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Faseroptische Sensoren von Panasonic Electric Works im industriellen Umfeld

RAUM WUNI

Fir die Anwender optischer Sensoren stellt
sich immer wieder die gleiche Frage: Wie
soll ich die konkrete Anwendung konstruktiv
losen? Die zu erkennenden Teile sind sehr
klein, und es gibt kaum Platz fur die
Anbringung von Lichtschranken oder
Lichttastern. Oft liegt die Problematik bei
der geforderten Taktzeit, die deutlich unter
jener eines typischerweise zwischen 300
und 400 Millisekunden dauernden
Lidschlages liegen soll. Eine Mdaglichkeit fiir
den Konstrukteur der Anlage ist, sich
selbst auf die Suche nach der passenden
Lésung zu begeben. Der weitaus
angenehmere Weg ist natiirlich die
Kontaktaufnahme mit Panasonic Electric
Works - die Spezialisten verfiigen zum
einen Uber eine Vielzahl an Sensoren, die
unter dem Markennamen »Sunx« weltweit
vertrieben werden, zum anderen haben
diese Ingenieure eine mehrjahrige
Erfahrung mit dem Lésen von kniffligen

Applikationen.
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Ist die Aufgabenstellung zeitkritisch, der
mogliche Einbauort kaum zuganglich oder
die Teile winzig klein, fallt die Wahl nahezu
ausnahmslos auf die sogenannten faser-
optischen Sensoren. Diese sind eine Kom-
bination aus Lichtwellenleiter und dazu-
passendem Verstarker. Der Lichtwellenlei-
ter, korrekterweise das Lichtwellenleiter-
paar, transportiert das vom Verstarker er-
zeugte Licht zur Optik und diese projiziert
das Licht auf das zu erkennende Objekt.
Uber die zweite Lichtleiterfaser gelangt das
Licht wieder zum Verstarker zurlick. Grund-
satzlich sind, wie bei herkémmlichen opti-
schen Sensoren Ublich, drei unterschiedli-
che Bauformen maoglich. Auch beim
Lichtwellenleiter sind Lichttaster (also Sen-
der und Empfanger in einem Gehause bzw.
Kopf), Einweglichtleiter (Sender und Emp-
fanger getrennt) und Reflexionslichtleiter

(mit separatem Reflektor) erhaltlich. Das
vom Verstarker empfangene Licht wird aus-
gewertet, es konnen je nach Verstarkertype
eine Vielzahl von Einstellungen durchge-
fiihrt werden. Diese raumliche Trennung
von Objekterkennung und Ort, an welchem
die eigentlichen Einstellungen durchge-
flihrt werden, sind oft ein entscheidender
Faktor. Denken wir nur an eine Anwendung
bei Temperaturen jenseits der 55 °C-Marke.
Der GrofR3teil der konventionellen Lichttas-
ter ist eben flir Temperaturbereiche von —25
°C bis +55 °C spezifiziert. Spezielle Licht-
wellenleiter von »Sunx« sind fuir Tempera-
turbereiche von -60 °C bis zu +350 °C er-
haltlich. Aber nicht nur die Temperatur ist
ein moglicher erschwerender Umweltein-
fluss, fiir nahezu jede Umgebungsbedin-
gung lasst sich der passende Lichtwellen-
leiter finden.

Die Wahl des richtigen Lichtwellenleiters
entscheidet

Das Lieferprogramm an Lichtwellenleitern
von Sunx umfasst tiber 200 Typen, die zum
Teil sehr unterschiedlich ausgefiihrt sind.
Bei dem Wort Lichtleiter denkt wohl jeder
sofort an eine kritische Art der Verlegung,
wo das Abknicken des Leiters untersagt ist
und groRRe Biegeradien eingehalten wer-
den missen. Richtig ist, dass bei den ro-
busteren Lichtleitern ein Biegeradius von
mindestens 25 mm eingehalten werden
muss, es sind aber knickfeste Typen mit ei-
nem Biegeradius von gar nur Tmm erhalt-
lich. Man sieht, dass bei der Auswahl des
fur die Applikation passenden Lichtleiters
ein Uberblick tiber das Lieferprogramm
vonnoten ist. Der Bogen spannt sich von
chemisch resistenten, Gber die oben er-
wahnten temperaturfesten, aber auch fir
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den Einsatz im Vakuum geeignete Ausfilih-
rungen. Es gibt robuste, stahlummantelte
Lichtleiter, aber auch flexible Typen flir den
Einsatz an Schleppketten, die auf eine Mil-
lion Biegungen spezifiziert sind. Bei Ein-
weglichtleitern kdnnen sogenannte Licht-
zeilen breitere Bereiche von bis zu 32 mm
abdecken, bei Lichttastern kann unter Zu-
hilfenahme von speziellen Vorsatzlinsen
der Durchmesser des projizierten Licht-
punktes auf eine Winzigkeit von 0,1 mm fo-
kussiert werden. Fir die Erkennung be-
stimmter Objekte wie zum Beispiel
LCD-Glas wurden spezielle fix fokussie-
rende Kopfe entwickelt. Die Reichweiten
konnen bei Lichttastern bis zu 600 mm be-
tragen, bei Einweg-Ausfiihrungen stellt
sich der Lichtleiter selbst als begrenzender
Faktor heraus. Nichtsdestotrotz sind hier
Reichweiten von bis zu 19,5 m (!) moglich.

Die Ansprechzeit der Serie
FX100 von Panasonic
Electric Works liegt bei
ansehnlichen 250 ps.

Ab Werk werden die Lichtleiter meist mit ei-
ner Ladnge von 2 m ausgeliefert, mitgelie-
ferte spezielle Cutter ermdglichen eine An-
passung auf die gewtlinschte Lange. Auf
Wunsch kénnen bei Sunx-Lichtleiter mit
bis zu 30 m Faserlange konfektioniert wer-
den.

Welcher Verstarker ist erforderlich?

Die flir den Laien kaum tiberschaubare An-
zahl an Lichtleitern ist nur ein Punkt, der
zwischen Sieg und Niederlage entscheidet.
Erst die Kombination aus Lichtwellenleiter
und Verstarker fihrt zum perfekten Ergeb-
nis. Neben den bereits erwahnten tiber 200
unterschiedlichsten Lichtleitern kann der
Fachkundige aus gut 40 verschiedenen Ver-
starkern auswahlen. Dies sieht im ersten
Augenblick recht umfangreich aus, aber
auch hier helfen die Spezialisten von Pa-

nasonic Electric Works dem Kunden bei
der Auswahl der richtigen Type.
Grundsatzlich ist die Entscheidung zu tref-
fen, in welcher Art und Weise der Maschi-
nenflhrer in weiterer Folge das System be-
dienen mochte, also wie der gewlinschte
Schwellwert fiir die Detektion eingestellt
werden soll. Die einfachste Moglichkeit,
diese Einstellungen zu treffen, ist tiber ein
Potentiometer, der Klassiker bei Sensoren.
Der klare Vorteil ist die einfache Bedienung;
Mit einem Schraubendreher oder einem
optional erhaltlichem Handradchen kann
der Schwellwert entsprechend der Appli-
kation eingestellt werden. Dies ist jeder-
mann auch ohne groRen Zugang zum
Technischen leicht moglich. Die Ansprech-
zeit dieser Type liegt bei flotten 150 ps, bei
schnellen Anwendungen in Kombination
mit langsamen Steuerungen kann am Ver-
starker eine Abfallverzogerung des Aus-
gangssignals von wahlweise 10 ms oder 40
ms aktiviert werden. Mittels Schiebeschal-
ter kann das Ausgangsverhalten zwischen
»Hell-EIN« und »Dunkel-EIN« angepasst
werden. (Signal ist »High« wenn das Objekt
vorhanden oder abwesend ist.) Der elektri-
sche Anschluss erfolgt Gber ein dreipoliges
Kabel mit patentiertem Systemstecker.
Bei transparenten oder sehr kleinen Objek-
ten liegen die Schwellwerte meist nicht
weit voneinander entfernt, was das Treffen
des richtigen Einstellpunktes sehr schwie-
rig machen kann. Eine Losung dieses Pro-
blems ist die Verwendung eines Verstar-
kers mit sogenanntem »Teach«-Verfahren.
Bei diesen Typen kann der Schwellwert auf
einfache Art eingelernt und direkt am Ver-
starker zur Anzeige gebracht werden. Prak-
tisch bedeutet dies, dass dem System die
beiden Zusténde fiir »Objekt vorhanden«
und »Objekt nicht vorhanden« durch beta-
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tigen einer Taste gezeigt werden. Der Ver-
starker setzt dann den Schwellwert ent-
sprechend der beiden Zustande. Dieses
Verfahren wird als zweistufiges Einlernen
bezeichnet. Bei manchen Anwendungen,
wenn zum Beispiel ein Hintergrund klar de-
finiert werden kann, ist auch ein einstufiges
Einlernen moglich. Hier wird dem System
lediglich der Hintergrund durch Betatigung
der Lerntaste gezeigt, der passende
Schwellwert wird um einen prozentualen

Die Serie FX300 weist eine Ansprechzeit
von nur 35 ps auf — der wesentliche
Vorteil am Sunx-Verstérker
ist die eingebaute

Infrarotschnittstelle.

Wert nach oben oder unten vom System
selbst gesetzt. Der prozentuale Wert kann
im Systemment des Verstarkers angepasst
werden. Werkseitig liegt der Wert bei 15%
und hat sich in der Praxis meist bewahrt.
Der Vorteil der Verstarker mit »Teach«-Ver-
fahren liegt an der Moglichkeit der feinen
Einstellung der Werte, erfordert aber ge-
wisses technisches Fingerspitzengefiihl.
Preislich sind diese Verstarker knapp 10%
teurer als Verstarker mit einfachem Poten-
tiometer. Der wesentliche Vorteil an diesen
lernfahigen Verstarkern ist die Vielzahl an
Einstellmoglichkeiten. Neben simplem Um-
schalten zwischen »Hell-EIN« und »Dun-
kel-EIN« kénnen die Zeitfunktionen (An-
zugsverzogerung, Abfallverzogerung,
Impulsverlangerung), Zeitdauer, Hysterese,
Stabilitatsanzeige und vieles mehr ange-
passt werden. In Summe umfasst das Sys-
temmeni gut 20 Punkte zur Anpassung
des Systems an die Applikation.

Beachtlich ist die Ansprechzeit dieser Sys-
teme. Liegt die Ansprechzeit der Serie
FX100 bei 250 ps, was bei vielen Applika-
tionen mehr als ausreichend ist, so schafft
die schnellste Type der Serie FX300 eine
Ansprechzeit von gar nur 35 ps!

Ein wesentlicher Vorteil am Sunx-Verstar-
ker der Serie FX300 ist die eingebaute In-
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frarotschnittstelle. Mit dieser konnen samt-
liche Einstellungen von einem Verstarker
zum nachsten kopiert werden. Dies ist vor
allem bei Anwendungen mit identischer
Aufgabenstellung (Sind bei diesem Teil
wirklich alle vier Locher gebohrt?) hilfreich.
Bei der Produktion unterschiedlicher Char-
gen konnen bis zu drei unterschiedliche
Einstellungen im Verstarker gespeichert
werden. Diese Einstellungen konnen eben-
falls Gber eine externe Steuereinheit ange-

Ein Partner von
Panasonic Electric
Works fertigt Kabel-
bdume, die auf
Priiftischen einer
Endkontrolle unter-
zogen werden.

Die Priifung erfolgt auf
engstem Raum — genau
die richtige Heraus-
forderung fiir die Sunx-
Spezialisten von Pana-
sonic Electric Works.

passt werden. Mittels RS422-Infrarot-
Adapter konnen die Intensitatswerte des
empfangenen Lichtes ausgewertet und
samtliche Einstellungen getatigt werden.
Eines ist allen Typen gemeinsam: Der
Kunde muss sich uber den elektrischen An-
schluss und die Art des Ausgangssignals
(ob NPN oder PNP) Gedanken machen. Bei
der optischen Sensorik hat sich in der Pra-
xis der wartungsfreundliche M8- Anschluss
als Standard etabliert. Diesem Prozess hat
auch Sunx-Rechnung getragen und die
neueste Verstarkertype der Serie FX100
eben mit diesem vierpoligen Standard-M8-
Stecker ausgefiihrt.

Praxisbeispiel

Grau ist alle Theorie, doch wie kann man
sich die Losung solch einer Anwendung
vorstellen? Anhand des folgenden Bei-
spiels wird die Bewaltigung einer kniffli-
gen Aufgabenstellung erlautert.

Ein langjahriger Partner von Panasonic
Electric Works fertigt Kabelbaume fiir die
Automobilindustrie. Diese teils meterlan-
gen und haufig verzweigten »Ungetiime«
sind an den Enden mit Steckern versehen.
Diese werden auf riesigen Priftischen einer
hundertprozentigen Endkontrolle unterzo-
gen. Die einzelnen Stecker am fertigen Ka-

belbaum werden an den Priiftisch, der das
Fahrzeug simuliert, angesteckt und auf ihre
Funktion Gberprift. Dabei werden nicht nur
die einzelnen Kontakte, sondern auch die
Kontur und manches Mal sogar die Farbe
des Steckers Uberprift. Da die Stecker oft
auf kurzen Kabelenden angebracht sind,
erfolgt die Priifung der einzelnen Stecker
auf engstem Raum. Dies ist genau die rich-
tige Herausforderung fiir die Sunx-Spezia-
listen von Panasonic Electric Works. Aus
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dem Lieferprogramm wurde ein Lichtwel-
lenleiter gewahlt, der Gber einen nur 2 mm
dinnen Kopf und einen seitlichen Licht-
austritt verflgt.

Dieser winzige Lichttasterkopf lasst sich
selbst im engsten Raum platzieren, mit
dem seitlichen Lichtaustritt lasst sich her-
vorragend die Prasenz von Steckern be-
riihrungslos ertasten.
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Dipl.-Ing. (FH) Johann Rumpler ist bei

Panasonic Electric Works Austria GmbH in 2362
Biedermannsdorf erster Ansprechpartner fiir alle
Fragen, die den Bereich Sensorik betreffen.

Die beinahe zehnjéhrige Erfahrung ist bei jedem
Kundenbesuch im Gebiet Steiermark, Kéarnten
und Slowenien sein taglicher Begleiter.

Ihr personlicher Ansprechpartner
fiir mehr Informationen:

Dipl.-Ing. (FH) Johann Rumpler
Panasonic Electric Works Austria GmbH

Tel.: 0043-2236/26846-0

Fax: 0043-2236/46133

E-Mail: info-at@eu.pewg.panasonic.com
www.panasonic-electric-works.com

Kennziffer: 090901
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