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Seit fast 30 Jahren entwickelt und fertigt VISIO NERF
Bildverarbeitungssysteme fir die Qualitdatskontrolle
und Roboterfiihrung mithilfe von Kameras in der
industriellen Produktion.

Mit mehreren tausend installierten Systemen weltweit
in samtlichen Branchen der Industrie verfugt VISIO
NERF Uber ein einzigartiges Know-how und gilt heute
als einer der Marktfthrer im Bereich der industriellen
Bildverarbeitung.

Dank der innovativen Eigenschaften unserer
3D-Bildverarbeitungssysteme und Softwarelésungen
gehort VISIO NERF zu den groften Anbietern
auf dem Markt von Lésungen fur die industrielle
Bildverarbeitung und konnte die wachsenden
Anforderungen unserer Kunden bisher immer wieder

aufs neue erfillen.

Prazise und an
der richtigen Stelle

In den vergangenen 15 Jahren hat VISIO NERF eine
Vielzahl von 3D-Bildverarbeitungssystemen fur die
Qualitétskontrolle und Roboterfihrung hergestellt.
Auf dieser Grundlage haben wir unsere neusten
3D-Sensoren fur die Baureihe cirrus®® entwickelt.
Mit der Baureihe cirrus®® bieten wir unseren Kunden
eine betriebsbereite Komplettlésung, 3D-Sensor inkl.
hochleisungs IPC & Software in einem Gehéuse!
Mit unserer Ldsung in der 3D-Bildverarbeitung
kénnen Sie Ihre Projekte wesentlich einfacher und
effizienter realisieren als mit herkdmmlichen 2D oder
3D-Losungen. Wir unterstltzen Sie gerne bei der
Planung und Umsetzung lhrer Projekte.

Zogern Sie nicht langer!

Uber die Grenzen der
Bildverarbeitung hinaus...

Das Angebot von VISIO NERF umfasst dulBerst
effiziente Werkzeuge fur die Lokalisierung von
Bauteilen und produktionsnahe Qualitdtskontrolle,
die sich einfach integrieren lassen.

Wir bieten Ihnen eine robuste Losung, die auf Ihre
Anforderungen und Prozessumgebung abgestimmt
ist, und sich an schwankende Umgebungseinflisse,
sowie verschiedenen Abmessungen und Formen der
Werkstlcke anpassen kann.

Unsere  robusten  3D-Bildverarbeitungssysteme
wurden speziell fir industrielle Arbeitsumgebungen
entwickelt, in denen sie Staub oder Spritzern durch
Flussigkeit von angrenzenden Maschinen ausgesetzt
sein kdnnen.



O Vision for Your Automation

(E oS

Autonomer Sensor

Plug & Work” Abgedichtete Industriestecker

(Stromversorgung und Ein-/Ausgénge,
digitaler Videoausgang, Ethernet RJ45, USB)

Der neue 3D-Sensor von VISIO NERF vereinfacht die Inte-
gration ihrer industriellen Prozesse. cirrus3® wurde speziell

fiir das Herzstlick Ihrer Anlage entwickelt, in das er ohne

spezifische Anpassung integriert werden kann.

Leistungsstarkes
Kihlsystem

Als festinstallierte oder mobile Komponente, mit oder
. . . Ultraschneller Scan:
ohne Bildverarbeitungssoftware eyesberg®* (patentierte min. 0,2 Sekunden

Technologie), ermdglicht cirrus®® die Nutzung von Bildver-
arbeitungs- und Robotikanwendungen mit einzigartiger
Effizienz und sehr hoher Qualitiit.

Die Sensoren wurden speziell fir die Anwendung in der

Industrie entwickelt und sind daher unempfindlich gegentber

den Umgebungsbedingungen wie Staub und wechselnden
Lichtverhdltnissen, wodurch eine einzigartige Zuverldssigkeit

und Stabilitat Ihrer Anlagen gewihrleistet wird (Schutzklasse IP Integrierter, leistungsstarker
65) Prozessor fiir die Berechnung

der 3D-Punkte

Zusammenbau, Prifung, ldentifizierung oder Lokalisierung von

Einzelbauteilen oder Schittgut gehdren zu den industriellen ! Hohe

Anwendungen, bei denen |hnen die Produkte der Baureihe Schutzklasse (IP 65)

cirrus®® einen ausgezeichneten Return on Investment

garantieren.

Blaue LED ) 'A

KOMPONENTEN ,,MADE BY" VISIO NERF

Abgedichtete Industrieanschliisse Leistungsfdhiger Projektor mit blauer LED Hochleistungskiihlung Integrierter, leistungsfdhiger Prozessor CMOS-Sensor und speziell konzipiertes
fiir die Berechnung der 3D-Punkte Objektiv fiir eine hohe Auflésung

Y * eyesberg?®®: intelligente Lokalisierung durch CAD-Modelle
VISIO NERF Yy g 9 g VISIO NERF
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Vorteile

- Schnelle Rentabilitat

cirrus® im {berblick

- Hochwertige Sensor-Baureihe flr industrielle
Anwendungen

«,Plug & Work"-Produkte, im Werk kalibriert und
autonom (integrierter Rechner)

- Hohe Unempfindlichkeit gegentiber dem
Umgebungslicht

- Begrenzung der Sicherheitsproblematik

+ Hochauflésende Bilder (bewdhrte LED-Technologie anstelle eines Lasers)

- Ultraschneller Scan: 0,2 Sekunden fir 1 Million - Einfache Integration in robotisierte oder nicht
3D-Punkte robotisierte industrielle Prozesse

- Vergleich einer Punktewolke mit einer CAD-Datei - Einfache Anwendung der Kommunikationsprotokolle
(Option) (TCP/IP)

- 3D-Bildverarbeitungssystem fir Anwendungen mit - Einfache Parametrierung der gesamten

oder ohne Roboter (,Griff in die Kiste”, Lokalisierung, 3D-Bildverarbeitungsapplikation eyesberg®® (Option)

Identifizierung und Prifung...) - Vernetzbar, parametrierbar und programmierbar

- Beleuchtung mit strukturiertem Licht (blaue LED). Uber eine direkte Schnittstelle fir Bildschirm und Maus

+ Wasserkthlung moglich (Option)

6 Sensoren - 6 Arbeitsvolumen

Arbeitsvolumen in mm (L x B x H) 150 x 150 x 60 300x300x 150  600x500%x300  800x600x500 1200x 1000x 1000 1600 x 1200 x 1200
min. Arbeitsabstand in mm 300 450 950 1250 1900 2500
Auflosung* des 3D-Bilds in mm (Z) 0,1 0.2 045 09 1,5 1,8
Auflésung der CMOS-Sensoren 4 Mp 4Mp 4 Mp 4 Mp 4 Mp 4 Mp

Abm. des Sensors in mm (L x Bx H) 312x100%x210  312x100x210  412x100x210  412x100x210  612x100x210  812x100x 210

Gewicht des Sensors (kg) 6 6 7 7 8 10
* Fur einen einzigen 3D-Punkt ohne Mittelung und Interpolation in grof3ter Entfernung vom Sensor. Die Bauteile-Lokalisierung ist
10-mal besser als die Auflésung, hédngt jedoch von den Abweichungen zwischen der CAD-Datei und dem reellen Bauteil ab.

cirrus 150 cirrus 300 cirrus 600

= . - 2 - -
cirrus™ cirrus™ CIrerepys™"

VISIO NERT

Einsatz mehrerer Sensoren

Wir haben eine Konfiguration entwickelt, in der mehrere

Sensoren miteinander verbunden werden kénnen. In diesem
Fall wird die ,Intelligenz” in einen einzigen Sensor, dem so
genannten ,Master”, integriert. Eine einzige Softwarelizenz MASTER SLAVE 1 SLAVE 2(...9)

reicht aus, um bis zu 9,Slave“-Sensoren zu steuern.

L Digital L Digital Digital
/0 1/0 1/0

USB 24V Netzteil 24V Netzteil 24V Netzteil

90...260V AC 90...260V AC 90...260V AC

Konfiguration 2 cirrus (Master/Slave)

Gemeinsame Merkmale aller Modelle

Material des Gehauses Eloxiertes Aluminium

Scangeschwindigkeit min. 0,2 Sek.

Stromversorgung und Ein-/

Anzahl 3D-Punkte Bis zu 4 Millionen je Scan Anschliisse Ausgange, VGA, Ethernet RJ45, USB
Informationsverarbeitungssoft- -

O ) eyesberg Stromversorgung 24V DC 8 A max.

Kalibrierung Werksseitig kalibriert Lichtquelle LED
Kommunikationsschnittstelle Ethernet Betriebstemperatur 0°C...50°C

Digitale Ein-/Ausgange 24V DC 4 Eingdnge 3 Ausgange

cirrus 800 cirrus 1200 cirrus 1600

Ccirrmus?’ CIrrmus"

- T
LCIFErclis

Diese Angaben kdnnen ohne Vorankiindigung geandert werden.

VISIO NERT
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Bauteilverfolgung und - Aufnahme auf Férderbdndern

Reelle Szene

3D-Punktewolke

Ty

Lokalisierung der Bauteile

VISIO NERF

Vorteile

- Schnell

- Einfache Kalibrierung des Systems
in wenigen Minuten

- Prézision: bis zu 0,5 mm

- Arbeitsbreite / Arbeitsbereich
bis zu 1600 mm

- Kompatibel mit allen gangigen

Robotermarken
- Hohe Flexibilitdt des Systems
- Wirtschaftliche All-in-One-L6sung

- Matte und gldnzende Bauteile, Rohteile

cirrus®® Conveyor cirrus®® Conveyor 500

Forderbandbreite 550

{2 S R ) max. Hohe der Bauteile 300

800/ Uber den Bauteilen

Alkeitsabstandiimny 1100 max. / Forderband

Scangeschwindigkeit
Auflésung 0.5 mm

Beleuchtung

P

Abmessungen des Sensors

Lx Bx Hiimm) 412x100x 210
Gewicht des Sensors (kg) 7

Kompatibilitat Roboter

Eingenschaften des Sensors

- Anschluss: Stromversorgung / Bildschirm / Ethernet

- Parametrierung: intuitive, benutzerfreundliche

Bedienoberfldche fur die Einstellung des
Erfassungsbereiches

- Anzeige der 3D-Punktewolke
- Kalibrierung in wenigen Minuten
- Eingang fur 24V-Inkremental-Encoder.

- Die Auflésung des Encoders ist hoher als die Auflosung

der 3D-Linienaufnahmen.

- Automatische Bestimmung der Encoderaufldsung in der

Kalibrierungsphase. AuBBerdem ermoglicht die Kalibrierung
die Messung und exakte Ausrichtung des cirrus®®
im Verhaltnis zum Forderband.

- Automatische Erkennung der Bauteile auf dem Forderband

- Senden eines Synchronisationssignals an den Roboter tUber

einen 24V-Ausgang sowie der Koordinaten des Bauteils
Gber TCP/IP.

- Das 24V-Signal simuliert die herkdmmliche Detektionszelle,

die von Robotern fur Verfolgungsaufgaben verwendet wird.

cirrus®® Conveyor 1000 cirrus®® Conveyor 1500

Forderbandbreite 1500
max. Hohe der Bauteile 500

2200/ Uber den Bauteilen
2700 max. / Forderband

Forderbandbreite1050
max. Hohe der Bauteile 400

1500/ Gber den Bauteilen
1900 max. / Forderband

max. 3000 Linien mit 2048 3D-Punkten/Sekunde*

1 mm 1 mm
LASER Klasse 2M oder 3R
65
612x100x210 812x100x210
8 10

Alle géangigen Marken

*Ubliche Geschwindigkeit: 200 parallele Profile mit je 2000 3D-Punkten/Sekunde fir die volle Scanhéhe.

Weitere Modelle auf Anfrage erhadltlich - Individuelle Anpassung mdglich

VISIO NERF
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SENSOR MANAGER

Benutzerfreundliche, intuitive Bedieneroberfldche Prédzision und Qualitdt der 3D-Punkte, unabhdngig von der Héhe

fiir Punktewolken von hoher Qualitdt. und Ausrichtung der Bauteile im Arbeitsvolumen.

Oberseite des Behdlters

3D-Punktewolke VergréBerung der
3D-Punktewolke

Reelles Bild

Hohe Dynamik des Sensors zur Digitalisierung von Arbeitsszenen Boden des Behdlters
mit matten und gldnzenden Bauteilen aus verschiedenen Materialien. '

oo
- i T we L, e h a

VergréBerung der
3D-Punktewolke

Reelles Beil Reelles Bild

3D-Punktewolke

VISIO NERF VISIO NERF
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3D-Bildverarbeitungssystem
zur Verarbeitung von Bauteilen
mit den unterschiedlichsten
geometrischen Formen ohne

spezifische Programmierung.

Unter der Bezeichnung eyesberg3® bietet |hnen Visio Nerf
eine Reihe von Losungen an, die auf einer robusten und

bewdhrten Technologie beruhen.

Das Grundprinzip besteht darin, eine von einem 3D-Sensor
erzeugte 3D-Punktewolke in Echtzeit mit einem CAD-Modell
des Bauteils zu vergleichen. Wie beim sichtbaren Bauteil
eines Eisbergs genlgt ein kleiner Ausschnitt, um das Teil
mithilfe der Software in der Arbeitsszene zu identifizieren

und zu lokalisieren.

Wir bieten unseren Kunden ein allgemeines, offenes
Programm, in das lediglich die CAD-Datei des Bauteils

importiert werden muss.

Mit dem Sensor cirrus®® konnen verschiedene Module
(zum  Beispiel Identifizierung/Fuhrung, Identifizierung/
Prifung) kombiniert werden, um so komplexe Aufgaben mit
Standardwerkzeugen zu bewdltigen.

Unsere Losungen haben sich seit vielen Jahren in zahlrei-
chen Branchen (Luftfahrt, Automobilindustrie, Eisenbahn...)
bewdhrt, wo sie eine effiziente Qualitdtskontrolle (eyes-
berg® Uberprifung) gewéhrleisten und zur Produktivitatss-
teigerung beitragen.

5 Hauptanwendungen

Lokalisierung
(5.14)
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|dentifizierung
(5.22)

’ Der Griff
1

in die Kiste

@s.zn)

Priifung
(.16)

Roboterfiihrung
(5.18)

VISIO NERF
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Q Lokalisierung Anwendungsbeispicle
|

Fiir eine kostenglinstige Automatisierung = ey e
._.n zur Bestiickung einer Produktionslinie. : . s Bt Jﬁi“ ;{iﬁq’; __;- m - %hﬁ =

T

Vom realen zum virtuellen

Die reelle Arbeitsszene wird als 3D-Punktewolke

digitalisiert.

Reelles Rohteil

3D-CAD-Modell

Punktewolke

Vom virtuellen zum realen

Ein Vergleich der Punktewolke mit dem CAD-Modell ermdglicht

die Lokalisierung des Bauteils in der Arbeitsszene, sodass
zum Beispiel Uberpruft werden kann, ob es vom Greifer ohne
Kollisionen aufgenommen werden kann.

Der Roboter erhdlt in Echtzeit Informationen zur Position des
aufzunehmenden Bauteils.

VISIO NERF VISIO NERF
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Fiir eine kostengiinstige Kontrolle der Ubereinstimmung

lhrer Bauteile wédhrend der Produktion. Motorteile

Kurbelwelle

Vom realen zum virtuellen Reelles Beil

Die reelle Arbeitsszene wird als 3D-Punktewolke
digitalisiert.

Getriebeteile

Teile
des Bremssystems

Sandkern

VISIO NERT VISIO NERT
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Roboterfuhrung Anwendungsbeispiele

Fiir eine kostengtinstige Automatisierung der Adjustage

oder Bearbeitung von mechanischen Bauteilen.

Vom realen zum virtuellen

Die reelle Arbeitsszene wird als 3D-Punktewolke
digitalisiert.

Punktewolke

Innenteile

k Windschutzscheibe
fiir Fahrzeuge

Radmontage
Einbau einer
Windschutzscheibe
Vom virtuellen zum realen
Die Analyse der virtuellen Arbeitsszene ermaoglicht eine Die Bearbeitungszelle erhalt die Korrekturen der
Optimierung der Prozesse. Bewegungsbahnen, damit das Werkzeug der Oberflache

Ein Vergleich der Punktewolke mit dem CAD-Modell des des Bauteils optimal folgen kann.

Bauteils tragt dazu bei, Positionierungs und Formfehler

zu erkennen und auszugleichen.

Karosserieteile Strukturteile Fahrzeugrdder
vom Fahrzeug

VISIO NERF VISIO NERF
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® Der Griff in die Kiste

Fiir die kostenglinstige Automatisierung der Beschickung einer
Produktionslinie mit Schiittgut oder vorsortierten Bauteilen.

Vom realen zum virtuellen

Die reelle Arbeitsszene wird als 3D-Punktewolke

digitalisiert.

Punktewolke 3D-CAD-Modell

Vom virtuellen zum realen

Dank einer Analyse der virtuellen Arbeitsszene kann das Bauteil
gefunden werden, das am besten zum Greifen geeignet ist.

Ein Vergleich der Punktewolke mit dem CAD-Modell ermdglicht
die Auswahl eines geeigneten Bauteils, welches der Greifer
ohne Kollisionen aufnehmen kann.

Der Roboter erhalt in Echtzeit Informationen zur Position des
aufzunehmenden Bauteils.

Nach diesem Prinzip wird der Behdlter vollstandig entleert. Steuerung der Bahnplanung

Kollisionsiiberwachung Uberwachung von Uberlagerungen

VISIO NERF

Anwendungsbeispiele

Schmiedeteile mechanische

Bauteile

m‘_ - _-_"""

Elektromechanische
Sicherheitsbauteile Baugruppen

VISIO NERF
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& ldentifizierung

Fiir die kostenglinstige Automatisierung der Bearbeitung

I
11. r I von Bauteilen in einem heterogenen Fluss.

o

Vom realen zum virtuellen

Die reelle Arbeitsszene wird als 3D-Punktewolke digitalisiert.

F - —, ._- N
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Reelles Beil Punktewolke 3D-CAD-Modell

Vom virtuellen zum realen

Dank einer Analyse der Arbeitsszene kann das aktuelle Bauteil
identifiziert werden.

Ein Vergleich der Punktewolke mit den CAD-Modellen der Datenbank
eyesberg3® ermdglicht eine Identifizierung und Lokalisierung des

passenden Bauteils im Prozessfluss.
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Das System erhélt in Echtzeit
Informationen Uber die Identifizierung
und Position des Bauteils,

welches der gewlinschten Bearbeitung

unterzogen werden kann.
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Anwendungsbeispiele

Lackieren

Tiefziehen

GielSen
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Unsere Systeme sind kompatibel mit

Ann q_ﬂl DENSO ESTUN

Brwdal robotics AUTOMATION

FANUC HIWIN. Kawasaki KUKA

ROBOTICS

e MU SEPRGZ. stSUN Wik SriusLr

UNIVERSAL RoBOTs 7 YASKAWA

VISIO NERF

IndustriestraBe 9 - 40822 Mettmann - Germany
Tel.: +49 2104 234 85 90 - Fax: +49 2104 234 85 91

WWW.Visionerf.com

Diese Angaben kénnen ohne Vorankiindigung geandert werden 4 philippe@chauvire.net Fotos: VisioNerf - CE Barré - S



