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Nehmen und loslassen

Die Umstellung auf Individualflasche bei Bitburger
durch eine mobile Flaschensortieranlage

Die deutsche Brauereifandschaft ist durch eine hohe Anzahl von verschiedenen Marken
charakterisiert. Bei Bitburger hat sich der Durchmischungsgrad des zuriickkommenden
Leergutes in den vergangenen Jahren stdndig erhoht. Die Ursache dafir ist in einer Erweiterung
der Gebindevielfalt im Flaschenbereich zu finden. Flaschenformen, -farben, in Zukunft evtl. auch
differenzierte Fillmengen sowie Individualisierung durch Embossing tragen zu dieser Komplexitat bei.
Anfang September 2008 ist Bitburger mit einer neuen Individualflasche auf den Markt gekommen.
Damit es zu keiner Engpasssituation in der Leergutsortierung kam, sorgte die Firma Faktor mit
ihrer mobilen Flaschensortieranlage, die einen reibungslosen Austausch der Gebinde realisierte.
Hans Eisenbichler, der gemeinsam mit seinem Partner Gabor Farkas diese mobilen Flaschen-
sortieranlage entwickelte, erldutert im Interview mit der BRAUINDUSTRIE die Funktionsweise
der Anlage und die Hintergrinde zu diesem Projekt. (hof)




BRAUINDUSTRIE: Eine hohe
Gebindevielfalt und der Trend zur
Individualflasche in der Brau- und
Getrdnkeindustrie kommen lhrem
Unternehmen sicherlich zugute?

Hans Eisenbichler: Oft sieht
man diesen Trend als Schritt

in Richtung Einweg. Einweg
scheint zunachst attraktiv,

da mehr Umsatz und weniger
Aufwand, zeigt aber weniger
Marge, mehr Wettbewerbsdruck
und geringere Kundenbindung.
Unserem Unternehmen ung auch
unserer Uberzeugung kommt es
zugute, wenn sich der Mehr-
weganteil bei Brauereien stabili-
siert oder erhdht. Dies kann

nur durch wettbewerbsfahiges
Auftreten erreicht werden.

Mit unserem Sortiersystem kdnnen
sich die Brauereien in Form

und Ausstattung frei entscheiden.
Es erleichtert und fordert das zu-
nehmende direkte Tauschgeschaft
zwischen den Brauereien und
hilft dabei Kosten zu senken.
Eine Individualflasche ist einmalig
und unterstreicht den Premium-
charakter.

Bl: Ein Geschéftszweig von Faktor
ist die mobile Flaschensortier-
anlage. Aus welchen Komponen-
ten setzt sich die Anlage
zusammen?

Eisenbichler: Die Anlage setzt
sich aus folgenden Komponenten
zusammen:

- Entpalettierer, Bepalettierer
fur Kasten,

— Flaschenauspacker,

- Kastentransporteur,

— Flascheneinpacker,

— Flaschenerkennung,
Flaschensortierung,

— Abraumer von Neuglas,

— Verpacker von gebrauchten
Flaschen auf Palette,

— Peripherie (Stapler, Kompres-
soren, Vorrichtung fir das
Verpacken und Schrumpfen
der gebrauchten aussortierten
Flaschen).

Bl: Beschreiben Sie kurz die Funk-
tionsweise der einzelnen Kompo-
nenten und deren Zusammenspiel.

Eisenbichler: Also, die Kasten
kommen unsortiert aus dem
Handel und werden am Ent-
palettierer, welcher direkt am
Flaschenauspacker positioniert
ist, auf ein Forderband gestellt.
Die Flaschen werden dann aus
den Késten gepackt, die leeren
Kasten anschlieBend zum parallel
zum Auspacker stehen-den Ein-
packer transportiert, Pro Takt
werden dabei acht Késten entleert.

Im Flascheneinlauf werden

die aus dem Ricklauf kommenden
Flaschen auf ein einbahniges
Band gefiihrt. Die Kamera erkennt
dann durch einen Naherungs-
schalter prazise den geringsten
Abstand der Flasche zur Kamera,
die Flasche wird von der Kamera
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.Bei der Konstruktion aller Komponenten wurde darauf geachtet, dass die Anlage
mobil vor Ort einsetzbar ist, also leicht und schnell montier-, demontierbar und

leicht verladbar ist”, so Hans Eisenbichler (re.) im Gesprdch mit Andreas Hofbauer,
Redaktion BRAUINDUSTRIE.
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erfasst. Die Flasche wird mit
hinterlegten Flaschentypen
verglichen und zugeordnet.

Durch die definierte Anzahl

von Flaschen zwischen Kamera
und Stern kann die Flasche jetzt
einer Tasche des Sterns zuge-
ordnet werden. Beim zwangs-
geflhrten Eintritt der Flasche

in den Stern wird diese in die
jeweilige Tasche durch Unterdruck
verankert. Erreicht die Flasche
die zugeordnete Austrittsgasse,
wird diese wieder entriegelt;

die Flasche lauft in die Austritis-
gasse.

Die Entriegelung in Richtung
Austrittsgassen arbeitet mit einer
Prézision, welche eine Aufteilung
der unterschiedlichen Flaschen-
typen in zwei oder auch drei parallel
verlaufende Kettenférderer mit

nur je 95 mm Breite erlaubt.

Geht man davon aus, dass die
Flaschen in zueinander recht-
winklig stehende Bahnen ab-
gefihrt werden, kénnen an einem
Stern mit einem Durchmesser von
ca. 70 cm bis zu acht unterschied-
liche Flaschen sortiert werden
(incl. Einlaufband und einer Bahn
als ,Lumpensammler”}).

Bl: Sind auch noch mehr Flaschen
moglich?

Eisenbichler: Die Anzah! der

zu sortierenden Flaschen ist

pro Stern durch die begrenzte
Moglichkeit zur Abflhrung
begrenzt. Ein Stern mit 70 cm
Durchmesser kann praktisch

bis acht verschiedene Flaschen
sortieren. Natirlich kann man
zwei Sterne hintereinanderschalten,
oder auch den Stern groBer
dimensionieren um eine héhere
Anzahl unterschiedlicher Flaschen
abzudecken.

Bl: Was passiert dann
mit den sortierten Flaschen?

Eisenbichler: Die sortierten
Flaschen werden je nach Kunden-
wunsch den verschiedenen
Verpackungsaniagen zugefihrt:
Dem grof3en Einpacker, welcher
acht Kasten zugleich bestickt,
wobei fehlende Flaschen vom
Neuglasabraumer zugefuhrt
werden; dem Flaschenverpacker
fur die aussortierten Flaschen,
welche ,Industrieverpackt™ werden,
oder auch den kleinen Verpackern
fur Flaschen, welche aussortiert
und in bereitgestellte Késten

(z.B. anderer Brauereien) gepackt
werden.
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Die Kasten kommen unsortiert aus dem Handel und werden am Entpalettierer, welcher direkt am Flaschenauspacker positioniert ist,
auf ein Férderband gestellt. Die Flaschen werden dann aus den Késten gepackt, die leeren Késten anschliefend zum paralle
zum Auspacker stehenden Einpacker transportiert. Aus- und Einpacker sind auf ca. 40000 Flaschen/Stunde ausgelegt.

| BI: Die Sortierung wird zentral Bl: Sind einzelne Komponenten
dber ein Programm gesteuert, ... auch austauschbar, z. B. wenn

| Eisenbichler: ... welches urspriing- | 116heré/niedrigere Leistungen

lich fUr die Steuerung von Auf- gefahren werden?
zugen entwickelt wurde. Es eignet Eisenbichler: Bei der Konstruktion

sich hervorragend flr diesen aller Komponenten wurde darauf
Anwendungszweck, da es speziell geachtet, dass die Anlage mobil
auf ruckfreien Anlauf und Pegel- vor Ort einsetzbar ist, also leicht
steuerung, also auf ausgeglichene und schnell montier-, demontierbar
Abstimmung der unterschiedlichen und mit einer Abmessung

. Komponenten ausgelegt ist. einzelner Module von maximal

"= Die Sortieranfage besteht aus einem
schnelldrehenden Stern, der eine
bestimmte Anzah! von Flaschen
aufnehmen kann und einem im Stern
! integrierten Mechanismus, welcher

W dic einzelnen Flaschen aufnimmt
T und duBerst prézise bei Erreichen
der jeweiligen Austritisgasse loslasst.

240 cm Hoéhe und maximal 200 cm
Breite leicht verladbar ist. Jede die-
ser Komponenten kann flr héhere

oder geringere Leistung nach Kun-
denwunsch ausgelegt werden.

Bl: Um den Ablauf permanent
zu kontrollieren, haben Sie
eine Kamera angebracht.

Eisenbichler: Im Zeitalter von
Mitarbeiter-Uberwachungsskandalen,
ein leidiges Thema, das auf uns
Uberhaupt nicht zutrifft. Wir setzen
die Kamera nur ein, um den
Prozessablauf bei der Sortierung
zu kontrollieren und bei Stérungen
schnell eingreifen zu kénnen. Das
Kamerasystem ist Uber Internet
abrufbar durch Zoom und freie
Bewegungen kann das Geschehen
sehr gut verfolgt werden, was eine
Ferndiagnose wesentlich erleichtert.

In Verbindung mit dem ebenfalls
installierten Online-Zugriff auf

die Steuerprogramme, kénnen
Stérungen behoben aber auch
Verbesserungen und Anforderungs-
anpassungen unabhangig

vom Aufenthaltsort unserer
Programmierer durchgefuhrt
werden. Wir arbeiteten vor Ort

24 Stunden taglich an 8 Wochen-
tagen, eine permanente Anwesen-
heit unserer Systemprogrammierer
ist so nicht moglich aber auch
nicht erforderlich.

Bl: Herzstiick der Flaschensortier-
anlage ist das neue Sortiersystem,
welches auf kleinster Fldche und
ohne mechanisch bewegte Teile
ca. 50000 Flaschen pro Stunde
sortieren kann. Stellen Sie doch
die Funktionsweise genauer vor.

BRAUINDUSTRIE 6/2009 . 3




Eisenbichler: Die Flaschen
werden mittels Erkennungs-
software mit bereits eingespeisten
Flaschen verglichen und zugeord-
net. Die Wegstrecke zum eigent-
lichen Sortierstern ist definiert.
Somit kann der erkannten Flasche
(Erkennungszeit: 16 ms) eine
Tasche im Sortierstern zugeordnet
werden.

Die Position des Sortiersterns

wird standig Uberprift, das System
weill somit prazise Position und
Inhalt jeder Tasche im Sortierstern.
Den einzelnen Ausliufen sind
bestimmte Flaschentypen zuge-
ordnet. Erreicht eine Flasche den
zugeordneten Auslauf, wird diese
Tasche entriegelt (Entriegelungs-
zeit: 12 ms).

Bl: Sind Flaschen nun nicht
definiert,

Eisenbichler: ... so kénnen
Flaschen

— mit weit geringerem oder
auch (Grenze ist die GréBe
des Kastengefaches) groerem
Durchmesser,

- mit/ohne oder teilweise
entferntem/abstehendem
Etikett

- verschmutzt, z. B. durch Sand/
Fllssigkeit/Eis etc.;

- gefillt oder teilsgefillt
oder leer sein.

Bk Damit ist eine mechanische
Verriegelung nicht méglich.

Eisenbichler: Richtig. Eine
mechanische Verriegelung ist
nicht maglich, da die Flaschen
je nach GrofBe nicht in der Mitte
der jeweiligen Tasche fixiert wer-
den und Etikettenreste etc. sich
an der mechanischen Verriegelung
aufbauen. Auch der Druck der
Flasche kann sich auf die Ver-
riegelung bei einer Umlaufge-
schwindigkeit des Sterns von
circa 0,7 bis 0,8 m/s je nach
Flaschengewicht unterschiedlich
auswirken und beim Loslassen
einen unterschiedlichen Drall
erzeugen.

Die Verriegelung erfolgt mittels
Unterdruck, welcher die Flasche
immer im Mittelpunkt der Stern-
tasche fixiert. Der Unterdruck
wird mittels zweier Ddsen mit

je circa 5 bar Druck erzeugt,
welche an der Flasche links und
rechts Druckluft vorbei strémen
lassen.
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Eine komplette Sortieraniage mit Be- und Entpalettierung von Flaschen
und einem Fremdflaschenpacker bendtigt ein Zelt von der GroBe 15x25 Meter

Bl: /st die Anlage iiberhaupt
fur bestimmte Flaschentypen
begrenzt?

Eisenbichler: Nein, die markante
Form der Bitburg-Premium-
Flasche, als Beispiel, bendtigt
keine spezielle Anpassung.

Wir haben allerdings noch keine
Erfahrung mit Flaschen groBer
als 0,66 Liter. An dem Sortierstern
ist immer der Ausgang, welcher
parallel zum Einlauf verlauft,

der .Lumpensammler”, welcher
unerkannte und nicht in grofien
Stickzahlen vorkommende
Flaschen aufnimmt. Die Tasche
selbst wurde z.B. in dem vorlie-
genden Fall auf 76 mm begrenzt.

Bl: Ab welchen auszusortierenden
Flaschenvolumen rentiert sich eine
mobile Flaschensortieraniage?

Eisenbichler: Eine mobile Sortier-
anlage wie bei Bitburger ist

auf eine Umstellung von einem
Flaschentyp auf einen anderen
Flaschentyp ausgelegt. Somit

ist diese Aktion zeitlich begrenzt,
es wird am Anfang ein Flaschentyp
vorherrschen, zum Ende dann

ein anderer — mit jeweils in etwa
gleichbleibendem Fremdflaschen-
anteil.

Es muss unterschieden werden,
welche Anforderungen gesteltt
werden: ,Sollen aussoriierte
Flaschen ,industrieverpackt’
werden?”, ,Sollen Neuflaschen

|

zugeschossen werden?* oder
»Wie hoch belduft sich die Anzahl
der zu sortierenden Flaschen?”
Daraus resultiert die Anzaht

der Komponenten.

Eine Umstellung sollte zumindest
eine Schicht auslasten, um konti-
nuierlich arbeiten zu kénnen.
Eine Sortierleistung von ca.
20000 Kisten taglich, also
100000 Kasten wochentlich,

was einem Kastenbestand von
ca. 1 bis 1,2 Mio. Késten ent-
spricht, sollte somit als Unter-
grenze gesehen werden.

Bl: Welche rdumiichen Vorausset-
zungen muss man fir die mobile
Flaschensortieranlage einplanen?

Eisenbichler: Ideal wire eine
bereitgestelite Halle, moglich auch
ein bereitgestelites Zelt. Die GroBe
hangt natlrlich von der Anzahl
der benttigten Komponenten ab.
Eine komplette Sortieranlage

mit Be- und Entpalettierung

von Flaschen und einem Fremd-
flaschenpacker bendtigt ein Zelt
von der Grofie 15 x 25 Meter.

Bei Bitburg wurden zwei unab-
hangig voneinander arbeitende
Anlagen in einem 30 x 25 Meter
groBien Zelt installiert. Dies
erhdhte die Systemsicherheit
und ermoglichte uns, Verande-
rungen zunachst an einer Anlage
zu testen. Der Sortierstern wurde
hier von uns zum ersten Male
eingesetzt.
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Bi: Das Bedien-, Service- und
Wartungspersonal fir die Anlage
wird auch von Faktor gestelit.

Eisenbichler: Die Anlage wurde
von uns konstruiert und gefertigt,
inkl. Software und Steuerung.

Es wird durch eigenes Personal

aufgebaut, gewartet und betrieben.

Bl: Kénnen Sie uns Angaben zu
den Kosten machen? Von welchen
Faktoren hdngen die Kosten ab?

Eisenbichler: |deal ist es, inner-
halb des Projektes die Anlage

kontinuierlich betreiben zu kénnen.

Die Kosten hangen hier von der
Menge der Flaschen ab, welche
in einem bestimmten Zeitraum
sortiert werden sollen. Je nach
GroBe des Projektes werden

die Module und damit die Anzahl
der Mitarbeiter festgelegt. Wir
bieten eine Leistung pro Flasche
an, z. B. das Verpacken von
gebrauchten Flaschen, das
Einpacken von Neuflaschen

und den Sortierpreis von Flaschen.

Wir gehen davon aus, dass wir
wettbewerbsfidhig anbieten.

Komponenten und Leistungsdaten
der mobilen Flaschensortieranlage

1. Komponenten

- Be-/Entpalettierer: packt je 8 Kdsten (eine Lage)

von der Palette pro Takt

- Flaschenauspacker: packt je 160 unsortierte Flaschen

(aus 8 Kasten) pro Takt

- Kastentransporteur: transportiert je 8 leere Késten

zum Einpacker

- Flascheneinpacker groB: packt je 160 sortierte
und neue Flaschen in Kasten pro Takt

- Flascheneinpacker klein: packt je 40 bis 60 (aus)sortierte
Flaschen in bereitgestellte Kasten.

~ Flaschenerkennung, Flaschensortierung -

die Sortieranlage selbst besteht aus:

* einem einbahnigen Flascheneinlauf ohne Vereinzelung

* einer kameragestitzten Flaschenerkennung,

* einem schnelldrehenden Stern, der eine bestimmte Anzahl
von Flaschen aufnehmen kann,

¢ ginem im Stern integrierten Mechanismus. welcher
die einzelnen Flaschen aufnimmt und AuBerst prazise
bei Erreichen der jeweiligen Austrittsgasse loslasst,

* Austrittsgassen, welche die sortierten Flaschen zur
weiteren Verwendung abflihren.

- Abrdumer von Neuglas, packt jeweils eine Lage Flaschen

von der Palette

- Verpacker von gebrauchten Flaschen auf Palette

{Standard Glasindustrie)

- Peripherie: Stapler, Kompressoren, Vorrichtung fiir das
Verpacken und Schrumpfen der gebrauchten aussortierten

Flaschen.

2. Leistungsdaten

- Aus- und Einpacker: ca. 40000 Flaschen/Stunde
- Be- und Entpalettierer: ca. 30000 Flaschen/Stunde
— Abraumer Neuglas/Palettierer Flaschen:

ca. 30000 Flaschen/ Stunde

- Sortierer: ca, 50000 Flaschen/Stunde
- Sortiergenauigkeit: gréBer 99 Prozent
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Bl: Gehen wir nun zur Praxis
uber: Bei Bitburger haben Sie
den 0,5 I-Flaschenpark auf Indi-
vidualfalschen umgestelit. Skizzie-
ren Sie kurz den Anforderungs-
katalog seitens Bitburger.

Eisenbichler: Bei Bitburger

war es Aufgabe, innerhalb von

ca. 5 Monaten ca. 36 Mio. Neu-
flaschen einzustellen, ca. 40 Mio.
gebrauchte NRW-Flaschen

zu verpacken und ca. 50 Mio.
Flaschen zu sortieren. Wir konnten
die Brauerei durch unsere Indoor-
Lésung Uberzeugen.

Bl: Beschreiben Sie bitte
die einzelnen Projektphasen
bei Bitburger.

Eisenbichler: Die Individualflasche
wurde Anfang September 2008
in den Markt eingefiihrt. Erste
Gesprédche erfolgten Ende 2007.
Es wurde dort der Rahmen fest-
gelegt und ein erstes Angebot
unterbreitet. Das Angebot

bezog sich damals noch auf eine
Umstellung auf eine Ale-Flasche;
erst spéter entschied sich
Bitburg dann fir eine Individual-
flasche.

[m Februar 2008 erhielten wir ein
Letter of Intend. Es folgten inten-
sive Gesprache bezliglich des
Ablaufes der Umstellung. Die Pra-
misse bestand dabei immer in der
Sicherstellung der Abflillung bzw.
die Bereitstellung einer genligen-
der Anzahl sortenreinen Leerguts,
auch in Spitzenzeiten wie

in Wochen mit Feiertagen etc.

Ein Schwerpunkt dabei war die
Festlegung der Position des Zeltes
sowie die Definition der Stell-
flachen einzelner Flaschensorten.
Es wurde dabei die dazu erforder-
liche Logistik simuliert. Die Anlage
war vom 15. August 2008 bis

22. Januar 2009 in Betrieb.

Es zeigte sich, dass sich in

der Projektdurchfuhrung die

in der Planung vorhergesagten
Mengen an Flaschen und der
kalkulierten Zeit absolut
bestatigten.

Bl: Gehen Sie bei diesem Projekt
auf die Sortierung néher ein.

Eisenbichler: Die Aufgabe
bestand darin, die vom Markt
zurlickkehrenden Flaschen zu
sortieren. Bitburger fiillte in NRW-
Flaschen ab, sodass anfangs

der Anteil an NBW-Flaschen

ca. 80 Prozent war. Aussortiert
wurden NRW-Flaschen, braune
und grine Ale-Flaschen sowie

—




Erfolgreicher Projektabschiuss (v.1.): Michael Artz, Assistent von Stefan Brass

und operativer Projektieiter (war Verbindungsstelle zwischen Bitburg und Faktor);
Daniel Schédlich, Einkauf (zusténdig fir Material Handling), Stefan Brass, Prokurist
und Bereichsleiter Technik (Projektverantwortlicher), sowie die beiden Faktor-
Geschéftsfihrer Hans Eisenbichler und Gabor Farkas.

Fremdflaschen. Nach ca. drei
Wochen kamen dann zunehmend
neue Individualflaschen im Leergut
zurlick. Somit wurden dann
sortiert; NRW-Flaschen, braune
und grliine Ale-Flaschen, Fremd-
flaschen sowie Individualflaschen.
Der Anteil an Fremdflaschen

lag bei 15 bis 25 Prozent.

Bl: Der personelle Aufwand?

Eisenbichler: In Spitzenzeiten
waren bis zu 70 Mitarbeiter von
Faktor in Bitburg. In einer Schicht
waren bis zu 40 Mann, vier bis
funf Staplerfahrer, ein Maschinen-
fihrer und fUr die Sortieranlage
auch ein Mitarbeiter.

Bl: Bietet thr Unternehmen auch
L ésungen fur eine permanente
Sortierung an?

Eisenbichler: In Ungarn kann
zurzeit (Stand Anfang Mai 2009)
eine Losung fur die Sortierung
von vier bis acht Flaschentypen

in Betrieb besichtigt werden.

Wir gehen davon aus, dass dieser
Anlagentyp bis zur drinktec 2009
ein- bis zweimal in Deutschland
installiert sein wird. Die Sortierung
unterscheidet sich von der in
Bitburg angewandte Variante,

da bei einer standigen Sortierung
ja nicht der hauptsachliche
Flaschentyp stark zugunsten
eines neu eingefiihrten Flaschen-
typs stark an Anteilen verliert,
sondern eine relativ kontinuierliche
Durchmischung vorliegt.

Bl: Herr Eisenbichler, vielen Dank
fir das Gespréch. 0

Hans Eisenbichler

Jahrgang 1960, absolvierte nach seiner
Bundeswehrzeit ein BWL-Studium.

In seiner Diplomarbeit befasste er sich

mit einem Marketing-Konzept fur mittel-
stéandische Brauereien. Es folgte eine
vierjghrige Ausbildung im Einzelhandel
und eine einjahrige Tatigkeit als Geschéfts-
fuhrer bei Hartlauer Deutschland, dster-
reichischer MarktfOhrer im Bereich Foto
und Optik. Der gebiirtige Oberbayer
(Waging am See) hatte dann von 1992

bis 1998 die Geschéftleitung bei der Firma
Carl Hirsch (Flaschengro3handel, Etikettie-
rung von Getrdankekésten) inne. Danach
ging er den Weg in die Selbststéndigkeit,
die im Marz 1999 in der Grilndung der
Faktor GmbH (www.faktor.de) mindete,
Die Firma gehort zu gleichen Teilen

ihm und seinem Partner Gabor Farkas.
Der Firma Carl Hirsch blieb er treu:

seit Mai 1999 fungiert Eisenbichler

dort als freier Mitarbeiter.

Faktor.

tfechnische Teile

Harrengasse 11 D-83512 Wasserburg am inn

Telefon +49 8071 823120 Fax +49 8071 98122
www.fakicr.de info@ .de
DOie Faktor GmbH wurde 1299 gegrii und befindet sich zu glaich:
Tedenin ischem und Besitz.

Ter ungansche Gesellschafter ist [nhaber einer Bearbeitungsfima mit
<. 120 Mitarhefiem, in Deutschiand besteht 2in Jalnt Venture mit dem

auf g L h Sliger & Gangkofes.
Weiter bestahen Vertrstungsn ungarischer Finnen, welche Schwer-
Blachverarbeilung und Stahihandel betraiben
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