Laser meets Quality

Qualitatssicherung mit neuer
Laser-Durchlichtschranke

Die stindig wachsenden Anforderun-
gen an die Qualitdtssicherung fiihren
zum zunehmenden Einsatz integrier-
ter Messtechnik in der industriellen
Fertigung. Dabei gewinnt die Laser-
messtechnik aufgrund ihres beriih-
rungslosen, schnellen und verschleif3-
freien Messverfahrens schnell an
Bedeutung. Moderne Laser-Durch-
lichtschranken mit miniaturisierter
Bauform und hoher Funktionsinte-
gration stellen in der In-Line-Quali-
titskontrolle der Produktion eine
vielfilltige Anwendungsmoglichkeit
dar.

Abb. 1: Laser-Durchlichtschranke der HL-T1-Serie

Entwicklungstrend in der industriellen
Lasermesstechnik

Mit zunehmender Rationalisierung und
stindig wachsenden Anforderungen an
die Qualitdtssicherung geht im Maschi-
nenbau die Entwicklung zwangslaufig zu
Hochleistungsmaschinen. Die Verbesse-
rungen in den neuen Produktgeneratio-
nen sind vor allem dadurch zu erkennen,
dass sie selbst in Grenzbereichen maxi-
male Leistung und hohe Zuverlidssigkeit
zeigen. Die integrierte Messtechnik spielt
in der modernen industriellen Fertigungs-
technik eine entscheidende Rolle. Um Fer-
tigungsprozesse und Produktqualitit zu
optimieren, ist die In-Line-Qualitdtskon-
trolle, z.B. die Messung geometrischer
GroBen wie Abstand, Dicke, Durchmesser
etc., wihrend der verschiedenen Produk-
tionsschritte unerlésslich geworden.

Die Weiterentwicklung der Lasermes-
stechnik in den letzten Jahren hat die in-
dustrielle Messtechnik revolutionédr ver-
dndert. Neben dem beriihrungslosen,
schnellen und verschleiBfreien Messver-
fahren des optoelektronischen Messsys-

tems liegen die Vorteile

der Lasermesstechnik vor

allem in der hohen Genau-
igkeit, die bisher nur mit tak-
tilen Messsystemen erreicht
werden konnte. Mit der Entwick-
lung der industriell einsatzfihigen
Rotlicht-Halbleiterlaserdiode der Laser-
schutzklasse 1 konnen bei den Anwen-
dungen von Lasersensoren oder -mess-
systemen jegliche SchutzmaBnahmen
entfallen. Somit konnte eine wichtige
Voraussetzung fiir einen sicheren und
verbreiteten Einsatz der Lasermesstech-
nik in der Industrie erfiillt werden. Zu-

durch eine extrem hohe Auflosung (bis 4
pm) und eine ultra-kompakte Bauform
aus.

Die Serie erméglicht durch die hohen
gebiindelten bzw. parallelen Laserlicht-
strahlen die Erkennung von extrem klei-
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Abb. 2: Uberpriifung von Opazitit (bzw. Farbin-
tensitat) von Glas mit einer Laser-Durchlicht-
schranke der HL-T1-Serie

dem werden bei der Entwicklung und
Fertigung in der Industriesensorik immer
mehr standard- oder kundenspezifische
ICs sowie Mikroprozessoren eingesetzt.

Dadurch lisst sich die komplexe Sen-
sor-Signalverarbeitung umsetzen, die fiir
die in der industriellen Automatisie-
rungstechnik geforderte prizise Bestim-
mung der MessgroB3e unerlésslich ist.
Hochwertige spezielle optische bzw.
mikrooptische Linsen(systeme) gewdihr-
leisten zusétzlich die Realisierung von
fokussierten oder hoch gebiindelten La-
serstrahlen einerseits und minimieren
optische Abbildungsfehler auf dem Emp-
fangselement anderseits.

Hochste Prazision mit Safety-Laser

Mit der Serie HL-T1 unter dem Marken-
namen SUNX hat Matsushita Electric
Works eine Serie leistungsstarker Laser-
Durchlichtschranken fiir zahlreiche neue
Anwendungen auf den Markt gebracht.
Die Laser-Durchlichtschranken, die nach
dem Prinzip des Schatten-Messverfah-
rens arbeiten, zeichnen sich vor allem

Abb. 3: Uberpriifung von Materialdicken/Ober-
flachenplanaritat (bzw. Exzentrizitat) mit einer
Laser-Durchlichtschranke der HL-T1-Serie

nen Objekten. Drei Sensortypen stehen
zur Auswahl: Der HLT1001A mit einem
gebiindelten Laserlichtstrahl (f=1mm)
erkennt Objekte von nur f 8 pm bei einer
Reichweite bis zu 500 mm. Sogar eine
Reichweite bis zu 2 m ist mit diesem Sen-
sor ebenfalls zu realisieren. Beim
HLT1005A und HLT1010A erzeugt die
spezielle Optik ein Lichtband mit einer
Messfeldbreite von 5 bzw. 10 mm. Im
Empféanger wird jeweils ein CCD-Zeilen-
element verwendet, das eine hohe Aufl6-
sung und eine hohe Empfindlichkeit (z.B.
fiir Messung von transparenten Objek-
ten) erlaubt. Die Rotlicht-Halbleiter-La-
serdiode in der Laserklasse 1 ermdglicht
eine einfache Justierung der Laser-
Durchlichtschranke einerseits und ga-
rantiert zugleich einen hohen Sicher-
heitsstandard in der Anwendung.

Der kompakte Messsignalverstirker
HLAC1 verfiigt iiber eine hohe technische
Intelligenz und gewiéhrleistet durch seine
Funktionalititen einen flexiblen Einsatz
der Laser-Durchlichtschranken. Neben
dem Messsignalausgang mit Spannungs-
und Stromausgangssignal verfiigt das Ge-
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rit iiber dreifache NPN- bzw. PNP-
Transistorschaltausgéinge mit einstellba-
ren (Teach-In) Grenzwerten. Zusétzlich
stehen Funktionen wie z.B. Timer mit Ein-
/Ausschaltverzogerung, Alarm, Skalie-
rung, Ubersprechunterdriickung und Null-
punkteinstellung sowie Offsetabgleich zur
Verfiigung. Die beliebige Austauschbarkeit
des Sensors und der Kontrolleinheit er-
leichtert den Einsatz fiir Anwendungen bei
unterschiedlichen Messaufgaben und ver-
ringert die Reparaturkosten und den Ser-
viceaufwand. Fiir die Anwendung von
zwei Sensoren, z.B. in der Abmessungs-
kontrolle von Bauteilen, konnen mit der
Recheneinheit HLAC1-C1 die Messwerte
additiv oder subtraktiv verarbeitet wer-
den. Die Lebensdauer (bzw. Strahlleis-
tung) der Laserdiode wird durch eine Self-

Check-Funktion automatisch iiberwacht,
um einen zuverldssigen und wartungs-
freien Betrieb der Laser-Durchlicht-
schranke zu ermoglichen. AuBerdem
zeichnet sich die Serie durch eine kurze
Ansprechzeit von nur 0,15 ms sowie ein
robustes Zink-Druckgussgehduse und fle-
xible Montagemoglichkeit (Side View als
Zubehor) aus. Mit einer Betriebsspannung
von 12 - 24 VDC arbeitet sie bei Umge-
bungstemperaturen zwischen 0 und 50 °C.

Einsatzgebiete

Als Einsatzgebiete fiir die HL-T1-Serie
bieten sich Verwendungsmoglichkeiten
u.a. in der dynamischen Abmessungskon-
trolle (Materialdicken und -durchmesser
etc.), in der Uberpriifung von Hohenlagen

oder Exzentrizitit und in der Kantenla-
geniiberwachung industrieller Fertigung
an, als auch spezielle Anwendungen, z.B.
in der Bonddrahtbruchiiberwachung in
der Mikroelektronikindustrie. Dariiber
hinaus kann die Serie bei der Unterschei-
dung transparenter Objekte sowie bei der
Triibungsiiberwachung von Fliissigkeiten
eingesetzt werden.
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