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Von Bildverarbeitung Uber Lasermarking bis Identifikation:

—iNne brelte Vision

Auf dem Markt fiir industrielle Bildverarbeitung, Identifikation und Lasermarking gab es bereits zahlreiche etablierte
Anbieter, als die Autforce Vision Systems GmbH im Jahr 2014 als neuer Spieler das Feld betrat. Dennoch konnte

sich das Unternehmen durch seine Losungskompetenz bereits in einer breiten Vielfalt von Anwendungen erfolgreich
positionieren, wie zwei Beispiele aus unterschiedlichen Branchen zeigen.
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Nicht erst seit gestern setzt die produ-
zierende Industrie flir Prozessoptimie-
rung, Steigerung der Ausfallssicher-
heit, automatisierte Qualitatssicherung
und eindeutige Rickverfolgbarkeit auf
Vision-Systeme. ,Diese Teilaufgaben
der industriellen Automatisierung ha-
ben in den letzten Jahren bedeutende
Entwicklungen durchlaufen und mitt-
lerweile einen hohen Reifegrad er-
reicht”, sagt Markus Piffer, Mitgriinder
und Geschéaftsfihrer der Autforce Vi-
sion Systems GmbH mit Sitz in Lienz.
,Wir stoflen in allen Branchen auf he-
rausfordernde Anwendungen fiir die
gesamte Bandbreite der innovativen Vi-
sion- und Lasermarkierungs-Losungen
von Autforce.”

Dabei wenden sich Kunden sowohl fiir
die erstmalige Ausstattung von Auto-
matisierungslosungen mit Vision- oder
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Marking-Systemen an Autforce als auch
dann, wenn durch Ablose dlterer Instal-
lationen mit heutigen Systemansdtzen
eine deutliche Verbesserung der Effizi-
enz erzielt werden soll.

Herausforderung Transparenz

Ein Beispiel dafiir, dass éltere Losungs-
ansatze in der digitalen Bildverarbei-
tung nicht immer zielfihrend sind,
sind zwei Verpackungslinien eines
Herstellers von Glasflaschen in Karn-
ten. Dort werden die leeren Flaschen
zu kleinen Paketen zusammengestellt
und mit einer Schrumpffolie versehen.
Deren Grofe kann bei fiinf verschiede-
nen Packbildern bis zu 620 x 480mm
betragen. Die bisherige Anlage konnte
die Erwartungen an den Automatisie-
rungsgrad nicht erfiilllen. Trotz in die
Applikation integrierter Kameraprii-

fung musste ein Mitarbeiter jedes Paket
einzeln visuell priifen. Die in transpa-
renter Folie umwickelten Flaschen wer-
den per Fordertechnik bis zur optischen
Priifeinrichtung befordert und mit einer
Schiebeeinrichtung in die Kamerapriif-
zone geschoben. Dort werden sie auf
korrektes Packbild, Flaschen- und Fla-
schenhalsform, Fremdkorper (ab 3mm),
Glasbruch und abstehende Folienran-
der geprift.

Losung mit automatischer Z-Achse

Pro Anlage bilden vier digitale GigE-
Kameras Datalogic M150 mit je 1,3 MP
Bildauflosung und einem 16 mm Ob-
jektiv gemeinsam eine Sichtfliche von
ca. 650 x 480 mm ab. Sie sind auf ei-
ner automatischen Z-Achse oberhalb
der Pakete montiert, wodurch die An-
lage unterschiedliche Flaschenhohen



1 Die Prufung auf korrektes Packbild, Flaschen- und Flaschenhalsform, Fremdkdorper,
Glasbruch und abstehende Folienrander erledigt ein Bildverarbeitungsprozessor MX40

von Datalogic.

2 In einer von Autforce erneuerten Priifanlage fir verpackte Glasflaschen decken vier
digitale GigE-Kameras M150 von Datalogic mit je 1,3 MP Bildauflésung und einem
16 mm Objektiv gemeinsam eine Sichtflache von ca. 650 x 480 mm ab.

3 Aufgebracht wird der Code in weniger als 10 Sekunden von einem 20-W-Faserlaser

der Produktfamilie Arex von Datalogic.

4 Die Identifikation wurde mit einer Kamera DMR-300X von Cognex mit integrierter

Beleuchtung und 10,3 mm Liquid Lens realisiert.

von 30 - 200 mm ausgleichen kann.
Die Beleuchtung der zu priifenden Pa-
kete in der Kamerapriifzone erfolgt
mit einer 650 x 650 mm grofen LED-
Flachenbeleuchtung von unten. Da die

Flaschen eine unterschiedliche Glas-
farbung (Klarglas, braun oder griin)
aufweisen, wurde diese in RGB Full Co-
lor ausgefiihrt.Die Priifergebnisse aus
dem Bildverarbeitungsprozessor MX40

Wir stol3en in allen Branchen auf herausfordernde
Anwendungen fur die gesamte Bandbreite der innovativen
Vision- und Lasermarkierungs-L&sungen von Autforce.

Mag.(FH) Stefan Perg und Markus Piffer,

Geschéftsfiihrung Autforce Vision Systems GmbH
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von Datalogic werden live iiber einen
dezentralen 12,1”-Touchmonitor von
Asem angezeigt. Uber diesen kénnen
auch die automatisch abgespeicherten
Bilder zu Fehlteilen ohne Unterbre-
chung des Produktionsbetriebes jeder-
zeit abgerufen und betrachtet werden.

Optimale Integration in Bestand

Nach der Priifung wird das Paket mit
einer Schiebeeinrichtung aus der op-
tischen Priifzone geschoben und je
nach Status der Prifungen zum Hand-
lingroboter (pass) oder zu einem ma-
nuellen Priifplatz (fail) geleitet. Selbst
fiir den Fall eventueller Storungen des
optischen Systems ist vorgesorgt. Eine
Bypass-Funktion ermoglicht das Durch-
schleusen der Pakete durch das Kame-
rapriifsystem, sodass auch in einem sol-
chen Fall weiterhin produziert werden
kann.

Neben der Transparenz der Pakete und
der unterschiedlichen Glasfarben be-
stand die Herausforderung darin, die
neue optische Kontrolle optimal in die
bestehende Mechanik und Fordertech-
nik zu integrieren. Das machte eine
Anpassung und Optimierung der Auto-
matisierung und Sicherheitstechnik er-
forderlich, die in Zusammenarbeit mit
der Autforce automations GmbH reali-
siert wurde. Softwareseitig wurde die
Programmstruktur so erstellt, dass die
Auswahl der Prifprogramme automati-
siert iiber die SPS erfolgt und die An-
lagenbetreuer nach ihrer Einschulung
in der Lage sind, neue Produkte ohne
fremde Hilfe selbst zu integrieren. =
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Die Prifergebnisse werden live Uber einen dezentralen
12,1“-Touchmonitor MH121 von Asem angezeigt, Uber den

auch archivierte Bilder abrufbar sind.

Traceability als Ergénzung

Eine vollig andere Herausforderung
trafen die Experten von Autforce Visi-
on Systems bei einem 0&sterreichischen
Hersteller von Aluminuim-Druckguss-
teilen fir die Automobilindustrie an.
Dort war die Aufgabenstellung, in eine
bestehende Produktionsanlage anlass-
lich einer Produktumstellung neu einen
Mark&Read-Prozess zu integrieren, um
eine liickenlose Qualitidtsaufzeichnung
mit 100 % Riickverfolgbarkeit (Tracea-
bility) zu erhalten.

Allerdings sollte dadurch in der auf Takt-
zeiteffizienz getrimmten Anlage kein
oder schlimmstenfalls ein sehr geringer
zusatzlicher Handling-Aufwand entste-
hen. Zusétzlich sollten Laser und Co-
dereader vor Verschmutzung geschiitzt
werden und fur das Bedienpersonal wa-
ren Maflnahmen zu treffen, um die La-
serschutzklasse 1 sicher einzuhalten.

Laser-Gesamtpaket

Realisiert hat Autforce Vision Systems
die Anlage mit Lasermarkierung und
Datamatrix-Codereader und der von
Autforce Automation entwickelten MES-
Software ,Autfactory”. Dabei werden die
Daten der bestehenden SPS sowie die
neuen Prozessdaten verwaltet und archi-
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viert. In der Automobilbranche weltweit
im Einsatz, ermoglicht diese Software die
Erfassung und Auswertung der relevan-
ten Daten auch in komplexen Systemen.
Mit Features wie LosgroRe 1, einer ereig-
nisorientierten Prozessabwicklung und
einem ausgekliigelten Track & Trace -
System sowie einem benutzerfreund-
lichen Windows-Interface liefert das
System Daten zur Auswertung auf allen
Unternehmensebenen, vom Fertigungs-
managements bis zum Controlling.

Fir die Aufbringung der Markierung
bei einer Taktzeit von weniger als 10
Sekunden kommt ein 20-W-Faserlaser
Arex von Datalogic zum Einsatz. Ge-
geniiber anderen Markierverfahren hat
die Lasermarkierung neben der hohe-
ren Markierqualitdt den Vorteil, dass
kein Verbrauchsmaterial benodtigt wird
und auch sonst, etwa durch langere
Serviceintervalle der Wartungsaufwand
deutlich geringer ist, ebenso Materi-
albeanspruchung und Larmbelastung.
Zusatzlich kann der Laser die zu markie-
rende Oberfliche ,sdubern”, wodurch
der Datamatrix-Code noch besser her-
vorgehoben wird.

Qualitatsnachweis inklusive

Bei der Identifikation sollte nach Spe-
zifikation der beim Endkunden vorhan-

Aluminium-Druckgussteile erhalten ihre Traceability durch
Datamatrix-Code. Die ,gesauberte” Oberflache lasst den Code
noch besser hervortreten.

denen Lesegerate die Codequalitit mit
ausgegeben werden. Diese Information
dient auch der Kontrolle, ob der Code
im Produktionszyklus an Qualitdt ver-
liert. Realisiert wurde die Identifikation
mit einer Kamera DMR-300X von Cog-
nex mit integrierter Beleuchtung und
10,3 mm Liquid Lens. Als Besonderheit
wird jeder Teil durch Vergleich mit dem
Datamatrix-Code im Archiv dem ent-
sprechenden Priifprotokoll zugeordnet,
Inhalt und Qualitdt des Codes werden
gemeinsam mit diesen Priifdaten archi-
viert. Als Komplett-Losungsanbieter lie-
ferte Autforce auch das Laserschutzge-
hause mit Shutter und Luftspiilung zum
Schutz von Laser und Codereader vor
Verschmutzung.

,Diese Beispiele belegen, dass Anla-
gen mit innovativen Bildverarbeitungs-,
Markierungs- und Identifikationslosun-
gen von Autforce Vision Systems mit
iberschaubarem Investitionsaufwand
auf den aktuellsten Stand der adapti-
ven Automatisierung zu bringen sind”,
sagt Mitgriinder und Geschéftsfithrer
der Autforce Vision Systems GmbH
Ing. Mag.(FH) Stefan Perg abschlie-
Rend. ,So lasst sich mit geringem Auf-
wand ihre Zukunftsfahigkeit nachhaltig
absichern.”

H www.autforce.com



