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Betonsteine nach Maf3

Steine aus Beton sind in den unterschiedlichsten Formen, Farben und GroBen erhéltlich. Flexible Produktionsanlagen
sind daftir ndtig, die schnell und unkompliziert zwischen verschiedenen Produkten wechseln kénnen. Ob dies erfolgreich
funktioniert hat, muss im Anschluss gepriift werden. Selbst in diesem rauen Umfeld werden zur Kontrolle des Endproduktes

prazise Sensoren verwendet. So erledigen kundenspezifische Lasersensoren von Micro-Epsilon diese Aufgabe mit Bravour.

Die Anforderungen in Betonwerken sind keine
typische Umgebung fUr prézise Lasersensoren,
mochte man meinen — trotzdem ist auch hier
genaue Qualitétskontrolle nétig. Das Automati-
sierungsunternehmen R&W hat fur genau diese
Anwendung eine spezielle Anlage entwickelt, die
in der Produktion die Hohe von Betonsteinen
misst. Bereits seit 2002 beschaftigt sich R&W
mit der Aufgabe und hat dies zu einem modu-
laren System flr die Betonsteinfertigung ent-
wickelt. Direkt nach dem Steinfertiger wird die
Anlage in den Transportforderer integriert. Das
in Rahmenbauweise aufgebaute System erfasst
mit bis zu drei Sensoren die durchlaufenden Stei-
ne. Flr die passende Sensorik suchte R&W ei-
nen zuverlassigen Partner aus der Messtechnik.
Der Weg flhrte sie schnell zu Micro-Epsilon, die
insbesondere in der Lasermesstechnik ein aus-
gepragtes Portfolio besitzen.

Kundeneigene Anpassungen

Ein Lasersensor mit integriertem Controller, 500
mm Messbereich und digitalem Signalausgang
reichte R&W jedoch nicht. Kurzerhand verein-
barten sie mit Micro-Epsilon einen Liefervertrag
Uber den Lasersensor optoNCDT 1700-500 mit
einem Gehause in doppelter Breite. R&W integ-
rierte infolge eigenstandig einen leistungsfahigen
Microcontroller mit Ethernet-Schnittstelle und
digitalen /0. Zwar lieferten die Sensoren in der
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Serienausflhrung bereits prézise Messdaten,
eine Ethernet-Anbindung war jedoch nicht vor-
gesehen. Durch die Modifikation mutieren die
Sensoren  zum  Stand-alone-Messsystem. Die
Anlage wird nun einfach per Ethernet in das
kundeneigene Netzwerk eingebunden. Damit er-
geben sich verschiedene Kommunikationsarten
wie den Zugriff auf die integrierte Webvisualisie-
rung, Funktionsbausteine fur Siemens S7-Steu-
erungen, erweiterte Funktionalitat mit der R&W
Software, Steuerung eines Farbmarkierers sowie
die Ubertragung der Daten per WLAN. ,Die un-
komplizierte Produktmodifikation bei Micro-Epsi-
lon hat uns Uberzeugt. Nicht nur, dass wir den
passenden Sensor bei ihnen gefunden haben,
sie haben sich mit unserer Aufgabe auseinander
gesetzt und erkannt, dass wir eine modifizierte
Sensorlésung bendtigen. Ohne groBe Umstan-
de boten sie uns dann die vorhandene Sensor-
technik mit neuem Gehéuse an®, erklart DI Uwe
Rahn, Geschaftsfuhrer R&W. Nach dem Umbau
des Sensors wird er von R&W als HCS500 ange-
boten und vornehmlich in die Anlage zur Stein-
héhenmessung verbaut. Direkt auf dem Sensor
kénnen Sollwerte und Toleranzen fur bis zu 100
verschiedene Produkte gespeichert werden.

Messen auf Stein

Der hohe Messabstand von 500 mm war fUr
einen maglichst flexiblen Anlagenaufbau nétig.

Es kénnen nun Steine und Pflaster mit Héhen
zwischen 30 und 480 mm zuverlassig erfasst
werden. Der Sensor liefert eine Genauigkeit von
+/- 0,5 mm.

Nach dem Fertigen der Steine werden sie von
der Betonsteinmaschine auf Forderbretter ab-
gelegt und in die Trockenkammer befordert.
Direkt nach der Betonsteinmaschine wird die
Messanlage in den Prozess integriert. Die Sen-
soren messen senkrecht auf die Forderbretter.
Durchlauft ein Forderbrett die Anlage, so bildet
die Differenz aus Abstand zum Férderbrett und
Abstand zum Stein die tatséchliche Steinhohe.
Durchaus Ublich sind unterschiedliche Brettstar-
ken, die mit der Differenzmethode nicht . in die
Hoéhenmessung eingehen. Eine gewisse Menge
Schmutz auf dem Produktionsbrett wird toleriert
und vom Messverfahren zu plausiblen Werten
korrigiert. Schragen, Grate und Vertiefungen im
Stein werden vom Messverfahren erkannt und

Kundenspezifische Lasersensoren
von Micro-Epsilon erfassen und kont-
rollieren die Hohe von Betonsteinen.

Per Triangulation messen die
HCS500-Sensoren senkrecht auf die
Brettforderer.

Die modifizierten HCS500-Sensoren
haben die doppelte Gehausebreite.
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Bildquelle: fotolia.de @ CraterValley Photo
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aus der Bewertung ausgeschlossen. Es wer-
den nur die relevanten Merkmale der Produk-
toberflache betrachtet.

Optisches Messverfahren ,

Der noch feuchte Beton kann wahrend der
Messung eine glanzende Oberflache auf-
grund des Wasserfims aufweisen. Her-
kémmliche Sensoren héatten mit dem Uber-
gang vom matten Produktionsbrett auf den
glanzenden Beton Schwierigkeiten — die in-
tegrierte  Real-Time-Surface-Compensation
der eingesetzten Sensoren regelt diesen Ef-
fekt in' Echtzeit aus.

Die Poren bzw. Unebenheiten der Steine
werden durch eine hinterlegte Mittelungs-
funktion ausgeblendet, sodass in der Sen-
sorsoftware des Anwenders nur die Hohe
des Steins angezeigt wird. Die Sensoren der
Familie optoNCDT funktionieren nach dem
Prinzip der Lasertriangulation. Dabei emittiert
eine Laserdiode einen Laserstrahl, der auf
das Messobjekt gerichtet ist. Die dort reflek-
tierte Strahlung wird Uber eine Optik auf ein

digitales Fotoelement abgebildet. Aktuelle
Sensoren setzten dabei auf CMOS- oder
CCD-Elemente.

Aus der Lage des Lichtpunktes auf dem
Empfangselement wird der Abstand des
Objekts zum Sensor berechnet. Die Daten
werden Uber den meist internen Controller
ausgewertet und Uber verschiedene Schnitt-
stellen ausgegeben. Bei digitalen Sensoren
werden durch die Reflexion einzelne Pixel auf
der CCD- / CMOS- Zeile beleuchtet. Aus der
Verteilung der beleuchteten Pixel und dessen
Intensitétswerte berechnet der integrierte Mi-
crocontroller mit aufwendigen Algorithmen
den Abstand zum Messobjekt.

Umgebungseinfiisse und unterschiedliche
Oberflacheneigenschaften  haben  daher
keinen Einfluss auf das Messergebnis. Die
RTSC (Real Time Surface Compensation)
von Micro-Epsilon passt dabei die Laserleis-
tung in Echtzeit auf jeden Messwert an und
sorgt daflr, dass auch bei schnell wechseln-
den Oberflacheneigenschaften stabile Mess-
ergebnisse erreicht werden.

Die R&W Industrieautomation GmbH
ist Spezialist flr die Automation und
Partner fur alle L6sungen rund um in-
dustrielle Steuerungssysteme.

WwWWw.r-u-w.de

Micro-Epsilon

Messtechnik GmbH & Co KG
Koénigbacher StraBe 15, D-94496 Ortenburg
Tel. +49 8542-168-0
www.micro-epsilon.de
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Jetter

Uberraschend einfach

Leistung
steigern

Mobile Automation
von Jetter.

GroRtmogliche Zuverldssigkeit und
hochste Kompatibilitdt in der mobilen
Technik! All das garantieren die
innovativen Lésungen von Jetter.

Denn alle Komponenten, wie Terminals,
Controller und Peripheriemodule,
werden mit derselben Software und
derselben Sprache programmiert und
sind untereinander vernetzbar.

Lassen Sie sich Giberraschen.
Unter www.jetter.de

Vertretung in AT:

Spork Antriebssysteme

Gewerbegasse 4 - A-2540 Bad Véslau
Telefon 02252 / 71110-0 - Fax 02252 / 71110-29
info@spoerk.at - www.spoerk.at



