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1 Verwendete Bauteile/Software

Typ/Name

Version Software/Firmware

Verwendete Bauteile/Software

Herstellungsdatum

CHB-C-N TN : 3501040

3.6.1.0

Checkkon

4.3 release 07

Tabelle 1.1: Verwendete Bauteile/Software

1.1 Mitgeltende Dokumente

CHB-C-N Bedienungsanleitung aus dem Support Portal www.festo.com/sp

DE: 8046181
EN: 8046182
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2 Beschreibung der Anwendung einer Checkbox an einem Bandsystem

Die im folgenden Dokument beschriebene Vorgehensweise zeigt alle notwendigen Einstellungen fiir den Betrieb
einer Checkbox CHB-C-N an einem Forderbandsystem.

Diese Application Note soll und kann nicht die Bedienungsanleitung ersetzen. Sie schildert eine Vorgangsweise

und zeigt die sinnvolle Reihenfolge der einzelnen Schritte. Jeweilige Details zu den Anschliissen oder Betriebsar-
ten kann in der Bedienungsanleitung nachgeschlagen werden.

Das beschriebene Beispiel steht fiir die Verwendung der Checkbox als Zufiihrung von lage- und qualitatsgepriif-
ten Teilen.

Beispiel einer Komplettlésung mit Férdertopf und Bandsystem:
Montage und Einstellung der wichtigsten Parameter

1: Kleinteileférderer, Vibrationswendelférderer (Frdertopf)
2: Riickfiihrrutsche

3: Ausblasposition fiir Schlechtteile

4: Ubergabeposition der richtig orientierten Gutteile

5: Ausblasventile (Aktuatoren) mit Druckluftdrossel

6: Transporteinrichtung, Férderband

Die Teile werden iiber den Kleinteileférderer zugefiihrt. Durch die etwas schnellere Bandgeschwindigkeit werden
die Teile vereinzelt der Checkbox zugefiihrt. Dieses auseinanderziehen (ca. 1 mm und gréRer) der Teile sollte fiir
alle moglichen Einstellungen und Fiillgrade des Fordertopfes gewdhrleistet sein. Sollten sich Teile beriihren,
dann werden die Teile als zusammenhdngendes Bild gescannt, und kdnnen nicht einzeln ausgewertet werden.
Das einzelne Teil wird nach dem scannen bewertet. Dann wird entsprechend den eingestellten Priifbedingungen,
jedem Teil einer der folgenden Kategorien zugewiesen.
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Beschreibung der Anwendung einer Checkbox an einem Bandsystem

2.1 Kategorien der Priifergebnisse

o Kategorie Gutteil: Diese Teil ist richtig orientiert und erfiillt auch alle Qualitadtskriterien. Diese Teile gelangen
bis zum Band-Ende. Hier gehen sie an eine weiterfiihrende Strecke. Dies kann z.B. auch eine Staustrecke o0.a.
sein.

o Kategorie falsch orientiertes Teil: Dieses Teil ist falsch orientiert erfiillt aber alle Qualitatskriterien.

Diese Teile werden in der Regel zur erneuten Vorfithrung wieder in den Fordertopf zuriickgeleitet.
(siehe 2:)

o Kategorie Schlechtteil: Dieses Teil entspricht nicht den Qualitadtskriterien oder ist ein Fremdteil. Diese wird

in der Regel in einen Behélter aus dem Zufiihrprozess ausgeschleust.

Jeder Kategorie wird in den Parametereinstellungen ein Aktuator zugewiesen. Der entsprechende Aktuator
schaltet beim ,Eintreffen® des Teiles an seiner Position. Die Teile werden in der Regel mit Hilfe eines Blasimpul-
ses vom Férderband abgeblasen.
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Montage der Checkbox am Forderband

3 Montage der Checkbox am Forderband

Montieren sie die Checkbox so, dass sie zum Forderband 90 Grad rechtwinkelig und absolut parallel zur Forder-
band ausgerichtet ist.

Der Leuchtstrahl der Beleuchtung sollte mittig durch den Schlitz in der Anschlagkante verlaufen.

Die Hohe tiber dem Forderband ist abhdngig von der zu priifenden Teilegrofie bzw. Teilegeometrie. Bei sehr klei-
nen Teilen sollte die Checkbox mit den Prismen in das Férderband ,,eintauchen®. Bei grof3eren Teilen kann es
notwendig werden, dass die Checkbox mit Abstand zum Férderband montiert wird. Dadurch lasst sich aber nur
der obere Bereich der Kontur zur Priifung verwenden.

Entsprechend den Kategorien stellt diese Konfiguration mit 2 Ausschleusepositionen die Mindestkonfiguration
dar. Auch wenn keine Schlechtteile zu erwarten sind, besteht die Mdglichkeit dass das Priifergebnis der
Checkbox zum negativen Ergebnis kommt. Evtl. bedingt durch ungiinstige Zufithrung oder nicht optimalen
Priifeinstellungen. Diese Teile werden dann entsprechend an der Schlechtteilposition ausgesondert.

Der Abstand von der Checkbox zur 1. Aktuatorposition ist bestimmt durch die maximal zu erwartende Teileldnge
der Priifteile. Es ist nicht zuldssig, dass die erste Aktuatorposition vom Teilebeginn erreicht wird aber der
Scanprozess noch nicht abgeschlossen ist. Das Teil muss komplett gescannt sein. Dann werden die
Priifmerkmale berechnet und die entsprechende Kategorie als Priifergebnis festgestellt.

Diese Berechnungszeit ist keine fixe Grofe, sie wird bestimmt durch das Priifprogramm mit den verwendeten
Priifwerkzeugen. Auch die Dauer der Kommunikation {iber Ethernet geht in diese Zeit ein.
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Montage der Checkbox am Foérderband
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Abbildung3.1:

Abbildung 3.1 zeigt besispielhaft die Situation. Die Strecke 1 beschreibt die Position nach dem Scanprozess und
der Berechnungzeit. Die Strecke 2 beschreibt den Abstand bis zur méglichen Ausschleuseposition. Die Strecke 2
darf nie kleiner 1mm werden!

Dies ist inshesondere bei ldngeren Zufiihteilen zu beachten. Die Berechnungszeit kann {iber die Anzeige in der
Software Checkkon ermittelt werden. Sie bertdgt im Normalfall nur wenige ms.

Eine genaue Ermittlung der Berechnungszeit kann erst nach dem Einrichten aller Parameter erfolgen.

Siehe dazu Hinweise im Anhang.

Mit der Berechnungszeit kann {iber die eingestellte Bandgeschwindigkeit die Strecke 1 ermittelt werden und
damit auch die Position fiir die erste Ausschleuseposition.

Beispiel: Geschwindigkeit 300mm/sec, Berechnungszeit 10ms

(Teilelange + Wegstrecke wahrend Berechnungszeit z.B. 35mm + (300mm/sec x 10ms) = 38 mm)

Ist eine genaue Berechnung nicht moglich, kann auch ein ,,Erfahrungswert” angenommen werden.
Als Erfahrungswert fiir die erste Position kann ca. 1,5 x maximale Teileldnge angenommen werden.

Achtung: Eine Nichtbeachtung der Positionierung dieser ersten Ausschleusseposition fiihrt zu Auslésung einer
Fehlermeldung, die ein Betrieb des System verhindert!

Die Anordnung der 2.Ausschleussepositionen kann nach den geforderten mechanischen Gegebenheiten
erfolgen. Hier sollte geniigend Platz eingeplant werden, um Ableitrutschen oder Auffangbehalter 0.4,
anzubringen.

3.1 Hinweise zum Abblasen der Teile mittels Luftimpuls

Wenn Teile mittels Luftimpuls abgeblasen werden, sollte eine Drosselméglichkeit (Druck/Durchfluss) dieses
Luftimpulses moglich sein. Dadurch kann ein gut gefiihrtes Abblasen der Teile eingestellt werden.

Festo empfiehlt die Verwendung von Schnellschaltventilen. Dadurch wird sichergestellt, dass auch bei hoher
Dynamik der Anwendung die Funktion des Abblasen immer erfiillt wird. Dazu gehdért auch eine konstante
Druckluftversorgung, die dem Luftverbrauch angepasst ist. Eine separate pneumatische
Regler/Filterkombination ist fiir das Checkboxsystem empfehlenswert.

Bei hochdynamischen Anwendungen empfiehlt sich die Einstellung des Luftimpulses mit Hilfe einer High-Speed
Kamera. Hierbei kann das ,,Flugverhalten* der Teile begutachtet und optimiert werden.
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Montage der Checkbox am Forderband

3.2 Erforderliche Forderbandgeschwindigkeit

Um in der auf die Checkbox nachfolgenden Anlage die bendétigte Gutteile-Rate zu erhalten, miissen Sie die For-
derbandgeschwindigkeit entsprechend berechnen und einstellen.

Benutzen Sie dazu folgende Formel:

Bandgeschwindigkeit = (Von der Anlage geforderte Teilerate (pro Sekunde) * mogliche Anzahl der Orientierun-
gen) * (Lange des Teils (mm) + Abstand zwischen den Teilen (mm)) * (1 + Prozentsatz der Schlechtteile/100)

Beispiel:

3 Gutteile/sec

Max. Teileldnge: 35mm

Bolzen mit 2 Orientierungen
Annahme: Schlechtteilrate 0,5%

VBand = 3 Gutteile/sec * 2 Orientierungen * (35mm+5mm) * (1+0,5/100)
V Band = 241,2mm/sec

3.3 Elektrischer Anschluss der Checkbox

Verdrahten sie die die Checkbox entsprechend der Beschreibung in der Bedienungsanleitung.

Grundsatzlich empfiehlt es sich alle angebotenen Steuerungsmaglichkeiten, wie Férderband, Fordertopffrei-
gabe, Staustrecken-Sensoren oder Zdhlermeldung und andere; direkt an die Schnittstelleder Checkbox anzu-
schlieflen. Dadurch wird die grofstmogliche Sicherheit des Zufiihrprozesses erreicht.

Werden hingegen die Signale liber eine SPS gesteuert, konnte es zu Signalverzogerungen oder Fehlerzustanden
kommen. Die Folge ware, dass evtl. Fehlteile in die nachfolgende Anlage gelangen kdnnten.

Fiir den Anschluss von Ausgdngen, bei der Checkbox als Aktuatoren bezeichnet, stehen 2 Stecker zur Verfiigung.
Zum einen ist das der M12 Stecker mit der Beschriftung: ,,Actuators® und ein 24 pol. Stecker mit der
Beschriftung ,,PLC“. Beide Schnittstellen unterscheiden sich in der zuldssigen Strombelastbarkeit.

Bei der Verwendung der empfohlenen Schnellschaltventilen ist der Anschluss an den M12 Stecker vorgeschrie-
ben. Die Belastung durch den Einschaltimpuls ist nur an diesen Anschliissen zuldssig!

Genaue tech. Daten finden sie in der Bedienungsanleitung.

Um die folgenden Grundeinstellungen durchfiihren zu kénnen muss mindestens die 24V Spannungsversorgung
angeschlossen sein.
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4 Einstellung Sichtbereich und Basisparameter mit Checkkon

Voraussetzung:

Fiir die Einstellung des Sichtfeldes und weiterer Parameter wird die Konfigurationssoftware Checkkon benétigt.
Installieren sie die Software und stellen sie lhre ETH-Schnittstelle am PC auf einen fixen IP-Adressbereich, der zu
dem Bereich der Checkbox im Auslieferungsstand entspricht.

Checkbox: 192.168.2.20 PC:192.168.2.99

Starten sie Checkkon:

,
watkommen 2 checkkon S| e

Bitte wahlen Sie die von |hnen gewunschte
Funktionalitat und Verbindungsart aus.

— Funldion:

System ... verandem (Passwort) &

—Verbindung zum Gerat:

Verbindung... iiber Ethemet-Schnittstelle |

Beenden | Weiter> |

Starten sie die Suche, anschlieBend Gerat auswahlen:
e — —

Bei der Geratesuche wird im Netzwerk nach Gerdten vom Typ 580... gesucht.
Kompatible Gerdte, zu denen eine Verbindung aufgebaut werden kann,
werden mit einem grinen Symbaol angezeigt.

Mame I
. CHB-Pool-Device-5HI (192. 168. 2,20 / 00-0E-F0-42-3F-30)

Abbrechen | Weiter = |

Kennwort: mission

e l
Sicherheii:atrfmg‘ [

Kenmwart: I}

| mission ok |
[T Kenrnwort speichem Abbrechen l

Danach wird die Verbindung ausgebaut und das Systemstatusfenster angezeigt.
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Einstellung Sichtbereich und Basisparameter mit Checkkon

4.1 Betriebsart

Bevor das Sichtfeld eingestellt werden kann braucht das System noch die Information ob fiir die Steuerung der
Bilderzeugung und der Ausgangsbeschaltung ein Encoder/Drehgeber verwendet wird.

Wird ein Encoder verwendet so ist dieser an die Schnittstelle ,,Encoder” anzuschliefen. Mechanisch sollte der
Encoder mit einer Antriebsrolle des Férderbandes gekoppelt sein.

Alternativ zu der bevorzugten Encoderkopplung, kann der Prozess auch iiber eine Zeitsteuerung erfolgen.

Wahlen sie im Menu Ansicht die Systemparameter

2~ CheckKon - unbenannt L eSS $2Z2Z2vam

‘| Datei Bearbeiten || Ansicht || Vorgénge Modi  Mavigieren Extra Fenster  Hilfe

Y- 3-8

Systernstatus
Systeminformation Alt+Y
Systermnpararmeter Alt+P

Teilekontur
Grauwertzeile
Live-Bild
Systemdokurmentation
Merkmalsgraph Alt+G
Teilestatistik
Prifprograrmm Manager

Dann o6ffnen sie den Pfad: System

Systemparameter EI@
| 5 B € R
=% System|
----- $! Checkbox auf Standardwerte setzen
----- ® Sprache = Deutsch
&7 Rechenzeit letztes Teil
=-®§ Priifprogramme
=-#8 Betrichsmodi
-4l Automatischer Start nach Versorgungsspannung gin = nein

Sperre der Teachtaste = aus

[----Ql} Encodermodus = aktiviert

----- & Gutteil ist "falsch orientiert” ab Orientierungsnummer = 2
-8 Zihlerkonfiguration

(- B8 Erweiterte Beeinflussung der Teiletyp-Zuordnung

[ B8 SPS-Test

#-®8 Fehlerbehandlung

=-™3 Kamera und Bild

[-™1§ Transportsysteme

£

£

;- B8 Altuatoren
- B8 E/A Konfiguration

MR

Mit den Parametern in diesem Abschnitt kiénnen Sie die Systemeinstellungen der Checkbox
verandern, wie z.B. Fehlerbehandlung, Verwendung eines zusatzlichen externen Sensors zur

Tellepriifung etc.

Hier kann tiber eine Umschaltfunktion der Encoder aktiviert oder deaktiviert werden.
Machen sie die Auswahl entsprechend dem vorhandenen System.
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Einstellung Sichtbereich und Basisparameter mit Checkkon

Offnen sie nun das Fenster Grauwertzeile

gl Checton _urbessgy _—

Datei Bearbeiten [Ansicht Vorginge Medi  Mavigieren Extra Fenster Hilfe

a=EEE Systemstatus At+S |52 53— | N2
Systerninformation Alt+Y
Systermnpararmeter Alt+P

Tellekontur

Grauwertzeile
Live-Bild
Systemdokumentation
Merkmalsgraph Alt+G
Teilestatistik

Prafprogramm Manager

[o|m @Bl |

S

Sichtbereich
weiss wenn kein Teil

Kamerazeile J Pixel

Bereich Kamerapixelhelligkeit
Férderband

Einstellungen vornehmen und Stop Knopf dricken.. | i

Starten sie die Aufzeichnung mit dem ,,Play“ Knopf. Danach die START-Taste an der Checkbox.

Nun kann die Checkbox mechanisch justiert werden. Je nach Anforderung der Teilegrofe (siehe oben) wird die
Checkbox montiert. Fiir viele Anwendungen sollte die Checkbox entsprechend dem gezeigten Monitor ausgerich-
tet werden. Verschieben sie die Checkbox, bis im unteren Bereich das Forderband abgebildet wird.

Exakte Anpassungen des Sichtbereiches werden mit den Begrenzungslinien gemacht. Je naher die blaue Linie
unten an den schwarzen Bereich geschoben wird, desto weniger wird im unteren Bildbereich das Teil abge-
schnitten. Je nach Qualitit des Férderriemen muss ein gewisser (weisser) Sicherheitsabstand eingehalten wer-
den.
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Einstellung Sichtbereich und Basisparameter mit Checkkon

Die obere griine Linie wird so eingestellt, dass sie oberhalb des grofiten Teiles verlduft. Maximal bis zum oberen
schwarzen Bereich.

Es muss sichergestellt sein, dass wenn sich kein Teil zwischen den Prismen befindet, ein weisser Bereich zwi-
schen blauer und griiner Begrenzungslinie einstellt.

Die Begrenzungslinien kénnen am rechten Ende, am Quadrat, mit der Maus verschoben werden. Der neue Wert
wird in einer Klammer dargestellt. Dieser kann dann aktiv geschalten werden, wenn die Aufzeichnung der Grau-

wertzeile gestoppt wurde.
Dazu muss zuerst am Gerat die STOP-Taste gedriickt werden und danach im Fenster der Stopp Knopf:

-

LS
Grauwertzeile

IR

T

2043
15984

Dann kann der neue Wert mit dem Knopf Einstellungen {ibernehmen aktiv gesetzt werden. Die Klammer ver-
schwindet.

Grauwertzeile

P @ Lo By | ol

|Eir15te||unger1 dbernehmen

2048

1004
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Einstellung Konturbild und Auflésung

5 Einstellung Konturbild und Auflosung

Nach den Einstellungen zum Sichtbereich uberprifen sie das Konturbild.
Offnen sie das Fenster: Menu » Ansicht » Teilekontur

e -

2l Checton _wnbensong _e—

Datei  Bearbeiten [Ansicht Vorginge Modi  Mavigieren Extra  Fenster  Hilfe

Systernstatus Alt+5
Systeminformation Alt+Y
Systemparameter Alt+P

Alt+K

Grauwertzeile Alt+L
Live-Bild Alt+I
Systemdeokurmnentation Alt+0
Merkmalsgraph Alt+G
Teilestatistik Alt+T
Alt+M

Prifprogramm Manager
|

Starten sie das Gerat und legen sie ein Teil auf das Férderband

Im Fenster sollte das gescannte Bild angezeigt werden:

100 200 300 400 500 G00 00 200 a00 1000 1100 1200 130

Im Bild sollten alle relevanten Details sichtbar werden. Bei Lageorientierungsaufgaben sollten Konturunter-

schiede der unterschiedlichen Zufiihrlagen erkennbar sein.

Speziell bei Qualitatsiiberpriifungen sollten die zu priifenden Details entsprechend grof3 abgebildet werden.

(Gewinde oder Einstiche oder Fasen)

Sollte die Bildaufnahme beziiglich der Details verbessert werden dann kann die Auflosung erhéht werden.

Application Note — Anwendung einer Checkbox CHB-C-N an einem Fordersystem — 1.10

Seite 15 von 28



Einstellung Konturbild und Auflosung

5.1 Auflésung

Die Auflosung bei der Checkbox unterscheidet sich von herkommlichen Kamerasystemen. Bei der Checkbox
kann die vertikale und die horizontale Auflosung getrennt eingestellt werden. Dies ist auch der Grund warum die
Abbildung der Teile ,,verzerrt” erscheinen kénnen.

Hier ein Abbild des selben Teiles nur mit hoherer horizontaler Auflésung:

' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' I
400 200 200 400 S00 600 oo 200 Q0o 1000 1100 1200 130

Die Auflésung in horizontaler Richtung ergibt sich aus der Anzahl der gescannten Zeilen/Teil. Wird pro Zeitein-
heit ofter gescannt, dann ergibt sich ein detaillierteres Abbild des Teiles. Und umgekehrt eben eine ,,kleinere“
Abbildung. Die angegebene Ladnge in Pixel entspricht der Anzahl der gescannten Zeilen.

Die Anzahl der Zeilen ergibt sich durch die Einstellungen in den Systemparametern. Hierbei unterscheidet sich
der Parameter von Encoder gesteuerten und von zeitgesteuerten Systemen. (siehe auch unter Grauwertzeile)

5.2 Aufldsung bei Encoder gesteuerten Systemen

Bei Encoder gesteuerten Systemen wird die Auflosung in dem Parameter ,,Verhdltnis zwischen Encoder- und Zei-
lenfrequenz” eingestellt. Der Faktor beschreibt wie viele Encoderimpulse erkannt werden miissen, bevor eine
Zeile gescannt wird. Der Wert 6 bedeutet, dass alle 6 Impulse eine Zeile gescannt wird. Wird der Faktor verdop-
pelt, z.B. 12 bewegt sich das Teil doppelt so lange bevor eine Zeile gescannt wird. Die Auflosung wird dadurch
»grober,,. Wird der Faktor verkleinert, auf 3, dann werden alle 3 Encoderimpulse eine Zeile gescannt. D.h viel
ofters und dadurch wird die Aufnahme detaillierter.

Die Bandgeschwindigkeit hat dabei keinen Einfluss, da die Impulse gezdhlt werden und die Belichtungszeit im-
mer konstant bleibt. Die Lange des Teiles im Bild bleibt immer gleich. Diese Kopplung an die Encoderimpulse
bewirkt, dass der Einfluss einer Schwankung der Bandgeschwindigkeit, sich nicht im Bild und dadurch nicht auf
die Ergebnisse des Priifvorganges auswirken kénnen.

Grenzen:

Je hoher die Bandgeschwindigkeit wird, desto 6fter muss die Kamera eine Zeile scannen. Wenn die Frequenz der
Impulse des Encoders die minimale Belichtungszeit der Kamera erreicht, kann das System nicht mehr folgen. Es
wird dann der Fehler Error 14 ,,Bandgeschwindigkeit zu gro3“ erreicht.

Um den Fehler 14 abzuwenden kann die Bandgeschwindigkeit reduziert werden oder der Parameter ,,Verhaltnis
zwischen Encoder- und Zeilenfrequenz* vergrofert werden. Dadurch reduziert sich die Frequenz der fiir die Be-
lichtung relevanten Impulse.

Hinweis:

Bei der Inbetriebnahme muss die Beziehung aus Teilerate, Auflosung und Bandgeschwindigkeit in Einklang ge-
bracht werden.
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Einstellung Konturbild und Auflosung

Bild Systemparameter:

[Ed Systemparameter

BE| E°1 By |5 | 2

-®g System

=@ Kamera und Bild
----- o
----- & Verstirkung =5
..... & Grauwertschwelle = 150
..... % Gesamt-Sichtbereich Obergrenze = 1970 Pixel
----- % Gesamt-Sichtbereich Untergrenze = 142 Pixel
----- #! Sichtbereichsabgleich durchfihren ...
™3 Erweiterte Beeinflussung der Bilderzeugung
1-™@ Transportsysteme
- ™8 Aktuatoren
1™ E/A Konfiguration

5.3 Auflosung bei zeitgesteuerten Systemen:

Bei zeitgesteuerten Systemen wird die Auflosung Uiber den Parameter ,,Zeilenrate“ bestimmt. Die Zeilenrate ist
eine Frequenz in Hz die den Scanvorgang steuert.

Die Kamera scannt in der eingestellten Frequenz immer eine Zeile. Je gréBer die Zeilenrate, desto besser wird die
Auflosung und umgekehrt. Die maximale Zeilenrate ist 8500 Hz.

Neben der Zeilenrate hat die Bandgeschwindigkeit auch einen Einfluss auf die Auflosung und Abbildung. Je
schneller das Band lauft desto weniger Zeilen werden von dem Teil gescannt. Die Auflésung wird dadurch
»grober“. Umgekehrt wieder detaillierter.

Da die Anzahl der Zeilen direkt die Teileldnge im Bild widerspiegelt, bewirkt eine Anderung der Geschwindigkeit
auch eine Anderung der Teilelidnge!

Der Priifvorgang und seine Zuverldssigkeit ist daher stark von der Konstanz des verwendeten Férderbandes ab-
héngig. Das Einlernen von Teilen (teachen) hat nur bei einer Bandgeschwindigkeit seine Giiltigkeit. Andert sich
die Bandgeschwindigkeit, dann d@ndern sich die Priifentscheidungen aufgrund des verdnderten Bildes.

Es muss dann neu eingelernt werden.

Bild Systemparameter:

E emparameter
BE B:T By €5 2
=-®g System
= ™18 Kamera und Bild
..... LW 7 eilenrate = 2000 Hz
..... & Verstirkung =5
----- % Grauwertschwelle = 150
----- ® Gesamt-Sichtbereich Obergrenze = 1970 Pixel
..... & Gesamt-Sichtbereich Untergrenze = 142 Pixel
----- %! Sichtbereichsabgleich durchfiihren ...
[+-™§ Erweiterte Beeinflussung der Bilderzeugung
1™ Transportsysteme
+-®8 Aktuatoren
™1 E/A Konfiguration
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6 Kalibrierung des Forderbandsystem zu Kameraparameter

In einigen Parametereinstellungen werden Werte in mm Angaben verwendet. Damit diese Werte den tatsachli-
chen der vorhandenen Anlage entsprechen, muss das Kamerasystem zur Mechanik des Forderbandsystem kalib-
riert werden.

Diese Kalibrierung unterscheidet sich ob es sich um ein zeit- oder encodergesteuertes System handelt.

6.1 Kalibrierung bei Encoder gesteuerten Systemen

Stellen sie die Bandgeschwindigkeit entsprechend den Bediirfnissen und Vorgaben ein.

Offnen Sie den Assistent ,Encoderabgleich Impulse/mm durchfiihren“ zur Kalibrierung in den Systemparameter.

E Systemparameter El
BE) E°1 By &5 | &2

.'[= System

.'[= mera und Bild

=8 Transpartsysteme

'[= Zufidhrsystem (z.B. Schwingfarderer)

=-™8 Prif-Farderband

..... % Encoder Impulse pro Lmm Transportweg = 1748 Impulse/mm <
-4} Vierfachauswertung des Encodersignals = ein s

‘44! Encoderabgleich Impulze/mm durchfihren ... I

- @[¥ Freiblas-Vorgang = aktiviert

..... & Verldngerung des Freiblas-Verganges um = 170 mm
(-8 Minimaldistanz zwischen Gutteilen

B8 Weiterfihrende Systerme (z.B. Staustrecken)

[1-®1g Aktuatoren

-1 E/A Konfiguration

Der Assistent fiihrt sie durch den Vorgang.

Folgen sie den Anweisungen des Assistenten. Als ,,Eichobjekt* kann nahezu jedes Priifteil verwendet werden,
dessen Anfangs- und Endkanten klar abgebildet und vermessen werden kénnen.

Nach erfolgreichem Abschluss der Kalibrierung wird der aktuelle Impulse/mm Wert in den Parameterbaum ein-
getragen.
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6.2 Kalibrierung bei zeitgesteuerten Systemen

Stellen sie die Bandgeschwindigkeit entsprechend den Bediirfnissen und Vorgaben ein. Eine Anderung der Ge-
schwindigkeit erfordert einen erneuten Kalibriervorgang!

_C')ffnen Sie den Assistent ,,Geschwindigkeitsmessung durchfiihren® zur Kalibrierung in den Systemparameter.
E Systemparameter

BE] Bt G (€| e?

=-®g System

18 Kamera und Bild

|_:_|.'[: Transportsysteme
'T= Zufihrsystem (z.B. Schwingfarderer)
= ™8 Prif-Farderband
----- & Geschwindigkeit = 300.0 mm/s -
=l Kalibrierung

-@! Geschwindigkeitsmessung durchfihren ... I

-} Freiblas-Yorgang = aktiviert
..... % Verlingerung des Freiblas-Vorganges um = 170 mm
-®1@ Minimaldistanz zwischen Gutteilen
[+-™1g Weiterfilhrende Systeme (z.B. Staustrecken)
- ™8 Aktuatoren
1§ E/A Konfiguration

b

Der Assistent fiihrt sie durch den Vorgang.
Folgen sie den Anweisungen des Assistenten. Als ,,Eichobjekt“ kann nahezu jedes Priifteil verwendet werden,
dessen Anfangs- und Endkanten klar abgebildet und vermessen werden kénnen.

Nach erfolgreichem Abschluss der Kalibrierung wird die aktuelle Bandgeschwindigkeit in den Parameterbaum
eingetragen.
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7 Aktuatoreinstellungen

7.1 Zuordnung

Die Checkbox besitzt je nach Parametrierung 3 bzw. 4 Ausgange. Diese werden in der Software als Aktuatoren
bezeichnet.

In den Systemparametern werden die Zuordnungen der Aktuatoren zu der entsprechenden Funktion konfigu-
riert. Doppelclick auf den Parameter 6ffnet ein Menu.

& Systemparameter

BE| B Sy € | 2
[#-®g System
"[= Karnera und Bild
Transportsysteme
=-®8 Aktuatoren
- Zuordnung Prifergebnis zu Aktuator Nr.
----- & Erster Aktuator fir Gutteile = 3
----- & Zweiter Aktuator fir Gutteile = aus
..... $ Gutteil bei aktivern Staustreckensensor auswerfen bei Aldtuator Mr. =1

o |[=][=

..... & Gutteil ist "falsch crientiert” ab Orientierungsnummer = 2
..... & Falsch orientiertes Teil auswerfen bei Aktuator Mr. =1

----- & Schlechtteil auswerfen bei Aktuator Mr. = 2

----- # Einlernteil auswerfen bei Aktuator MNr. =1

..... & Durch erzwungenen Abbruch erzeugtes Teil auswerfen bei Aktuator Nr, =1
----- & Erster Aktuator far Freiblas-Vorgang = 2

..... & ZJweiter Aktuator for Freiblas-Vorgang = 2

..... & Aktivierungszeit-Faktor bez, auf Teileldnge = 1.00

- B8 Aktuator MNr. 1

- ¥8 Aktuator Mr, 2

B8 Aktuator Mr. 3

- ¥8 Aktuator Mr. 4

=-®8 E/A Kenfiguration

Jeder Kategorie von Teilen wird ein Aktuator entsprechend der vorhandenen Hardware zugeordnet.

7.2 Position
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Um die Teile zuverldssig auswerfen zu konnen, muss die Checkbox die richtige Position der Aktuatoren in Bezug
zum Kameraschlitz kennen Parameter "Distanz zur Kamera = XXmm"
Alle MaR3e beziehen sich auf den Kameraschlitz.

Fiir jeden verwendeten Aktuator ist das entsprechende Maf3 einzutragen.
[~

B Systemparameter

B Bt By &) | 2
[#-®g System

"[: Kamera und Bild
'T= Transportsysteme
M vore
™8 Zuordnung Prifergebnis zu Aktuator Nr.

Y Albtivierungszeit-Faktor bez, auf Teilelinge = 1.00
E|'E= Altuator Mr. 1

: ----- & Distanz zu Kamera = 120 mm

: L.l Aktivierungszet = proportional zur Teilelinge
.'[= Altuator Mr. 2
- ™18 Aktuator Nr. 3
-8 Aktuator Nr. 4
+-®@ E/A Konfiguration

Bei der Verwendung von Ventilen zum Abblasen der Teile ist die Einstellung: ,,Aktivierungszeit = proportional
zur Teileldnge* einzustellen. (Standardwert)

7.3 Freiblasvorgang
Wenn die STOP-Taste auf der Checkbox gedriickt wird, wird das Fordersystem sofort gestoppt. Dadurch gibt
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es Teile die auf dem Forderband liegen und noch nicht ausgeblasen wurden. Diese Teile konnen nicht mehr
prozesssicher behandelt werden. Deshalb gibt es den Freiblasvorgang. Dieser stellt sicher, dass beim erneu-
ten START, alle vorhandene Teile auf dem Forderband ausgeschleust werden.

Dazu miissen Sie den Freiblasvorgang der Checkbox aktivieren.

Das wird in den Systemparametern bei Transportsysteme » Priif-Férderband eingestellt.

Dazu setzen Sie den Wert des Parameters ,,Freiblas-Vorgang" auf "aktiviert".

Indem Sie den Wert des Parameters "Verlangerung des Freiblasvorgangs um = ... mm*“ dndern, kdnnen Sie
die Aktivierungszeit der Aktuatoren nach dem START der Checkbox reduzieren oder erhéhen. Um den richti-
gen Wert herauszufinden, sollten Sie sicherstellen, dass alle Teile, die zwischen der Kamera und den Aus-
blaspositionen liegen, zuverldssig ausgeblasen werden.

-

L,[ & System parameter El@
B B Gy € | e

g System|
18 Kamera und Bild

=-B® Transportsysteme

"[= Zufihrsystem (z.B. Schwingfarderer)

=-B® Prif-Forderband

..... % EncoderImpulse pro Imm Transportweg = 1748 Impulse/mm

-.@lF Vierfachauswertung des Encodersignals = ein
-®8 Kalibrieruna

-4} Freiblas-Vorgang = aktiviert

----- & Verlingerung des Freiblas-Vorganges urn = 170 mm
E]---.E Minimaldistanz zwischen Gutteilen

#-B8 Weiterfithrende Systeme (z.B. Staustrecken)

(-8 Aktuatoren

™8 E/A Konfiguration

7.4 Teilezufiihrung

Bei manchen Anwendungen kann nicht garantiert werden, dass die Priifteile vor der Kamera immer vereinzelt
werden, d.h. es konnen Teileketten z.B. durch ineinander verhakte Teile auftreten. Diese Teileketten werden
von der Checkbox als ein Teil gesehen und so lange analysiert, bis sie die Checkbox vollstandig passiert haben
(d.h. kein Objekt im Sichtbereich der Checkbox mehr sichtbar ist). Dann wird die komplette Kette als Falschteil
am Schlechtteil-Aktuator ausgeworfen.

Im ungiinstigsten Fall ist diese Teilekette aber langer als der Abstand Kamera ¢-> 1. Aktuator. Da dies ein unzu-
ldssigen Betriebszustand hervorrufen wiirde (gem. Abbildung 3.1) muss dieser Zustand verhindert werden.

Seite 22 von 28 Application Note — Anwendung einer Checkbox CHB-C-N an einem Fordersystem — 1.10



Lange der Teilekette

Distanz Kamera <-» Ausblasventil

Aktuatoreinstellungen

Dazu kann der Parameter ,, Erzwungener Abbruch der Analyse = verwendet werden. Dieser bewirkt, dass nach
dem eingestellten mm Wert die Analyse unterbrochen und ein neuer Scanvorgang gestartet wird. Dadurch ent-
steht fiir die Auswertung der Checkbox ein ,,kiinstliches Teil“ und kann entsprechend behandelt werden.

Fiir den Wert der Teileldnge ist ein Wert kleiner als der Abstand der kiirzesten Distanz der Aktuatoren einzutra-

gen.

z.B. Aktuator 1 Distanz zur Kamera= 120mm » erfordert bei dem Erzwungenen Abbruch der Analyse einen Wert
der Teileldnge von max. 100mm. Da auch die ,,Bruchstiicke* berechnet werden ist die Rechenzeit zu beriicksich-

tigen.

E Systemparameter
B 1 B | €] | 2

[ ][O s

[ System

|_:_|"[= Kamera und Bild
- )

- Verstirkung = 5
-y Grauwertschwelle = 150
L]

@' Sichtbereichsabgleich durchfihren ...

- @ Verhiltnis zwischen Encoder- und Zeilenfrequenz = &

Gesamt-Sichtbereich Obergrenze = 1970 Pixel
-4 Gesamt-Sichtbereich Untergrenze = 142 Pixel

IE|.'II= Erwerterte Beeinflussung der Bilderzeugung

[-®18 Vertikal (Hohe)
|_:_|"[= Horizontal (Lange)

‘ Bilder zusammenfassen mit einer horizontalen Unterbrechung bis zu = 0.1 mm
-4 Lernmodus: minimale Teilelange = 3.0 mm
i..fp Automodus: minimale Teilelinge = 1.0 mm

EI.T= Erzwungener Abbruch der Analyse
Pl $F Erzwungener Abbruch der Analyse = ja

i..4 Ansprechen ab Teileldnge = 100.0 mm

- g Auszublendende Sichtbereiche
[]---'[= Kamera-Trigger

- B8 Transportsysterne

-8 Aktuatoren

w8 E/A Kenfiguration
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Damit dieser Zustand nicht dauerhaft eintritt, kann die Anzahl der Abbriiche konfiguriert werden.
Das verhindert, dass ein eingeklemmtes Teil im Sichtbereich der Kamera in diesem Zustand verharrt.

& Systemparameter |
B E°1 Gy &5 | e

EI_--'[: Systemn I

i@ Checkbox auf Standardwerte setzen

----- % Sprache = Deutsch

ig? Rechenzeit letztes Teil
'[= Priifprogramme
- B8 Betriebsmodi
=-®18 Fehlerbehandlung |

- Tm Errorl: Externer Fehler

'E= Error 2: Optischer Fehler

™18 Error 5: Keine Zufiihrteile

'E: Error &: Zufdhrteil-Linge

E|'E= Error 7: Max. Anzahl erzwungener Abbriche dberschritten
1 & Maximale Anzahl erzwungener Unterbrechungen = 20
- B8 Error & Encoder blockiert

'E= Error 12: Innenternperatur

- B8 Error 14: Encoder Begrenzung erreicht (Bandgeschw. zu hoch)
|- ®@ Kamera und Bild
- B Transportsysteme
-8 Aktuatoren

| ey O ey By O |

Mg E/A Konfiguration

Bei Erreichen der maximalen Anzahl wird ein Fehler Error 7 ausgeldst und das System geht in den Stopp Zu-

stand.

i In dieser Stelle ist die Parametrierung des Systems abgeschlossen. Sie konnen nun mit dem Ein-
lernen der Teile beginnen. Die kann direkt iiber die Teach Funktion erfolgen oder man verwendet
die Software Checkopti
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8 Datensicherung

Wenn das System zuverldssig arbeitet, sollte man die gewdhlten Einstellungen als Sicherungsdatei speichern.

Dazu werden die vorhanden Daten vom Einlernen (teachen) der Teile, vom Gerét in die Software Checkkon in
den PC geladen. Diese Daten werden als ,,Priifprogramme* bezeichnet.

Offnen sie dazu den Priifprogramm Manager: Menu > Ansicht > Priifprogramm Manager

— _
f Checchcn unbenannt* - & . r

Datm Bearbeiten I.Anrslc_] Vorginge Modi  Mavigieren Extra Fenste

Systemstatus Al+S |5 | A= |
Systeminformation Alt+Y
Systemparameter Alt+P
Teilekontur Alt+E
Grauwertzeile Alt+L
Live-Bild Alt+I
Systemdokumentation Alt+Q
Merkmalsgraph Alt+G
Teilestatistik Al+T
Prafprogramm Manager Alt+M
| |  —
r —
#  |Priifprogramm Manager g
CheckKon: Gerat:
Mame | Mame -+
Puffer , 298 Bytes | Mex25 , 2081 Bytes NI
2. Mex40 , 2081 Bytes
< Kopieren 3. M3x75, 2081 Bytes
4, M5x35 , 2081 Bytes
Kopieren = 5. Check program 1, 2091 Byte
&, Check program 1, 2091 Byte
7. Check program 1, 2091 Byte
) &, Check program 1, 2091 Byte
Lischen = 5, Check program 1, 2091 Byt
10, Chedk program 1, 2091 By
= Loschen 11, Check program 1, 2091 By
12, Check program 1, 2091 By
13, Chedk program 1, 2091 By
14, Chedk program 1, 2091 By
Benennen 15. Chedk program 1, 2091 By
16. Chedk program 1, 2091 By
- ) 17. Ched: program 1, 2091 By
Aus Datei importeren 18. Check program 1, 2091 By
19, Chedk program 1, 2091By ™
In Dakei exportieren ] b
Freier Speicherplatz 16241 KB
Schliefen B Pl

Wahlen sie auf der rechten Seite in der Spalte Gerat die Speicherpldtze mit den eingelernten Teilen an. Danach
driicken sie den ,,< Kopieren* Knopf.

Danach erscheint der Eintrag in der Spalte CheckKon. Hier kann auch der Eintrag, (das Priifprogramm) benannt
werden. Dieser Name wird auf dem Display des Gerdtes angezeigt und gibt dem Benutzer damit einen sinnvollen
Hinweis.
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Danach das Fenster geschlossen werden.
Nun kann im Menu ,,Datei“ das file auf einem Datentrager gespeichert werden.

-
% — CheckKon - unbenannt*

[Datei] Bearbeiten Ansicht VYorginge Modi T

Meu Strg+M B
Offnen... Strg+0
Speichern Strg+5

Speichern unter...

Importieren...

Exportieren...
Druckereinrichtung...
ruckereinrichtung Standar

Seitenansicht itech

Drucken... Strg+P Etes Teil
ne

1 ChlUsersh.. ] .sbs

2 ChUsers\..\9.sbs ung

3 ChUsersh..\l.sbs erner Fe
itischer

Beenden ne Zufii

Fertig!

Damit ist eine grundsatzliche Inbetriebnahme abgeschlossen.

Weitere Einstellung zur Erkennung von Qualitdtsmangeln oder Zdhlereinstellungen, kénnen mit dem Software-
paket Checkopti durgefiihrt werden.

Checkopti stehet im Support Download Bereich unter www.festo.com kostenlos zur
Verfiigung.
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Anhang

9 Anhang

9.1 Ermittlung der Verarbeitungszeit

Zur Evaluierung der genauen Berechnungszeit kann in den Systemparamtern die Rechenzeit des letzten Teiles
abgefragt werden.

Abbildung 2: Checkkon Anzeige der Berechnungszeit

E Systern parameter [= =] =]
B8 B3 By &5 | e

B8 Systermn
...l Checkbox auf Standardwerte setzen

Sprache = Deutsch
-7 Rechenzeit letztes Teil I

- Ty Prifprogramme

B8 Betriebsmodi

G- Fehlerbehandlung
- ®18 Kamera und Bild

o1& Transportsysteme Rechenzeit letztes Teil Iﬁ
-B® Aktuatoren

i-a E/A Konfiguration Rechenzeit letztes Teil = 1 ms - oK |

-

Die im Dialog Fenster angezeigte Zeit in ms ist die tatsdchlich benétigte Verarbeitungszeit. Darin beinhaltet ist
auch die Dauer der Daten/Bildiibertragung an den angeschlossenen PC.

Die Berechnung der tatsdchlich benotigten Wegstrecke des Teiles , kann somit auf die tatséachlichen Verhalt-
nisse erfolgen. Es ist jedoch zu beachten dass sich diese Zeit bei Fremdteilen @ndern kann.

Berechnungsbeispiel siehe Kapitel 3.

9.2 Statistik Funktionalitat
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Die Software Checkkon bietet die Moglichkeit eine Statistik {iber die Teileverarbeitung des Systems zu erstellen.
Diese kann dann in excel, exportiert und weiter verarbeitet werden.

Visualisierung der Statistik in Checkkon:
Die Aufzeichnung kann mit dem ,,Play“ Knopf gestartet/gestoppt werden.

200 D OEEE R

Gestoppt, drilcken Sie “Start zur Aufzeichnung Dauer 104 sec Kommentar:

Alle Typen I Wert I Prozentual I Teile pro min I
i Summe 241.0 100.0% 138.0
2 Gut und richtige Orientierung 197.0 81.7% 1137
@ Gut aber falsche Orientierung 0.0 0.0% 0.0
@ Schlecht 440 18.3% 254
@ Teilefluss-Steuerung 0.0 0.0% 0.0
. Keine Information, Kommunikationspro... 0.0 0.0% 0.0
ﬁ MMinimale Auswertedauer [ms] 0.0

ﬁ Durchschnittliche Auswertedauer [ms] 2.5

ﬁ Maximale Auswertedauer [ms] 10,0

ﬁ Minirmale Paosition nach Auswertung [rm... 2.0

ﬁ Durchschnittliche Position nach Auswer... 9.6

ﬁ Maximale Pasition nach Auswertung [rm... 35.0

ﬁ Minirmale Effektive Distanz zum Signal [... 85.0

ﬁ Durchschnittliche Effektive Distanz zum .. 110.4 I
ﬁ Maxirmale Effektive Distanz zurn Signal [... 118.0

Der blaue Anteil beschreibt die Teile, die durch die Teilefluss-Steuerung ausgeschleust wurden. Dazu gehoren
Teile die wahrend ,,Stau“ (ausgeldst durch den Staustreckensensor) zugefiihrt wurden. Oder bei aktivem Z&h-
lermodus, im Zustand ,,Zahlerstand erreicht®, weiterhin geférderte Teile
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