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Projekte

■■ inspektionssysteme für Dehnzellen (metall)

■■ Deckenplatten (mineralfaser)

■■ brandschutzplatten (beton)

■■ lederinspektion 

■■ Kfz-Innenraumfilter (Vlies)

■■ mikroküvetten (medizintechnik)

■■ supraleiter (hochglänzende metallcoils)

■■ lochdetektion im sinterband (stahlwerk)

■■ inspektion und Vermessung von blisks (freiformgeometrie)

1  Allgemeiner Aufbau 

 eines Inspektionssystems
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Aufgabenstellung

um im umkämpften markt des produzierenden Gewerbes auf Dauer bestehen zu können, 

muss unter anderem großer Wert auf Qualität und Erscheinungsbild der Produktoberflächen 

gelegt werden. Dabei ist die garantierte 100%-kontrolle eine der Voraussetzungen. 

Liegt die Oberfläche im Sichtfeld des Endkunden, treten neben funktionalen verstärkt ästhe-

tische Aspekte in den Fokus. Dabei gibt es zur Vielfalt unterschiedlicher Oberflächen min-

destens ebenso viele verschiedene Qualitätsmaße in den jeweiligen firmen. zur bewälti-

gung dieser Aufgaben ist die manuelle endkontrolle durch speziell geschultes prüfpersonal 

in vielen betrieben weiterhin mittel der Wahl. Der große Vorteil des menschen in der Qua-

litätskontrolle ist seine schnelle Anpassungsfähigkeit an veränderte prüfbedingungen, wie 

z. b. Geometrie- oder texturänderungen. Andererseits ermüdet der mensch schnell und 

die Prüfergebnisse sind unter Umständen vom persönlichen Wohlbefinden oder der Tages-

form abhängig und dadurch subjektiv gefärbt. 

in hoch getakteten produktionen allerdings können menschen nur noch stichproben prüfen, 

eine manuelle 100%-Kontrolle ist nicht mehr möglich. Bauteile mit komplexen Oberflä-

chen wie freiformteile müssen dagegen manuell geprüft werden, wenn auch mit hohem 

zeitlichem oder personellem Aufwand. 

Automatisierte Oberflächeninspektion

Vor dem einsatz einer automatisierten inspektion in der produktion sollten in der regel 

machbarkeit oder auch umsatzbarkeit in einer Vorstudie untersucht und nachgewiesen 

werden. 

Dazu werden anhand geeigneter musterteile im bildverarbeitungslabor, immer jedoch unter 

berücksichtigung der späteren produktionsbedingungen, mögliche hardware-Aufbauten 

ent wickelt und getestet. Dabei geht es zunächst um die Auswahl der geeigneten hard-

ware (kamera, optik, beleuchtung), anschließend um die eigentliche Arbeit: Die sinnvolle 

Konfiguration dieser Hardware, um Fehler so darzustellen, dass sie durch geeignete Algo-

rithmik sicher gefunden werden können. in der regel gibt es enge Vorgaben an die takt-

zeiten, so dass neben der hardware vor allem der sorgfältigen Auswahl der Algorithmen 

eine besondere rolle zukommt. Dass die Algorithmen schnell sein müssen, ist die eine, 

dass sie aber auch prozessstabil und reproduzierbar laufen die andere wesentliche eigen-

schaft der am itWm entwickelten systeme.

beim inline-einsatz in der produktion werden fehler mittels mathematisch fundierter bild-

verarbeitungsalgorithmen detektiert und im Bedarfsfall anschließend klassifiziert. Die Ergeb-

nisse der Bildauswertungen fließen in ein Protokoll ein und werden zu Statistiken über den 

prüfprozess verarbeitet. 

Kompetenzen

Die hauptkompetenz des fraunhofer itWm liegt im bereich der mathematik und speziell 

der bildauswertung. Die hausinternen softwarebibliotheken toolip und mAVikit umfassen 

eine Vielzahl an bildverarbeitungsoperationen und -algorithmen, neben standardbildverar-

beitungsfunktionen auch mathematisch fundierte sonderfunktionalitäten. Da wir auch 

über expertise in der Auswahl geeigneter bildverarbeitungshardware verfügen, können wir 

projekte von ersten Vorstudien und machbarkeitsuntersuchungen bis zur kundenorientier-

ten inspektionsanlage als komplettsystem realisieren. Dabei begleiten wir unsere kunden 

von der installation über die produktionsbegleitende optimierungsphase bis zur Abnahme 

und bieten weiterhin service und Wartungen an.

sowohl die integration in bestehende produktionssysteme unter berücksichtigung schwie-

riger montagevorgaben als auch die entwicklung eigener prüfsysteme, z. b. als stand- 

Alone- oder insellösung, werden nach kundenanforderungen umgesetzt. Dabei ist zu be-

achten, dass ein inspektionssystem nicht nur aus kamera, beleuchtung, Algorithmik besteht; 

es müssen Schnittstellen definiert, Systemzustände abgefragt und gegebenenfalls abgefan-

gen, das Design der grafischen Benutzeroberfläche und die Weitergabe der Auswerteer-

gebnisse müssen sorgfältig geplant und umgesetzt werden. Die bildauswertung muss ro-

bust und prozesssicher funktionieren. Auf der einen seite gilt es sicherzustellen, dass alle 

fehler detektiert werden, auf der anderen seite müssen gewisse schwankungen im er-

scheinungsbild der fehler bzw. texturen toleriert werden, um die inspektion nicht bei je-

dem chargenwechsel neu anpassen zu müssen. Die kunst besteht darin, die bildauswerte-

algorithmen schnell ergebnisse liefern zu lassen und gleichzeitig die Anzahl an pseudofeh-

lern gering zu halten. 


