RECOP ELECTRONIC GMBH, KASSEL
Bergquell-Brauerei mischt mit

Die Bergquell-Brauerei, Lobau,
mit einer jédhrlichen Abfill-
Leistung von bisher 175 000 hl,
nahm kiirzlich innerhalb von
vier Wochen eine automatische
Sortieranlage in Betrieb, reali-
siert von Rico-Maschinenbau,
Aalen, und recop electronic
GmbH, Kassel.

Die Sortierung mit einer
Leistung von 1650 Késten pro
Stunde betreiben 1,5 Mitarbei-
ter. Einer betreut die Handsor-

Uberblick iiber die Sortieranlage

tierung und die Maschinen, der
+halbe" ist der Staplerfahrer.
Die Paletten mit dem unsor-
tierten Leergut werden zwei-
fach aufgegeben und laufen in
die Rico-Lagen-Entpalettierung
ein, eine durch Servomotoren
positionsgesteuerte Zwei-Ach-
sen-Maschine in Edelstahlaus-
flihrung mit Lagen-Klemmgrei-
[erbackenkopf. Die Lage wird
auf einem speziellen Lagenauf-
losungstisch abgesetat. Es wird
Lage fiir Lage abgearbeitet, die
Leerpaletten kommen zur Be-

palettierung und die entlade-
nen Késten in die Sortieranlage.

Die Kastentransportanlage
in Edelstahlausfiihrung hat (re-
quenzgeregelte Antriebe, eine
Bandgleitmitteldosieranlage
und 190er-Scharnierbandket-
ten. Die Steuerung, Siemens-
SPS basiert, erfolgt tiber ein
Touch-Panel,

Die entladenen Késten ge-
langen zur Kastenkontrolle der
Firma recop, welche sowohl

den Inhalt als auch den Kasten
tiberpriift. Es folgt die Auftei-
lung auf drei Bahnen: Kéasten
mit Fremdkorpern kommen in
die Handsortierung, sortenrei-
ne Gutkésten der Produktions-
sorte auf die Gutbahn und im
Anschluss zum Belader, so dass
sie gar nicht durch die Sortier-
anlage laufen.

Der recop-Roboter sortiert
die Flaschen in den Késten au-
tomatisch. Der Sortierkopl ent-
nimmt die falschen Flaschen
und ersetzt diese durch die
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richtigen Flaschen. Zusdtzlich
verfligt er tiber eine Leerkas-
tenzufiihrung, auf der in der
Handsortierung zwei Sorten
Leerkisten aufgegeben wer-
den. So entstehen im Roboter
sortenrein beftillte Késten der
Produktionssorte 1 (NRW) und
2 (Longneck braun) sowie zwei
sortenrein befiillte Fremdkas-
ten-Arten mit Fremdflaschen.

Das sortenreine Fremdleer-
gutunddie Késten mit sonstigen
Fremdflaschen werden aul eine
separate Staubahn ausgeleitet
und in der Handsortierung ma-
nuell abgenommen. Die sorten-
reinen Késten der Produktions-
sorten werden tiber die Gutbah-
nen zum Belader gefithrt und
dort auf einem Lagenbildungs-
tisch formatiert. Der Klemm-
backengreiferkopf positioniert
und zentriert die Kastenlage auf
der Palette. Be- und Entpalettie-
rung sind baugleich gestaltet.
Die fertigen Paletten werden
zweifach abgenommen.

Die sortierten Fremdkésten
werden aul einer Kastenstau-
strecke gesammelt, bis sich dar-
auf mindestens 40 Késten fiir
eine volle Palette befinden, und
anschlielfend separat abgenom-
men.

Die Kosten der Anlage werden
durch die Erhohung des Wir-
kungsgrades in der Flaschenab-
fiilllung um circa 30 Prozent und
durch den Verkauf von sorten-
reinem Fremd-Leergut gedeckt.



