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Glas-Check

Intelligentes Mehrkamerasystem zur Kontrolle von Impfstoff-Flaschen

Impfstoff-Flaschen in medizinischer Qualitat aus dem Spezialglas Borosilikat unterliegen besonders hohen Qualitats-

standards. Deren Einhaltung kontrollieren wahrend der Fertigung automatische Priifsysteme, die unter anderem aus

Hochleistungskameras bestehen. Diese inspizieren Mafde und Oberflachen der Impfstofflaschen.

in entscheidender Faktor fiir die Lie-
Eferung der Milliarden von Impfstoff-
dosen sind Glasflaschchen. Etwa 50
Milliarden werden davon weltweit jahrlich
hergestellt. Nun fahren die Produzenten
der Flaschchen ihre Produktion massiv
hoch, um nicht zum sprichwértlichen Fla-
schenhals der Lieferkette zu werden.
Impfstoff-Flaschchen in medizinischer
Qualitét sind jedoch keine Standard-Clas-
rohren. Ob Rollrandflaschen, Gewindefla-
schen oder Ampullen, sie alle werden aus
dem Spezialglas Borosilikat gefertigt und
erfordern mafigeschneiderte Produktions-
linien.Jede Wechselwirkung zwischen dem
Behilter und der darin befindlichen Flis-
sigkeit muss verhindert werden, da jede
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chemische Interferenz den Impfstoff beein-
trachtigen konnte. Jeder noch so kleine
Kratzer, Riss oder Sprung kann dariber hi-
naus eine ganze Charge unbrauchbar ma-
chen, bereits wahrend des Abfiillprozesses
die Anlage verunreinigen oder gar zum Ma-
schinenstillstand fithren.

Die Anforderungen an Hersteller sind
daher enorm. Es geht nicht nur um die
schnelle Produktion grofRer Mengen, son-
dernauchumdieEinhaltung besonders ho-
her Qualitatsstandards. Ein kostengiinsti-
ges, schnell integrierbares und verlassli-
ches System zur Inspektion von Impfstoff-
flaschchen kommt aus Bad Kénigshofen.
Die Isotronic GmbH hat das automatische
Rohrenglas-Priifsystem VialChecker entwi-

ckelt. Als Bildverarbeitungskomponenten
zur MafR- und Oberflacheninspektion kom-
men dabei Industriekameras aus der Ka-
merafamilie uEye CP von IDS Imaging De-
velopment Systems CmbH, Obersulm, zum
Einsatz.

Wie Fehler verlasslich
erkannt werden

Impfstoff-Flaschchen fassen meist zwi-
schen 2 ml und 100 ml Fliissigkeit und sind
im Durchschnitt 45 mm hoch und 11,5 mm
breit. Hersteller verwenden hierfiir Borosi-
likatglas, um die Impfstoffe wahrend der
Lagerung und des Transports in dem obli-
gatorischen stabilen Zustand zu halten —
auch bei extremen Temperaturen.
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Erforderlich ist eine sehr schnelle Qualitéts-
kontrolle mit hoher Verlasslichkeit in der Feh-
lererkennung. Wie kann das funktionieren?

Dafiir werden Hochleistungskameras
eingesetzt, die (iberhochauflésende Senso-
ren verfligen und hohe Frameraten ermog-
lichen. Die GigE-Industriekameras aus der
uEye CP-Kamerafamilie werden mit indus-
trietauglichen Touchscreen-Monitoren und
Schaltschrank kombiniert und an das je-
weilige Produktionssystem sowie eine in-
telligente Software angeschlossen.

Das All-in-One-Priifsystem VialCh-
ecker zur automatischen Dimensions- und
Impfstoff-
flaschchen ist in zwei Varianten verfligbar.
Die Einhaltung der Mafe kontrolliert der
VialChecker Geometrie, wahrend der
VialChecker Cosmetic die Oberflache jeder
einzelnen Flasche (iberpriift. Letzterer kann
wahlweise als Teil der Geometriepriifung
eingesetzt werden oder als separates Sys-

Oberflacheninspektion von

tem anspruchsvollere Aufgaben tberneh-
men.

Der VialChecker Geometrie beinhaltet
mehr als 50 Mafprifungen und iiber-
nimmtsowohl Priifungen fiir Standard-, als
auch fir Nicht-Standard Réhrenglaspro-
dukte mit einer Messgenauigkeit von bis zu
0,01 Millimetern, so der Hersteller. Mangel
wie Risse, Kratzer, Absplitterungen, Ein-
schliisse oder Flecken hingegen werden
vom VialChecker Cosmetic mit einer Ge-
nauigkeit von 0,1 Quadratmillimetern er-
fasst. Die intelligente Software ermdglicht
eine genaue Fehlerbeschreibungsanalyse
und Klassifizierung,

Die Priifung erfolgt an verschiedenen
Stellen des Herstellungsprozesses, zum
Beispiel direkt nach der Formung der Fla-
schen oder kurz vor der Verpackung. Ein
System unterstiitzt dabei in der Regel zwi-
schen drei und acht Kameras, sodass ent-
lang der Produktionslinie verschiedene
Messstationen integriert werden kdnnen.

,Je nach Kundenanforderung wird das
System mit entsprechenden Sensoren be-
ziehungsweise Kameras spezifiziert oder
erginzt, zum Beispiel zur Messung der
Glasdicke®, erklart Valentin Mayer-Eichber-
ger, Chief Operating Officer bei Isotronic.
,Die Kameras beobachten beispielsweise
dasseitlich rotierende Rohrenglas oderden
Glasboden und liefern hochauflésende Bil-
der* Sie erfassen mindestens 20 Bilder pro
Rotation,damitkannderVialCheckerbiszu
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120 Flaschchen pro Minute mit einer sehr
hohen Genauigkeit kontrollieren. Diese
liegt bei bis zu 0,01 Millimetern fiir Dimen-
sionspriifungen. Auch Kosmetikfehler mit
einer Mindestseitenlange von 0,1 mm wer-
den zuverléssig erkannt.

Neben der Echtzeit-Verarbeitung mit
niedriger Latenzzeit erfolgt eine detaillier-
te Protokollierung des Systembetriebs. Die
Software stellt dabei sicher, dass die Pro-
dukte innerhalb der geometrischen Pro-
duktspezifikation liegen und fehlerfrei
sind.

Je nach Anforderung und Priifaufgabe
werden flr die Messstation unterschiedli-
che Kameramodelle benotigt. Aktuell greift
Isotronic vor allem auf die IDS-Kamerafa-
milie GigE uEye CP zuriick. Die Modelle bie-
ten maximale Funktionalitdit mit umfang-
reicher Pixelvorverarbeitung und eignen
sich dank des internen 120 MB Bildspei-
chers zum Zwischenspeichern von Bildse-
quenzen fiir Multikamerasysteme wie den
VialChecker. Die Kameras liefern Daten in
voller GigE-Ceschwindigkeit und ermdgli-
chen dank Power-over-Ethernet den Einka-
bel-Betrieb bis zu100 Meter.

Eines der bevorzugten Kameramodelle
ist die Ul-5250CP-M-GL mit einem 2 Mega-
pixel CMOS-Sensor, einem der empfind-
lichsten Sensoren im Portfolio des Kamera-
herstellers. Der Sensor ist in den zwei Ver-
sionen Mono- und Color verfligbar und
zeichnet sich laut Hersteller durch heraus-
ragende Lichtempfindlichkeit aus.

Darlber hinaus bietet er verschiedene
umschaltbare Shutter-Modi, die die abbil-
dungsgetreue Erfassung bewegter Motive
oder die besonders rauschfreie Aufnahme
von hohen Kontrasten erméglichen. ,Dies
ist besonders wichtig fiir die schnelle, zu-
verlassige Erkennung von Mingeln an der
Glasoberflache®, erklart Valentin Mayer-
Eichberger die Wahl der ukye+-Kamera aus
dem Hause IDS. Durch bis zu vier Areas of
Interest kénnen entweder mehrere Merk-
male gleichzeitig tiberpriift oderdie AOlsin
einer Belichtungsreihe mit unterschiedli-
chen Parametern erfasst werden.

Damit ist dieses kleine Kraftpaket mit
einer Framerate von 52 fps pradestiniert fiir
die unterschiedlichen Prifaufgaben ent-
lang der Produktionslinie. ,Das System er-
moglicht Hochgeschwindigkeitsverarbei-
tung, es schafft bis zu120 Zyklen pro Minu-
te, unterstreicht Valentin Mayer-Eichber-
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ger. Neben der Performance der Kameras
spielen jedoch weitere Faktoren eine Rolle:
JWir schiatzen die Einheitlichkeit und Halt-
barkeit der IDS-Kameras und den Service",
begriindet Gregor Fabritius, Geschaftsfiih-
rer von Isotronic, die historisch gewachse-
ne, langjahrige Beziehung zu IDS.

Wie Fehler klassifiziert
werden

Die Kameras sind direkt mit C++an das Pro-
duktionssystem angebunden. Ein speziell
bei Isotronic entwickelter Softwarealgo-
rithmus erkennt Fehler und gibt die Feh-
lermeldung Gber den Monitor aus. ,Wir
haben nicht nur ein Messsystem, das Gut/
Schlecht mitteilt, sondern auch die Ergeb-
nisse von jedem Produkt mitschreibt und
Uber die Zeit Statistiken anzeigt®sagt
Valentin Mayer-Eichberger.

Die Isotronic-Software verfiigt liber ei-
ne intuitive, benutzerfreundliche Oberfla-
che, die auf die Bedurfnisse der Kunden ab-
gestimmt entwickelt wurde. AuRerdem ist
der VialChecker optimiert fiir den Fernsup-
port mit kontinuierlichen Updates und
Softwareverbesserungen. Valentin Mayer
Eichberger ist (iberzeugt: ,Das ist die
Grundlage fiir ein dynamisches, nachhalti-
ges System. Wir setzen maschinelles Ler-
nen fir anspruchsvolle Aufgaben wie die
Fehlerklassifizierung ein Moglich seien
beispielsweise eine Analyse der Fehlerhiu-
figkeit ber die Zeit sowie die Uberwa-
chung des Werkzeugverschleifies und Alar-
mierung.

Am Ende der Produktion werden Charts
pro Merkmal berechnet und fiir die Abnah-
me des Messsystems Zertifikate zur Genau-
igkeit der Messungen erstellt. ®
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