
TubeScan 100 % Druckinspektion
 Modular · intelligent · kosteneffizient
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Nie war der Einstieg in die 100 % Druckbildkontrolle so 
leicht und kostengünstig wie mit der TubeScan Produkt­
familie. 
Von der einfachen 100 % Bahnbeobachtung über die 
Inspektion von Fehletiketten und Stanzresten, dem Zählen 
der Etiketten, dem direkten Ansteuern eines Umrollers, 
bis hin zur vollwertigen hochauflösenden 100 % Druckbild­
kontrolle im Workflow-Verbund ist alles mit einem System 
modular zu realisieren. 

Von der einfachen Bahnbeobachtung bis hin zu komplexen Inspektionsaufgaben

Druckkontrolle intelligent gelöst

Verfügbare Bahnbreiten [mm] und typische Anwendungen: 900, 1100, 1400, 1700 
Siehe Broschüre  
TubeScan XL

	 Video
Druckinspektion mit TubeScan

https://www.bst.help/document/tubescan-video-general/file/2357/TubeScan%20Video%20General
https://bst.help?document=df8ac7
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Alles was Sie für Ihre Druckinspektion benötigen:

TubeScan digital strobe

	» Bis zu 30 Bilder pro Sekunde im Live-Modus – zeigt 
lückenlos jeden Rapport in Echtzeit

	» Maximale Geschwindigkeit: bis zu 500 m / min (modell
abhängig)

	» Klare Bildwiedergabe durch hohe Kameraauflösungen
	» Verschiedene Kameramodelle bis 8k Auflösung
	» 100 % Bahnbeobachtung, auch bereits während des 
Rüstprozesses

	» Automatisch synchronisierte Bilder über den gesamten 
Geschwindigkeitsbereich der Maschine

	» Gesundheitlich unbedenklich und weniger ermüdend als 
Bahnbeobachtung mit Stroboskop

	» Schnelle und einfache Einrichtung
	» Schnittstellen zu PDF-Editoren von HYBRID Software 
(CLOUDFLOW, PACKZ), ESKO (Automation Engine); 
Anpassung über Systemintegratoren

	» Schnittstellen zu MIS-Systemen wie z.B. CERM
	» Sehr zuverlässiger und stabiler Betrieb
	» Kosteneffizient

Fehlergalerie: Navigation und schneller Überblick über die letzten Fehler

In der geteilten Bild­
schirmansicht wird 
oben das Referenz­
motiv angezeigt und 
unten der aktuelle 
Fehler hervorge­
hoben
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Nicht jedes Material lässt sich mit weißem Auflicht gut 
kontrollieren. Für spezielle Oberflächen, wie z.B. Folien­
prägungen oder lumineszierende Applikationen wie Lack-, 

Kleber- oder Silikonaufträge benötigen Sie die passende 
Beleuchtung. Durch den gepulsten Betrieb ist der Strom­
verbrauch minimal.

Der maßgebliche Aspekt für Veredelungen und Spezialeffekte:

Die richtige Beleuchtung für aufwändige 
Druckprodukte 

UV-Beleuchtung für lumineszierende Applikationen

Standard-Beleuchtung: Der mit transparenter, lumineszierender 
Farbe gedruckte QR-Code ist unsichtbar

Mit der UV-Beleuchtung wird der QR-Code für die Inspektion deut­
lich sichtbar gemacht

	» Inspektion lumineszierender Bereiche (Beschichtungen, 
Klebstoffe, Silikone) 

	» Inspektion von Sicherheitsmerkmalen, die mit trans
parenter, lumineszierender Farbe gedruckt wurden

	» UV-Licht und weißes Auflicht lassen sich kombinieren, 
jeweils mit individuell einstellbarer Lichtintensität

	 Video
Inspektion lumineszierender Bereiche

Beispielanwendungen:
	› Sicherheitsdruck
	› Pharma

	» Wahlweise Inspektion im Dunkelfeld oder Hellfeld zur 
Erzeugung von maximalem Kontrast. Im Dunkelfeld 
lassen sich matte und leicht glänzende Oberflächen 
gut kontrollieren. Für stark reflektierende Oberflächen 
eignet sich die Hellfeld-Beleuchtung meist besser.

Hellfeld-Beleuchtung für hochreflektierende Oberflächen

Der breite Rahmen aus Silberfolienveredelung spiegelt stark. Kamerabild mit Dunkelfeld-
Beleuchtung

Mit Hellfeld-Beleuchtung ist die 
Veredelung gut sichtbar

	 Video 
Inspektion reflektierender Oberflächen

Beispielanwendungen:
	› Kaltfolienveredelung, Heißfolienprägung
	› Hologramme
	› Schutzlackierung

	» Gleichzeitige Beleuchtungsmöglichkeit mit Weißlicht
	» Paralleler Betrieb mit Standard-Weißlicht möglich
	» Kombinierter Betrieb von UV-Licht und Standard-Weißlicht 
möglich 

	» Simultaner Einsatz von Standard-Weißlicht und UV-Licht 
ermöglicht die gleichzeitige Kontrolle lumineszierender Ele­
mente uns des gesamten Druckbilds

	» Parallelbetrieb von UV-Licht und Standard-Weißlicht für 
flexible Einsatzmöglichkeiten

	» UV- und Weißlicht können parallel eingesetzt werden
	» Duale Beleuchtungsmöglichkeit mit Weißlicht

https://www.bst.help/document/tubescan-videos-illumination-modes-482/file/2361/TubeScan%20Videos%20-%20Illumination%20Modes
https://www.bst.help/document/tubescan-videos-illumination-modes-482/file/2358/TubeScan%20Videos%20-%20Illumination%20Modes
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	» Der Einsatz von Durchlicht kann den Kontrast erhöhen 
oder innenliegende Strukturen sichtbar machen, z.B. bei 
RFID-Antennen

	» Durchlicht und weißes Auflicht lassen sich kombinieren, 
jeweils mit individuell einstellbarer Lichtintensität

Durchlicht für erhöhten Kontrast

Konturlicht für die Erkennung verschiedenster Erhebungen

Braille-Schrift ohne Konturlicht: 
Kaum sichtbar

Erkennung von Unregelmäßig­
keiten auf Oberflächen ...

Mit Konturlicht ist Braille-Schrift 
gut zu erkennen

... oder von Fehletiketten bei 
transparenten Etiketten auf 
transparenten / opaken Trägern

	» Das spezielle Konturlicht macht feinste Erhebungen für 
die Inspektionskamera sichtbar

	» Erkennung von transparenten fehlenden Etiketten und 
Matrixrückständen, insbesondere auf Blanko-Etiketten

	» Konturlicht und weißes Auflicht lassen sich kombinieren, 
jeweils mit individuell einstellbarer Lichtintensität

Beispielanwendungen:
	› Unbedruckte Clear-on-Clear-, Clear-on-Paper-Etiketten
	› Sleeves /Tubes
	› Prägungen
	› Braille-Schrift
	› Unregelmäßigkeiten auf Oberflächen

	 Video
Inspektion mit Konturlicht 

Beispielanwendungen:
	› Pinhole Detektion, z.B. in Aluminiumdeckeln, Alumi­
niumfolie, Blisterverpackungen

	› Weiße Etiketten auf weißem Trägermaterial
	› Innenliegende Antennenstrukturen bei RFIDs

Kamerabild der Pinholes mit Auflicht

Durchlicht sorgt für hohen Kontrast und zuverlässige InspektionKamerabild mit Auflicht Durchlicht zur besseren Inspek­
tion innenliegender Strukturen

https://www.bst.help/document/tubescan-videos-illumination-modes-482/file/2359/TubeScan%20Videos%20-%20Illumination%20Modes
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Durch das modulare System jederzeit erweiterbar:

Vielfältige Funktionen für Ihre zuverlässige 
Qualitätskontrolle

Zählen von Rapporten und Fehlern 
(auftragsbezogen)

1D- und 2D-Barcode- 
Inspektion und -Verifizierung 
 s. Seite 10 / 11

Inspektion alphanumerischer 
Zeichenfolgen  
 s. Seite 10 / 11

Automatische Erkennung 
von Stanzkonturen

Maskierung von 
Bereichen, die von 
der Inspektion aus­
geschlossen werden 
sollen 

CIE L*a*b ΔE 
Farbmonitoring
 s. Seite 9

Sekundärzonen 
und Maskierungen 
für unterschiedliche 
Inspektionsaufgaben

Distanzüberwachung
 s. Seite 8
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Fehlerspeicher für die Platzierungssteuerung 
Der Fehlerspeicher ("Defect Queue") wird typischerweise auf 
Schneid- und Konfektioniermaschinen verwendet
	» Einfache Lokalisierung von Fehlern in Bezug auf die Zielposition
	» Zusammenhängende Fehler können bei Bedarf übersprungen 
werden

	» Bei aktivierter Pharmainspektion werden die kritischen Bereiche 
erneut kontrolliert / platziert

Dynamische Rollmap (Rollenprotokoll)
Die dynamische Rollmap wird üblicherweise auf Druckmaschinen 
verwendet und ist eine virtuelle Darstellung der Rolle, die gerade 
gedruckt wird.
	» Übersicht über Produktionsabweichungen und Problembereiche
	» Das Kamerabild und die Eigenschaften jedes Fehlers können 
durch Auswahl des entsprechenden Symbols in der Spur unter­
sucht werden.

	» Mit dem Modul "Rollmap Manager" können Rollenprotokolle 
dauerhaft abgespeichert werden.
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Inspektionseinstellungen
Einfach zu bedienende Benutzer
oberfläche zur Einstellung der 
Empfindlichkeiten
	» Expertenmodus für den fortge­
schrittenen Benutzer

	» Einstellung von Schwellenwerten 
für Fehlergröße, Farbempfindlich­
keit, usw.

	» Zugriff auf zahlreiche Inspektions­
funktionen wie unten beschrieben

Distanzüberwachung

Inspektion variabler 
Daten  
 s. Seite 10 /11

TubeScan bietet zahlreiche Funktionen

Für jede Inspektionsaufgabe eine Lösung

Relative Distanzüberwachung, kanten- oder formbasiert
	» Überwachung von Abweichungen der Rapportlänge
	» Überwachung von Abweichungen von Referenzab
ständen (z. B. Stanzkontur zu Druck, Aufdruck zu Druck)

	» Einpunkt-, Zweipunkt- und Mehrpunktmessung 
	» Speicherung aller Ergebnisse in einer CSV-Datei
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	» Messpunkte können nach Bedarf positioniert werden
	» Die Farbe innerhalb des Messbereichs wird gemittelt und 
ein entsprechender Delta-E-Wert errechnet

	» Alle Delta E-Werte werden in einer CSV-Datei gespeichert, 
um eine vollständige Historie der gedruckten Rolle zu 
erhalten

	» Delta E-Grenzwerte können definiert werden, um einen 
Alarm auszulösen oder die Druckmaschine anzuhalten

Anmerkung: 
Die Delta-E-Berechnung verwendet die RGB-Daten einer CCD-
Kamera. Sie basiert nicht auf spektralen Farbinformationen. 
Dennoch wird diese Funktion von Druckern als nützlich angesehen, 
da sie als Trendindikator dienen kann.

Delta E-Überwachung
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Vergleich mit Daten­
bank oder Validierung 
anhand einer Regel­
basis

Inspektion und Decodierung von 
statischen und dynamischen 1D- 
oder 2D-Barcodes. Grading nach 
ANSI / ISO.

Dynamische Prüfung von variablen Objekten
	» Zahlen / Text (OCR)
	» Strichcodes (1D-Barcodes): State, Codabar, Code 39, 
Code 93, Code 128, EAN 8, EAN 13, EAN 14 

	» 2D-Matrix-Codes: Aztec, Data Matrix, Maxicode, 
QR-code, Micro-QR-Code, PDF417, MicroPDF417, 
Truncated PDF417  

Weiterverarbeitung / Workflow: 
	» Barcodefehler sind im Inspektionsprotokoll und können 
auf dem Umroller platziert werden.

Variable Daten: Qualitässicherung durch Integration in Ihren Produktionsworkflow

Inspektion dynamischer Barcodes und OCR

Ihre Kunden fordern mehr und mehr Druckprodukte mit 
Barcodes – sei es für eine individuelle Produktkennzeich­
nung, um Waren fälschungssicher oder rückverfolgbar 
zu machen, für Marketingzwecke, wie z.B. Gewinnspiele 
oder die Kennzeichnung im Pharma-Bereich.
Sie als Druckerei möchten einwandfreie Qualität liefern 
und Ihre Kunden langfristig zufriedenstellen: 

Mit TubeScan können Sie alphanumerische Zeichenfolgen 
und Barcodes inline überprüfen, dekodieren und bewer­
ten. So stellen Sie sicher, dass diese sowohl vollständig und 
korrekt sind als auch einwandfrei funktionieren – und das 
so zuverlässig und schnell wie mit hochpreisigen Inspekti­
onssystemen, aber dank der smarten BST-Bildverarbeitung 
mit Matrixkameras erstaunlich kostengünstig. 

Inspektion von
a) Qualität:
	» Lesbarkeit / Dekodierbarkeit
	» Barcode- / Matrixcode-Druckqualität (Verifizierung, 
ANSI-Einstufung)

b) Inhalt:
	» Ergebnisse dekodieren, auslesen, in Liste exportieren
	» Überprüfen auf Sequenz und Duplikate
	» Echtzeit-Abgleich mit Code-Datenbank
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4k  
8k

Export der Ergebnisse in einen 
Inspektions-Bericht (CSV-Datei)

TubeScan- 
Aufnahme  
mit 55 µm  
Auflösung

8 mm

hochaufgelöst

Inspektion variabler Daten mit gleich­
zeitiger Druckinspektion bei maximaler 
Inspektionsgeschwindigkeit

schnell

Originalgröße
Datamatrix auf Briefmarke

	 Video

https://bst.help?document=df04cc
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Bahnbeobachtungssysteme sind im 
Verpackungs- und Etikettendruck 
mittlerweile Standard. Sie werden auf 
nahezu jeder Druckmaschine einge­
setzt und dienen der Überwachung 
der Registergenauigkeit über eine 
stark vergrößerte Darstellung der 
Passermarken und der generellen 
Visualisierung von besonders relevan­
ten Druckbereichen wie Firmenlogos, 
Farbflächen, Barcodes, usw.

Für die 100-prozentige Überwachung 
der Druckqualität sind Bahnbeob­
achtungssysteme nicht geeignet und 
müssen mit Druckkontrollsystemen 
kombiniert werden. Viele Druckereien 
haben jedoch bislang die hohen 
Anschaffungskosten solcher Systeme 
gescheut – zu Lasten der Produkt­
qualität.

Das patentierte TubeScan eagle view 
ist die kosteneffiziente Alternative: 
Mehrere Inspektionskameras sind in 
einem System kombiniert. Sie liefern 
ein detailliertes Zoombild und gleich­
zeitig 100 % Inspektion. Durch das 
Touch-Screen-Bedienfeld erfolgt das 
Einrichten des Jobs intuitiv einfach 
und sekundenschnell.

Die patentierte Kombination:

TubeScan eagle view
Bahnbeobachtung und 100 % Inspektion
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Auflösung der Detailansicht 
(traversierende Kamera)

< 14 μm

Sichtfeld der Detailkamera
35 mm × 25 mm  
~ 2500 px × 2000 px

Bildrate der Detailansicht
bis zu 10 Bilder  
pro Sekunde

Automatische Bildsynchronisierung innerhalb des 
Druckrapports

Bild-in-Bild-Navigation über Touchmonitor

Ihre Vorteile
	» Kosteneffiziente Kombination aus 100 % Druckkontrolle 
und Detailansicht

	» Detailansicht von sensiblen Bereichen bis auf Raster­
punktgröße (z.B. Passermarken, 2D-Barcodes, Raster)

	» Die Kamera für die Detailansicht ist traversierend und 
wird mit Hilfe der Rapportübersicht über den Touch-
Monitor spielerisch einfach und schnell positioniert

	» Die Detailkamera und die Inspektionskamera können 
gleichzeitig unterschiedliche Beleuchtungsmodi nutzen. 
Beispielsweise könnte die Inspektion mit weißem Auf­
licht erfolgen, während die Detailkamera mit UV-Licht 
eine lumineszierende Sicherheitsmarke sichtbar macht. 
(Siehe Screenshot unten)

	» Die Synchronisierung des Druckzylinderrapports kann 
über einen bereits vorhandenen Zahnrad- oder Druck­
markensensor erfolgen. Zudem kann die Synchronisie­
rung rein softwaregesteuert durchgeführt werden. Ein 
Anschluss an externe Triggersensoren ist dann nicht 
nötig.

	» Durch die optionale Hintergrundbeleuchtung kann das 
Register des Rückseitendrucks überwacht werden 

	» Kompakte Außenmaße: nur 125 mm in Bahnrichtung
	» Kann mit allen verfügbaren Optionen für  
TubeScan digital strobe kombiniert werden, wie  
z.B. hochauflösende Druckinspektion, PDF-Bericht, 
dynamische Rollmap, etc.

Technische Daten
Basisfunktionen identisch zu TubeScan digital strobe

100 % Druckkontrolle mit Detailansicht bis auf Rasterpunktgröße

Screenshot der Bild-in-Bild-Detailansicht: Standard-Weißlicht für 
die Inspektionskamera und gleichzeitige UV-Beleuchtung für die 
Detailansicht des lumineszierenden Farbauftrags
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QLink Press auf der Druckmaschine

Softwaremodul mit Netzwerkspeicher, aufbauend auf 
ein TubeScan digital strobe oder TubeScan eagle view.

Echtzeit-Editor
	» Editieren des Rollenprotokolls (Datenbank) während 
des Druckens

	» Anzeige der Gutmenge in Echtzeit unter Berücksich
tigung des editierten Rollenprotokolls – pro Rolle oder 
kumuliert über die gesamte Produktion

Rollen-Management
	» Auswahl, Verarbeitung und Übertragung der Rollen 
innerhalb des gesamten Netzwerks

Lokaler Netzwerkspeicher
	» Temporäre, lokale Ablage der Rollenprotokolle

100 % Inspektion + QLink-Echtzeit-Editor

Automation: Smart and kosteneffizient

SMARTData QLink Inspektionsworkflow

Anbindung an die Druckvorstufe

Schnittstellen zu 
	» PDF-Editoren von HYBRID Software (CLOUDFLOW, 
PACKZ), ESKO (Automation Engine); Anpassung über 
Systemintegratoren

	» MIS-Systemen wie z.B. CERM

Erstellung des Master-PDFs
	» Inspektionszonen
	» Zonen für variable Daten
	» Lead-in / Lead-out Barcodes für dynamische Auftrags­
wechsel ("Dynamic Job Change")

Ebenen-Verarbeitung
	» Referenzierung auf Datenbanken
	» PDF-Metadaten
	» CSV-Dateien mit variablen Daten

Durch die TubeScan Workflowintegration 
minimieren Sie die Anzahl der Bediener­
entscheidungen. Dies führt zu einer deut­
lichen Qualitätssteigerung und erhöht Ihre 
Produktivität. Beispielsweise wird die Gut­
menge nach jeder Bearbeitung automatisch 
aktualisiert. Keine kostspielige Überpro­
duktion mehr, nur um sicherzustellen, dass 
genügend gutes Material vorhanden ist.
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QLink Rewinder auf der Konfektioniermaschine

Softwaremodul, aufbauend auf ein TubeScan digital strobe oder 
TubeScan eagle view. Dient der Synchronisation der QLink Protokolle 
mit der physischen Rolle und kann parallel als zusätzliche 100% Inspek­
tion genutzt werden

	» Steuerung des Umrollers. Vorwärtssteuerung oder auch Pharma
inspektion 

	» Aufruf und Weiterverarbeitung aller im Netzwerk gespeicherten 
Rollenprotokolle

	» Kamerabasierte Synchronisation und Visualisierung für beste Work­
flow-Stabilität. Das zeitaufwändige und fehleranfällige Positionieren 
und Einstellen von Ultraschall- oder Kontrastsensoren entfällt

	» Bei Bedarf ist eine zusätzliche 100%-Inspektion ohne Mehraufwand 
möglich, z.B. bei nachgelagerter Etikettenstanzung auf der Schneid­
maschine zur Erkennung von Fehletiketten oder Stanzresten

Fehlerplatzierung, Fehlerentfernung

QLink Editor: Qualitätsmanagement

Softwaremodul auf einem PC für Ihren 
Inhouse-Zugang.
	» Aufruf und Verarbeitung aller im Netzwerk 
gespeicherten Rollenprotokolle

	» Rollenprotokolle können sowohl visualisiert 
als auch für die weitere Verarbeitung edi­
tiert werden

Kundenserver-Speicher

Mehrere Druck- und Konfektioniermaschinen 
können in das Netzwerk integriert werden

	 Video
Dynamic Job Change

https://bst.help?document=df295d
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Einfaches Zählen und Prüfen

... mit TubeScan digital strobe+
100 % Druckbildkontrolle für die Inspektion von Fehletiket­
ten, Stanzresten und groben Druckfehlern.

Ihre Vorteile
	» Keine zeitaufwändigen Sensoreinstellungen
	» Erkennung von Fehletiketten, groben Druckfehlern, 
Splices und Stanzgitterresten

	» Exaktes Zählen von Etiketten und Fehletiketten für bis 
zu 20 Bahnen – pro Bahn und insgesamt

	» Ausgabe eines 24 Volt Fehlersignals zur Ansteuerung 
von Alarm- oder Markierungssystemen

	» Optionale Platzierungssteuerung mit Fehlerspeicher zur 
automatischen Steuerung für Konfektioniermaschinen

Komplexe 100 % hochaufgelöste Druckkontrolle

... mit TubeScan digital strobe++
Kontrolle von feinen Druckfehlern, Spritzern, Register
abweichungen, Farbveränderungen, etc.

Ihre Vorteile – aufbauend auf digital strobe+ 
	» Erkennung von feinen Druck-, Register- und Farbfehlern, 
je nach Auflösung bis ca. Ø 0,2 mm Fehlergröße (0,04 
mm²)

	» Sekundärzonen für unterschiedliche Inspektionsbereiche
	» Automatische Erkennung der Etikettenkonturen
	» Maskierfunktion zum Ausblenden von Bereichen,  
die von der Inspektion ausgeschlossen werden sollen

	» Oberflächenkontrolle
	» Abspeichern von Jobs für Wiederholaufträge,  
inkl. Masterbild

	» Darstellung der erkannten Fehler in Echtzeit auf  
dem HD-Monitor

	» Einstellbare Empfindlichkeiten für verschiedene Fehler­
klassen

TubeScan digital strobe

Übersicht der TubeScan Funktionen
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Zusatzoptionen

... zusätzlich zu TubeScan digital strobe++ 

	» Relative Distanzüberwachung, kanten- bzw. formbasiert
	» Generierung von Rollenberichten im PDF-Format
	» Dynamische Rollmap zur Anzeige der detektierten Feh­
ler innerhalb der aktuell produzierten Rolle

	» Schnappschuss-Bildfolgenaufnahme zur Speicherung 
aller Live-Bilder über eine definierte Länge

	» Variable Daten (Barcodes, Nummernfolgen und OCR) 
und Abgleich mit Datenbanken

	» PDF-Toolbox für 
�a) Referenzbild-Abgleich (Proofreading) 
b) �Import von in der Druckvorstufe definierten 

Inspektionszonen:  
Maskierung, Stanzkonturen, sekundäre Inspektion, 
statische oder variable 1D- / 2D-Barcodes und alpha­
numerische Zeichenfolgen

	» Schnittstellen zu PDF-Editoren von HYBRID Software 
(CLOUDFLOW, PACKZ), ESKO (Automation Engine); 
Anpassung über Systemintegratoren

	» Schnittstellen zu MIS-Systemen wie z.B. CERM

Verfügbare Bahnbreiten und Gehäuselängen

TubeScan digital strobe 120 180 220 250 330 370 430 470 550 660 760 850 XL: 900 – 1700

Bahnbreite [mm] 120 180 220 250 330 370 430 470 550 660 760 850 s. Broschüre 
TubeScan XLGehäuselänge [mm] 210 260 260 310 410 410 510 510 610 760 840 960

TubeScan eagle view 250 370 470 570 660 760

Bahnbreite [mm] 250 370 470 570 660 760

Gehäuselänge [mm] 410 510 610 760 840 960

https://bst.help?document=df8ac7
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TubeScan

Systemaufbau

Hinterlegung

TubeScan Kameraeinheit 22“ Touch-Bedienung 22“- oder 32“-Monitor zur BahnbeobachtungPC

Einseitige Befestigung für 
Gehäuse bis 510 mm Länge

Befestigung mittels Frontwinkel Kundenspezifische zweiseitige 
Traversenbefestigung

Einbau

Hinterlegung für unempfindliche 
Materialien mit Träger

Hinterlegung mit Stützwalzen für 
empfindliche Materialien

Hinterlegung für Booklets. Sie kann für 
Booklet-Stärken bis 5 mm eingestellt und 
auf die zweiseitige Traversenbefestigung 
montiert werden.
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Bildfolge bis zu 30 Bilder pro Sekunde

Betriebstemperatur 0° –  +35° C (+32° –  +95° F)

Versorgungsspannung 100 – 240 V, 50 – 60 Hz

Drehgeber mit Reibrad RS422, Kanal A+B

10 opto-isolierte Ausgänge 
24 V, 80 mA max.

Konfigurierbare Ausgänge für bahnbasierte Fehlersignale,  
Steuersignale für Umroller, etc.

Binäres E/A-Modul für bis zu  
4 externe Ereigniseingänge (24V)

Z.B. Eingangssignale für den automatischen Rollenwechsel,  
Ausgangssignale zum automatischen Setzen von Flaggen

Technische Daten für alle TubeScan-Systeme

Abmessungen

125 mm

290 mm

12 mm

Querschnitt 
(Gehäuselänge abhängig von der Bahnbreite)

Spezialanwendung: Beidseitige Inspektion mit TubeScan twinhead

Mit dem "TubeScan digital strobe twinhead" können beide Seiten der Bahn gleichzeitig und kostengünstig inspiziert werden. 
Das System verfügt über zwei Kameraeinheiten, die jedoch über einen PC und eine Bedienoberfläche gesteuert werden.
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