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VisiSort-E kontrolliert und sortiert miniitlich

bis zu 1200 Schrauben

Turbo fur die 100%-QS

Mit der Erstprésentation der BV-basierten Mess- und Sortiermaschinen
Marke visiSort vor nunmehr 7 Jahren hat visicontrol fir die 100%
Qualitétssicherung von Massenteilen eine sehr flexibel anpassbare
Standardlésung geschaffen und kontinuierlich perfektioniert. Nun le-
gen die Pioniere der industriellen Bildverarbeitung die Messlatte ins-
besondere fir das Vermessen und Sortieren von Schrauben (sowie
dhnlich geformten Teilen) erneut ein gutes Stiick hoher. Die neve visi-
Sort-E erreicht einen sensationellen Teiledurchsatz von bis zu 1200
Stiick in der Minute, wobei zwei Kameras simultan sowohl Kopf als
auch Schaft erfassen, und der integrierte Bildverarbeitungsrechner
MVS-40 net anhand von iber 20 qualitativen und attributiven Merk-
malen fiir eine zuverléssige Trennung in gut oder schlecht sorgt.

Fiir Volker Jauch, den geschiftsfiihrenden
Gesellschafter der visicontrol GmbH, Wein-
garten, ,,belegt die visiSort-E einmal mehr,
dass das praktizierte Alles-aus-einer-Hand-
Konzept die besten Voraussetzungen fiir
Spitzenleistungen bietet. Wir entwickeln
seit iiber 15 Jahren alle wesentlichen BV-
Komponenten, wie BV-Rechner, Beleuch-
tungssysteme und BV-Software im eigenen
Haus.“ Gepaart mit einem ebenso historisch
gewachsenen Applikations-Know-how ist
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es vor allem diese Systemkompetenz, die ei-
ne Entwicklung, wie eben die jiingst erst-
mals in Siegen offentlich préisentierte visi-
Sort-E zur Marktreife bringt. Dass sich auch
fiir diese Innovation der Markterfolg ziigig
einstellt, scheint gewiss, denn nach Aussage
von Volker Jauch wurde ,,die Neuentwick-
lung durch konkrete Anforderungen aus der
Praxis angestoflen. Die ersten Resonanzen
potenzieller Anwender sind durch die Bank
sehr positiv.*

Fit fir den 7/24-Be-
trieb: Die Hochleis-
tungs-Mess und Sortier-
anlage visiSort-E bietet
einen optimalen Materi-
alfluss; sie ldsst sich fle-
xibel und schnell per
Software auf unter-
schiedliche Schrauben-
typen umriisten, setzt
durch ihre Mindestprif-
und Sortierleistung von
500 bis 1200 Schrau-
ben in der Minute hin-
sichtlich Durchsatz neve
Maf3stédbe, bietet dabei
die gleichzeitige Kon-
trolle von Drauf- und
 Seitenansicht und kann
an vorhandene Zufiihr-
mechaniken angedockt
werden.

Volker Jauch, geschéftsfihrender
Gesellschafter der visicontrol GmbH,
Weingarten: ,...Diktat der Kosten.”

Schnelles prifen
von Massenteilen

Zielgruppe fiir die visiSort-E ist die Schrau-
benindustrie. Fiir Hersteller wie vor allem
auch fiir Verarbeiter des Massengutes
Schraube wird die 100%-Kontrolle zuse-
hends unverzichtbar. Dass vor allem bei
Massenteilen ein internationaler Wett-
bewerb tobt, muss an dieser Stelle sicher
nicht nédher erortert werden. Freilich: Wer
auf den Marktpreis seiner Produkte keinen
Einfluss mehr hat, kann und sollte sich vor
allem tiiber die Qualitit differenzieren.
Zwar gibt es fiir die automatisierte QS von
Schrauben bereits seit einiger Zeit BV-Sys-
tem-basierte Mess- und Sortiermaschinen
auf dem Markt. Allerdings gilt auch hier, das
Bessere ist der natiirliche Feind des Guten.
Jauch: ,,Nachteilig oder zumindest nicht op-
timal gel6st war bei diesen Systemen zum
Beispiel der Materialfluss, was bei den bis-
lang verfiigbaren Anlagen immer wieder zu
Materialstauungen und Maschinenstorun-
gen fiihrt. Andere an uns herangetragene
Anforderungen aus der Praxis waren mog-
lichst kurze Riistzeiten, ein deutlich gestei-
gerter Teiledurchsatz und vor allem die
Moglichkeit zur kompletten Priifung von
Schrauben in einem Durchgang. Ein wei-
terer Aspekt fiir unserer Neuentwicklung
war es, an vorhandene Zufiihrmechaniken
angedocken zu konnen. Last not least steht
iiber allem das Diktat der Kosten.*

Lineare Teilefihrung

Herausgekommen ist die visiSort-E. Und die
ist im Vergleich zum bisherigen Stand der
Technik in der Tat ein Turbo fiir die 100%
QS. Konsequent auf Hochleistungsanlage
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entwickelt seit Gber 15
Jahren alle wesentli-
chen BV-Komponenten,
wie BV-Rechner, Be-
leuchtungssysteme und
BV-Software im eige-
nen Haus.

In der neuen visiSort-E.
Gbernimmt ein Bildver-
arbeitungsrechner
MVS-40 net (quasi in
Echizeit) scémtliche
Steuerungs- und Aus-
werteaufgaben. Die
komplette Bedien- und
Programmiersoftware
(visiTeach) sitzt in einem
nichtflichtigen Flash-
ROM.

fiir das vollautomatische Vermessen und
Sortieren von Schrauben getrimmt, bringt es
die visiSort-E auf einen miniitlichen Durch-
satz von bis zu 1200 Stiick, wobei sich
Schrauben mit Durchmessern von M2 bis
MS und mit Liangen zwischen 8 bis 60 mm
verarbeiten lassen.

Eine wesentliche Basis fiir den enormen
Durchsatz ist die lineare Teilefiihrung (ohne
Umlenkungen) in Kombination mit einem
ausgekliigelten Zusammenspiel zwischen
Sensorik und Software. So werden die aus
einem Materialbunker iiber eine Rutsche zu-
gefiihrten Priiflinge unmittelbar vor dem
Priifbereich quasi auf optimale Geschwin-
digkeit gebracht, indem ein speziell ent-
wickelter Softwarealgorithmus die Schrau-
be je nach Bedarf entweder bremst oder be-
schleunigt.

Die eigentliche Messung erfolgt buchstib-
lich im kontrollierten Flug. Neben der Ein-
haltung einer definierten ,,Flugbahn* der

Priiflinge, sorgt der eingesetzte Bildver-
arbeitungsrechner MVS-40 net mit seiner
signalprozessoreigenen Rechenpower (qua-
si in Echtzeit) zusitzlich fiir die Auswertung
von zwei Bildern (Ansichten) pro Priifling
mit jeweils mehreren MaBlen und Oberfld-
chenmerkmalen. Einzige Bedingung da-
mit’s funktioniert: Die Priiflinge sollten
schaftlastig und gewaschen, die Oberfldche
metallisch gldnzend bis mattschwarz (brii-
niert) sein.

Volker Jauch: ,,Erst das Zusammenspiel der
Sensorik mit der Mechanik und der
Highspeed-Software ermdoglicht die gefor-
derte Leistung. Wettbewerber mit zugekauf-
ter Hardware- und Software werden das
Prinzip vermutlich nicht so schnell abkup-
fern konnen. Auflerdem haben wir wichtige
Details dieser Entwicklung zum Patent an-
gemeldet.*

Wie auch immer: Dass die Neuentwicklung
— wie schon die erste visiSort-Generation —
ziigig Nachahmer auf den Plan rufen wird,
scheint gewiss. Zumal die Teilefiihrung und
Teiletrennung innerhalb der visiSort-E zu-
dem auch noch den ungeliebten Pseudoaus-
schuss deutlich minimiert.

Trennung ,im Flug”

Neben dem Beschleunigungsalgorithmus ist
es mittels Software angesteuerten Luftdiisen
moglich, Schrauben unterschiedlicher Mas-
se, die selbstverstandlich unterschiedliches
Gewicht haben, im Flug sauber zu trennen.
Oder anders gesprochen: die guten Schrau-
ben werden aus dem Materialstrom aus-
geblasen, wihrend schlechte Schrauben in
den Ausschussbehilter weiterfliegen.

Wenngleich das Prozedere recht kompliziert
klingt und bei jedem Riistwechsel komplexe
Einstellungen vermuten lédsst, sind Maschi-
ne sowie Hard- und Software so flexibel,
dass die Umriistung in den meisten Fillen
innerhalb von 15 bis 30 Minuten gelingt. Bei
solchen Angaben sollte freilich nicht unter-
schlagen werden: Eine ausfiihrliche Einwei-
sung ,,vor Ort* ist zwar obligat. Aber fiir die
Qualifizierung hinsichtlich eigenstidndigem
Programmieren, Bedienen und Umriisten

Brainware: Die aus ei-
nem Materialbunker
Uber eine Rutsche zuge-
filhrten Priiflinge wer-
den unmittelbar vor
dem Prifbereich quasi
auf optimale Geschwin-
digkeit gebracht, indem
ein speziell entwickelter
Softwarealgorithmus
die Schraube je nach
Bedarf entweder
bremst oder beschleu-
nigt. Die eigentliche
Messung erfolgt buch-
stéblich im Flug.

QUALTY ENGINEERING
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Komplettlésung: Die Mess- und Prif-
méglichkeiten sind absolut praxisori-
entiert und diirften seitens der An-
wender kaum Wiinsche offen lassen.
Seitenkamera (Durchlichtkontrolle
/Schattenbild) und Draufsichtkamera
(Auflichtkontrolle) liefern bei Bedarf
synchron iiber 20 unterschiedliche
Geometrie- und Oberfléchen Krite-
rien.

benotigen durchschnittlich begabte Anwen-
der im Schnitt schon ein bis zwei Schulungs-
tage. Jauch: ,,Jede Technik ist immer nur so
nutzbringend, wie es die Qualifikation der
Mitarbeiter zulésst. Insofern ist eine fundier-
te Ausbildung immer eine gute Investition.*
Schulungen auf Maschine und Software
konnen (nach Absprache) sowohl beim
Kunden als auch im visicontrol Schulungs-
zentrum stattfinden. Wobei die Firmenzen-
trale in Weingarten immer einen Besuch
wert ist. Nicht nur, weil es dort in Entwick-
lung, Applikation und Montage stets jede
Menge interessante BV-Losungen zu sehen
gibt, sondern auch, weil die ,,Support-Spe-

Kurzprofil visicontrol

Die visicontrol GmbH, Weingarten
entwickelt seit 15 Jahren eigene BV-
Hard-, Soft- und Lightware, was ei-
nen entscheidenden Unterschied zu
den meisten Wettbewerbern aus-
macht. Bei visicontrol sind alle rele-
vanten BV-Komponenten optimal
aufeinander abgestimmt. Das Pro-
duktportfolio umfasst sowohl Low-
Budget-Komplettlosungen, als auch
HighEnd-Systeme fiir sehr komplexe
BV-Anwendungen, inklusive SPS-
Aufgaben. Mit der Erfahrung aus
rund 2000 erfolgreich realisierten
BV-Projekten gehort das inhaberge-
fithrte Unternehmen nicht nur zu den
Technologieschrittmachern, sondern
auch zu den erfolgreichsten deut-
schen Losungsanbietern fiir indus-
trielle Bildverarbeitung.

QUALITY ENGINEERING

zialisten® unter den rund 35 Mitarbeitern di-
rekt ansprechbar sind — schlieBlich geht
nichts iiber einen personlichen Draht.

Schnell umristbar

Doch damit nochmal zur visiSort-E: Zusam-
menfassend bietet die Hochleistungsanlage
zum Vermessen und Sortieren von Schrauben
einen optimalen Materialfluss; sie ldsst sich
flexibel und schnell per Software auf unter-
schiedliche Schraubentypen umriisten, setzt
durch ihre Mindestpriif- und Sortierleistung
von 500 Schrauben in der Minute hinsichtlich
Durchsatz neue Mafstibe, bietet dabei die
gleichzeitige Kontrolle von Auf- und Seiten-
ansicht, also gleichzeitige Uberpriifung meh-
rerer MaBe sowie zudem die Uberpriifung des
Antriebs, und sie kann nicht zuletzt auch
Dank der maschinenintegrierten Material-
flussregelung recht problemlos an vorhande-
ne Zufiihrmechaniken angedockt werden.

Die Mess- und Priifmoglichkeiten sind abso-
lut praxisorientiert und diirften seitens der
Anwender kaum Wiinsche offen lassen. So
tibernimmt die integrierte Seitenkamera
(Durchlichtkontrolle  /Schattenbild)  die
Fremdteil- und Spankontrolle, liefert Ge-
samtldnge (incl. Kopf), Schaftlinge, Schaft-
durchmesser, Halslinge, Gewindeanwesen-
heit, Gewindelidnge, Auflen- und Kerndurch-
messer, priift die Anwesenheit eines Siche-
rungslacks, macht die Spitzenkontrolle
(Schaftende), misst Kopfdurchmesser (nur
runde), Kopthohe, den Grat am Kopfauflen-
durchmesser und erledigt eine Winkelmes-
sung (z. B. Kopf/Schaft). Die Draufsicht-
kamera (Auflichtkontrolle) detektiert Kopf-
form (Typkontrolle), Schliisselweiten (z.B.
Durchmesser eines Sechskants), Auflenkon-
turen des Kopfes auf ungen, OvVerquetscha-

Patente Details: Erst das Zusammen-
spiel von Sensorik, Mechanik und
Highspeed-Software erméglicht ho-
hen Durchsatz und minimalen Pseu-
doausschuss. Durch einen cleveren
Beschleunigungsalgorithmus und
ebenso softwaregesteuverte Luftdiisen
lassen sich Schrauben unterschiedli-
cher Masse im Flug sauber trennen.

litat des Kopfes, Kopfdurchmesser (dmin,
dmax), detektiert ferner grobe Kopfrisse und
grobe Kratzer (auch tangential), kontrolliert
die Anwesenheit des Innenantriebs und findet
auch Grate am KopfauBBendurchmesser.
Zahlreiche weitere Features, wie etwa frei
wihlbare  Verpackungsgrofen  (Sollvor-
gabenkontrolle) oder auch eine (einstell-
bare) Fehlerabschaltung bei Wieder-
holungsfehlern pradestinieren die visiSort-E
fiir einen reibungslosen 7/24-Betrieb.

www.visicontrol.com

Technische Daten

Die neue Hochleistungsmess- und Sor-
tiermaschine visiSort-E

Sortierleistung:

400 bis 1200 Schrauben./min
Durchmesser: M 2 bis M 8

Lénge: 8 bis 60mm

Anforderungen an Priifling: schaftlastig,
gewaschen, metallisch gldnzend bis matt-
schwarz (briiniert)

Messaufgaben der Seitenkamera (Durch-
lichtkontrolle (Schattenbild):

® Fremdteil- und Spankontrolle
Gesamtlidnge (incl. Kopf)

Schaftlinge

Schaftdurchmesser

Halslénge
Gewindeanwesenheitskontrolle
Gewindelédnge, Aufien und Kerndurch-
messer

® Anwesenheit eines Sicherungslacks

Spitzenkontrolle (Schaftende)

Kopfdurchmesser (nur runde)

Kopthohe

Grat am Kopfaulendurchmesser

Winkelmessung (z. B. Kopf/Schaft)

Aufgaben der Draufsichtkamera (Auf-

lichtkontrolle):

® Kopfform bzw. Typkontrolle

® Schliisselweitenkontrolle (Durchmes-
serkontrolle des z. B. Sechskants)

® Aufenkonturkontrolle des Kopfes auf
Verquetschungen

® OQpvalititskontrolle des Kopfes

® Kopfdurchmesser (dmin, dmax)

® Detektierung von groben Kopfrissen

® Detektierung von groben Kratzern
(auch tangential)

® Anwesenheitskontrolle des Innen-
antriebs

® Grat am KopfauBBendurchmesser



