TRENDS Bis Lebensmittel bei
ihren Verbrauchern landen,
haben sie bereits viele Pro-
zesse durchlaufen; ein GroBteil
davon vollautomatisiert. Das
begriindet sich sowohl mit
hohen Qualitatsanforderungen
als auch mit ebensolchen
Durchsatzzahlen. Ein noch
h6herer Automatisierungsgrad
scheint machbar, wenn noch
mehr praktikable Losungen
angeboten werden.

1Hygienic Design gemaf3 DIN EN 1672-2:
Lebensmittelgreifer LMG.

2 Dreifach-Winkelgreifer zum Sortieren
von 150 Minisalamis pro Minute.



inger weg! So lautet aus Hygienegriin-

den ein Gebot in der Nahrungsmittel-

Industrie; ganz gleich in welchem Sta-
dium der Verarbeitung respektive Produktion
sich die Giiter befinden. Diese Tatsache sollte
eigentlich geniigend Ansatzpunkte fiir die Au-
tomatisierung verschiedenster Arbeitsschritte
bieten. Eine Studie aus dem vergangenen Jahr,
bei der 250 Geschiaftsfiihrer von Food-Unter-
nehmen aus Deutschland, Frankreich und
Grofbritannien (wo die Automatisierung ge-
nerell sehr dhnlich ausgepragt ist) zu diesem
Thema befragt worden waren, kommt jedoch
zu einem anderen Schluss: Hersteller von Pro-
dukten mit kurzer Haltbarkeit wie Fertigge-
richte, Fisch und Fleisch automatisieren deut-
lich weniger als jene, die sich auf Produkte
mittlerer und langer Haltbarkeit - Tiefkiihlpro-
dukte, Snacks und so weiter - kaprizieren.
Zwar ist der Automatisierungsgrad kompletter
Verarbeitungslinien in Deutschland am hoch-
sten. Landeriibergreifend dominieren bei den
meisten Anwendungen allerdings singuldre
»Einzweck-Maschinen« gegeniiberintegrierten
Systemen. Viele Unternehmen produzieren
mit einem Mix aus beidem, wobei integrierte
Systeme mittlerweile immer starker nachge-
fragt werden.
Als grofite Hindernisse fiir ein Mehr an Auto-
matisierung nannten die Befragten die Inve-
stitionskosten und die Integration in beste-
hende Verfahren. Bedenken gibt es ebenfalls
hinsichtlich einer eingeschrinkten Flexibilitat,
wenn kurze Laufzeiten und hdaufige Pro-
duktwechsel die Herstellung pragen.
Die partielle mikrobielle Kontamination des
Endproduktes auszuschliefen, beginnt schon
bei der Auswahl geeigneter Werkstoffe sowie
der Gestaltung von Betriebsmitteln. Stichwort:
»Hygienic Design«. Ob solche Betriebsmittel
den relevanten Regelwerken und Richtlinien
fiir das Produzieren unter reinen Bedingungen
entsprechen, wird in unabhdngigen Einrich-

tungen wie beispielsweise dem Fraunhofer IPA
in Stuttgart untersucht, bewertet und doku-
mentiert. Besonderes Augenmerk liegt dabei
auf den verwendeten Materialien, Material-
paarungen und Oberflichenbeschichtungen,
der Geometrie und konstruktiven Detaills-
sungen, auf den verbauten Komponenten und

Als fiihrendes Unternehmen in der Greiftech-
nik zeigt Schunk schon heute, wohin beim
Handling die Reise geht: 150 unsortierte Mini-
salamis pro Minute pickt ein Dreifach-Winkel-
greifer vom Band und legt sie zum Einschwei-
fRen prézise auf einer Tiefziehfolie ab. Mit
seiner Tragstruktur aus faserverstdrktem

Kunststoff wiegt der

»Die meisten Anwendungen

haben eins gemeinsam: die

Flexibilitat und Durchsatz.«
Joachim Melis, Adept

Highspeed-Greifer 69
Gramm. Ein spezielles
Tuning Kit reduziert
Offnungszeit
noch einmal um rund
20 Prozent.

Leichtbau und Flexi-
bilitdt verbindet der
modular aufgebaute

nicht zuletzt auf den angewendeten Verbin-
dungstechniken, Fertigungsverfahren und so
weiter. Bestehen die Betriebsmittel alle Tests
und eignen sich damit fur eine hygienekri-
tische Produktionsumgebung, erhalten sie das
Zertifikat »Reinraumtauglichkeit«.

Picken, packen, palettieren

Eines der ersten Unternehmen, das dieses G-
tesiegel fiir seine Lebensmittel- und Sammel-
greifer bekommen hat, ist Schunk in Lauffen.
Ebenfalls reinraumtauglich sind dessen Zwei-
Finger-Parallelgreifer DKG-RR, DPG-plus, MPG
und PGN-plus sowie die Drei-Finger-Zentrisch-
greifer DPZ-plus, MPZ und PZN-plus.

In der Nahrungsmittel-Industrie - so weif%
man beim Greiferspezialisten - sind an Stelle
konventioneller Greifer oder Sauger kiinftig
leichtgewichtige Highspeed-Lésungen ge-
fragt, die sich per Knopfdruck auf neue Pro-
duktvarianten umstellen lassen. Das gilt fiirs
Picken einzelner Einheiten ebenso wie fiir die
nachgelagerte Verpackung in Kartons oder
Trays bis hin zur Palettierung.

Langhub-Elektro-

Greifer (LEG) von Schunk. Er erméglicht flexi-
ble und effiziente Konzepte beim Packen und
Palettieren und ldsst sich selbst in bestehende
Anlagen einfach integrieren. Aufgrund des
Baukastensystems kann der LEG mit unter-
schiedlichsten Motoren angetrieben und da-
mit sogar als siebte Achse in einen Roboter
integriert werden. Ist der Greifer mit einem
Motor ausgestattet, bewegen sich seine bei-
den Backen synchron. Optional erméglicht ein
zweiter Motor die unabhdngige Ansteuerung
der Finger und damit mehr Flexibilitdt beim
Palettieren.

Innerhalb von weniger als 900 Millisekunden
fahrt der LEG pro Backe einen Greifhub von 281
Millimetern an. Mit seinem Gesamthub von
568 Millimetern und einer Greifkraft von 1.140
Newton greift er unterschiedlichste Verpa-
ckungen vollkommen flexibel und sicher. Das
spart teure Umristzeiten und sorgt fiir einen
storungsfreien Prozess.

Seit gut 20 Jahren ist Adept in der Nahrungs-
mittelindustrie aktiv. Das Unternehmen hatte
damals als erster Roboterhersteller die Kombi-
nation aus Roboter, Bildverarbeitung und »



FlieRbandverfolgung zur Serienreife entwi-
ckelt und damit Sondermaschinenbauern die
passenden Werkzeuge an die Hand gegeben,
chaotisch geordnete Teile aufzunehmen und
lagerichtig zu platzieren. 1989 nahm in der
Schweiz die erste Pralinenpackstrafe mit etwa
zehn AdeptOne-Scaras ihren Betrieb auf. Pro

Roboterzelle wurden mehr als 40 Pralinen pro
Minute in Blister sortiert. Diese Packstrafie
war das Basis-Modell fiir viele weitere Verpa-
ckungslinien fiir Pralinen und Kleingeback.

Pralinen, Kekse, Steaks

Joachim Melis, Geschéftsfiihrer Adept Techno-
logy, Dortmund: »Abhdngig davon, welches
Lebensmittel verpackt wird, sind die Anforde-
rungen an ein Robotersystem unterschiedlich.
Bei schon verpackten Produkten sind hygie-
nische Anforderungen zweitrangig, bei rohen
Lebensmitteln ist Hygiene zwingende Voraus-

setzung. Die meisten Anwendungen haben
eins gemeinsam: Flexibilitdt und Durchsatz.«

Zwei Beispiele dafiir: Sehr oft werden auf Prali-
nenpackstrafien unterschiedliche Pralinensor-
ten verarbeitet und Sortimente erstellt. Alle
Pralinen werden ungeordnet auf einem Band
transportiert, das Bildverarbeitungssystem er-

kungszelle fiir Pralinen.

kennt Sorte und Position jeder Praline, der Ro-
boter nimmt sie vom Band auf und setzt sie in
vorbeifahrende Blisterverpackungen an einer
vorher definierten Position. Die Taktrate liegt
zwischen 120 und 140 Pralinen pro Minute. Der
Anlagenbetreiber kann diese zwischen ver-
schiedenen Verpackungsformaten schnell um-
stellen und somit flexibel auf Marktbediirf-
nisse reagieren.

Ein weiteres Beispiel ist das Einlegen von
Schweinefilets in Tiefziehmaschinen. Hygiene
ist hier extrem wichtig, die Roboter missen
gut zu reinigen sein (Schutzklasse IP67 und hé-
her) und hygienischen Standards gentigen.

1Quattro mit Parallel-Kinematik und Cobra-Scara (im
Hintergrund hdngend montiert) in einer Verpak-

2 Pick-and Place: A1-Scara nutzt erstmalig die
Tracking-Technologie, um Pralinen und Kleingebdck
in vorbeifahrende Blisterverpackungen zu setzen.

3 Zwei Millionen Hiihnereier werden pro Tag auf einer
Anlage sortiert. Die visuelle Qualitdtskontrolle
dieser Menge kann nur automatisch erfolgen.

4 Braunes Hiihnerei im Durchlicht. Sind die Flecken
Verschmutzungen oder Pigmente der Schale?
Bildverarbeitungssysteme geben Aufschluss.

Typischerweise erfolgt das Zufiihren der grob
vorpositionierten Filets auf einem Band, mit-
tels Bildverarbeitung wird die genaue Greifpo-
sition ermittelt, der Roboter nimmt jedes Filet
einzeln auf und legt es in die tiefgezogene Fo-
lie oder in ein Tray ein. Entscheidend ist hier
die Greiftechnik. Adept hat mit einem Partner-

unternehmen solche Anwendungen realisiert,
bei denen ein Quattro Roboter 140 Filets pro
Minute einlegt.

Diesen fiir hygienisch sensible Einsatzbereiche
entwickelten und vom US Department of Agri-
culture (USDA) zertifizierten Parallelroboter
hat Adept im Oktober dieses Jahres auf der Pa-
ckExpo in den USA erstmalig vorgestellt. Mit
seiner patentierten Delta4 Kinematik erzielt er
etwa 20 Prozent mehr Durchsatz als vergleich-
bare Delta-Roboter.

»Dennochg, sinniert Joachim Melis, »gibt es
viele organische Nahrungsmittel, die zurzeit
noch nicht automatisiert verpackt werden. Oft



fehlt die passende Greiftechnik oder die Még-
lichkeit, Produkte mittels Bildverarbeitung ro-
bust erkennen zu kdnnen. Auch eine mdéglichst
einfache Steuerungs- und Bediensoftware ist
in diesen Bereichen essentiell. Wir entwickeln
hier zusammen mit Partnerfirmen Losungen,
um solche untypischen Produkte automati-
siert handhaben zu kénnen.«

Auf der Automatica 2010, die laut Melis »fir
uns die weltweit wichtigste branchenber-
greifende Messe rund um die Robotics« ist,
soll neben Neuentwicklungen im Steuerungs-
bereich und der PackXpert Software fiir Robo-
tersteuerung, Bildverarbeitung, FlieRbandver-
folgung und das Materialflussmanagement,
auch der Quattro Roboter vorgestellt werden.

Nur anschauen, nicht anfassen

Apropos Bildverarbeitung. Sie kommt nicht
nur zur Lageerkennung zur Anwendung, son-
dern auch zur beriihrungslosen Oberfldchen-
Inspektion von Nahrungsmitteln. Ein Unter-
nehmen, das sich unter anderem darauf
spezialisiert hat, ist Asentics in Siegen.

Marcom-Manager Axel Scharbert erldutert die
Griinde flr das beriihrungslose Abtasten von

male Voraussetzungen zu schaffen, muss die
Ware in der Regel auch nach GréRe (Linge,
Breite, Durchmesser), Farben (Reifegrad) und
Glteklassen klassifiziert werden.
In einem Fall hat Asentics die Oberfldchen-
und Groftenpriifung von gerduchertem Schin-
ken realisiert. Hierbei wird neben der Grofte
auch der Fettgehalt des Schinkens anhand der
Weianteile in seinem Profil durch die Bildver-
arbeitung errechnet.
Eine andere Herausforderung war die Oberfla-
chenprifung von Hihnereiern. Bei der Kon-
trolle miissen alle Anomalien absolut zuverlds-
sig erkannt werden, haarfeine Risse, Dellen
und sonstige Beschddigungen genauso wie
Verschmutzungen durch Kot (Salmonellenge-
fahr) oder Eigelb. Braune Eier bieten dabei eine
Besonderheit: lhre Farbung - auch bedingt
durch Pigmentflecken - kann stark variieren
und so leicht mit Verschmutzung verwechselt
werden.
Unter dem Aspekt der groRen Menge (etwa
zwei Millionen Eier Pro Tag und Anlage) und
dem hieraus resultierenden Durchsatz kénnen
die Kontroll-Kriterien durch Menschen nicht
bewiltigt werden. Eine manuelle Priifung ware
auch viel zu unwirtschaftlich, ungenau und
fehlerbehaftet.

»Zukiinftig werden insheson-
dere Obst, Gemiise, Getreide
schon beim Keimen mit
BV-Systemen inspiziert.«

Axel Scharbert, Asentics

0 Zu den Bildverarbei-
tungs-Trends in der
Nahrungsmittel-In-

dustrie sagt Axel
Scharbert: »Zukiinf-
tig werden Lebens-
mittel -insbesondere
Obst, Gemiise, Ge-
treide - schon beim

Oberfldchen: »Bei diesem Verfahren kommt es
zu keinerlei Kontakten zwischen dem jewei-
ligen Produkt und Priifvorrichtungen, die un-
ter Umstdnden Keime, Pilze, Bakterien verbrei-
ten oder durch die Berlihrung Verletzungen
der Oberfldche hervorrufen werden kdnnen.
Die beriihrungslose Inspektion ist in der Lage,
selbst kleinste Verletzungen oder Anomalien
auf der Oberfldche zu erkennen, die durch Kei-
mung, Faulnis, Schimmel und so weiter verur-
sacht werden. Darlber hinaus ldsst sich auch
der Reifegrad zum Beispiel von Obst und Ge-
miise bestimmen. Unreife Friichte werden er-
kannt und kdnnen am Beginn der Prozesskette
aussortiert werden.«

Die Anwendungen sind sehr vielfdltig und
recht unterschiedlich: angefangen von der
Oberfldcheninspektion von Kartoffeln, Zwie-
beln, Tomaten iber Schinken, Pralinen und
Keksen bis hin zu Hiihnereiern. Die speziellen
Anforderungen liegen insbesondere bei der ex-
akten Priifung und Beurteilung des gesamten
Lebensmittels und nicht nur bei der Oberfld-
che. Um im nachfolgenden Prozessablauf opti-

AUTOMATION, Henrich Publikationen GmbH

Keimen direkt auf
dem Acker oder im Gewdchshaus mit Bildver-
arbeitungssystemen inspiziert. Nicht nur, um
ihr Wachstum zu kontrollieren, sondern auch
um ihren Wasserbedarf und die Menge an
Diingemittel zu bestimmen. Das Ziel ist, mog-
lichst frith schwache, kranke und befallenen
Pflanzen und Friichte aufzuspiiren und auszu-
sortieren um die Verbreitung von Schadlingen,
Bakterien, Keimen und Pilzen zu vermeiden
und den Einsatz von Schadlingsvernichtungs-
mittel, Herbiziden und Fungiziden so gering
wie moglich zu halten, und um nur noch ge-
sunde Friichte und Gemise moglichst nach-
haltig zu produzieren.«

Fazit: Die Nahrungsmittel-Industrie braucht

praktikable und flexible Automatisierungsl|o-

sungen fir spezielle Anforderungen. Ausrii-

ster, die diesbeziiglich ein entsprechend um-

fangreiches Paket an Produkten sowie

Serviceleistungen bieten oder als Generalauf-
tragnehmer agieren, sind hier klar im Vorteil.

www.adept.de

www.asentics.de

www.schunk.com
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