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Zeit zum Aimen

Krombacher Brauerei: Neues Magazinkonzept
entkoppelt Sortierung von Abfillung

Zur Versorgung ihrer Mehrwegabfillung hat die Krombacher Brauerei in drei neue Handsortier-
linien investiert. Zum Einsatz kommt hierbei ein neuartiges Kastenmagazin, welches
das sortierte Leergut bedarfsgerecht entweder einlagert oder in den Gebindestrom einschleust.
Das Magazin verschafft auf diese Weise sowohl der Abflillung als auch der Sortierung die
erforderliche ,,Zeit zum Atmen®, um kontinuierlicher und damit auch effektiver arbeiten zu kénnen.

Die Krombacher Brauerei — erstmals
im Jahre 1803 urkundlich erwahnt
und seit Generationen in Familienbesitz
— ist heute die groBte deutsche Privat-
brauerei und eine der modernsten Euro-
pas. Mit ihrem Flaggschiff Krombacher
Pils braute sie im letzten Jahr einmal
mehr das Lieblingsbier der Deutschen.
Zusatzlich wurde unter dem Dach der
Marke Krombacher eine erfolgreiche
Sortenfamilie aufgebaut. Neben den be-
liebten Produkten Krombacher Radler,
Krombacher Alkoholfrei sowie Krom-
bacher Weizen konnten mit Kromba-
cher’s Fassbrause, Krombacher 0,0%,
Krombacher Limobier und Krombacher
Brautradition in den vergangenen Jah-
ren weitere starke Produkte im Getran-
kemarkt etabliert werden.

2020 am Markt gut
behauptet

Hinzu kommen alkoholfreie Erfri-
schungsgetranke, zu denen weitere be-
kannte Marken zahlen. GroBe Meilen-
steine auf dem Weg ,,von der Brauerei
zum Getrankeanbieter” waren die Uber-
nahmen der Markenrechte von Schwep-

pes, Orangina und Dr Pepper. Mit diesen
diversifizierte das Unternehmen 2006
in den Bereich der nicht alkoholischen
Erfrischungsgetranke. 2016 folgte die
traditionsreiche Marke Vitamalz.

»Zeit zu handeln”

Ein beachtliches Volumen, welches
nicht nur produziert, sondern auch in
das entsprechende Leergut abgefillt
werden muss. Die Situation im Leergut-
strom gestaltet sich mit der zunehmen-
den Individualisierung der Mehrwegge-
binde jedoch immer schwieriger, wie
Rainer Bub, Betriebs-Engineering/Pro-
jektleiter bei Krombacher, veranschau-
licht: ,Unsere Sortierlinien A, B und C
versorgen jeweils eine 60.000er-Ab-
fullung. Sie konnten wir die geforder-
ten Leergutmengen aufgrund des ste-
tig steigenden Durchmischungsgra-
des aber selbst im Dreischichtbetrieb
immer schwerer bereitstellen.” Oliver
Mette, Abteilungsleiter Anlagenent-
wicklung, erganzt: ,Sie waren zudem
Baujahr 2004 und damit in die Jahre
gekommen. Es war also an der Zeit, zu
handeln.” Im Rahmen der Neuplanung

wurde gleichzeitig die automatisierte
Sortierung der Anlage A zur Diskus-
sion gestellt. Denn: Hier fiel weiterhin
sehr viel Handsortierarbeit an. Zusétz-
lich waren ein Maschinenbediener und
einimmer gréBerer Instandhaltungsauf-
wand flr ihren Betrieb notwendig. Die
Anlage A sollte daher ebenso wie B und
C als reine Handsortierung neu gestal-
tet werden, und zwar alle drei mit mehr
Sortierplatzen und damit einer héheren
Stundenleistung.

Puffer macht Abfillung und
Sortierung unabhéngiger

Gesucht wurde zweitens nach einer
Madglichkeit, die Abfllllinie und den ma-
nuellen Sortierprozess tber einen Puf-
fer voneinander unabhangiger zu ma-
chen. Oder einfach ausgedriickt: Die
Abflllung sollte nicht auf das Leergut
warten mussen. Und die Sortierer nicht
darauf, dass die Abfillung Leergut ab-
nimmt. Kurz: Es sollte mehr Handsor-
tierflache und eine deutlich groBere Puf-
ferkapazitat installiert werden — auf der
identischen Hallenflache. ,,Wir haben
uns nachfolgend am Markt umgesehen,
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wie man einen solchen Puffer gestalten
kann. Da wir mit BMS schon mehrere
Projekte erfolgreich abgewickelt hatten,
war es fUr uns auch keine Frage, hier
anzufragen. Was wir von ihnen vorge-
stellt bekamen, war ein ganz neuer An-
satz. Aber der hat uns von Anfang an
gut gefallen®, so Mette riickblickend.

Magazin puffert Kasten

Dieser Ansatz lautete: Die sortierten
Késten werden in einem Magazin au-
tomatisch zwischengepuffert und an-
schlieBend bedarfsgerecht wieder in
den Leergutstrom eingeschleust. Das
Magazin sollte demzufolge ,,atmen“
kénnen. ,,Den Puffer nicht vor, sondern
nach der Sortierung zu platzieren, das
kenne ich im Grunde von keiner ande-
ren Anlage®, hebt Bub hervor. Bei der
eigentlichen Magazinkonstruktion griff
BMS auf eine Losung zurick, die sich
bei der Pufferung von Leerkasten be-
reits in der Praxis bewahrt hatte. ,Es
war somit keine Neukonstruktion, son-
dern lediglich eine Adaption an neue
Rahmenbedingungen®, unterstreicht
Mette den daraus resultierenden Kun-
dennutzen. Aufgrund des Pufferns von
gestapelten Késten baut das Magazin
im Verhéltnis zu seiner Kapazitat au-
Berdem sehr kompakt. Bub verdeut-

Ein breites Mattenband féhrt die gesta-
pelten Kasten schonend in den Puffer
ein. Maximal lassen sich hier 20 dieser
Blécke zwischenlagern und bedarfsge-
recht wieder einspeisen.
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licht: ,Bei der von uns gewilnschten
Pufferkapazitat von etwa 30 Minuten
Sortierleistung hatten wir bei einem Zei-
lenmagazin beispielsweise keine drei
Sortierlinien auf der vorgegebenen Fla-
che unterbringen kénnen.“

Aber sind die gestapelten Leergutkas-
ten wirklich stabil genug, um sie st6-
rungsfrei ein- und auslagern zu koén-
nen? Ganz besonders mit Blick auf den
11er-Kasten, der mit einer Grundflache
von gerade einmal 200 x 300 mm eine
besondere Herausforderung darstellt.
»Genau mit dieser Frage sind wir damals
gestartet. Wir haben dem Maschinen-
bau vertraut. Wir haben der Foérdertech-
nik vertraut. Wir fragten uns aber schon,
ob das Stapeln problemlos méglich ist*,
blickt Bub zurtick. Der Praxiseinsatz gibt
laut Mette dem Mut zur Innovation aber
absolut recht: ,Die élteste Anlage lauft
jetzt deutlich Gber ein Jahr. Es ist in kei-
nem Magazin bisher zu einem Umfallen
der Kasten gekommen.“

420 beziehungsweise 840
Kdsten maximale Kapazitat

Zentraler Bestandteil des Kastenma-
gazins ist der Saulenpalettierer Unipal
108 als Be- und Entlader. Dieser setzt
immer drei 24er- oder 20er-Kasten auf
der Pufferflache ab. Bei den 11er-Ké&s-
ten sind es jeweils sechs. ,Eine ver-
gleichbare S&ulenmaschine haben
wir bereits als Neuglasabraumer. Wir
haben also den Vorteil einer nahezu
identischen Bedienung und Wartung*,
begriindet Bub diese Wahl. Sind sie-
ben Kastenebenen aufeinandergesta-
pelt, fahrt ein breites Mattenband diese
7 x 3 =21 beziehungsweise 7 x 6 = 42
Késten schonend in den Puffer ein. Ma-
ximal lassen sich hier 20 Reihen und
damit 420 oder 840 Kasten zwischen-
lagern. Beim Ausspeisen wird der Vor-
gang vice versa ausgefiihrt. Es werden
folglich wiederum jeweils drei bezie-
hungsweise sechs Kasten pro Hub in
den Leergutstrom eingeschleust. Das
Kastenmagazin registriert dazu tber
Lichtschranken den Ist-Zustand der
Sortieranlage. Aufgrund dieser per-
manenten Uberwachung der Sortier-
auslastung entscheidet das Kasten-
magazin, ob es einstapeln, ausstapeln
oder gar nicht erst eingreifen muss. Bei
Bedarf kann die Abflllung somit von
der Sortierung und dem Magazin, also
aus zwei Quellen gespeist werden. Den
Vorrang hat jedoch immer die Hand-
sortierung. Die drei Saulenpalettierer
leisten dabei bis zu 300 Takte/h, was
300 x 3 Kéasten = 900 Kasten/h beim
20er- und 24er-Kasten entspricht. Beim
11er-Kasten sind es folglich 1.800

Das Magazin puffert bereits sortiertes
Leergut. Dieses wird zuerst von einem
Séulenpalettierer zu Blécken aufgestapelt.

Stlick pro Stunde. Die Linien B und C
kénnen zwischen den drei Kastentypen
20er, 24er und 11er wechseln. Anlage
A verarbeitet dagegen ausschlieBlich
den 24er-Kasten.

,Klare Innovations-
entscheidung”

Bub zusammenfassend: ,Eine reine
Handsortierstrecke bieten viele an.
Es war daher eine ganz klare Innova-
tionsentscheidung aufgrund des Kas-
tenmagazins. Zudem wussten wir um
deren soliden Maschinenbau und ihr
gutes Engineering.” Ein weiterer Fak-
tor fir Krombacher war, dass eigene
Winsche beziehungsweise Vorgaben
bezlglich der verbauten Komponen-
ten soweit méglich umgesetzt werden.
,Diese Bereitschaft zur Individualitat
ist fir unsere Bediener und unsere In-
standhaltung von groBem Vorteil. Das
ist bei BMS kein Thema, das wird ge-
macht. Andere Anbieter ziehen sich da-
gegen eher aus einem Projekt zurick,
als von ihrer Standardlésung abzuri-
cken®, erlautert Mette.

GroBen Wert legt Krombacher dartiber
hinaus auf sogenannte Inhouse-Ab-
nahmen. Bub erklart: ,Wir verlagern
so einen GroBteil der Inbetriebnahme
von Krombach weg. Die grundlegen-
den Dinge testen wir also nicht auf der
Baustelle, sondern im Vorfeld bereits
beim Maschinenbauer.“ Stichwort ,,im
Vorfeld testen”: Eingesetzt wurde bei
der Auslegung der drei Sortierlinien das
von BMS eigenentwickelte Simulati-
onstool ,,Virtuelle Inbetriebnahme*“. Die-
ses Werkzeug steuert exakt die SPS an,
die beim Kunden zum Einsatz kommen
wird, und diese wiederum die Simula-
tion. Die in diesen Tests unter erhebli-
chen Einsatzbedingungen gewonnenen
Erkenntnisse helfen, die Maschinen-
und Anlagenkonstruktion sowie die
spétere Inbetriebnahme beim Kunden



optimal zu gestalten. Bub bestatigt:
»Bei Anlage A mussten wir noch opti-
mieren. B und C waren dann aufgrund
der Lernkurve ohne gréBeren Aufwand
direkt auf der Baustelle umzusetzen.”

Hohere Leistung und
mehr Puffer

Die Auftragsvergabe der drei Sortierli-
nien erfolgte am 16. Dezember 2019.
Der Projektumfang umfasste das Lay-
out, die drei Magazine sowie den not-
wendigen Gebindetransport, die Ab-
wicklung sowie die Anbindung an den
Leergutstrom. Steuerungsseitig wurde
der Gebindetransport von Krombacher,
das Magazin von BMS ausgefihrt.
Der Startschuss zur Montage fiel dann
2020. Den Anfang machte Anlage A in
der Kalenderwoche 21, C und B folgten
in den Kalenderwochen 42 und 46. Die
zeitlich versetzte Abfolge der Montage
ergab sich aus zwei Grinden: Erstens
musste Krombacher parallel zum Neu-
bau einer Sortierzelle weiter sortieren,
um dem sehr hohen Produktionsdruck
entsprechen zu kdnnen. Zweitens hatte
sich BMS den Weg zur Montage in der
Halle sonst regelrecht zugebaut. So
mussten die Linien vom Halleninneren
aus von A Uber C nach B nach auB3en
hin nacheinander montiert werden.

Die bisherigen drei Sortierlinien wurden
von Krombacher demontiert. Ubernom-
men und neu eingebunden wurden die
sechs Spiralférderer zum Ver- und Ent-
sorgen der Sortierlinien. Diese blieben
als raumliche Konstanten bestehen,
was die Freiheit im Layouten der Neu-
anlagen entsprechend einschrankte.
Dazu kamen in dem organisch gewach-
senen Gebaude vielen Biihnen, sprich
Sténderwerk, das es gerade mit Blick
auf die logistische Anbindung der Sor-
tierlinien zu beachten galt.

Zehn Arbeitstage fir
Ab- und Aufbau pro

Sortierung

Die fur den Ab- und Aufbau der drei
Sortiereinheiten von Krombacher vor-
gegebenen Zeitfenster waren mit je
zehn Arbeitstagen alles andere als
Uppig bemessen. Zu dieser effizienten
Projektabwicklung trug das von BMS
entwickelte cloudbasierte Baustellen-
managementsystem LOP 4.0 bei. Auf
diese Cloud-L&sung kénnen alle Pro-
jektbeteiligten Uber die BMS-Home-
page mit einem Passwort zugreifen.
Eine spezielle Software ist nicht erfor-
derlich. Die Datensicherheit ist dabei
immer gewabhrleistet.

~Weitere Magazine
einsetzen”

Das Projektfazit der Krombacher Brau-
erei fallt rundum positiv aus: ,,Wir sind
sowohl vom Maschinenbau, dem En-
gineering und der Planung als auch der
eigentlichen Abwicklung absolut liber-
zeugt. Wir Uberlegen langst, wo wir wei-
tere Magazine einsetzen kénnen*, fasst
Bub zusammen. Positiv bewertet Krom-
bacher dartber hinaus die Herange-
hensweise, nicht im alten Maschinen-
denken zu verharren, sondern einen
neuen Ansatz anzubieten. ,,Wir kdn-
nen diese neue Lésung nur empfehlen.
Selbst wenn wir nach Schwachstellen
gezielt suchen wirden, wir wirden ein-
fach keine finden“, so Bub. Doch eine,
wie Mette schmunzelnd abschlieBend
hinzufugt: ,,Der Baustellenleiter ist in-
zwischen in Rente gegangen.” [

Thomas
Lehmann

Geschéftsfihrer
BMS Maschinenfabrik

www.bms-
maschinenfabrik.de

www.buerkert.de
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