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Purity
Automatische Inspektion

transparenter Objekte

Eine aktuelle Herausforderung in der indus-
triellen Bildverarbeitung ist die Detektion
von Einschlissen, Luftblasen und Span-
nungen in beliebig geformten transparen-
ten Materialien. Hierzu zahlen Flachglas,
gebogenes Glas, Linsen, Kugeln, Granulate
und dhnliche Objekte. Das patentierte
System Purity des Fraunhofer I0SB erkennt
und unterscheidet nahezu unabhangig von
der Objektgeometrie - Transparenzanderun-
gen, Einschlisse, Fremdkorper, Luftblasen
und Spannungsverlaufe. Im Gegensatz zu
herkémmlichen Systemen ermdglicht Purity
in den meisten Fallen die komplette Inspek-
tion aus einer Ansicht. Je nach Aufgaben-
stellung bildet eine Zeilenkamera oder ein
Laserscanner die Grundlage des flexiblen
und zuverlassigen Inspektionssystems.

Die echtzeitfahige Bildaufnahme und -aus-
wertung erlaubt die Prifung und Sortie-
rung bei Materialgeschwindigkeiten bis zu
3 m/s.

¢ Sortierung transparenter Kunststoff-

granulate

Storungen der Geometrie oder Luftblasen
sind bei diesen Objekten meist irrelevant,
da die Granulate in der Verarbeitungs-
kette erneut aufgeschmolzen werden.
Hingegen flhren Verunreinigungen oder
Trlbungen zu Fehlern der Endprodukte
und mussen deshalb eindeutig erkannt
und von Geometriestérungen und Luft-
einschllissen unterschieden werden.

Die Abbildung oben rechts zeigt exemp-
larisch eine Aufnahme solcher Granulate
mit Purity. Aufschaumungen (weil3 dar-
gestellt), Tribungen bzw. eingelagerte
Fremdstoffe (schwarz) kdnnen sicher
erkannt und vom guten Material unter-
schieden werden. Im freien Fall oder nach
Abwurf von einem Forderband kann eine
automatische Ausschleusung fehlerhafter
Teile erfolgen.



¢ Prifung gebogener Glaser
Wie bei anderen Glaskdrpern auch, kann
die Qualitat gebogener Glaser durch
Verunreinigungen, lokale Spannungen,
Kratzer oder Brliche gemindert werden.
Zusatzlich konnen bei Verbundglas Fehler
durch Einbettung von Defekten entste-
hen. Mit einer Losung, die auf einem La-
serscanner basiert, kdnnen diese Defekte
in 3-dimensional ausgedehnten Glasern
detektiert werden. Mit einer mehrkanali-
gen Anordnung ist eine Klassifikation der
Fehler maoglich, z.B. kann mit anreihba-
ren, zweikanaligen Sensormodulen mit
380 mm Prufbreite, eine Prifung groBer
gebogener Verbundglasscheiben mit bis
zu 300 mm Tiefenausdehnung erfolgen.
In einem Durchlauf durch das Messfeld
konnen damit Punktdefekte, Haare, Fus-
seln, Folienfehler und Kratzer automa-
tisch erkannt und klassifiziert werden.

¢ Prifung von Glasrohren und Glassta-
ben
Mit einer zweiachsigen Sensoranord-
nung kénnen Glasrohre und Glaszylinder
schritthaltend mit der Produktion vollstan-
dig auf Fehler geprift werden.

e Vermessung der Abzugskraft
Zusatzlich zur automatischen Erkennung
von Defekten kann eine hochprazise Ver-
messung von Anderungen der Polarisati-
on im Material erfolgen. Durch Messung
und Auswertung der Spannungsdoppel-
brechung in Glasrohren und Glasstaben
kann in der Produktion die Abzugskraft
automatisch gemessen und geregelt wer-
den.

Die Prifung flacher Objekte wie Granulate,
Scherben, Flachglas erfolgt mit ein- oder
mehrkanaligen Systemen, die auf Zeilenka-
meras basieren.

Die Prifung 3-dimensional ausgedehnter
Objekte z.B. Hohlglas, gebogene Glaser

erfolgt mit einem ein- oder mehrkanaligen o
Laserscanner.

FUr beide Realisierungen wird mit dem erst-

en Kanal das Transparenzprofil im Objekt
ermittelt. Dieses kann mit einem vorgege-
benen (Gut-) Profil verglichen werden. Sto-
rungen des Transparenzprofils kénnen aus
geometrischen Abweichungen, Abweichun-
gen der Transmission, durch eingelagerte
Fremdkorper oder Oberflachenstorungen
resultieren. Mit zusatzlichen Inspektions- °
kanalen kann die Art der Storung ermittelt

und klassifiziert werden. Fir die Inspektion
flacher Objekte kann alternativ der Farbver-

lauf im Prufling kontrolliert werden.

Optional konnen Anderungen der Polarisa-
tion des Lichts im Material prazise vermes-
sen werden. Die Polarisation der Beleuch-
tung und der Detektionskanale kann aufga-
benspezifisch angepasst werden. Dadurch
koénnen Spannungsdoppelrechungsmuster,
Abzugskrafte oder die Drehung der Polari-
sation in optisch aktiven Materialien (z. B. .
Losungen mit unterschiedlichem Zucker-
gehalt) visualisiert und quantitativ erfasst
werden.

Inspektion transparenter, auch komplex
geformter Objekte

Detektion von Unterschieden der Trans-
parenz

Geringer Einfluss der Objektgeometrie

Optionale Unterscheidung zwischen ein-
gelagerten Fremdkorpern und Luftein-
schllssen

Systeme basierend auf Zeilenkameras fir
die Inspektion flacher Objekte

Systeme flr die Inspektion 3-dimensi-
onal ausgedehnter Objekte (gebogene
Glasscheiben) basierend auf Laserscan-
nern

Prifung transparenter Objekte auf Ein-
schllsse und Blasen gemaR
DIN 10110-3

Optional hochauflésende Ermittlung der
Spannungsdoppelbrechung (besser
0,1 nm), unter zusatzlicher Berlcksichti-
gung der Objektgeometrie:
- Klassifikation der Objekte gemaR

DIN 10110-2
- Inline Vermessung der Abzugskraft

Materialgeschwindigkeiten bis 3 m/s

Bildaufnahme und -auswertung in Echt-
zeit: Sortierentscheidungen innerhalb
weniger Millisekunden



