt werden.

Machine Vision Sensoren

CS-60
Vision Sensor

= Hochwertiges, prazises 2D Abbild des Blickfeldes

= Einfaches Lokalisieren, Erkennen, Zahlen und
Messen von Strukturen im Bild

= Hochperformantes Lesen von ID-Codes
(gedruckt, direkt markiert (DPM))

= Ergebnis- und Bildibergabe Uber diverse
Schnittstellen

PS-30
Profilsensor

= Sicheres Vergleichen des eingelernten Referenzprofiles
mit dem Liveprofil des Prufobjektes

= Genaue Positionstibergabe in mm durch Kalibrierung
des Sensors

= Unterscheidungsgenauigkeit von 0,5 mm

= Messwerte und Zusatzdaten Uber 10-Link

Arbeitsabstand, Scharfentiefe am Prifobjekt, Aufldsung des Prufobjekts und die GroBe des Sichtfeldes spielen

eine maBgebliche Rolle fur eine erfolgreiche Losung (siehe Seite 26). Unsere Machine Vision Sensoren bieten Ihnen
die notige Flexibilitat diesen Anforderungen gerecht zu werden.




Handheld ID-Reader

ID-200 Hammer
Handheld Reader

= Langlebig und investitionssicher
= Schnelle und zuverlassige Dekodierung

= Ausgezeichnete DPM-Code-Dekodierung

= Liest jede Art von 1D- und 2D-Codes

= FUr ESD-empfindliche Applikation vorbereitet / verwendbar
(unter Verwendung des ESD-tauglichen Zubehors)

~—

ID-100 Advanced
Handheld Reader

= Schnelle und zuverlassige Dekodierung

= Ausgezeichnete DPM-Code-Dekodierung

Liest jede Art von 1D- und 2D-Codes

= Eindeutige Lesertickmeldung

Flexible Datenverarbeitung

Wenn Daten schnell, zuverlassig und flexibel erfasst werden mussen, sind die ID-Handheld-Systeme von di-soric

erste Wahl — vom leichtesten bis zum widerstandsfahigsten Leser aus Aluminium. Die automatischen Scanner lesen
und dekodieren in jeder Prozessumgebung 1D- und 2D-Codes flr einen beschleunigten, stabilen Prozess.
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Beleuchtungen
fur die industrielle Bildverarbeitung

BE-F
Flachenbeleuchtungen

Flachenbeleuchtungen sind optimal als Hinter-
grundbeleuchtung zur Konturenprifung geeignet
und damit zur Kameradraufsicht fur die Umriss-
erkennung von unzahligen Objekten, bei denen
die Kontur Uberwacht werden muss.

Die BE-F sind mit allen applikationsrelevanten
Lichtfarben lieferbar und kénnen flr Objekte mit
GréBen von 30 x 30 mm? bis 200 x 200 mm?
eingesetzt werden.

BE-B
Balkenbeleuchtungen

Balkenbeleuchtungen werden fUr eine lichtstarke,
homogene Auflichtbeleuchtung der Untersu-
chungsobjekte in unterschiedlichsten Applika-
tionen zur Oberflachen- und Umrisserkennung
eingesetzt. Die BE-B sind in Langen von 100 mm
bis 500 mm sowie mit allen applikationsrelevan-
ten Lichtfarben lieferbar.

Diese Beleuchtungen dienen zur Kontrastverstarkung bei Bildverarbeitungsapplikationen.

Das Produktprogramm umfasst Losungen fur unterschiedlichste Beleuchtungsszenarien,
darunter Flachen-, Balken-, Spot-, Ring-, Koaxial-, Dunkelfeld- und Dombeleuchtungen.




BE-R
Ringbeleuchtungen

Ringbeleuchtungen sorgen fur eine schatten-
freie Ausleuchtung der Untersuchungsobjekte.
Sie erzeugen ein symmetrisches Licht um das
Kameraobjektiv und werden zur Oberflachen-
und Umrisserkennung eingesetzt. BE-R sind mit
verschiedenen Abstrahlwinkeln, in allen applika-
tionsrelevanten Lichtfarben, sowie mit eingebau-
ten Diffusoren und Polarisatoren erhéltlich.

BE-D
Dunkelfeldbeleuchtungen

Dunkelfeldbeleuchtungen werden zur Kontrast-
erhdhung bei Oberflachendefekten eingesetzt,
dabei erfolgt die Lichteinkopplung transversal
zur Kamerablickrichtung. Erhaltlich in allen
relevanten Lichtfarben zeichnen sie sich durch
Triggerinversion und Helligkeitseinstellung aus.

BE-P
Spotbeleuchtungen

Spotbeleuchtungen akzentuieren gezielt Unter-
suchungsobjekte. Sie eignen sich perfekt fur
beengte Baurdume und werden in unterschied-
lichsten Applikationen zur Oberflachen- und
Umrisserkennung eingesetzt. Unsere Spotbe-
leuchtungen BE-P sind mit verschiedenen Ab-
strahlwinkeln und in allen applikationsrelevanten
Lichtfarben lieferbar.

Verschiedenste Lichtfarben, eine hohe IP-Schutzart, lastfreie Trigger und Triggerinversion

kennzeichnen die Produkte.




8  QUALITATSPRUFUNG / FLEXIBLE LOSUNGEN

Optische
Abstandssensoren

LAT-52 Kompakt
= Messbereich 30 — 500 mm

= Fur die genaue Abstandsmessung
= Universell durch 3 Messbereiche

= Sensormodi, Filter fur optimale Messergebnisse

= Bedienung Uber groBe Tasten oder |O-Link

LVHT-52 Kompakt

= Messbereich 50 — 500 mm

= FUr die genaue Abstandserkennung

= Kompakt, groBer Messbereich

= Vorder- und Hintergrundausblendung

Teachen Uber groBe Tasten oder 10-Link

LAT-61 Prazise

= Messbereich 26 — 180 mm
= FUr hochpréazise, schnelle Messungen
= Auflésung im Mikrometer-Bereich

= Bis zu 5000 Messungen pro Sekunde

= Bedienung Uber Tasten und Display

Unsere Abstandssensoren messen mit Rotlicht-Laser schnell und prazise Abstande. Dank Metallgehause sind alle
Sensoren sehr robust. Sie bieten eine groBe Bandbreite an Messbereichen und Reichweiten von bis zu 10 m sowie

Auflésungen bis in den Mikrometerbereich.




Farbsensoren

FS-100 Advanced

= 100 Farbspeicher intern

= Zur Unterscheidung kleinster Farbnuancen
= Schnell, kurze Ansprechzeit

= Lichtleiteranschluss

= Mit PC-Software

= Mit Schnittstelle, optional mit Feldbus

FS-50 Extended

= Bis zu 100 Farbspeicher intern

= Zur Unterscheidung
kleinster Farbnuancen

= Schnell, kurze Ansprechzeit
= Lichtleiteranschluss oder Festoptik

= Optional mit PC-Software

FS-10 Kompakt

= 1 Farbspeicher intern

= Zur Unterscheidung kleiner Farbnuancen
= Lichtleiteranschluss

= Intuitive Tastenbedienung

FS-Z
Zubehor Farbsensorik

= Optimierte Lichtleiter fUr Farbsensoren
mit Lichtleiteranschluss

= Dauerhaft, mechanisch robust
= Tastkdpfe aus Edelstahl

= Fokusoptiken

= Anschlusstechnik

di-soric Farbsensoren erkennen Farben und vergleichen sie mit bis zu 100 gespeicherten Referenzfarbwerten.
Durch die perzeptive Arbeitsweise, die der des menschlichen Auges ahnelt, lassen sich kleine Unterschiede prazise

detektieren. Dies ermdglicht den Einsatz der Gerate im Bereich der Qualitatsprifung — auch unter industriellen Um-
gebungsbedingungen.
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ANWESENHEITS-
PRUFUNG

Eine Standardabfrage der Qualitatsprifung in allen Industriebereichen ist die Anwesenheit von
Bauteilen. Das Portfolio von di-soric bietet Sensoren mit verschiedensten physikalischen Funk-
tionsprinzipien zur Bauteilabfrage, um immer sichere Prozesse gewahrleisten zu konnen. Hohe
Fremdlichtsicherheit und zuverlassige Objekterkennung sind hier von entscheidender Bedeutung.

Volilstandigkeitsprifung
mit Positionsubergabe
an Teilehandling

Die Produktqualitat und -position wird an der
Schnittstelle zum nachsten Prozessschritt durch
den CS-60 geprlft. Durch seine Anpassungs-
maoglichkeiten in Bezug auf Arbeitsabstand und
Bildfeld (Objektivwechsel) und der internen High
Power-Beleuchtung, liefert der CS-60 die Schér-
fentiefe, die fur die Darstellung der gesamten
Produktauspragung im Prufbild notwendig ist.
Damit wird dem Roboter ein sicheres

Greifen ermdoglicht.

Vision Sensor
CS-60

,If

Ein weiteres wichtiges Merkmal von Applikationslésungen
mit dem CS-60 ist der einfache Aufbau der Parametrierung
des Vision Sensors. Hier spielt unsere Software nVision-i
ihre Trimpfe aus.

Die klar strukturierte Bedienoberflache und die einfachen
integrierten Prifmethoden fUhren schnell zum Lésungserfolg.




QUALITATSPRUFUNG / ANWESENHEITSPRUFUNG

Unsere externen Beleuchtungen, durch die in einigen Applikationen die Prozessstabilitat noch
weiter optimiert werden kann, runden das Sensor-Portfolio ab.

Anwesenheitskontrolle
O-Ring

Der durch seinen groBen Erfassungsbereich
flexibel einsetzbare LVHT-52 erkennt, dank seines
prézise Uber die Plus/Minus-Tasten eingeteachten
Schaltpunktes, sicher die Anwesenheit eines
O-Rings.

Optischer
Abstandssensor
LVHT52-500G3-B4

Verschlussdeckelprifung

Beim Prufen des Verschlussdeckels werden so-
wohl die Anwesenheit und die Verschlussposition,
als auch die Lage des Deckels auf der Z-Achse
abgefragt. Durch die Kalibrierung des Sensors
kommt es zu keinen Skalierungseffekten und das
Muster wird genau detektiert. Die Werte werden
in mm Uber IO-Link an die Steuerung weitergege-
ben. Somit ist ein exaktes Tracken der Qualitat im
Prozess vor dem Verpacken gewahrleistet.

Profilsensor
PS-30

1
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Kontrolle Gewinde

vorhanden

Die Anwesenheit eines AuBengewindes an einem
vormontierten Bolzen ist zu prifen. Ein schrag
angeordneter Lichtleiter mit engem Lichtstrahl er-
moglicht die Erkennung bei einem Arbeitsabstand
von bis zu 20mm. Das Einstellen erfolgt durch
einfaches Teach-In am OLK 71.

Lichtleiterverstarker
OLK 71
Kunststoff-Lichtleiter
KLT-M6-T2-1.5NB

Priafung von
AnschweiBmuttern

Die am Profiltrdger angeschweiten Muttern
werden auf Anwesenheit und Position gepruft.

Der PS-30 pruft hier nicht nur die Anwesenheit,
auch die Position in X- und Z-Richtung werden
ermittelt und mit einem vorher eingelernten Muster
verglichen. Die daraus resultierende Abweichung
kann numerisch Uber 10-Link oder die digitale
|O-Schnittstelle als I0/NIO-Ergebnis Ubermittelt
werden.

Profilsensor
PS-30
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Bestuckungsprifung

An einem Handarbeitsplatz Uberprift ein CS-60
die richtige Montage von Bauteilen auf einem
Platinen-Trager. Falls Bauteile falsch montiert sind
oder fehlen, wird dies durch die Visualisierung
signalisiert. Wenn die Platine korrekt bestuckt ist,
gibt der CS-60 Uber die Signalbeleuchtung das
Bauteil zur Weiterverarbeitung frei.

Vision Sensor
CS-60

Stapelkontrolle Blister
in Kartonierer

Im Kartonierer werden mehrere Blister und der
Beipackzettel in den Karton eingeftihrt. Bevor der
Karton beflllt wird ist sicherzustellen, dass die
korrekte Anzahl an Blistern bereitgestellt wurde.
Der LAT-52 misst die Hohe des Blisterstapels und
kontrolliert damit die Anzahl der Blister kurz vor
dem Flgeprozess.

Optischer
Abstandssensor
LAT52-200IU-B5

13
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Drehlage Stecker vor
elektrischer Prifung

Bei der automatisierten, elektrischen Prifung von
Steckern muss die Vollstandigkeit der Pins und die
richtige Drehlage des Gesamtaufbaus zwingend
gepruft werden.

Indem der CS-60 die Anwesenheit, Drehlage

und Position in einem Takt ermittelt, GUbernimmt

er gleich mehrere Aufgaben zuverlassig.

Vision Sensor
CS-60

Produktprifung
vor Verpackung

Produkte missen oft vor der Verpackung auf ver-
schiedenste, qualitatsrelevante Merkmale gepruft
werden. Da hier unterschiedliche Genauigkeiten
und BildfeldgréBen eine Rolle spielen, ist die Fle-
xibilitat des Vision Sensors und der Beleuchtung
extrem wichtig. Durch die direkte Hellfeldbeleuch-
tung im CS-60 mit allen moglichen Filtervorsatzen
und das indirekte Durchlicht Uber die Balkenbe-
leuchtung sind alle Moglichkeiten zur Erzeugung
des besten Prifbildes gegeben, um eine stabile
Qualitatsprtfung zu realisieren.

Vision Sensor
CS-60




OBERFLACHEN-
PRUFUNG

QUALITATSPRUFUNG / OBERFLACHENPRUFUNG

Oberflachen werden nicht nur gepruft, um Beschadigungen wie Kratzer, Risse oder Verformungen
sicher zu erkennen — auch Designanforderungen mussen erflllt und Funktionsmerkmale sicher-
gestellt werden. Dabei ist in viele Fallen das passende Beleuchtungssetup von entscheidender
Bedeutung. Das Portfolio von di-soric bietet hier fur jeden Anwendungsfall die passende Losung.

Kratzerprufung

auf Handgriffen

In einem Tray befinden sich mehrere Produkte
gleichen Typs. Die Oberflache muss vor der Wei-
terverarbeitung auf Beschadigungen kontrolliert
werden. Um die Qualitét in einer Datenbank zu
dokumentieren, scannt der CS-60 auch gleich-
zeitig die einzelnen Seriennummern der Produkte.
Die Balkenbeleuchtung BE-B sorgt fur die optima-
le Ausleuchtung.

Vision Sensor
CS-60

Verformung an
Spritzgussteilen

Um die Qualitat von Produkten vor dem nachsten
Weiterverarbeitungsschritt zu prifen, werden
Bauteile mit einem CS-60 und einer speziell dafir
entwickelten Beleuchtung von di-soric geprft. In
dieser Kombination ist es moglich, unzulanglich
gespritzte Fehlerteile zu detektieren und auszu-
schleusen.

Vision Sensor
CS-60

15
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MASSHALTIGKEITS-
PRUFUNG

Beim Flgen von Baugruppen ist es wichtig, die Einzelteile auf ihre MaBhaltigkeit zu prufen.
Das kann vergleichend, relativ oder auch messend, absolut stattfinden. di-soric hat fUr alle
Anforderungen passende Losungen im Portfolio.

Durchmesserprifung

Messingzapfen

Bevor einzelne Bauteile zu Baugruppen montiert
werden, mussen die geforderten Genauigkeiten
zum Fugen kontrolliert werden. Das geschieht
sporadisch oder wie hier, vor jedem Flgevorgang.
Der CS-60 liefert hier in Kombination mit einem
di-soric Durchlicht hohe Performance.

Vision Sensor
CS-60

Verschlusskontrolle
Full- und Siegelmaschine

In einer Becher-Fullmaschine werden flissige
Produkte (z.B. Joghurt) in Behalter gefullt und mit
einer bedruckten Deckfolie versiegelt.

Nach dem Versiegeln prift ein hochauflésender
Laser-Abstandssensor LAT-52 mit hoher Messrate
die Versiegelungsfolie auf MaBhaltigkeit, um feh-
lerhaftes VerschlieBen zu erkennen.

Optischer
Abstandssensor
LAT52-80IU-B5
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Referenzabstand und Lage
zwischen Lager und Welle

priafen

Ein Lagerzapfen und ein Lagerring missen vor
der Endmontage einer Typverifikation und Lage-
bestimmung unterzogen werden. Mit einfachem
Einlernen des gewlnschten Lagerzapfenprofils
kann beides durch den PS-30 bestimmt werden.

Profilsensor
PS-30

Vermessung von montierten
Steckerkontakten

Hochstrom-Steckerkontakte sind in einen Kunst-
stofftrager montiert. Der LAT-61 wird mit einer
Liniearachse bewegt und ermittelt die Lage der
Kontakte mit hoher Prazision.

N W
:: I t

Optischer
Abstandssensor
LAT 61 K 30/8 IUPN

17
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TYP-
IDENTIFIKATION

Track and Trace von Teilen ist zentraler Bestandteil von Industrie 4.0. Fur verschiedenste Mar-
kierungsmoglichkeiten, wie gedruckte ID-Codes auf Labeln oder das direkte Markieren auf dem
Bauteilwerkstoff (DPM), bietet di-soric die passenden Losungen, um die Inhalte sicher erfassen
und weiterverarbeiten zu kdnnen.

Typerkennung im Produk-
tionsprozess mittels ID-Code

An Typerkennungsplatzen in metallverarbeitenden
Betrieben geht es oft rau zu — robuste Gehause
und starke Leseperformance sind gefragt.

Fur solche Anwendungen ist der ID-200 gebaut:
hoch-performante Leseeigenschaften fur DPM
ID-Codes auf schwierigen Oberflachen mit flexib-
len Erkennungsabstanden.

Handheld Reader
ID-200 Hammer -

ID-Code Lesen auf
Metallgussoberflachen

In einem Hochregallager fur Motorbldcke aus
Metallguss oder Aluminium ist es wichtig, eine
robuste ID-Lesefunktion anbieten zu kénnen.
Mit der zusatzlichen ID-Lesen DPM Lizenz wird
der CS-60 diesem Anspruch gerecht.
Zusatzliche Flexibilitat fir sichere Applikations-
I6sungen wird durch die Wahimoglichkeit bei
Objektiv und Beleuchtung erreicht.

Vision Sensor
CS-60
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TYP-
VERIFIKATION

Das Verifizieren von Anforderungen wie Bauteilgeometrie, Design und Farbe sind ein wesentlicher
Bestandteil der Qualitatssicherung. di-soric bietet ein breites Portfolio mit Vision Sensoren, Hand-
held ID Readern, Farbsensorik und Trigger-Sensoren, um in jedem Fall ein sicheres Ergebnis zu
erreichen.

Lagekontrolle

Nut vorhanden

Die korrekte Lage von zylindrischen Bauteilen wird
durch die Anwesenheitskontrolle einer kleinen Nut
gepruft. Unsere Laser-Gabellichtschranke OGUL,
mit ihrem gut sichtbaren Laserstrahl, erledigt
diese Aufgabe funktionssicher. In NC-Stellung des
Potentiometers schaltet der Schaltausgang aus,
wenn keine Nut vorhanden ist und das Produkt
kann aussortiert werden.

Die hochaufldsende OGUL erkennt auch kleinste
Objekte ab einem Durchmesser von 0,05 mm.

Lasergabellichtschranke
OGUL 051 G3-T3

Typverifikation von
Sekundarverpackung

Anhand des ID-Codes und der hervorragenden
ID-Leseperformance wird im laufenden Prozess
die Sortenreinheit auf dem Férderband vor der
Verpackung des Produktes gewahrleistet.

Vision Sensor
CS-60

19
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Label auf Ampullen

prufen

Wenn es darum geht, Automationsprozesse
manuell zu beladen, spielen Handlesegerate
eine wichtige Rolle — es muss eine sichere
und schnelle Lesung gewahrleistet werden.
Der ID-100 ist durch Dual Optic und ent-
sprechend angepasste Beleuchtung optimal
geeignet und sehr performant.

Handheld Reader
ID-100 Advanced

Direct Part Marked (DPM)
auf Metallguss prifen

Bevor Produkte in Testumgebungen auf
ihre Funktion gepruft werden, missen
die Stammdaten verifiziert werden. Direkt
markierte Metallgussgehduse werden von
einem CS-60 in Verbindung mit einer BE-P
Spotbeleuchtung durch die eingesetzte
Lichttechnologie und das hoch-performante
ID-Lese-Modul prozesssicher erkannt.

Vision Sensor
CS-60
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Farbkontrolle

Deckel

Vor der Etikettierung ist die Farbe eines Schraub-
deckels zu Uberprifen. Zur Kontrolle der Deckel-
farbe kommt ein Farbsensor FSB 10 mit Licht-
leiteranschluss zum Einsatz. Das Einlernen der
Sollfarbe ist am FSB 10 sehr einfach und erfolgt
Uber einen Tastendruck mit der Teach-Taste am
Farbsensor. Die optionale Fokusoptik ermdglicht
die Farberkennung bei groBen Arbeitsabstanden.

Farbsensor

FSB 10 M G1-B8

Lichtleiter

WRB 120 P-SG M6x30-2.5

\Vorsatzoptik /’
VO-M6/35-M6x30-2.5 @)

Farbkontrolle
Pkw-Seitenverkleidung

Die Farbe und Ausfuhrung der Lederoberflache
von Pkw-Seitenteilen wird durch Farbsensoren
FS 12-100 mit Lichtleiteranschluss Uberpruft.
Die Sensoren ermoglichen die sichere Unter-
scheidung geringer Farbnuancen — es lassen sich
bis zu 100 Farben speichern und erkennen — und
stellen so sicher, dass nur Seitenteile ausgeliefert
werden, die den Applikationsparametern entspre-
chen.

Farbsensor

FS 12-100-1 M G8-B8
mit Lichtleiter

WRB 120 S-SG-M4-2.5
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LAGE -
UBERPRUFEN

Unter der Lage kann die Orientierung eines einzelnen Bauteiles, wie auch die Position einer
Gruppe von Bauteilen oder einer Verpackung verstanden werden. Die vielfaltigen Methoden fur
diese Prufung hat di-soric in einem Produktportfolio zur Qualitatsprifung vereint.

Zufuhrungskontrolle in
Schlauchbeutelverpackung

Bedingt durch den schmalen Einlauf einer
Schlauchbeutelverpackungsmaschine muss
die richtige Lage von Schokoriegeln tUberwacht
werden. Die sich mit hoher Geschwindigkeit
bewegenden Riegel werden mit unserem Vision
Sensor CS-60 auf Drehlage und Abmessungen
Uberwacht, um Ausschuss und Maschinenstill-
standszeiten zu vermeiden.

Vision Sensor
CS-60

Priufung der Anbaulage
von Anschraubspangen

In der Automobilvormontage werden die An-
schraubspangen an einem Armaturentrager mit
CS-60 Vision Sensoren unter Verwendung der
internen, geblitzten Beleuchtung auf Anbaulage
geprtft. Die Einschréankung der Abstrahicha-
rakteristik der CS-60 sorgt bei der Erkennung
der Spangen flr eine satte Reflektion mit hoher
Fremdlichtabschottung, die durch einen roten
Bandpassfilter und die Verwendung der internen
roten Beleuchtung noch zusétzlich

erhoht werden kann.

Vision Sensor
CS-60




QUALITATSPRUFUNG / LAGE UBERPRUFEN

Lageprifung von Inhalt

und Umverpackung

Die Lage der Umverpackung und die Lage der
Produkte in der Umverpackung werden von einem
CS-60 gepruft. Es erfolgt eine direkte Zustands-
meldung Uber die angeschlossene Signalleuchte.
Eine einfache Prifkette, die einen teilautomatisier-
ten Prifprozess ohne gréBeren Steuerungsauf-
wand ermdglicht.

Vision Sensor
CS-60

Priufung der Lage vor
Endverpackung

Liegt die Verpackung in der richtigen Position auf
dem Band, ist es auch der richtige Produkttyp?
Beides wird schnell und zuverlassig durch den
CS-60 verifiziert.

Durch die parametrierbaren Ausgange des CS-60
wird zuséatzlich der Auswurfzylinder gesteuert. So
muss kein groBerer Steuerungsaufwand betrieben
werden.

Vision Sensor
CS-60
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QUALITATSPRUFUNG

GLOSSAR
BELEUCHTUNGSPRINZIPIEN

80% der Lésungen in der Qualitatsprufung werden durch die Beleuchtung bestimmt. Sie tragt
maBgeblich zur Machbarkeit und Stabilitat einer Lésung bei. Verschiedene Beleuchtungs-
prinzipien und Beleuchtungsszenarien ebnen den Weg zum besten Ergebnis. Ob im Produkt
integrierte Beleuchtung oder externe Beleuchtungstypen, im di-soric Portfolio finden sich die
passenden Produkte.

n Auflicht - Hellfeldbeleuchtung

Eine Spotbeleuchtung der Serie BE-P wird so ausgerichtet, dass
das Licht von der Objektebene direkt in die Kamera zurlckre-
flektiert wird. Das Objekt wird so gleichmaBig und schattenfrei
ausgeleuchtet. Ebene Flachen erscheinen hell, da das auftreffende
Licht direkt in die Kamera zurtck reflektiert wird. Unebenheiten

in der Oberflache lenken das auftreffende Licht hingegen ab und
erscheinen dunkel.

Eignet sich besonders fir:

= Kontrolle von Oberflachen

= Darstellen von geprégten, genadelten und
gelaserten Zeichen und Codes

Wird eine Spotbeleuchtung der Serie BE-P so positioniert, dass das
an der Prufobjektoberflache zurtickgeworfene Licht von der Kamera
weg reflektiert wird, spricht man von einer Dunkelfeldbeleuchtung.
Im Gegensatz zur Hellfeldbeleuchtung erscheint das Objekt im Bild
dunkel. Unebenheiten, Konturen und Kanten erscheinen als helle
Merkmale auf dunklem Untergrund.

Eignet sich besonders fiir:

= Kontrolle von Oberflachen
= Kontrolle von genadelten oder gelaserten Codes

= Kontrolle von Gravuren, Pragungen, Schlagzahlen
und erhabenen Strukturen

s _g = Inspektion von Kanten

— - Die BE-P Spotbeleuchtung kann in speziellen Féallen auch als
Dunkelfeld hinter einem Objekt platziert werden. Hiermit kdnnen
Defekte von semitransparenten oder transparenten Prufteilen
hervorgehoben werden.
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B Auflicht - Partielles Hellfeld

Mit Hilfe einer BE-B Balkenbeleuchtung oder einer BE-R Ring-
beleuchtung strahlt das Licht aus Richtung der Kamera auf das
Prifteil. Bei dieser Beleuchtungsart soll das komplette Bildfeld
moglichst homogen und lichtstark beleuchtet werden.

Die Hervorhebung von Oberflachenfehlern, Kanten und Uneben-
heiten ist hier nicht das Ziel.

Eignet sich besonders fiir:

= Erkennen von Bestlickung, Typ und Lage

= Kontrolle von Aufdrucken
= OCR/0OCV

Eine BE-F Flachenbeleuchtung wird hinter dem Prufobjekt platziert.
Dadurch wird nicht das Prufobjekt selbst, sondern seine Kontur
beleuchtet. Es entsteht ein sogenanntes Schattenbild, in dem das

\ : Objekt als schwarze Flache vor weiBem Hintergrund erscheint.

\\ [\ ]/ AuBere Umrisse und freie Innenkonturen des Priifobjektes lassen
\\\ /_ |/ sich deutlich erkennen.

Vit
H Eignet sich besonders fiir:

= Prifen von Konturen

= Prifen von Anwesenheit
= Kontrolle von Bohrl6chern
= Kontrolle von Lage und Drehlage

= Analyse von Restschmutz

Die diffuse Durchlichtbeleuchtung eignet sich auch zur Abbildung

REAR transparenter und semitransparenter Objekte (z.B. zur Fullstands-
*Eﬂ kontrolle von Flaschen) oder zur kontrastreichen Darstellung von
Merkmalen und Defekten in durchscheinendem Kunststoff oder
Glas.
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ERFOLGREICHE LOSUNGEN
DURCH BESTMOGLICHE BILDER

MaBgebliche Faktoren fur optimal auswertbare Bilder sind der Arbeitsabstand, die
Scharfentiefe (DOF) am PrUfobjekt, die Auflésung des Prufobjektes und die GroBe
des Sichtfeldes (FOV).

Horizontale
SensorgroBe

| Horizontales Sichfeq
Vertikale Veftikales y -
SensorgroBe Sichtfeld 4
! ,’ ' Auflsung

—

Pixel GroBe /

—

Scharfentiefe



MASSGESCHNEIDERTES

ZUBEHOR

Nicht nur die Qualitat der Sensoren spielt eine
groBe Rolle bei der prozesssicheren Erkennung
und Erfassung von Teilen und Objekten, sondern
auch das Zubehor, das fur flexible, stabile Befes-
tigungen, sichere Signallbermittlung und vieles
mehr sorgen kann.

MEHR?

Weitere Informationen finden Sie in unseren
Broschiren und auf unserer Website:
www.di-soric.com

Sie mdchten direkt mit einem unserer
Mitarbeiter sprechen?

Customer Service:

Tel +49 7181 9879 - 710

Mo-Do: 8:00-17:00 Uhr, Fr: 8:00-16:00 Uhr
customer-service@di-soric.com

Technical Customer Service:

Tel +49 7181 9879 - 700

Mo-Do: 8:00-17:00 Uhr, Fr: 8:00-14:00 Uhr
service@di-soric.com

FIXMOUNT UND
HANDHELD

#di-soric

Edi-soric

LIGHTING
SYSTEMS

i di-soric
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CLEVER. PRACTICAL.

di-soric Hauptsitz

Deutschland: di-soric GmbH & Co. KG | Steinbeisstrasse 6 | 73660 Urbach
Tel +49 71 81 98 79-0 | Fax +49 71 81 98 79-179 | info@di-soric.com

di-soric Niederlassungen

China: di-soric Industrial Automation (Suzhou) Co. Ltd. | Tel +86 512 6260 9518
Frankreich: di-soric SAS | Tel +33 476 61 65 90 | info.fr@di-soric.com
Niederlande: di-soric B. V. | Tel +31 413 33 13 91 | info.nl@di-soric.com
Osterreich: di-soric GmbH & Co. KG | Tel +43 7228 72 366 | info.at@di-soric.com
Singapur: di-soric Pte. Ltd. | Tel +65 6694 7866 | info.sg@di-soric.com

Weitere Informationen unter: www.di-soric.com/international

www.di-soric.com

- BRO-QIN - 202205
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