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Eine Paketkontrolle im Dreisekundentakt und ein Volumen von
mehr als 2Mio. Paketen pro Tag: So lauteten die Anforderungen des
Intralogistik-Anbieters Dematic, der fiir ein neues Lager auf der
Suche nach einem Inspektionssystem fiir die Priifung eingehender

Dabei ging es darum,
eine Contur-Verifier-
Applikation zu ent-
wickeln, welche die
eingehenden Pakete auf deren
Zustand und Beschaffenheit kon-
trolliert und anhand dessen deren
Einlagerungsfahigkeit einordnet — und
das in einer Taktung von nur drei Sekunden.
Im Falle der Unversehrtheit sollten die Kartons im De-
matic Multishuttle eingelagert, im Falle einer Beschadigung
in den Bereich der manuellen Umverpackung geleitet werden.
Die Herausforderung dabei: die hohe Varianz der Pakete, die
aufgrund ihrer unterschiedlichen Herkunft aus Ubersee bis zu
einer MaximalgroRRe von 60x60x80cm weder in puncto Malle
genormt noch verpackungstechnisch standardisiert sind.

Variable 3D-Losung

Die AT — Automation Technology stellte fiir die Prototypen-
entwicklung zunachst vier Produkte der Sensorfamilie C5-
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Kartons war. Den Pitch gewann der
Systemintegrator Neogramm
mit einer angepass-
ten 3D-Sensorlo-
sung von AT.

2040CS zur Verfliigung, die
durch ihre Geschwindigkeit
von bis zu 25kHz und ihre Ge-
nauigkeit von 2.048 Mess-
punkten pro Profil die opti-
male Sensorkombination fir
das neue Inspektionssystem
darstellen sollten. Durch die
hohe Leistungsstarke konnte ga-
rantiert werden, dass
diese bei einer
Messbreite von bis
zu Tm selbst mini-
male Defekte pro-
zesssicher erkennen. Ein Argu-

ment, das am Ende schlielllich nicht nur Neogramm, sondern
auch den Anlagenhersteller Dematic Uberzeugte: ,Um Dema-
tic die extreme Prazision des 3D-Sensors zu demonstrieren,
klebten wir im Rahmen der Prototyp-Vorstellung ein Stlick
Klebeband auf einen Spiegel und lieen davon einen erfolg-
reichen 3D-Scan machen. Danach war die Entscheidung end-
gultig zugunsten von AT gefallen®, berichtete Stephan Konn,

T



Geschaftsfihrer Neogramm und erzahlt weiter: ,Wir konnten
fur die Entwicklung dieses besonderen Hochleistungs-Inspek-
tionssystems auf keinen Standard-3D-Sensor zuriickgreifen.
Daflr waren die Herausforderungen zu speziell und auch die
Anforderungen an die Technologie des Systems zu hoch. Der
3D-Sensor von AT erwies sich zusétzlich auch beziiglich der va-
riablen Auswertungsmaoglichkeiten durch seine AOI-Funktion
sowie seine geringe Wartungsintensitat als optimal, sodass die
Kooperation fir uns eine echte Win-Win-Situation darstellt.”

Tatsachlich liefert der ausgewahlte 3D-Sensor dem Kunden ste-
tig Updates Uber seine Leistungs- und Funktionsdaten. Ein plotz-
licher Ausfall des Gerates ist in diesem Fall schlichtweg nicht
moglich. Durch sein IP67-Gehause kann der Sensor auch in
rauen Industrieumgebungen eingesetzt werden. Dariber hinaus
verfligt der 3D-Sensor Uber eine GigE-Schnittstelle und ent-
spricht dem GigE Vision-Standard, der eine unkomplizierte An-
bindung an jede gangige Bildverarbeitungssoftware sowie eine
einfache Integration in bestehende System ermaoglicht. ,Unsere
3D-Kompaktsensoren der C5-CS-Serie gehoren nicht nur zu den
derzeit leistungsstarksten auf dem Markt, sie zeichnen sich eben
auch aus durch den Einsatz von modernsten optoelektronischen
Komponenten inklusive Laserlinienprojektoren der Spitzentech-
nologie. Dank der hochprazisen Werkskalibrierung konnen sie via
Plug&Play unmittelbar integriert werden’, sagt Michael Wandelt,
Geschéaftsflhrer von AT — Automation Technology.

Umfassendes Software Knowhow
Mit Plug&Play war es jedoch bei dem Inspektionssystem fir

das Premium-Lager nicht getan, verlangte insbesondere die In-
tegration der 3D-Sensoren dem Entwicklungsteam von Neo-

Bild 2 | Die 3D Sensoren C5-2040CS von AT - Automation Techno-
logy garantieren, dass bei einer Messbreite von bis zu Tm auch mi-
nimale Defekte an Paketen im Distributionszentrum von Dematic
erkannt werden.

gramm doch einiges ab. Dieses musste auf kleinstem
Raum agieren und nicht nur die Sensoren in der Maschine
Uber Kreuz in das Inspektionssystem montieren, sondern
diese auch noch prazise aufeinander abstimmen. ,Die An-
lage von Dematic ist das bis dato grofite Projekt in der His-
torie unseres Kunden. Kompromisse waren hier keinerlei
Diskussionsgrundlage, da der Bildverarbeitungsjob qualita-
tiv hochwertig und einwandfrei sein musste. Es galt also,
eine verlassliche Software fur die komplette Anwendung zu
entwickeln, die die Formstabilitat der Kartons exakt einord-
nen und somit den Sortierungsprozess mafgeblich opti-
mieren sollte und die Sensoren von AT so anzuordnen, dass
es auch hardwaretechnisch keine Qualitatseinbuen gibt",
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