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links Rund 1,5 Milliarden
Stlick weiBes, braunes oder
griines Verpackungsglas in
den Bereichen pharmazeuti-
sches Verpackungsglas sowie
Miniaturen fir Lebensmittel
und Spirituosen verlassen
jahrlich das Werk der Stolzle-
Oberglas GmbH in Koflach.

rechts Zwei Produktionslinien
wurden 2012 auf Palettierung
per Roboter umgestellt.

rechts unten Bis zu 250
Flaschen werden in verschie-
denen Packmustern durch
Einschrumpfen in transparen-
te Folie in sogenannten Safe
Packs zusammengefasst. In
diesem Zustand erfolgt die
Endkontrolle, bei der Fehler
sicher erkannt und EinschliUs-
se von Folienbedruckung un-
terschieden werden missen.

Vollautomatische Vision-LO&sung sichert Flaschenproduktion in héchster Qualitat:

Sichere Verpackungs-Perfektion

Bis zu neun Flaschen pro Sekunde produziert jede der beiden Pharma-Produktionslinien bei Stdlzle-Oberglas in Koflach.
Vor dem Palettieren — seit 2012 per Roboter — werden diese in Paketen mit bis zu 250 Stiick in transparente Folie
eingeschrumpft. Bereits in diesem Zustand erfolgt die Endkontrolle. Eine nahtlos in die Linienautomatisierung integrierte
Priifanlage von Autforce mit vier digitalen GigE-Kameras von Datalogic garantiert die verlassliche Erfiillung hochster
Anforderungen an die Auslieferungsqualitit.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Vom Brotaufstrich bis zu portionierten
Spirituosen, von der Gesichtscreme bis
zum Nagellack kaufen wir viele Produkte
des taglichen Lebens in kleinen Glasbe-
haltern. Solche erzeugt die Stolzle-Ober-
glas GmbH im weststeirischen Koflach.
Das Osterreichische Stammwerk der aus
sechs Werken bestehenden Stolzle-Glas-
gruppe entstand 1871 aus einer alteren
Tafelglashitte und konnte sich seit den
neunziger Jahren als einer der fithren-
den europaischen Hersteller von Verpa-
ckungsglas auf dem Weltmarkt etablie-
ren. Pro Jahr laufen rund 1,5 Milliarden

Stiick weiles, braunes oder griines Ver-
packungsglas vom Band.

Qualitit entscheidet

Pro Tag verlassen bis zu 270 Tonnen Glas
die beiden getrennten Schmelzwannen fiir
WeiR- und Buntglas. In zehn Produktions-
linien erhalten die Glaser ihre Form und
Verpackung und werden am Ende fiir den
Versand palettiert. Bei einer Produktions-
geschwindigkeit von bis zu neun Flaschen
pro Sekunde. Von manchen Produkten —
z. B. Pharmazie-Glaser — werden bis zu

250 St. in transparente Kunststofffolie ein-
geschrumpft. Damit von den sogenannten
Safe Packs keines mit beschadigten Fla-
schen, eingeschlossenen Fremdkorpern
oder abstehenden Folienrandern ausgelie-
fert wird, erfolgt vor der Palettierung auch
noch eine visuelle Kontrolle.

Automatisierung
verandert Anforderungen

,Als die Palettierung noch von Hand er-
folgt ist, hat der Arbeiter diese Aufgabe der
Qualitdtssicherung mit erledigt”, berichtet
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Grenzschalter fiir Fliissigkeiten

Gerd Miiller. Seit 1994 im Unternehmen, ist er als Cold End
Manager fiir den Betrieb jener Teile der Produktionsanla-
gen verantwortlich, die der Glasschmelze nachgelagert . .

sind. ,Die Umstellung von zwei Linien auf Palettierung quulp hant FTL31
mittels Roboter im Jahr 2012 machte eine Losung fiir die

automatisierte Qualitdtssicherung erforderlich.” Sicher und komfortabel

= Kompakt- oder Kurzrohrversion
erhéltlich

Als Teil der Roboteranlagen wurde eine kundenspezifische Schutzart IP 67 mit M12x1 Stecker

Vision-Losung beschafft. Diese konnte jedoch im Betrieb und Funktionspriifung von aufien

nicht {iberzeugen. ,Die Anlagen erkannten bei Weitem Sichere Leckageiiberwachung und

nicht alle Fehler”, erinnert sich Gerd Miiller. ,Zudem be- WHG-Zulassung .
= Mediumstemperaturen von bis zu

schrankte sich der Output auf eine Gut/Schlecht-Meldung 150°C (opt.)

ohne Angabe des Ausscheidungsgrundes.” Daher musste

trotz integrierter Kamerapriifung weiterhin ein Mitarbeiter ‘ |

jedes Paket visuell priifen. >
Liquiphant FTL31 Preis/Stiick in €
Ausfiihrung Sensortyp ~ Temperatur 1-3 4-10 11-35
10..30VDC,  Kompaki-  maximal 100°C 141~ 127 116~
Stecker M12; version maximal 150°C 155~ 139~  127,-
PO2280%% Kurzronr- maximal 100°C 151~ 136~ 124,

version maximal 150°C 165~ 149, 136,-

Die Preise sind giiltig fiir Osterreich, bis 30.09.2016 in Euro/Stiick, zzgl. Verpackung, Versand-
kosten und der ges. MwsSt. Es gelten die Verkaufs- und Lieferbedingungen von Endress+Hauser.

@ Ausfiihrliche Information:
www.e-direct.endress.com/ftI31

Endress+Hauser GmbH
Lehnergasse 4

glz(f)oxviis 1880560 Endress+ Hauser ‘E]

Fax ~ +43188056335
e-direct@at.endress.com People for Process Automation
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Die Prifung auf korrektes Packbild, Flaschen- und Flaschenhalsform, Fremdkorper, Glasbruch und abstehende Folienrander erledigt ein
Bildverarbeitungsprozessor MX40 von Datalogic. Die Priifergebnisse werden live Uber einen dezentralen 12,1"”-Touchmonitor MH121 von
ASEM angezeigt, Uber den auch archivierte Bilder abrufbar sind.

Vielféltige Herausforderungen

Bereits seit vielen Jahren verband Gerd
Miiller eine enge Zusammenarbeit mit
der Autforce Automations GmbH, deren
Automatisierungslosungen sich in zahl-
reichen Installationen entlang der Stolzle-
Produktionslinien in Koflach bestens be-
wahrt hatten. Dessen 2014 gegriindetes
Schwesterunternehmen Autforce Vision
Systems GmbH unterbreitete ein Ange-
bot fiir die Neuausstattung mit einem
Kamera-basierten, vollautomatischen und
nahtlos in die Gesamtanlage integrierten
Qualitatssicherungssystem. Dazu erfolgte
Anfang 2014 die gemeinsame Erstellung
eines Pflichtenheftes.

Jede Minute miissen bis zu acht Pakete
passieren. Diese sind maximal 620 x 480
mm grof und enthalten bis zu 250 Fla-
schen, die in fiinf verschiedenen Pack-
bildern zusammengestellt sein konnen.
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. Die Herausforderungen waren vielfaltig”,
schildert Markus Piffer, Geschaftsfithrer
Autforce Vision Systems, die komplexe
Aufgabenstellung. , Die Hohe der Pakete
schwankt von 20 bis 200 mm, das Glas
kann drei verschiedene Farben aufweisen
und die an sich transparente Folie kann re-
flektieren und Bedruckungen aufweisen,
die nicht mit Materialeinschliissen ver-
wechselt werden diirfen.”

Lésung mit automatischer Z-Achse

Autforce Vision Systems realisierte eine
optische Priifstation, die innerhalb eines
geschlossenen Prifturms untergebracht
ist. Darin sind vier digitale GigE-Kameras
M150 von Datalogic mit je 1,3MP Bild-
auflosung untergebracht. Thre 16mm-
Objektive sind senkrecht von oben auf die
Flaschenpakete gerichtet. Ihre Teilbilder
decken zusammen eine Sichtfliche von
ca. 650 x 480 mm ab. Montiert sind die

Die Autforce-Ldsung macht es Stolzle-
Oberglas leicht, trotz extrem schlanker Produktion
und entsprechend niedriger Kosten stets die
hochgesteckten Qualitatsziele zu erreichen.

Gerd Miiller, Cold End Manager Stélzle-Oberglas GmbH

vier Kameras gemeinsam auf einer auto-
matischen Z-Achse. So kann die Anlage
die unterschiedlichen Flaschenhohen aus-
gleichen. Mit einer Schiebeeinrichtung
werden die zu priifenden Flaschenpakete
von der zufithrenden Forderanlage in den
Kameraturm geschoben und in der Priif-
zone positioniert. Dort erfolgt von unten
die Beleuchtung mit einer 650 x 650 mm
groBen LED-Flachenbeleuchtung durch
eine gehirtete mattierte Glasplatte. Um
fiir jede Farbvariante (Klarglas, braun oder
griin) sichere Aufnahmebedingungen zu
schaffen, wurde diese in RGB Full Color
ausgefiihrt und wechselt innerhalb des
Prufvorganges die Farbe.Die Prifergeb-
nisse aus dem Bildverarbeitungsprozessor
MX40 von Datalogic werden live iiber ei-
nen dezentralen 12,1”-Touchmonitor von
ASEM angezeigt. Ohne Unterbrechung
des Produktionsbetriebes konnen die
Stolzle-Mitarbeiter Uber diesen jederzeit
auch die automatisch abgespeicherten Bil-
der zu Fehlteilen abrufen und betrachten.

Optimale Integration in Bestand

Nach erfolgter Priifung wird das Paket
mit einer Schiebeeinrichtung aus der op-
tischen Priifzone geschoben und je nach
Status der Priifungen zum Handlingrobo-
ter (pass) oder zu einem manuellen Priif-
platz (fail) geleitet. Eine Bypass-Funktion
ermoglicht das Durchschleusen der Pa-
kete durch das Kamerapriifsystem. Das
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links Um fir jede Farbvariante (Klarglas, braun oder griin) sichere Aufnahmebedingungen zu schaffen, wurde die Beleuchtung mit einer
650 x 650 mm groBen LED-Flachenbeleuchtung in RGB Full Color ausgefiihrt und wechselt innerhalb des Prifvorganges die Farbe.

rechts In der optischen Priifstation decken vier digitale GigE-Kameras M150 von Datalogic mit je 1,3 MP Bildauflésung und 16mm-Objektiven
zusammen eine Sichtflache von ca. 650 x 480 mm ab. Sie sind auf einer automatischen Z-Achse montiert, um die unterschiedlichen

Flaschenhdhen auszugleichen.

ermoglicht auch weiterhin die visuelle
Kontrolle durch Mitarbeiter, sodass selbst
bei eventuellen Storungen des optischen
Systems ohne Unterbrechung weiter pro-
duziert werden kann. Die optimale Integ-
ration der optischen Kontrolleinrichtung
in die bestehende Mechanik und Forder-
technik machte eine Anpassung und Opti-
mierung der Automatisierung und Sicher-
heitstechnik erforderlich. Diese wurde in
Zusammenarbeit mit dem Schwesterun-
ternehmen Autforce Automations GmbH
realisiert.

Software-Unabhéngigkeit inklusive

Die Applikations-Software funktioniert auf
der Grundlage echter Mustererkennung.
Die Autforce-Applikationsentwickler er-
stellten sie auf Basis der Standard-Visi-
onsoftware von Datalogic. Das stellt auch
sicher, dass der =zukiinftige Software-
Wartungsaufwand iiberschaubar bleibt.

Da der Hersteller das Basisprodukt auf
Stand halt, muss sich der Anwender im
Regelfall nicht selbst darum kiimmern.
Die Programmstruktur wurde so erstellt,
dass jedes Basisprodukt ein eigenes Priif-
programm enthalt. Die Auswahl der Priif-
programme erfolgt automatisiert iiber das
Steuerungssystem der Anlage auf Basis
der Information, welche Flaschen aktuell
produziert werden. ,Wir haben die Soft-
ware so gestaltet, dass die Priifprogramme
mit geringem Schulungsaufwand einfach
zu erweitern und parametrieren sind”,
sagt Stefan Perg, Geschaftsfiihrer von Aut-
force Vision Systems. ,,So muss der Kunde
bei Anderungen - etwa der Einfithrung ei-
nes neuen Produktes — nicht jedes Mal auf
unsere Dienste zuriickgreifen.”

Effizienz und Sicherheit

Seit Jahreswechsel 2014/15 sind die bei-
den Anlagen in Betrieb. ,Die Autforce-

Die Herausforderungen waren vielfattig. Die
Hohe der Pakete schwankt von 20 bis 200 mm,
das Glas kann drei verschiedene Farbben aufweisen
und die an sich transparente Folie kann reflektieren
und Bedruckungen aufweisen, die nicht mit
MaterialeinschiUissen verwechselt werden dUrfen.

Markus Piffer, Geschiftsfiihrung
Autforce Vision Systems GmbH

Losung kann nicht nur mit einfacher
Bedienung die hohen Anforderungen
der Glasproduktion erfiillen, sie ist auch
nahtlos in die Gesamtautomatisierung ein-
gebunden”, freut sich Gerd Miiller. ,Das
macht es Stolzle-Oberglas leicht, trotz
extrem schlanker Produktion und entspre-
chend niedriger Kosten stets die hochge-
steckten Qualitatsziele zu erreichen.”

B www.autforce.com

Die 1871 gegriindete Stoélzle-Ober-
glas GmbH als dsterreichisches
Stammwerk der Stodlzle Glasgruppe
(CEO: Dkfm. Johannes Schick) konn-
te sich in den letzten 20 Jahren am
Weltmarkt als einer der fUhrenden
europaischen Hersteller von Ver-
packungsglas etablieren. Pro Jahr
verlassen rund 1,5 Milliarden Stlck
weiBes, braunes oder griines Verpa-
ckungsglas in den Bereichen phar-
mazeutisches Verpackungsglas wie
auch Miniaturen fur Lebensmittel und
Spirituosen die steirische Produkti-
onsstétte.

Stoélzle-Oberglas AG
FabrikstraBe 11, A-8580 Kéflach
Tel. +43 3144-706-0
www.stoelzle.com
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