Optisches Inspektionssystem

fiir die Uberpriifung von gerahmten

Siebgeweben und Siebdruckmasken
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Screenlnspector-
Anwendungsfelder und Vorziige

Der Screenlnspector dient der optischen, be-
riihrungslosen Inspektion von gerahmten Sieb-
geweben und der auf den Geweben aufge-
brachten Siebdruckmasken.

Der technische Siebdruck hat als hochaufl6-
sendes, schnelles und preiswertes Beschich-
tungsverfahren Einzug in die moderne Tech-
nik gehalten. Dabei ist jedoch die Kontrolle
des Gewebes und der Druckmaske entschei-
dend fiir die Qualitdt des Endproduktes, da
Fehler in den Druckmasken oder Geweben
zu Druckfehlern fiihren kénnen.

Mit dem Screenlnspector ist jetzt die schnelle
und kostengiinstige, vollflichige Uberpriifung
auf einfache Weise realisierbar. Durch die
Moglichkeit die CAD-Datei der Maske einzu-
lesen, kann der Screenlnspector prazise zwi-
schen Maskenflachen, offenen Siebflichen
und Maskenfehlern unterscheiden. Auf diese
Weise werden Lécher in der Maskenflache
ebenso erkannt wie ungenaue Masken oder
Fremdkorper in der offenen Flache.

Durch die Simulation des Farbauftrages wird
ein Fremdkorper erst dann als Fehler gewer-
tet, wenn die durch das Gewebe hindurchge-
driickte Farbe nicht in ausreichender Menge
unter dem Fremdkorper hindurchflieBen
kann und so der Fremdkorper eine mogliche
Unterbrechung z.B. in einer Leiterbahn be-
wirken konnte.

Neben der Simulation des Farbauftrages der
Farbe zeichnet sich das Inspektionssystem
ebenso durch seine hohe Messgeschwindig-
keit und die einfache Bedienung aus.

Die Besonderheiten des Screenlnspectors:

e Automatische, vollflichige Uberprii-
fung von Siebdruckgeweben und Sieb-
druckmasken

e Simulation des Farbauftrages

e Minimaler Einrichtungsaufwand

e Hohe Inspektionsgeschwindigkeit
e Automatische Kalibrierung

e Automatische Dokumentation der er-
mittelten Fehler und KenngréBen

o Anzeige und farbliche Markierung von
Toleranziiberschreitungen und an-
deren erkannten Fehlern.

e Hervorheben der erkannten Fehler
mit einem Laserpointer direkt auf der
Siebdruckmaske

e Reinraumgeeignet
o VerschleiBarm
e Lange Service Intervalle

e Fernwartungsgeeignet

Typische Fehler an den Riandern einer Siebdruckmaske,
die mit dem Screenlnspector sicher erkannt werden
kénnen. Die obere Bildreihe zeigt Ausschnitte aus den
original Kamerabildern, die untere Bildreihe zeigt die
ausgewerteten und erkannten Fehler.




Systemaufbau und Funktionsweise

Der Screenlnspector ist als eigenstandige
Messstation aufgebaut (siehe Bild unten). Je
nach GréBe des Inspektionsbereiches wird
das System als Kreuztisch mit zwei Achsen
oder in H-Anordnung (siehe Bild rechts) auf-
gebaut. Als Achsen kommen verschleiBfreie,
luftgelagerte Lineardirektantriebe zum Ein-
satz, wodurch das System reinraumtauglich
und wartungsarm ist. Ein weiterer, wesentli-
cher Vorteil dieser Achsen besteht in deren
hohen Dynamik und der dadurch realisierba-
ren sehr kurzen Messzeiten.

Nach dem Einlegen eines Siebes und Auswahl
der Inspektionsparameter startet der Inspek-
tionsvorgang. Bei der Bildaufnahme erfasst
die Kamera das Material im Durchlicht. Dieses
Verfahren ermdglicht eine von der Material-
und Maskenfarbe unabhingige Uberpriifung.
Bevor das Sieb schrittweise eingescannt wird,
kalibriert sich das System automatisch. Bei
der Kalibrierung wird der Kamera-Ab-
bildungsmaBstab bestimmt, die Beleuch-
tungsintensitdt ermittelt, die Lage des Sieb-
druckrahmens eingelesen und die CAD-
Daten der Maske best- moglich mit

der realen Maske auf M dem  Sieb-
druckrahmen (berla- gert. Durch
die Uberpriifung des

KameramaRB-

Inspektion eines Siebdruckrahmens fiir Solarzellen mit
dem Screenlnspector
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stabes und der Beleuchtungsintensitit wird
vor jeder Messung die Funktionsfahigkeit des
Systems Uberpriift. Auf diese Weise kann das
System z.B. auf die Alterung der Lampen rea-
gieren. Durch die Korrelation der CAD-
Maskendaten mit der realen Maske kénnen
dariiber hinaus Positionierungenauigkeiten
ausgeglichen und so eine hohe Messsicherheit
gewahrleistet werden.

Die wiahrend des Inspektionsvorganges ge-
funden Fehlstellen werden auf dem Bild-
schirm dargestellt und in ein Fehlerprotokoll
eingetragen. Am Ende des Inspektionsvor-
gangs wertet das System die Siebdruckmaske
anhand der eingestellten Toleranzen als
IO/NIO.

Nach der Inspektion besteht die Méglichkeit
jede einzelne detektierte Fehlstelle anhand
der aufgenommenen Fehlerbilder zu bewer-
ten. Fiir die manuelle Kontrolle besteht darii-
ber hinaus sogar die Moglichkeit, jeden Fehler
mittels eines Laserpunktes auf dem Sieb-
gewebe anzuzeigen. Dies ermoglicht das
schnelle Auffinden des Fehlers und somit auch
eine schnelle, manuelle Nachbearbeitung.

Zusitzlich wird am Ende des Inspektions-
vorganges ein Fehlerprotokoll mit Fehlerland-
karte erstellt, das bei Bedarf ausgedruckt und
als Priifbericht dem Sieb beigelegt werden
kann. Fiir die nachtragliche Kontrolle kann das
Inspektionsprotokoll dariiber hinaus archi-
viert und bei moglichen Reklamationen von
Kunden an einem beliebigen Arbeitsplatz-
rechner mit Hilfe eines Offline- Protokoll-
betrachters ge6ffnet und eingesehen werden.




Screeninspector-
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Das erkennbare Fehlerspektrum

Der misst in der Standard-
variante folgende KenngréBen:

Maschenfliche und Bespannungswinkel des

Siebmaterials. Mit Hilfe dieser KenngréBen

und der liberlagerten CAD-Maskendaten kon-

nen folgende Fehlertypen in dem Gewebe Fehlertyp: Offene Flache erwartet /
und in der Maske erkannt werden: (Maskenfehler)

e LochinMaske/(Maskenfehler)

Fehlertyp: Maschenfliche zu klein, Fremd-
korper

e Offene Flache erwartet/ (Maskenfehler)
e Freie Flache zu klein / (Maskenfehler)

e Maschenfliache zu klein/ (Siebfehler)

e Maschenflache zu groB / (Siebfehler)

e Fremdkorper/ (Siebfehler)

Zusitzlich wird zu den Fehlertypen die GréBe
der Fehlerflache angegeben.

Optische Auflosung

Ab welcher GréBe und ab welcher Auspra-
gung die Fehler gemeldet werden sollen, kann
sehr einfach in Inspektionsrezepten hinterlegt
werden (sieche Materialdaten).

Fir die Bildaufnahme kommt im

eine hochauflésende Matrixkamera
mit einem telezentrischen Objektiv zum Ein-
satz. Die Verwendung dieser speziellen Ob-
jektive ermdglicht die verzerrungsfreie und
prazise Aufnahme des Materials. Die Auflo-
sung und die AufnahmegréBe (BildgroBe) rich-
tet sich dabei nach den kleinsten zu messen-
den Strukturen des Siebgewebes. Die bené-
tigte Messzeit ist dann von der gewihlten opti-
schen Auflésung und der Inspektionsflache ab-
hangig. Die Priifung eines Siebes mit einer Fla-
che von 300 x 300 mm? und einer Maschenoff-
nung von 67 Um ist bei einer optischen Auflo-
sung von ca. 5,3 x 5,3 um? nach 4 Minuten ab-
Fehlertyp: Loch in Maske geschlossen.

Objektiv Objektiv | | Objektiv2 | Objektiv3

BildgroBe 8,5 x7,l mm? I3 x Il mm2|22 x |8 mm?

Auflésung 3,5 ym/Pixel | 5,3 ym/Pixel | 18 um/Pixel

Beispiele der optischen Auflésung fiir unterschiedliche
Objektivvarianten in Abhzngigkeit des Messbereiches.
Fehlertyp: Fremdkorper Weitere Auflosungen auf Anfrage.




Materialdaten

Ein wesentliches Merkmal des Screenlnspec-
tors ist die Einstellung und Speicherung der
Material- bzw. Produkteigenschaften, die auf
einfache Weise jederzeit vom Anwender
durchgefiihrt werden kénnen und so den
Messvorgang noch weiter automatisiert.

Die fiir die Inspektion notwendigen Material-
parameter (das sind u.a. Materialdaten, Soll-
werte und Toleranzgrenzen) kénnen in einer
Maske eingegeben und gespeichert werden.
Des weiteren besteht die Moglichkeit 10 frei
konfigurierbare Informationsfelder in den Ma-
terialdaten einzugeben. Diese werden nur im
Protokoll eingetragen und dienen z.B. der wei-
teren Dokumentation des Materials oder des
Priifablaufs. Die Daten werden einmalig bei In-
spektion eines neuen Materials eingegeben
und stehen dann fiir zukiinftige Inspektionen
auf Knopfdruck zur Verfiigung.

Bedienoberfliche

Bei der Gestaltung der Bedienoberfliche wur-
de besonders auf die intuitive Bedienbarkeit
Wert gelegt. Von dem Anlegen der Material-
parameter iiber den Start einer neuen Inspek-
tion und die Kontrolle der Inspektionsergeb-
nisse bis hin zum Anzeigen und Ausdrucken
des Protokolls, sind die Schritte einfach auszu-
fiihren.

Haterialeigenschatten und Toleranzen (Tab | Shift-Tab zum Ravigieren)
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Dialog zur Einstellung von Produkt- und Materialdaten

Die Bedienoberflache ist in mehrere Bereiche
untergliedert:

Screenlnspector-
Die Bedienoberfliche

Bereich A zeigt das aktuelle, ausgewertete Ka-
merabild. Erkannte Fehler sind farblich mar-
kiert. Bereich B zeigt die letzten Fehler als Bild
an, in Bereich C wird der Inspektionsfort-
schritt sowie die IO/NIO Beurteilung des Sie-
bes dargestellt. Bereich D enthalt das Fehler-
protokoll und in Bereich E werden System-
meldungen ausgegeben.

Statusseiten

Der Screenlnspector erzeugt wahrend des In-
spektionsvorganges eine HTML-Statusseite
auf welcher der aktuelle Systemstatus hinter-
legt ist. Diese Seite kann mittels eines Stan-
dard Internetbrowsers aus dem gesamten Fir-
mennetzwerk (bei entsprechend freigegebe-
nen Rechten) eingesehen werden. Auf diese
Weise lasst sich schnell und einfache ein Uber-
blick tber die zuletzt ermittelten Kenndaten
des Produktes, Fehleranzahl, Betriebsstun-
denzihler u.a. auch von entfernten Rechnern
erlangen.

Kundenwiinsche

Da jeder Kunde ein individuelles Produkt und
haufig auch eine speziell auf seine Bediirfnisse
aufgebaute Produktion hat, sehen wir es als
selbstverstandlich an, die Systeme an die An-
forderungen des Kunden anzupassen. Bei-
spielsweise besteht die Mbglichkeit, das Sys-
tem mit einer automatischen Be- und Entlade-
einrichtung zu versehen. Aber auch bei ande-
ren Anforderungen stehen wir unseren Kun-
den mit Rat und Tat zur Seite.




Kontakt

Sie finden uns im Technologie Zentrum im

Wissenschaftspark.
! Optische Sensortechnik
fir Inspektion und Formerfassung
|
Hollerithallee 17
30419 Hannover
Tel: (0511) 590135-25
Fax: (0511) 590135-26
Web: www.osif.de
Email: wolf@osif.de
Bahn

Vom Hauptbahnhof mit der U-Bahn oder
zu Fuf3 (3 min. FuBweg, der Bahnhofstra-
Re folgend, Richtung Stadtmitte) zum
Krépcke. Dann mit der Linie 4 in Richtung
Garbsen bis zur Haltestelle Marienwer-
der/Wissenschaftspark. Weiter ca. 500 m
zu Ful auf der Hollerithallee.

PKW

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

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

Wir freuen uns auf lhren Besuch!



