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Vollautomatische
Leergutsortierung setzt
europaweit Mal3stabe

MAMMUTPROJEKT | 2019 ging in Bremen eine der leistungs-
starksten und komplexesten Sortieranlagen Europas in Betrieb.

Mit einer Nennleistung von 4500 Késten pro Stunde und sieben

Sortierstromen auf rund 3000 m? war sie ein Mammutprojekt fiir
die BMS Maschinenfabrik GmbH aus Pfatter.

DIE BLS labeling & logistic service GmbH
wickelt in Bremen einen signifikanten An-
teil des Leerguthandling der zur Anheuser-
Busch InBev gehorenden Brauerei Beck
GmbH & Co. KG ab. Zentraler Baustein
dieser Dienstleistung ist seit 2019 eine
vollautomatische Sortierlosung fiir Mehr-
wegflaschen und -késten. Fiir die schliissel-
fertig ausfiihrende BMS Maschinenfabrik
GmbH war es das wichtigste Projekt in der
bisherigen Firmengeschichte in Bezug auf
Auftragsvolumen, Komplexitidt sowie Pla-
nungs- und Ausfithrungskompetenz.

IStandortentwicklung in Bremen

Die BLS ist ein mittelstdndisches Unterneh-
men mit etwa 100 Mitarbeitern. Sie defi-
niert sich als Dienstleister fiir die Getrdn-
kebranche entlang der gesamten Supply
Chain. Die Unternehmensschwerpunkte
liegen im Bereich der maschinellen Kasten-
etikettierung und Leergutsortierung, des
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Flaschenhandels, der Handelsentsorgung,
des Co- und Repacking von Displayartikeln
sowie der Transportlogistik.

Das Unternehmen wurde 2010 als Spin-
off eines Transportunternehmens in der
Nihe von Olpe im Sauerland gegriindet. Die
erste angebotene Dienstleistung war das
Relabeling von Getrdnkekédsten — ein Ge-
schiiftsfeld, in dem BLS europaweit zu den
Marktfiihrern gehort. Zeitgleich wurde der
erste Standortin Bremen gegriindet—dieser
hatte eine Fldche von 300 m2. Von Beginn
an konnte die BLS die Bremer Brauerei Beck

T

GmbH & Co. KG als Ankerkunden gewinnen
und im Laufe der Jahre immer mehr Aus-
schreibungen fiir diverse Projekte gewin-
nen. Im Zuge dieses unternehmerischen
Wachstums vergroBerte und verlagerte die
BLS mehrfach den Standort innerhalb von
Bremen, um alle tibernommenen Dienst-
leistungen an einem Standort abwickeln
zu konnen. Hierzu gehorte unter anderem
auch die Abwicklung des Corona Inbounds
fiir den deutschen Markt.

Sortieren und Flaschentausch
immer attraktiver

Vor einigen Jahren bot sich dann die Chan-
ce zum weiteren Ausbau der Zusammen-
arbeit, wie sich Holger Bareither, Business
Development der BLS labeling & logistic
service GmbH, erinnert: ,Beck & Co. fragte
an, ob wir einen groleren Teil des Leergut-
managements tibernehmen und fiir sie ein

Die Palettierer der Sortieranlage wurden alle als Portalroboter ausgefiihrt
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Mit ihrer Flache von 3000 m?, ihren sieben Sortierstromen ...

grol3es Warehouse bewirtschaften wollen
und, ob parallel Interesse besteht, an einer
Ausschreibung fiir eine externe automati-
sche Sortierung teilzunehmen. Aus strate-
gischen Griinden war geplant, die Leergut-
sortierung, die zu diesem Zeitpunkt direkt
in der Brauerei Beck & Co. stattfand, aus der
Brauerei herauszubringen.“

ISortierkonzept liberzeugt

BLS suchte anschlief3end einen Standort fiir
diese Aufgabe in relativer Ndhe zur Braue-
rei. Gefunden wurde dieser im Bremer Gii-
terverkehrszentrum (GVZ) auf dem ehema-
ligen Geldnde eines Paketdienstleisters. Das
Sortierkonzept von BMS tiberzeugte BLS
und wurde schlieBlich gemeinsam den Ver-
antwortlichen Beck & Co prisentiert.

BMS sollte dabei als Generalunterneh-
mer fiir das Gesamtprojekt fungieren, also
schliisselfertig entwickeln, planen, bauen,
liefern und montieren. Den Ausschlag fiir
die Entscheidung fiir BMS gaben positive Er-
fahrungen in der Vergangenheit, wie Barei-
ther herausstellt: ,,Wir hatten zusammen
bereits ein anderes Projekt geplant, welches
allerdings nicht zustande kam. Diesen Kon-
takt lie ich, als die Sortierung spruchreif
wurde, gerne wiederaufleben. Das Konzept
der BMS tiberzeugte am Ende auch Beck &
Co. hinsichtlich Sortierqualitit, Flexibilitét,
Personalaufwand, Bedienerfreundlichkeit
und Leistungsfiahigkeit.

Komplettes Produktportfolio
im Einsatz

Ausgelegt ist die Sortieranlage auf eine
maximale Stundenleistung von 4500 Kés-
ten und sieben Sortierstréme. Sie ist damit
sicherlich eine der leistungsstarksten und
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komplexesten Leergutsortierungen in Eu-
ropa. Von BMS selbst kommt das komplette
Produktportfolio zum Einsatz, welches in
Eigenregie entwickelt und hergestellt wird.

Konkret an Hardware gebaut, geliefert
und montiert wurden: ein Auspacker Uni-
pack Typ 103 mit zehn Képfen fiir 4500
Késten pro Stunde sowie zwei Hauptsorten-
einpacker Typ 103 mit ebenfalls zehn Kop-
fen und einer Stundenleistung von je 3600
Kisten. Die drei waren im Ubrigen die ersten
Zehnkopfmaschinen in einer Brauereian-
wendung.

Hinzu kamen zwei Nebensorteneinpa-
cker Typ Unipack 2.0. Diese Portalpacker
leisten mit ihren drei Packkopfen 900 Kis-
ten pro Stunde bei vier Sortenbahnen. Ver-
wirklicht wurde weiterhin die Moglichkeit,
die 0,5-1-Flasche aus dem 11er-Kasten zu-
zuspeisen. Dazu wurde ein weiterer Strang
mit einem Unipack 2.0 installiert, der mit
900 Takten die Stunde jeweils vier 11ler-
Kisten auspackt und die Flaschen hinter
dem Hauptauspacker einleitet.

Uber diesen Strang kann zusitzlich
Neuglas oder nach GroRe vorsortiertes ge-
brauchtes Leergut auf Logipack-Carriern
tber einen halbautomatischen Abheber
zugespeist werden.

Die Palettierer der Sortieranlage sind
alle als Portalroboter ausgefiihrt. Im Ein-
zelnen handelt es sich dabei um einen Ent-
lader Unipal Typ 105 mit zwei Achsen und
einer Stundenleistung von iiber 450 Lagen,
einen 105er-Belader fiir die drei Hauptsor-
tenkésten, einen 105er-Belader fiir die vier
Nebensorten sowie ein 105er-Kombi-Fla-
chenportal inklusive Palettenhandling fiir
die 11er-Variante.

Komplettiert wurde das Lieferprogramm
durch den Flaschen-, Kasten- und Gebinde-

transport sowie einen halbautomatischen
Neuglasabheber. Nicht zuletzt zeichnete
BMS fiir die Steuerung und das Layout der
Gesamtanlage sowie das Projektmanage-
ment verantwortlich.

Einsatz von Standardmaschinen
bedeutet Sicherheit

Neben ihrer robusten Konstruktion tiber-
zeugen die verbauten Maschinen Holger
Bareither in einer Hinsicht ganz besonders:
,Alle Packer, Palettierer und Transporteure
sind weder Neukonstruktionen noch Son-
dermaschinen. Vielmehr besteht die indivi-
duell auf unsere Bediirfnisse zugeschnitte-
ne Sortieranlage aus langjéhrig bewéhrten
Standardmaschinen der BMS. Auch die
zugekauften Bauteile wie die Motoren sind
gangiger Standard. Das bedeutet fiir uns
nichtweniger als: Wir haben auf lange Sicht
Versorgungssicherheit.“

BLS war es weiterhin wichtig, dass die
Maschinen mit einer einheitlichen Be-
dienoberfliche ausgestattet sind, die zu-
sétzlich in mehrere Sprachen tibersetzt
wurde. ,Damit fithlen sich unsere Bediener
einfach sicherer. Das Personal wird ja im-
mer internationaler”, unterstreicht Barei-
ther. Stichwort Bedienerfreundlichkeit: BLS
setzte aus diesem Grund auch voraus, dass
die Anlage umgebaut und nicht umgestellt
werden kann. Kurz: Soweit moglich sollte
ein Produktwechsel mit reproduzierbaren
Entweder-oder-Malinahmen und ohne auf-
windige Feinjustage zu l0sen sein.

Der neue Standort verfiigt aktuell tiber
8500 m? Hallen- und 40000 m? AulRen-
flache. Die Sortieranlage selbst hat eine In-
nenfldche von rund 3000 m2. ,,Wir haben
bewusst nicht zu kompakt geplant. Unsere
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... und ihrer Stundenleistung von 4500 Késten setzt die neue Sortieranlage europaweit MaRRstabe

Mitarbeiter sollen die wesentlichen Berei-
che der Maschine gut, schnell und vor allem
sicher erreichen kénnen. Arbeitssicherheit
istein wichtiges Thema fiirunsund unseren
Kunden Beck's*, so Bareither.

70 Prozent Gut- und 30 Prozent
Fremdflaschen im Mittel

Auf dem Logistikstandort der BLS enden
heute zwei Leergutstrome. Einerseits lie-
fern Handel oder Brauerei ihr unsortiertes
Beck’s-Leergut direkt dort an. Andererseits
wird Leergut, das unsortiert bei der Brau-
erei ankommt, dorthin geshuttelt. Beide
Leergutstrome werden anschliefend sor-
tiert, eingelagert und dann just in time in
die Beck’s-Abftllung gefahren.

Angeliefert wird das Leergut im 20er-,
24er- und 1ler-Kasten. Der Durchmi-
schungsgrad ist dabei sehr variabel. Grund-
sétzlich gilt aber: Je groBer der Anteil des
Einzelflaschen- oder Multipackverkaufs
in einer Stadt oder Region ist, umso hoher
ist auch der Durchmischungsgrad. Bei der
Sortierung verursacht der 20er-Kasten al-

.
*

lerdings einen groReren Aufwand als der
24er. Aus einem einfachen Grund: In den
20er lassen sich deutlich mehr Flaschenty-
pen einsetzen. Weitere Probleme verursa-
chen beim 20er tiefstehende Flaschen, die
der Auspacker nicht greifen kann. Auch das
ist beim 24er seltener der Fall.

Die ausgepackten Flaschen werden auf
zwei Bandern mit einer Leistung von jeweils
45000 0,5-I-Flaschen die Stunde der Fla-
schenerkennung drucklos zugefiihrt. Diese
teilt die Flaschen in zwei Haupt- und vier
Nebensortenstrome auf, welche die Sortie-
rung vollautomatisch verarbeitet. Der sieb-
te Strom geht auf das so genannte ,Lum-
penband” und wird dort manuell sortiert.

Im 0,5-1- und 0,33-1-Segment sind die
aktuellen beiden Hauptsorten jeweils die
griine und weille Beck’s-Individualflasche.
Die 0,5-1-Nebensorten sind beispielsweise
NRW, Longneck braun, Fremdflaschen ge-
mischt und eine Fremdflasche sortenrein.
Im 0,33-1-Segment lautet eine mogliche
Nebensortenkombination beispielsweise:
Longneck braun, Desperados, Beck’s-Weil3-
glas mit UV-Schutz und Fremdflaschen ge-

mischt. Soweit moglich, wird versucht, alle
Flaschentypen, die die deutsche AB-InBev
Gruppe abfiillt, hier abzugreifen und in die
richtigen Zielkésten zu setzen. Die sortier-
ten Fremdflaschen gehen {iblicherweise
zum klassischen Flaschenhandel oder in
den Direkttausch mit Wettbewerbern.

Kastenmagazine versorgen vier
Einpacker gemaf ihrem Bedarf

Im Leerkastenstrom durchlaufen die aus-
gepackten und gewendeten Késten zuerst
eine zweite Kontrolleinheit. Hier wird unter
anderem das Logo identifiziert und gepriift,
ob der Kasten vollstédndig von Flaschen ent-
leertist. Die Késten werden danach auf finf
Bahnen aufgeteilt und in neuartigen Kas-
tenmagazinen auf Paletten gepuffert. Auf-
grund dieser Losung sind Kéasten einfach
herauszunehmen oder einzuspeisen, der
Kastentyp kann zudem komplett getauscht
werden. Das Magazin agiert hierbeiim Prin-
zip wie ein Be- und Entlader, der die Trans-
porteure entsprechend des Bedarfs der vier
Einpacker befiillt oder entleert.

Auf den 40000 m? AuBenflache des BLS-Logistikstandorts in Bremen laufen zwei Leergutstrome zusammen
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Die beiden Hauptsorteneinpacker waren die ersten BMS-Zehnkopfmaschinen in einer Sor-
tieranwendung

Bei der eigentlichen Sortierung galt es,
sehr spezifische Herausforderung zu losen:
So setzt der eine Hauptsortenpacker die
erste Hauptsorte in einen Zielkasten ein,
wihrend die zweite in zwei unterschiedliche
Késten gepackt wird. Aus zwei Kasten- und
Flaschensorten entstehen also dreisortierte
Gebindevarianten. Im 0,5-1-Segment geht
beispielsweise die griine Flasche in den Pils-
und AfB-Kasten, wihrend die weille Gold-
Flasche ausschlieRlich in den Pils-Kasten
eingesetzt wird.

Im Mittel 30 Prozent Fremdlaschen be-
deutet, dass eine hohe Anzahl an leeren
Beck's-Kisten entsteht, die teilweise aus-
geschleust und gepuffert werden miissen.
Gleichzeitig gilt es, fiir die Fremdflaschen
entsprechend andere Leer- bzw. Zielkédsten
bereitzustellen. Aufgrund der groRen Fla-
schenvielfalt der Fremdflaschen miissen
mehrere Flaschensorten in einen Zielkas-
ten gepackt werden. ,, Wir miissen vor der
Palettierung also das Kastenlogo und den
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Kasteninhalt sicher wissen, um die Kdsten
der richtigen Palette zuweisen zu kénnen.
Diese komplexe Aufgabe meistert die Anlage
hervorragend”, wie Bareither betont.

I Spitzenbedarf abgedeckt

Die Anlage wurde mit einer signifikanten
Uberkapazitiit im Regelbetrieb geplant und
realisiert. Ziel war undist eine sichere Abde-
ckung des Spitzenbedarfs mit ausreichen-
den Kapazitdten fiir zukiinftige Entwick-
lungen. Zudem wurden weite Bereiche der
Anlage redundant ausgelegt, um bei einem
partiellen Ausfall von Komponenten mit ei-
nem Teil der Linie weiterfahren zu konnen.
,Mit unserer Nennleistung von 4500 Kés-
ten pro Stunde sind wir gut aufgestellt. Und
sollten wirklich noch massivere Spitzen
auftreten, konnen wir immer in einen Drei-
schichtbetrieb gehen®, erldutert Bareither.
Um eine hochstmogliche Flexibilitéat
beztiglich des zugefiihrten Leerguts zu
gewdhrleisten, wurden von BMS in den

Komponentenleistungen gezielt grolere
Puffer eingeplant. Somit kénnen von den
zugespeisten 90000 0,5-1-Flaschen pro
Stunde bis zu 70 Prozent entweder Haupt-
sorte 1 oder Hauptsorte 2 sein. Erst wenn
einer der beiden Flaschentypen diese Gren-
ze Uberschreitet, sinkt die Gesamtleistung.
Bei 90000 0,5-l-Flaschen einer einzigen
Hauptsorte reduziert sich beispielsweise
die Sortierleistung auf etwa 7/9, weil der
Haupsorteneinpacker davon pro Stunde
hochstens 72 000 einzupacken vermag.

Vergleichbares gilt mit Blick auf die Ne-
bensorten. Hier liegt die maximale Quote
bei 40 Prozent, bevor die Leistung der Ge-
samtanlage sinkt. ,, Wir konnten natiirlich
leistungsstdrkere Nebensortenpacker ein-
setzen”, so Bareither. ,,Aber wir miissen den
goldenen Schnitt zwischen Flexibilitédt und
Kosten finden. In dieser Abwéigung zeigt
sich das Konnen des Anlagenplaners.*

Im geplanten Zeitfenstern
abgewickelt

,Beeindruckt hat mich beim Projektablauf,
dass wir trotz dieser enormen Komplexitét
weitgehend im geplanten Zeitfenster geblie-
ben sind”, restimiert Bareither. So erfolgte
die erste Maschinenlieferung im Dezem-
ber 2018, die Montage startete im Februar
2019 und die ersten Flaschen liefen Ende
April 2019. Am 26. und 27. September
2019 wurde die Sortieranlage abschlie-
Bend erfolgreich abgenommen.

Seither bewihrt sie sich im harten Ar-
beitsalltag. Perspektivisch gesehen, konnte
die Anlage auch fiir andere Kunden offen-
stehen. Dann konnten erstens die aussor-
tierten Flaschen noch direkter mit anderen
Brauereien getauscht werden und zweitens
wiire die Auslastung der Anlage héher, was
die Sortierstiickkosten reduziert — beides
erfreuliche Win-win-Situationen fir die
Brauerei und BLS gleichermalen. [ ]



