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Neue Wege in der Leergut-
sortierung

SORTENREIN | Die Brautradition der Paderborner Brauerei Haus
Cramer GmbH & Co. KG, Paderborn, reicht bis ins Jahr 1852. Seit
1990 gehort die Paderborner Brauerei zur Warsteiner-Gruppe.

Seit 2003 wurde die Sortierung erfolgreich mit automatischen

Sortierrobotern durchgeflihrt — doch dann stand die Brauerei vor

neuen Sortierproblemen. Der Umbau der bestehenden Anlage

wurde von der Vision-Tec GmbH, Fuldabriick, durchgefiihrt.

DIE SORTIERPROBLEME sind nattir-
lich nicht plétzlich aufgetreten — es war ei-
ne langsame, aber stetige Entwicklung. Die
Vielfalt an Flaschensorten hatte die Pader-
borner Brauerei schon 2003 bewogen, in
eine automatische Losung zu investieren.
Einige Zeit spater wurden die Staustrecken
nochmals vergrollert, um die sehr unter-
schiedlichen Anteile an Fremdflaschen zu
kompensieren. Aber wie man in der Bran-
che weil3, ist die Flaschenvielfalt seitdem
nicht geringer geworden. Und bei der Pa-
derborner Brauerei kam auch noch die sehr
gute Auftragslage dazu. So gab essowohl ein
Problem mit der Leistung als auch mit der
Anzahl der Fremdflaschensorten.

Es wurden die verschiedensten Losungs-
vorschlédge diskutiert: Angefangen bei ei-
nem zusatzlichen Sortierroboter, der neben
den vorhandenen gestellt werden sollte (ei-
ne Leistungserhohung des vorhandenen
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Roboters, der immerhin 800 Késten pro
Stunde sortiert hat, war nicht maoglich),
tber die Idee, die vorhandene Sortierung
um einen manuellen Sortierbereich zu
erweitern, bis hin zu dem Vorschlag, alle
Fremdflaschen aus dem Kasten aus- und
anschlieend sortenrein wieder einzupa-
cken. Letztlich waren alle Vorschldge nicht
praktikabel. Sie scheiterten tiberwiegend
an Platzproblemen und an den Anspriichen
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des Unternehmens an einen modernen
und effizienten Sortierbetrieb — und zum
Teil auch einfach daran, dass das Kosten-/
Nutzen-Verhaltnis nicht ausgewogen war.

Also hat sich die Paderborner Brauerei
entschieden, die Maschinen in der Sortier-
anlage komplett auszutauschen. Die grof3te
Herausforderung bei diesem Umbau war —
neben der Leistungserhohung —der zur Ver-
fligung stehende Platz (Abb. 1). Auf einer
relativ kleinen Fliache sollte eine hohe Sor-
tierleistung gewihrleistet werden. Aul3er-
dem sollten drei Leerkastensorten auf Ab-
ruf vorgehalten werden, um auch fremde
Flaschen sortenrein zu sammeln und ohne
dass ein Mitarbeiter stindig daneben stehen
muss, um die Leerkésten bei Bedarf aufzu-
stellen. Den Platz fiir die tiblichen Staubah-
nen gab es aber einfach nicht.

Die Losung lieferte die Vision-Tec GmbH
aus Fuldabriick. Diese tibernahm den
kompletten Umbau (Abb. 2) und l6ste die
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Abb. 1 Sortierbereich vor dem Umbau
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Aufgabenstellung mit Know-How und in-
novativen Ideen.

IFlaschenerkennung im Kasten

Um eine Verbesserung der Erkennungs-

genauigkeit der Flaschen im Kasten zu

erreichen, wurde eine mit dem patentier-
ten Multi-Kamera-System ausgestattete

Kastenkontrolle eingesetzt (Abb. 3). Mit

diesem System werden im Lupenbild mit

High-Speed-Kameras von jeder Flasche drei

Bilder mit unterschiedlicher Beleuchtung

aufgenommen, die fiir die Auswertung zur

Verfligung stehen:

1. ein helles, sehr kontrastreiches Bild
(Abb. 4), z.B. zur Identifizierung von
Reliefs — insbesondere dem Veltins-Re-
lief — und zur Unterscheidung aller Fla-
schenfarben, insbesondere von dunklen
Flaschen;

2. ein gleichmélig beleuchtetes Bild
(Abb. 5), in dem die Flaschenpositionen
fiir alle Bildauswertungen gesucht wer-
den (Miindungsposition) sowie zur Un-
terscheidung von sehr hellen Flaschen-
farben;

3. ein UV-Bild (Abb. 6), z. B. zur eindeutigen
Identifizierung des Beck's-Brandings
auf der UV-beschichteten Flasche, zur
Erkennung von UV-Markierungen und
zur Glas-/PET-Unterscheidung.

Die Genauigkeit beziiglich der Erken-
nung der einzelnen Flaschen im Kasten liegt
nun bei tiber 99,7 Prozent.

ISortierroboter

Der patentierte Sortierroboter (Abb. 7) ver-
fiigt Giber zwolf separate Sortierstationen
mit je zwei Packtulpen, mit denen jeweils ei-
ne Gefachposition bearbeitet wird (Entnah-
me der falschen und Einsetzen der richtigen
Flasche). Die richtige Flasche wird gleich
aus dem Zwischenspeicher mitgebracht,
die Verfahrwege sind dadurch auf ein Mini-
mum reduziert. Sowohl die Entnahme der
falschen Flaschen als auch das Einsetzen
der richtigen Flaschen erfolgt im durchlau-
fenden Kasten, d. h. die Packtulpen fahren
in der Transportgeschwindigkeit mit dem
Kasten mit. Ein Stoppen der Késten ist nicht
erforderlich; die Geschwindigkeit und damit
auch die Sortierleistung bleiben konstant.
Die Leistung des Sortierroboters ist un-
abhéngig von der Durchmischung und
belauft sich auf ca. 1200 K/h (inklusive
zugefiihrter Leerkésten). Der Sortierrobo-
ter sortiert Késten, in denen es mindestens
50 Prozent Flaschen einer Flaschensorte
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Abb. 2 Sortierbereich nach dem Umbau

Abb. 3 Kastenkontrolle mit Multi-Kamera-System
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Abb.4
Multi-Kamera-
System, Durch-
licht-Aufnahme
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Abb.5 Multi-Kamera-System, Auflicht-Aufnahme

oder Sortengruppe oder 50 Prozent Leer-
gefache gibt. Kdsten mit einer hoheren
Durchmischung werden leergepackt. Die
ausgepackten Flaschen werden dazu ge-
nutzt, die nachfolgenden Késten — oder die
angeforderten Leerkésten — mit der richti-
gen Flaschensorte aufzufiillen.

Dadurch, dassjede Sortierstation nur fiir
eine Flasche zustédndig ist und die Packtul-
pen jede Position im Kasten anfahren kon-
nen, konnen auch Késten unterschiedli-
cher Gefachart gleichzeitig sortiert werden.
So kdnnen z. B. sowohl 20er- als auch 24er-
Késten (im Langslauf) und 11er-Késten
(im Querlauf) durch den Roboter gefahren
werden. Es sind weder besondere Format-
teile noch Umstellungsarbeiten notwendig.
Fiir die einwandfreie Ausrichtung des Kas-
tens und die damit verbundene sichere Er-
reichbarkeit jeder Gefachposition sorgt ein
Klemmforderer, der die Kdsten sicher und
verdrehfrei durch den Roboter transpor-
tiert.

ILeerkastenfiihrung

Um die Zufiihrung von drei Leerkasten-
sorten zu ermoglichen, wurden die Stau-
bahnen tibereinander positioniert. Die drei
Staubahnen verlaufen oberhalb der Trans-
portbahn, auf der die zu sortierenden Kas-
ten zugefiihrt werden. Ein eigens fiir diese
Aufgabenstellung konzipierter , Fahrstuhl*
(ein Linearachsensystem) holt den benotig-
ten Kasten in der jeweiligen Ebene ab und
setztihn im Kastenstrom auf dem zuftihren-
den Transportband ab.

Da die Leerkésten bereits ermittelt wer-
den, bevor sie im Roboter benatigt werden,
ist damit kein Zeitverlust verbunden. Die
Software des Roboters weill dank der von
der Kastenkontrolle tibermittelten Daten
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ganz genau, wann im Roboter mindestens
20 Flaschen einer Sorte in den Zwischen-
speichern zur Abholung bereit stehen, und
fordert den richtigen Leerkasten entspre-
chend friihzeitig an.

Auf diese Weise konnen einzelne Fla-
schensorten gleich sortenrein im richtigen
Kasten gesammelt werden. Auch 0,33-I-
Flaschenim 0, 5-I-Leergut stellen kein Prob-
lem dar, da diese tiber die Leerkastenzufiih-
rung gleich im 0,33-l-Kasten gesammelt
werden konnen.

Der Vorteil liegt auf der Hand: Die Pader-
borner Brauerei produziert tiberwiegend
die 0,5-I-NRW-Flasche. Braune Longneck-
Flaschen werden direkt in Warsteiner-
Késten gestellt und innerhalb der Gruppe
getauscht. Sonstige Fremdflaschensorten,
meist Individualflaschen, konnen entweder
direkt mit der jeweiligen Brauerei getauscht
werden oder sie gehen an einen Dienstleis-
ter. In jedem Fall werden mit sortenreinen
Késten bessere Preise als mit bunt gemisch-
ten Késten erzielt.
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Abb. 6 Multi-Kamera-System, UV-Licht-Aufnahme

I Zeitaufwand

Der Zeitrahmen fiir den Umbau war sehr
tiberschaubar: Die Demontage der vorhan-
denen Anlagen, der Umbau der Bandanla-
ge und die Montage der neuen Maschinen
wurden innerhalb einer Woche realisiert.
Bereits am Montag nach dem Umbau wur-
de der Sortierbetrieb wieder aufgenom-
men.

IErgebnis

Die Brauerei ist nun auf dem neusten Stand
der Technik. Mit vertretbaren Investitions-
kosten konnte durch hohere Produktivitét
und ohne zusétzlichen Personalaufwand
eine Verbesserung der laufenden Kosten
erreicht werden. Auf gleicher Flache wurde
eine um 50 Prozent hohere Sortierleistung
erzielt. Gleichzeitig konnen mehrere Fremd-
flaschensorten sortenrein gesammelt wer-
den. Und zu guter Letzt brachte der Umbau
eine bessere Zuginglichkeit fiir die Mitar-
beiter und bessere Wartungsmoglichkeiten
mit sich. [ ]

Abb. 7 Sortierroboter mit drei-etagiger Leerkastenzufiihrung



