
Optische Inspektionssysteme

für die Überwachung von

Maschengeometrien

Optische Sensortechnik
für Inspektion und Formerfassung

OSIF
GmbH

Die
MeshInspector

Serie



Die Vorzüge der MeshInspector Serie:

! Automatische Ermittlung der wichtigsten
charakteristischen Qualitätskenndaten und
Messwerte

! Farbliche Anzeige von
Toleranzüberschreitungen und anderen
erkannten Fehlern auf dem Monitor

! Berührungslose und daher zerstörungsfreie
optische Messung

! Einfache, bzw. automatische Kalibrierung

! Umfangreiche Statistik- und Analyse-Tools zur
automatischen Auswertung von
Einzelmaschen sowie Gesamtauswertungen
über alle Maschen

! Die Systeme sind individuell an das
Fehlerspektrum bzw. die Kennwerte des
Kunden anpassbar

! Automatische Dokumentation / Protokolle

! Auswirkungen von Produktionsänderungen
schnell qualifizierbar

! : Einfache Integration in dieLine
Produktionsanlage durch kleinen Bauraum

! : Mobil und somit an unterschiedlichenML
Standorten einsetzbar; Anschluss an PC oder
Laptop

! : Zum Betrieb im ReinraumCross/Screen
geeignet

MeshInspector -
Anwendungsfelder und Vorzüge

Die dient der opti-MeshInspector-Serie
schen, berührungslosen Inspektion der
Geometrie unterschiedlicher Maschen-
formen, wie beispielsweise von Drahtge-
webe, Streckmetall, Lochblech, Sieb-
/Filtermatten und anderen Geflechten. Er-
mittelt werden unter anderem Kenndaten
wie Maschenweiten, Knotengröße, Fa-
den-, Draht- oder Stegbreiten, Winkel,
freie Fläche und Meshzahlen.

Der wird in fünf VariantenMeshInspector
angeboten: MeshInspectorLine und
MeshInspectorLineScan für die online
Überwachung direkt an einer Fertigungs-
oder Warenschaumaschine, MeshIn-
spectorCross als eigenständiges In-
spektionssystem für die Überprüfung von
gerahmten Sieben und als ScreenIn-
spector für die automatisierte Überprü-
fung von Siebdrucksieben und der darauf
aufgebrachten Siebdruckmaske. Der
MeshInspectorML schließlich ist ein mo-
biles Inspektionssystem für die Stichpro-
benmessung neben der Produktionsanla-
ge oder im Labor. Mit diesen Systemen ist
sowohl die Produktions- und Ausgangs-
kontrolle, als auch die qualitätssichernde
Eingangskontrolle vor nachgelagerten
Produktionsschritten realisierbar.

MeshInspectorML

Systemaufbau und Funktionsweise

Der (Mobil/Labor) istMeshInspectorML
ein mobiles Inspektionssystem für den
Einsatz neben der Produktionsanlage
oder im Labor (Bild unten). Er wird über
USB 3.0 oder GigE (Netzwerk)-Schnitt-
stelle mit einem PC oder Laptop verbun-
den und ist daher sehr flexibel und schnell
einsatzbereit. Im einfachsten Fall wird
das Prüfobjekt auf das Messfeld gelegt,
der Maschentyp angegeben (Streck-
metall, Siebgewebe oder versetzte Ma-
schengeometrie) und die Auswertung ge-
startet. Es können dann unmittelbar die
über alle Maschen gemittelten Kenngrö-
ßen und statistischen Werte abgelesen
werden. Auf Knopfdruck wird ein umfas-
sendes Prüfprotokoll erstellt, was den Do-
kumentationsaufwand erheblich redu-
ziert. Bei der Überprüfung von Geweben
besteht die Möglichkeit, direkt Werksbe-
scheinigungen, Abnahmeprüfzeugnisse
und Kalibrierzertifikate gemäß DIN/ISO
3310-1 zu erzeugen.

Um eine höchstmögliche Genauigkeit zu
erzielen, wird das System mit einem hoch-
genauen Referenztarget ausgeliefert, mit
dem es mit wenigen Mausklicks einge-
messen werden kann.

Die Bedienoberfläche ist speziell auf den
Laboreinsatz ausgelegt. Ziel ist, dem Be-
diener ein Maximum an Informationen zu
bieten und dennoch die Bedienung ein-
fach und intuitiv zu halten. So konnten
Funktionen implementiert werden, die
sehr gezielte Auswertungen und Statisti-
ken ermöglichen.

Die Auswertung des MeshInspectorML
ist darüber hinaus in der Lage, bei einer
Einzelmaschenauswertung die Einzel-
maschen in Abhängigkeit der entspre-
chenden Toleranzgrenzen farblich zu
kennzeichnen. Beispielsweise werden
die Maschen bei Überschreitung einer
Maßtoleranz rot dargestellt. Somit kann
auf einen Blick erkannt werden, ob das
Prüfobjekt den Anforderungen genügt
(siehe Bild). Durch Auswahl einer be-
stimmten Masche mit dem Mauszeiger in
der dargestelltenAuswertung, können die
Kennwerte dieser Einzelmasche abge-
fragt werden.

Zur schnellen Identifikation unbekannter
Materialproben kann die ”Meshfinder”
Funktion verwendet werden: Das System
ermittelt dann den Gewebetyp nach
DIN/ISO 3310-1 mit der besten Überein-
stimmung mit der Materialprobe - alles mit
nur einem Mausklick!

Umfangreiche statistische Auswertun-
gen, die Akkumulation mehrerer Aufnah-
men je Sieb in ein Protokoll und ein AS-
CII-Export der Messdaten runden den Lei-
stungsumfang ab.
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einsatzbereit. Im einfachsten Fall wird
das Prüfobjekt auf das Messfeld gelegt,
der Maschentyp angegeben (Streck-
metall, Siebgewebe oder versetzte Ma-
schengeometrie) und die Auswertung ge-
startet. Es können dann unmittelbar die
über alle Maschen gemittelten Kenngrö-
ßen und statistischen Werte abgelesen
werden. Auf Knopfdruck wird ein umfas-
sendes Prüfprotokoll erstellt, was den Do-
kumentationsaufwand erheblich redu-
ziert. Bei der Überprüfung von Geweben
besteht die Möglichkeit, direkt Werksbe-
scheinigungen, Abnahmeprüfzeugnisse
und Kalibrierzertifikate gemäß DIN/ISO
3310-1 zu erzeugen.
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erzielen, wird das System mit einem hoch-
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dem es mit wenigen Mausklicks einge-
messen werden kann.

Die Bedienoberfläche ist speziell auf den
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fach und intuitiv zu halten. So konnten
Funktionen implementiert werden, die
sehr gezielte Auswertungen und Statisti-
ken ermöglichen.

Die Auswertung des MeshInspectorML
ist darüber hinaus in der Lage, bei einer
Einzelmaschenauswertung die Einzel-
maschen in Abhängigkeit der entspre-
chenden Toleranzgrenzen farblich zu
kennzeichnen. Beispielsweise werden
die Maschen bei Überschreitung einer
Maßtoleranz rot dargestellt. Somit kann
auf einen Blick erkannt werden, ob das
Prüfobjekt den Anforderungen genügt
(siehe Bild). Durch Auswahl einer be-
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fragt werden.

Zur schnellen Identifikation unbekannter
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ermittelt dann den Gewebetyp nach
DIN/ISO 3310-1 mit der besten Überein-
stimmung mit der Materialprobe - alles mit
nur einem Mausklick!

Umfangreiche statistische Auswertun-
gen, die Akkumulation mehrerer Aufnah-
men je Sieb in ein Protokoll und ein AS-
CII-Export der Messdaten runden den Lei-
stungsumfang ab.



MeshInspectorLine

Systemaufbau und Funktionsweise

Der ist für die In-MeshInspectorLine
spektion direkt an der Produktion oder an
einer Warenschauanlage konzipiert.

Die Hardware des System besteht im We-
sentlichen aus einer hochauflösenden Ma-
trixkamera, einer Beleuchtungseinheit,
einem Industrie-PC mit Monitor am
Scwenkarm sowie einer Verfahreinheit
und einem Weggeber für die Synchroni-
sation der Materialgeschwindigkeit. Der
in der Grafik gezeigte Inspektionstisch ist
dabei nicht unbedingt erforderlich.

Bei der Inspektion erfasst die Kamera das
Material im Gegenlicht. Dieses Verfahren
ermöglicht eine von der Materialfarbe und
dem Glanzgrad unabhängige Überprü-
fung. Anschließend werden aus den Auf-
nahmen die gewünschten Informationen
wie Maschengröße, Maschenwinkel etc.
berechnet und eine Analyse auf Fehlstel-
len im Material durchgeführt. Die Daten
und die gefundenen Fehlstellen werden
auf dem Monitor dargestellt und in einem
Inspektionsprotokoll eingetragen. Nach
Beendigung der Inspektion kann das In-
spektionsprotokoll gedruckt und auf Fest-
platte gespeichert werden. Die archivier-
ten Protokolle können nachträglich (z.B.
im Fall einer Reklamation) mit dem Offline
Protokollbetrachter angesehen und ana-
lysiert werden.

Die Bedienoberfläche

Bei der Gestaltung der Bedienoberfläche
des wurde beson-MeshInspectorLine
ders auf die intuitive Bedienbarkeit Wert
gelegt. Von dem Anlegen der Materialpa-
rameter über den Start einer neuen In-
spektion bis hin zum Anzeigen und Aus-
drucken des Protokolls, sind die Schritte
einfach auszuführen.

Die Bedienoberfläche ist übersichtlich in
Funktionsbereiche gegliedert. Die Dar-
stellung der Inspektionsergebnisse kann
vom Kunden individuell angepasst wer-
den, um die Aufmerksamkeit des Bedie-
ner auf die relevanten Informationen zu
fokussieren.

Entsprechend der Eigenschaften des zu
inspizierenden Materials, d.h. der benö-
tigten Bildauflösung, der Materialge-
schwindigkeit und der Materialbreite erge-
ben sich zwei unterschiedliche Inspek-
tionsmöglichkeiten. Die 100%ige (vollflä-
chige) Kontrolle oder die Stichprobenkon-
trolle.

Inspektions-
tischBeleuchtungInspektionsobjekt

Verfahr-
einheit

Verfahr-
einheit

Matrixkamera

Matrixkamera

Ansicht
in Laufrichtung
des Materials

Aufsicht
auf das

Inspektions-
system

MeshInspectorLineScan

Systemaufbau und Funktionsweise

Der MeshInspectorLineScan besitzt ei-
nen dem sehr ähnli-MeshInspectorLine
chen Aufbau, nutzt aber anstatt einer Ma-
trix- eine hochauflösende Zeilenkamera.
Bei jeder Fahrt quer über das Material
wird ein Streifen von mehreren Zentime-
tern Breite erfasst. In Verbindung mit der
hochperformanten Software kann so eine
erheblich größere Fläche pro Zeit inspi-
ziert werden - bis hin zur 100% Kontrolle.

Die Inspektion des Gewebes erfolgt
DIN/ISO 3310-1 konform, wobei der Kun-
de selbstverständlich auch Materialien
(Sollwerte und Toleranzen) definieren
kann, die nicht den DIN-Vorgaben ent-
sprechen.

Alle wesentlichen Parameter werden auf
dem Display dargestellt und erlauben so
einen kontinuierlichen Überblick über die
laufende Produktion.

Die Ergebnisse aller Messfahrten (einer
Rolle/Charge) werden in ein gemeinsa-
mes ASCII-Protokoll geschrieben.
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MeshInspector Cross

Die Bedienoberfläche

Die Bedienoberfläche des MeshIn-
spector-Cross ist in mehrere Bereiche
gegliedert. Bereich A zeigt das aktuelle,
ausgewertete Kamerabild. Erkannte
Fehler sind farblich markiert. Bereich B
zeigt die letzten Fehler als Bild an, in
Bereich C wird der Inspektionsfortschritt
sowie die IO/NIO Beurteilung des Siebes
dargestellt. Bereich D enthält das
Fehlerprotokoll und in Bereich E werden
Systemmeldungen ausgegeben.

Systemaufbau und Funktionsweise

Der dient der voll-MeshInspectorCross
flächigen Kontrolle von gerahmtem Sieb-
gewebe. Bei der Inspektion werden alle
relevanten geometrischen Kenndaten
des Siebgewebes ermittelt. Weiterhin
wird jede einzelne Masche vermessen
und überprüft, ob sie innerhalb der Spezi-
fikation liegt. Fremdkörper und Flusen
werden selbstverständlich ebenso ge-
meldet wie Löcher im Gewebe. Das Sys-
tem ist als eigenständige Messstation auf-
gebaut. Je nach Größe des Inspektions-
bereiches wird das System als Kreuztisch
mit zweiAchsen (siehe Bild rechts) oder in
H-Anordnung (siehe Bild unten.) aufge-
baut. Als Achsen kommen verschleiß-
freie, luftgelagerte Lineardirektantriebe
zum Einsatz, wodurch das System rein-
raumtauglich und wartungsarm ist. Ein
weiterer, wesentlicher Vorteil dieser Ach-
sen besteht in deren hohen Dynamik, die
sehr kurze Messzeiten ermöglicht.

Nach dem Einlegen eines Siebes undAus-
wahl der Inspektionsparameter startet der
Inspektionsvorgang. Dabei kalibriert sich
das System automatisch und scannt dann
das Sieb kachelförmig ab.

Gefundene Fehlstellen werden auf dem
Bildschirm dargestellt und in ein Fehler-
protokoll eingetragen. Am Ende des In-
spektionsvorgangs wertet das System
das Sieb anhand der eingestellten Tole-
ranzen als IO/NIO. Zusätzlich wird ein
Fehlerprotokoll mit Fehlerlandkarte er-
stellt, das bei Bedarf ausgedruckt und als
Prüfbericht dem Sieb beigelegt werden
kann. Für die nachträgliche Kontrolle
kann das Inspektionsprotokoll an einem

C D E
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E

D

B

ScreenInspector

Systemaufbau und Funktionsweise

Der dient der vollflächi-ScreenInspector
gen Inspektion von gerahmten Siebgewe-
ben und der auf den Geweben aufge-
brachten Siebdruckmasken. Er besitzt ei-
nen zum sehr ähn-MeshInspectorCross
lichen mechanischen Aufbau. Tatsächlich
bietet er den vollen Funktionsumfang des
MeshInspectorCross, kann aber darü-
ber hinaus auch die Siebdruckmaske
überprüfen.

Durch die Möglichkeit die CAD-Datei der
Maske einzulesen, kann der ScreenIn-
spector präzise zwischen Maskenflä-
chen, offenen Siebflächen und Masken-
fehlern unterscheiden.

In den offenen (nicht maskierten) Berei-
che werden die Maschenflächen, die
Drahtstärke und der Bespannungswinkel
überprüft sowie Fremdkörper detektiert.

Die maskierten Bereiche werden auf kor-
rekt geöffnete/geschlossene Maschen
überprüft (Kantenlage, Löcher), und die
Übereinstimmung mit den CAD-Daten ve-
rifiziert. Dies erfolgt in Sub-Maschen-
genauigkeit.

Durch die Simulation des Farbauftrages
wird ein Fremdkörper erst dann als Fehler
gewertet, wenn die durch das Gewebe hin-
durchgedrückte Farbe nicht in ausrei-
chender Menge unter dem Fremdkörper
hindurchfließen kann und so der Fremd-
körper eine mögliche Unterbrechung, z.B.
in einer Leiterbahn, bewirken könnte.

Fehlertyp: Loch in Maske

Fehlertyp: Fremdkörper

Fehlertyp: Offene Fläche erwartet /

(Maskenfehler)

Fehlertyp: Maschenfläche zu klein, Fremd-

körper
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ScreenInspector

Systemaufbau und Funktionsweise
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Fehlertyp: Loch in Maske

Fehlertyp: Fremdkörper

Fehlertyp: Offene Fläche erwartet /
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Fehlertyp: Maschenfläche zu klein, Fremd-

körper



Statusseiten und statistische Auswertung
der MeshInspector-Serie

Statusseiten

Die Systeme MeshInspectorLine
(Scan) MeshInspectorCross, und
ScreenInspector erzeugen während des
Inspektionsvorganges eine HTML-
Statusseite, auf welcher der aktuelle Sys-
temstatus hinterlegt ist. Diese Seite kann
mittels eines Internetbrowsers aus dem
gesamten Firmennetzwerk (bei entspre-
chend freigegebenen Rechten) eingese-
hen werden. Auf diese Weise lässt sich
schnell und einfach ein Überblick über die
zuletzt ermittelten Kenndaten des Pro-
duktes, Fehleranzahl, Betriebsstunden-
zähler u.ä. auch von entfernten Rechnern
erlangen.

StatistischeAuswertung

Die statistischeAnalyse ist Teil des Liefer-
umfanges des -Systems. Für die Sys-ML
teme und wird die Auswer-Line Cross
tung optional in einem separaten Tool an-
geboten.

Mit Hilfe der statistischenAuswertung kön-
nen die Produktionsergebnisse aufgear-
beitet und analysiert werden. Beispiels-
weise kann die Verteilung der Messwerte
über den gesamten Messbereich grafisch
dargestellt werden. Dies lässt einen einfa-
chen Rückschluss über die Gleichmäßig-
keit der Produktion zu. Darüber hinaus
können die Mittelwerte und

Standardabweichung u.ä. für den gesam-
ten Messbereich je Kennwert (Maschen-
breite, -höhe, -fläche, etc.) übersichtlich
dargestellt werden. Je nach Einstellung
kann die Verteilung nur über die Werte der
Maschen in der letzen Bildaufnahme oder
über alle zurückliegenden Bildaufnahmen
ermittelt werden. Grundlage der Berech-
nung der Verteilung sind jeweils die Werte
der Einzelmaschen.

Eine weitere Möglichkeit der individuellen
statistischen Auswertung besteht darin,
die Messwerte in einer MS-Excel -®

lesbaren Form abzuspeichern. Dadurch
kann der Benutzer auf einfache Weise ei-
gene, spezielleAuswertungen wie Zeitrei-
hen-, Materialreihen- oder Trendanalysen
erstellen.

Verteilung der Einzelmesswerte im gesamten

Messbereich
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Kontakt

Wir freuen uns auf Ihren Besuch!

OSIF GmbH

OSIF
GmbH

Optische Sensortechnik
für Inspektion und Formerfassung

Hollerithallee 17

30419 Hannover

Tel:

Fax:

Web:

Email:

(0511) -25590135

(0511) -26590135

www.osif.de

wolf@osif.de

Sie finden uns im Technologie Zentrum im
Wissenschaftspark.

Bahn

Vom Hauptbahnhof mit der U-Bahn oder
zu Fuß (3 min. Fußweg, der Bahnhofstra-
ße folgend, Richtung Stadtmitte) zum
Kröpcke. Dann mit der Linie 4 in Richtung
Garbsen bis zur Haltestelle Marienwer-
der/Wissenschaftspark. Weiter ca. 500 m
zu Fuß auf der Hollerithallee.

PKW

Von der A2 Abfahrt Hannover-Herren-
hausen weiter auf der B6 in Richtung Han-
nover; Nach Überqueren des Mittelland-
kanals abfahren und an der nächstenAm-
pel rechts in die Hollerithallee.

Flughafen Hannover

Wir holen Sie gerne vom Flughafen ab
(Fahrtzeit ca. 20 min).


