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TRANSPARENZ VERBESSERN

Liebe Leserinnen,
liebe Leser,

Fortschritte in der Lebensmitteltechnologie, die Globalisierung des Handels, aber auch
unsere veranderten Ernahrungsgewohnheiten haben neue Rahmenbedingungen flr die
Erzeugung und den Konsum von Lebensmitteln geschaffen. Die Nahrungsmittelketten
werden nicht nur zunehmend globaler, sondern auch immer komplexer. Dadurch kann es
im Rahmen der Lebensmittelversorgung haufiger zu gesundheitlichen Risiken kommen.
Informationen Uber Herkunft, Qualitat und Sicherheit der Lebensmittel, die wir taglich
zu uns nehmen, sind deshalb fur Verbraucher und Lebensmittelindustrie gleichermafien
bedeutend. Sensortechnologie von SICK gewahrleistet eine zuverlassige Datenerfassung
und Qualitatssicherung entlang der gesamten Nahrungsmittelkette.

Gerade auch innerhalb von Prozessen der industriellen Herstellung, Verarbeitung und
Verpackung von Lebensmitteln missen je nach Grad der Automatisierung der Maschinen
und Anlagen unterschiedlichste Daten erfasst und verarbeitet werden. Dabei spielt der
Einsatz von Sensorik als Daten- und Informationslieferant eine zentrale Rolle. Je mehr
digitale Informationen innerhalb eines Prozesses zur Verfligung stehen, desto effizienter
kann ein Prozessschritt in den nachsten greifen und der Prozess als Ganzes gesteuert
und Uberwacht werden. Dadurch sind beispielsweise mehr Flexibilitat bei Produkt- oder
Formatwechseln oder auch kirzere Durchlaufzeiten moglich. Eine hohe Integrations-
fahigkeit in die bestehenden Netzwerke Ihrer Anlagen sowie eine entsprechende An-
schlusstechnik sind charakteristisch fur SICK-Sensortechnologie. Dartber hinaus sind
unsere Sensoren aufierst robust, weshalb sie auch unter rauen Umgebungsbedingungen
allen hygienischen Anforderungen gerecht werden und zuverlassig Prozessdaten liefern.

Doch nicht nur Informationen zum Prozess, sondern vor allem auch zum Produkt selbst
sowie zu seiner Herkunft und Verortung schaffen in der Lebensmittelindustrie eine ver-
besserte Transparenz. Denn die Lebensmittel missen jederzeit sicher und eindeutig
identifiziert werden kdnnen. Zudem muss nachvollziehbar sein, welchen Weg sie zuruick-
gelegt haben, um eine nahtlose Rickverfolgbarkeit gewahrleisten zu kénnen. Und Pro-
dukte, die nicht Ihren hohen Qualitatsanforderungen entsprechen, sollen gar nicht erst
in den Handel gelangen. Unsere Anwendungsspezialisten beraten Sie gerne, welche Sen-
sorlésungen sich fur lhre Aufgabenstellung am besten eignen. Denn wir von SICK bieten
Flexibilitat in der Technologieauswahl.

Wir wiinschen lhnen eine anregende Lektlre.

Reinhard Bosl
Mitglied des Vorstands der SICK AG




Tomatenernte 2.0
RFID-Technologie bei KAGOME macht die
Echtzeitidentifikation und zuverlassige Ruck-
. verfolgbarkeit von Tomaten maoglich.

Der Roboterhersteller ABB und SICK
bringen Greifrobotern das Sehen bei -
mit dem Vision-Sensor IVC-3D.

W8 Inox: Praxistest bestanden
Lichtschranke Ubernimmt Detektions-
aufgaben in der Fleischverarbeitung.
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SICHERE LEBENSMITTEL - VOM ERZEUGER BIS ZUM VERBRAUCHER

MIT SICHERHEIT GENIESSEN.

Eine Vielzahl von Lebensmitteln, die friher ausschlieflich je nach Saison erhaltlich
war, ist heute im Handel standig verfugbar. Zudem steigt auch die Nachfrage nach
TiefkUhlprodukten oder Fertiggerichten. Das Verlangen nach einer permanenten und
schnellen Verfligbarkeit von Nahrungsmitteln hat Auswirkungen auf die Struktur der

Lebensmittellieferkette, denn viele Erzeugnisse und Zutaten werden nunmehr im-
und exportiert.




>> Der weltweite Handel mit Nahrungs-
mitteln birgt demnach nicht nur Heraus-
forderungen logistischer Art, sondern
auch Risiken flr die Lebensmittelsicher-
heit. Denn Lebensmittelbetrug durch
grenzlbergreifend agierende Lieferan-
ten, wie etwa im Falle des europdischen
Pferdefleischskandals 2013, oder lebens-
mittelbedingte Krankheitsausbriche las-
sen sich nicht regional oder national ein-
grenzen. Insofern fordern Verbraucher
mehr Transparenz hinsichtlich der Her-
kunft und Authentizitédt von Lebensmit-
teln. Sie wollen wissen, welche Qualitat
die Nahrungsmittel haben, was sie ent-
halten und unter welchen Bedingungen
sie erzeugt, verarbeitet, verpackt, gela-
gert und ausgeliefert wurden.

Ruckverfolgbarkeit sichern - Ruckrufe
vermeiden

Auch gesetzliche Vorgaben haben welt-
weit Auswirkungen auf das Bestreben
der Nahrungsmittelindustrie, fir ein
moglichst hohes Mafd an Lebensmittel-
sicherheit zu sorgen. In keiner anderen
Branche kénnen kleinste Fehler auf al-
len Stufen der Nahrungsmittelkette so
extreme Auswirkungen auf das Wohler-
gehen der Konsumenten haben wie in
der nahrungsmittelherstellenden und
-verarbeitenden Industrie. Lebensmittel-
skandale wie etwa der Dioxinskandal
oder die BSE-Krise Ende der neunziger
Jahre in Europa fihrten 2002 zur Grun-
dung der Europaischen Behorde fur Le-
bensmittelsicherheit (EFSA: European
Food Safety Authority) sowie zum Erlass
der Verordnung (EG) Nr. 178/2002 des
Europaischen Parlaments und des Ra-
tes, in der die allgemeinen Grundsat-
ze des Lebensmittelrechts festgelegt
sind. Diese Verordnung schreibt der
Nahrungsmittelindustrie die Einrichtung
von Systemen zur Ruckverfolgung von
Lebensmitteln in allen Produktions-,
Verarbeitungs- und Vertriebsstufen vor.
Zudem werden Lebensmittelunterneh-
men fur den Ruckruf von nicht sicheren
Erzeugnissen und Produkten verantwort-
lich gemacht, um eine Kontamination
der Nahrungskette zu verhindern. Zur
Analyse der Ursache einer Kontamina-
tion mussen die Unternehmen in der
Lage sein, den Weg ihrer Produkte vom
Erzeuger Uber den Verarbeitungsbetrieb
bis zum Einzelhandel rlckverfolgen zu
kénnen. Schlimmstenfalls mussen alle
betroffenen Lebensmittel schnellstmog-
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lich aus dem Verkehr gezogen werden.
Da Ruckrufe den Unternehmen nicht
nur wirtschaftlichen Schaden zufligen,
sondern auch markenschadigend sind,
sollten sie in jedem Fall Uber ein geeig-
netes Ruckverfolgungssystem verfligen,
das eine llickenlose Dokumentation
Uber den Weg des Produkts bietet und
somit das Ausmafl des Ruckrufs mini-
mieren kann. Identifikationslosungen
wie RFID-Technologie, laserbasierte Bar-
codescanner und kamerabasierte Code-
leser von SICK ermitteln alle Daten, die
flr eine zuverlassige Rickverfolgung von
Lebensmitteln erforderlich sind.

Qualitat sichern - Herstellungs-, Verarbei-
tungs- und Verpackungsfehler vermeiden
Aufgrund des steigenden Qualitatsan-
spruchs der Verbraucher hat die Quali-
tatssicherung fur die Nahrungsmittel-
und Getrankeindustrie eine essentielle
Bedeutung. Die hohe Nachfrage nach

Lebensmitteln, die immer spezifische-
ren Verbraucherwiinschen entsprechen,
erfordert eine kundenindividuelle Her-
stellung, Verarbeitung und auch Verpa-
ckung. Demnach mussen die entspre-
chenden Herstellungs-, Verarbeitungs-
und Verpackungsprozesse moglichst
flexibel gestaltbar sein und gleichzeitig
den Wunsch nach Ressourceneffizienz
erfullen. Hinsichtlich der Qualitatssiche-
rung gilt es deshalb, eine groe Anzahl
an Prozessparametern zu Uberwachen,
Auffalligkeiten und Fehler zu entdecken,
Ausschusse zu reduzieren sowie Ma-
schinenstillstande zu vermeiden - und
das bei hohen Geschwindigkeiten.
Vision-Technologie von SICK wird in der
Lebensmittel- und Getrankeindustrie da-

zu eingesetzt, um die Position von Waren
und Verpackungen zu erkennen, um ihre
Dimensionen, ihr Volumen und ihre Kon-
tur zu messen, aber auch, um ihre Qua-
litdt zu kontrollieren. Diese Technologie
generiert eine Vielzahl an Prozessdaten,
Uber die sich die Herstellungs-, Verarbei-
tungs- und Verpackungsprozesse - ganz
gleich, ob im Bereich Primar-, Sekundar-
oder Endverpackung - besser Uberwa-
chen und automatisieren lassen. So kon-
nen beispielsweise auch anspruchsvolls-
te Greifaufgaben produktschonend geldst
werden. Intelligente, flexibel einstellbare
Lichtschranken von SICK tragen dazu
bei, die Qualitat und Effizienz von Verpa-
ckungsmaschinen erheblich zu steigern.

Datenerfassung sichern - Keimbildung
vermeiden

Fur eine sichere Herstellung, Verarbei-
tung oder Abflllung von Lebensmitteln
und Getranken mussen strenge hygieni-
sche Standards, wie sie etwa die EHEDG
(European Hygienic Engineering & De-
sign Group) oder die amerikanische 3-A
Sanitary Standards Inc. vorgeben, unbe-
dingt eingehalten werden. Deshalb sind
Maschinen und Anlagen in der Nahrungs-
mittel- und Getréankeindustrie nicht nur
besonders hohen Temperaturen, son-
dern auch einer taglichen Hochdruckrei-
nigung (Washdown) sowie aggressiven
Reinigungs- und Desinfektionsmitteln
ausgesetzt. Doch auch angesichts solch
extremer Umgebungsbedingungen mus-
sen Anwender nicht darauf verzichten,
ihre Herstellungs- oder Verarbeitungs-
prozesse durch den Einsatz intelligenter
Sensorik effizienter zu gestalten. SICK
bietet Sensoren wie etwa Lichttaster und
Lichtschranken, Barcodescanner sowie
Fullstand-, Druck-, und Temperatursen-
soren, aber auch entsprechendes Zube-
hor in robusten Edelstahl- bzw. Inox- und
VISTAL®-Gehdusen an. Auch mit PTFE
(Teflon) beschichtete Sensoren oder bei-
spielsweise  Sicherheits-Lichtvorhange
in der Schutzart IP 69K zur Gefahrstel-
lenabsicherung in Nassbereichen sind
Teil des breiten Produktportfolios. Die
Sensoren verflgen Uber einen hohen
Grad an Dichtigkeit und sind gleichzeitig
thermisch und chemisch bestandig. Auf-
grund ihrer auflerordentlichen Robust-
heit sind sie jederzeit in der Lage, Pro-
zessdaten verlasslich zu erfassen und
somit die Lieferung digitaler Informatio-
nen sicherzustellen. (ro)






>> Laut Website des Australian Food
and Grocery Council (AFGC) sind Ge-
sundheitsschutz und Verbrauchersicher-
heit Grundanforderungen und rechtliche
Verpflichtung aller Unternehmen, die
an der Produktion und am Verkauf von
Nahrungsmittelprodukten beteiligt sind.
Der gesamte Prozess bei KAGOME, vom
Saatgutmanagement und der Toma-
tenzucht bis zur Warenprasentation im
Handel, unterliegt einer strengen Qua-
litatskontrolle. Der minimierte Einsatz
von Agrochemikalien und der vermehrte
Einsatz naturlicher Bestaubung stellen
sicher, dass bei der Tomatenzucht die
Tomaten selbst, aber auch Mensch und
Umwelt geschont werden. Heute lauft
die Tomatenzucht und -verarbeitung
automatisiert ab und der moglichst ef-
fiziente Transport der Tomaten von den
Feldern zur Fabrik kann eine logistische
Herausforderung darstellen.

Auf der Suche nach einer automatisier-
ten Identifikationslésung

Auf den Feldern Echucas betreibt KA-
GOME zwolf Erntemaschinen, die die
Tomaten in uber 300 riesige Container
mit einer Kapazitat von jeweils 14 Ton-
nen flllen. Sobald ein Container voll mit
frischen Tomaten ist, wird er auf eine
Containerplattform geladen. Einer von
zwolf Lastwagen Iadt ihn anschlieBend
auf und bringt ihn zur Wiegebrlicke bei
der KAGOME-Fabrik. Eine Fahrt von
den Feldern zur Fabrik dauert unge-
fahr 90 Minuten und jeder Lastwagen
kann drei Container laden - im Durch-
schnitt also ca. 42 Tonnen Tomaten
pro Lastwagen. Vor drei Jahren bilde-
ten sich lange Warteschlangen an der
Wiegebriicke und die Lastwagenfahrer
mussten zwolf Minuten warten, bis sie
aus dem Lastwagen steigen konnten,
um die Tomaten wiegen zu lassen. Im
Rahmen von KAGOMES Qualitatskon-
trollprozess mussten drei Proben aus
jedem Container im Labor analysiert
werden, da nicht ersichtlich war, welche
Tomaten aus einem KAGOME-Betrieb
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stammten. Daruber hinaus mussten
die Fahrer Papierformulare bearbeiten,
um den Ernteprozess sowie die Menge
und Qualitat der Ernte zu dokumentie-
ren. Als Teil eines papierbasierten Qua-
litatskontrollsystems erhoht eine solche
Vorgehensweise menschliches Fehler-
potenzial. Das kann dazu flhren, dass

Tli

Th

verunreinigte Produkte zum Verbraucher
gelangen, die nahrungsmittelbedingte
Krankheiten verursachen konnen. Um die
Ruckverfolgbarkeit der Produkte sicher-
zustellen, war es fur KAGOME daher an
der Zeit, eine papierlose automatisierte
Identifikationslosung an der Wiegebrlicke
einzuflihren.

Erntemaschine beim Beflillen eines Tomatencontainers.



Garantierte Ruckverfolgbarkeit: Was ist
die beste Losung fur die Tomatenidenti-
fikation?

Der Prozess der Ruckverfolgung einer
Produkthistorie sowie die Bereitstel-
lung dieser Daten entlang der gesamten
Prozesskette - sogenannte ,Farm-to-
Fork”- oder ,vom Erzeuger zum Verbrau-
cher”-Programme - machen die Rlck-
verfolgbarkeit von Nahrungsmitteln aus.
Ruckverfolgbarkeit war schon immer ein
wichtiges Thema in der Nahrungsmittel-
und Getrankeindustrie und ist heute aktu-
eller denn je. Denn in den letzten Jahren
hat die Haufigkeit von sofortigen Ruckru-
fen in Australien aufgrund von Fabrikver-
arbeitungsfehlern oder auf Veranlassung
der Food Standards Australia New Ze-
aland (FSANZ), der australischen Nah-
rungsmittelaufsichtsbehérde, zugenom-
men. Im Idealfall waren Produktrickrufe
eigentlich gar nicht erforderlich. Kommt
es allerdings dennoch zu einem Ruckruf,
hat die Minimierung der Auswirkungen
durch ein Programm zur Schadensbe-
grenzung oberste Prioritat fur Nahrungs-
mittelhersteller. Teil eines effektiven Track-
and-Trace-Programms ist die genaue und
schnelle Identifikation der Produkte. Seit
Jahren ist der allgegenwartige Barcode die
Standardidentifikationslosung. Die Nah-
rungsmittel werden auf ihnrem Weg durch
den Produktionsprozess mithilfe eines
eindeutigen Codes identifiziert: auf Con-
tainern im Prozess, auf der Verpackung
beim Endprodukt, auf Kartons und Palet-
ten wahrend des Transports und an den
Regalen der Einzelhandelsgeschafte. Die
Spezialisten von KAGOME waren auf der
Suche nach einer Echtzeitidentifikations-
I6sung, die gegenuber Tomatensaft, Hit-
ze, Wind und Regen bestandig sein sollte.

Optimierung der Ernteprozesse mit RFID
Die RFID-Technologie (radio frequency
identification) wird zunehmend in der Le-
bensmittelrlickverfolgung eingesetzt, da
sie sich kontinuierlich weiterentwickelt
und immer kostengunstiger wird. Haufig
kommt sie im Handling mit groRen Con-
tainern zum Einsatz, die mit Rohmateria-
lien befullt sind, oder auch beim Mischen
von Schittgut. RFID-Technologie bietet
Unternehmen eine Vielzahl von Méglich-

keiten, Ressourcen optimal einzusetzen,
wobei insbesondere Rlckverfolgbarkeit
und Prozesssicherheit im Vordergrund
stehen. Die Nutzung von Drahtlostechno-
logie fur Identifikationszwecke erdffnet
eine neue Dimension der automatischen
Datenaufzeichnung. In der Automobilin-
dustrie wird RFID seit Jahren eingesetzt
- etwa zur Karosserieidentifikation: Hier
wird ein Transponder an der Karosserie
angebracht und mit Datenoptionen fir
jedes Fahrzeug codiert. RFID-Transpon-
der bieten mehr Funktionalitat als Bar-

Y -

codetechnologie, da sie sowohl gelesen
als auch beschrieben werden koénnen
und kein Sichtkontakt zu ihnen erforder-
lich ist. Zudem sind sie sehr robust und
auch unter rauen Umgebungsbedingun-
gen einsetzbar, etwa bei hohen Tempera-
turen, Schmutz und Feuchtigkeit.

Bereits 2012 hatten Jean-Michel Maclou
(Industry Sales Manager) und Christian
Herr (Sales Engineer) von SICK Australi-
en das Schreib-/Lesegerat RFUG3x bei
KAGOME vorgestellt. Es arbeitet mit Ul-
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trahochfrequenz-Technologie (UHF) und
eignet sich fur das Verfolgen und Rulck-
verfolgen von wiederverwendbaren Con-
tainern, bietet aber auch die Moglichkeit
der Pulkerfassung. Dartber hinaus kann
das RFUG3x als intelligentes Stand-alo-
ne-System genutzt werden. Integrierte
Funktionen wie Datenverarbeitung und
Filter stellen eine stabile Leseleistung
und kurze Lesezyklen sicher. Im Janu-
ar 2013 installierte KAGOME sechs je-
weils mit drei Antennen flr Ubereinan-
dergestapelte Container ausgestattete
RFUG3x-Gerate von SICK an der Wiege-
bricke und an der Entladestelle in der
Fabrik in Echuca. An den Tomatencon-
tainern wurden widerstandsfahige und
stabile RFID-Transponder angebracht,
die die Container von Beginn des Ern-
teprozesses an begleiten. Das RFU63x
erfullt damit alle Anforderungen von KA-
GOME hinsichtlich der papierlosen auto-
matisierten ldentifikation von Tomaten.
Somit hilft RFID-Technologie, typische
Fehler bei Wareneingangs- und -aus-
gangsprozessen, z. B. inkorrekte Men-
gen- und Qualitatsdaten oder fehlende
Buchungsposten, zu vermeiden.

RFID ermoglicht die Echtzeitidentifikation
der genauen Herkunft der Tomaten. Dank
der papierlosen Identifikation muss nun
an der Wiegebrucke kein Lastwagenfah-
rer mehr seinen Lastwagen verlassen,
was die Sicherheit der Fahrer verbessert.
Der Lastwagen verbringt weniger Zeit an
der Wiegebrlicke und Lastwagenstaus vor
der Wiegebrlicke und der Tomatenentla-
destelle gehoéren der Vergangenheit an.
Dadurch konnte eine Effizienzsteige-

3

Das Schreib-/Lesegerat RFU63x von SICK
bendtigt keinen Sichtkontakt zum Trans-
ponder.

rung erreicht werden: Da die Wartezeit
der Lastwagen an der Wiegebrlicke von
zwolf Minuten auf zwei Minuten verkurzt
wurde, kdnnen die Lastwagenfahrer nun
eine zusatzliche Tour in jeder Zwolf-Stun-
den-Schicht fahren. Bei einer zwolf Last-
wagen starken Flotte, von denen jeder
Lastwagen durchschnittlich 42 Tonnen
Tomaten ladt, bedeutet das einen Produk-
tivitdtsgewinn von insgesamt 504 Ton-
nen, der durch die neue RFID-lIdentifika-
tionslésung erzielt wird. Die zuverlassigen
Echtzeitdaten, die von der intelligenten
Identifikationstechnologie von SICK be-
reitgestellt werden, ermdglichen es KA-
GOME, bessere Entscheidungen zu tref-
fen und dadurch Produktivitat und Effizi-
enz zu steigern. (ro)
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IDENTIFIKATIONSLOSUNGEN ZUR ZUVERLASSIGEN DATENERFASSUNG

FLEXIBILITAT IST DAS CODEWORT

Zusatzlich zur RFID-Technologie bietet SICK sowohl laserbasierte Barcodescanner
als auch kamerabasierte Codeleser zur automatischen Identifikation an. Alle drei
ID-Technologien kénnen in der Nahrungsmittelindustrie fur die verldssliche Ruck-
verfolgung von Lebensmitteln, aber auch zur Prozessoptimierung in den Bereichen
Produktion und Verpackung eingesetzt werden. Dartber hinaus verfugen sie Uber
eine einheitliche Anschlusstechnik, eine einheitliche Bedienoberflache und ein ein-
heitliches Zubehorkonzept. Diese Kompatibilitat von Sensoren nennt SICK 4Dpro.
Flexibilitat in der Technologieauswahl ist auch in der Lebensmittelindustrie unerlass-
lich. Denn fur einige Prozesse eignet sich die eine Technologie besser als die andere.

LASERBASIERTES BARCODESCANNEN

/

Produktidentifikation per Barcode

Der Barcode, oder auch Strichcode ge-
nannt, ist der alteste unter den Produkt-
identifikations-Datentragern und seit
den Siebzigerjahren weltweit in Indus-
trie und Handel verbreitet. Nahezu jedes
Konsumgut ist mit dem international gul-
tigen EAN-13-Barcode gekennzeichnet,
der die global standardisierte Artikel-
nummer GTIN (Global Trade Item Num-
ber) verschlisselt. Die grofiten Vorteile
des Barcodes liegen in der eindeutigen
Identifikation der Lebensmittel, einem
héheren Mafl an Sicherheit durch die
Verringerung von Prozessfehlern, einer
automatisierbaren Lagerhaltung, der Er-
leichterung des Warenverkehrs und vor
allem in der hohen Lesegeschwindigkeit
beim Einsatz von Laserscannern. Im Fal-
le eines Produktrickrufs kénnen Uber
die automatische Identifikation der be-
troffenen Produkte und ihrer Distributi-
onswege alle notwendigen MafRnahmen
beschleunigt werden. Die eindeutige
Markierung von Lebensmitteln hat auch

einen Einfluss auf die Produktion, denn
die Produkte muissen in der Linie mar-
kiert, gelesen, verifiziert und abgespei-
chert werden.

Unterm Strich hohe Leseraten: Barcode-
scanner der CLV6er-Serie von SICK

Die laserbasierten Barcodescanner der
CLV6er-Serie sind flr eine Vielzahl von
Anwendungen im Bereich der automati-
schen Identifikation von Lebensmitteln
und ihren Verpackungen und Etiketten
geeignet. Laserscanner von SICK verfu-
gen Uber eine hohe Scharfentiefe und
grofle Lesefeldbreite. Durch den grofRen
Offnungswinkel deckt bereits ein Gerat
die meisten Forderbandbreiten ab. Die
sehr guten Leseeigenschaften der leis-
tungsfahigen Barcodescanner und eine
Leserate von 99,98 % sichern eine zu-
verlassige Datenerfassung - sogar bei
qualitativ schlechten oder beschadigten
Barcodes. Selbst bei foliengeschutzten
Codes und anderen reflektierenden
Oberflachen ist eine verlassliche Lesung
gewahrleistet, sodass alle relevanten

Der Barcodescanner CLV622 von SICK priift
Codes auf Késeetiketten.

Produktdaten zeit- und kosteneffizient
erfasst werden. Die Kompatibilitat der
Barcodescanner nach 4Dpro und hoher
Bedienkomfort bieten eine hohe Flexi-
bilitat beim Produktwechsel, ohne den
Prozessfluss erheblich zu beeintrach-
tigen. Die hohe Scanfrequenz erlaubt
zudem hohe Prozessgeschwindigkeiten
wie beispielsweise bei der Behalteridenti-
fikation. Grofe Leseabstande und kon-
trastschwache Codes, die etwa bei der
Palettenidentifikation vorkommen, stel-
len fir Barcodescanner von SICK keine
Hindernisse bei der Decodierung dar.

Codeprufung auf Kaseetiketten bei

Arla Foods

Eine Fehletikettierung kann leicht zur Lie-
ferung des falschen Produkts flihren und
eine Rulckverfolgung extrem schwierig
machen. Ebenso kdnnen falsch etikettier-
te Nahrungsmittel lebensmittelbedingte
Krankheiten ausldsen. Die Notwendigkeit
einer moglichst fehlerfreien Ruckverfol-
gung lasst sich jedoch auch in Zahlen
ausdrlicken: Beispielsweise nehmen die
australischen Vertriebszentren eines
grofRen Nahrungsmittelunternehmens
taglich 10.000 Paletten mit Waren an,
also uber 3,6 Millionen Paletten pro Jahr.
Jede dieser Paletten ist etwa zwei Meter
hoch und mit verschiedenen Produkten
beladen, die jeweils alle mit ihrem eige-
nen Barcode versehen sind. Eine Fehler-
quote von 2 % wurde zur Folge haben,



dass 73.000 Paletten pro Jahr auseinan-
dergenommen, manuell bearbeitet und
nachkontrolliert werden mussten. Inso-
fern ist die Etikettierung eines Produkts
ein kritisches Moment. In der Arla Mol-
kerei im schwedischen Gotene werden
bis zu 3.000 Kasepackungen pro Stunde
gewogen und mit dem richtigen Etikett
versehen. Denn kein Kase darf ohne voll-
standiges und deutlich lesbares Etikett
in den Handel kommen. Der Druck- und
Etikettiermaschinenhersteller Autolabel
AB mit Sitz in Goteborg hat fur Arla daher
ein Etikettierungssystem entwickelt, das
mit Lichtschranken, 2D-Vision-Sensoren
und Barcodescannern von SICK arbeitet.
Der Barcodescanner CLV622 Uberprift,
ob sich das Etikett an der richtigen Stelle
befindet und gut lesbar ist. Kasepackun-
gen mit fehlerhaftem Barcode werden
automatisch aussortiert.

Verpackter Cheddarkase von Arla mit
Barcodeetikett.

Arla Foods: Fortschrittliches Etiket-
tierungssystem flr noch mehr Kase.

Vollstandiger Bericht inklusive Video
auf:

Track and Trace

Wasserdichte Leseperformance dank
Inox und IP 69K

Ob in den Nassbereichen von Molkerei-
en, Schlachtereien, Zerlegebetrieben,
Abfulllinien oder nahrungsmittelver-
arbeitenden Anlagen - Barcodescan-
ner von SICK im widerstandsfahigen
Inox-Gehause in der Schutzart IP 69K
erreichen auch unter rauesten Bedin-
gungen eine Uberzeugende Leseper-
formance. Denn durch haufiges und
intensives Reinigen der Anlagen sind
die Maschinen und ihre Bestandteile
standig Wasserstrahlen und aggressi-
ven Reinigungsmitteln ausgesetzt. Die
Edelstahlgehause sind flr die Barcode-
scanner CLV62x bis CLV64x konzipiert.
Die chemische Material- und Korrosi-
onsbestandigkeit sowie die Dichtigkeit
der Gehause ermoglichen auch im
rauen Umfeld eine sichere Codelesung.
Fir eine Verpackungsanlage des euro-
paischen Marktfluhrers im Bereich Mol-
kereiprodukte hat die Maier Packaging
GmbH in Grassau eine Komponente

: FOKUS SAFE FOOD CHAIN

fir die Identifikation von Barcodes auf
Joghurtbecherdeckeln aus Aluminium
entwickelt. Hierzu wurde eine CLV-Scan-
nerlésung fur Nassbereiche von SICK
integriert, denn vor dem Abflllen des
Joghurts und dem Aufbringen der
Deckel werden die Becher und Deckel
im Taktbetrieb gereinigt. Nach Aufbrin-
gung der Deckel erfolgt die Lesung der
Barcodes im Stillstand. Geschutzt wer-
den die Scanner durch IP 69K-Gehause
mit Kunststoffscheibe, die gleichzeitig
alle notigen Anforderungen an die Hygi-
enestandards erflllen - das heif3t, sie
sind per Hochdruckreiniger einfach zu
reinigen sowie saure- und reinigungs-
mittelbestandig, ebenso wie die Lei-
tungen. Ubrigens: Der Barcodescanner
CLV6xx mag es auch schon kuhl, denn
die ebenfalls verfugbaren Heizungsva-
rianten eignen sich fur den Einsatz im
TiefkUhlbereich bei bis zu -35 °C.

2 Infos zum Kunden unter:
1W www.maier-packaging.de
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Identifikation in der zweiten Dimension
Neben den klassischen Strichcodes ver-
wendet die Lebensmittelindustrie zur Ge-
wabhrleistung von Ruckverfolgbarkeit und
Prozesssicherheit auch 2D-Codes. Wah-
rend bei den eindimensionalen Barcodes
Daten nur in einer Dimension codiert
sind, bildet der 2D-Code Daten in Symbo-
len ab und zwar in Form einer Flache Uber
zwei Dimensionen. Das bietet eine héhe-
re Informationsdichte. Die Daten eines
2D-Codes lassen sich mit kamerabasier-
ten Codelesern auslesen und elektronisch
weiterverarbeiten. In der Lebensmittelin-
dustrie ist die Anwendung von Data-Ma-
trix-Codes meist in intralogistischen oder
verpackungstechnischen Prozessen ver-
breitet. QR-Codes (Quick Response) hin-
gegen werden zwecks Mobile-Tagging auf
Lebensmittelverpackungen aufgebracht,
um Verbrauchern die nahtlose Rickver-
folgung eines Produkts zu ermdglichen.
In der Europaischen Union ist die Kenn-
zeichnung von Lebensmitteln mit dem
Mindesthaltbarkeitsdatum gesetzlich
vorgeschrieben. In Deutschland gilt zu-
dem die Los-Kennzeichnungs-Verordnung
(LKV), nach der alle in Verkehr gebrachten
Lebensmittel verpflichtend mit einer Los-
nummer versehen sein mussen. Diese
beginnt meist mit einem ,L“ und ermog-
licht eine Zuordnung des Produkts zum
Produktionsdurchgang. Sowohl Mindest-
haltbarkeitsdatum als auch Losnummer
markieren das Produkt per Klarschrift.
Kamerabasierte Codeleser erfassen Bar-
codes, 2D-Codes und Klarschrift automa-
tisiert, verklirzen die Durchlaufzeiten und
steigern somit die Produktivitat.

Flexibel, kompakt und gut vernetzt - der
Lector62x

Zur omnidirektionalen Codelesung ist
der kamerabasierte Codeleser Lector62x
von SICK flexibel einsetzbar. Denn Uber
verschiedene  Bildverarbeitungsalgorith-
men identifiziert er zuverlassig alle in der
Lebensmittelindustrie verbreiteten Code-
arten wie Barcodes (1D), Data-Matrix-
und QR-Codes (2D) sowie Klarschrift. Der
Wechsel vom Barcode zum 2D-Code und
umgekehrt erfolgt problemlos, die schnel-
le Decodierung aller Codes in Echtzeit

u KAMERABASIERTE CODELESUNG

und mit der Variante Lector620 High
Speed sogar bei Geschwindigkeiten
von bis zu sechs Metern pro Sekunde.
Kein Produkt entgeht der Erfassung, die
Produktion lauft und die hohen Leseraten
des Lector62x ermoglichen einen hohen
Durchsatz. Auch bei unterschiedlichen
Prozessschritten, in denen verschiedene
Codearten ausgelesen werden mussen, ist
nur ein Codeleser erforderlich und selbst
beschadigte Codes werden zuverlassig ge-
lesen. Zur Analyse von Codequalitat und
Leseperformance lassen sich Livebilder
erzeugen, zwecks Datenarchivierung kon-
nen Bilder auch gespeichert werden. Im
Rahmen der Parametersicherung sowie
bei der Bildaufnahme kommt die integrier-
te Micro-SD-Speicherkarte zum Einsatz.
Bei einem Geratetausch wird die Karte in
das neue Gerét Ubertragen und der Code-
leser ist sofort einsetzbar. Seine kompakte
Bauform ermdglicht einen flexiblen Einbau
selbst bei wenig Platz. Fur die Inbetrieb-
nahme des 4Dpro-konformen Codelesers
ist nur ein minimaler Aufwand erforderlich
und er kann leicht in alle gangigen Indus-
trienetzwerke integriert werden. Zudem
verfligt er Uber einen USB-Anschluss.

Der kamerabasierte Codeleser Lector62x
von SICK ist flexibel einsetzbar.

Lector620 OCR: Der Spezialist fir die
Klarschrifterkennung

Fehlende oder nicht lesbare Aufdrucke
von Mindesthaltbarkeitsdatum und Los-
nummer auf etikettierten und verpack-
ten Lebensmitteln fuhren in der Produk-
tion zu Ausschuss oder spater bei der
Distribution zu Riickrufen. Denn mangel-
hafte Angaben koénnen fir Verbraucher
gesundheitliche Risiken bergen. Ent-
sprechende Informationen in Klarschrift
mussen daher auf Etiketten und Verpa-
ckungen gut zu lesen sein und einge-
hend auf Qualitat und Richtigkeit gepruft
werden. Der kamerabasierte Codeleser
Lector620 OCR identifiziert nicht nur
1D- und 2D-Codes, sondern vergleicht
und liest auch Klarschrift. Die Fahigkeit
zur Klarschrifterkennung (engl.: Opti-
cal Character Regognition = OCR) und
Klarschriftiberprifung (engl.: Optical
Character Verification = OCV) macht ihn
zum idealen Codeleser fur den Einsatz
in der Nahrungsmittelindustrie. Der inte-
grierte Schriftfinder sorgt daflr, dass die
Klarschrift auch bei Toleranzen in der
Druckposition von Verpackungen sicher
gelesen oder auch verglichen werden
kann.

Lector620 OCR: Der Spezialist fur die
Klarschrifterkennung. Vollstandiger

Bericht inklusive Video auf:




Track and Trace
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Femeg-Fischspezialitaten per Mobile-
Tagging rlickverfolgen

TiefgekUhlte Fischspezialitaten konnen
eine gute Alternative zu frischem Fisch
sein. Aber wo und wie wurde der Fisch
gefangen? Femeg, einer der fUhrenden
Hersteller fir tiefgeklhlte Fisch- und Mee-
resfriichtespezialitdten, nutzt QR-Codes
auf den Tiefkiihlverpackungen. Uber die
QR-Codes erhalt der Kunde im Einzelhan-
del per Smartphone-App umfangreiche
Informationen zu Herkunft und Fangbe-
dingungen des Fischs. Damit sicherge-
stellt ist, dass der QR-Code auch auf den
Fischverpackungen des Herstellers aus
dem Raum Hamburg lesbar ist, priift ihn
der kamerabasierte Codeleser Lector620
Professional von SICK im Verpackungspro-
zess. Der Codeleser ist universell einsetz-
bar und bewaltigt auch unterschiedlichste
VerpackungsgrofRen und -farben.

a4

Fischspezialitaten mit QR-Codes

ruckverfolgen. Vollstandiger Bericht
inklusive Video auf:

Ruckverfolgbarkeit und intralogistische
Prozesssicherheit bei Goedegebuur
Doch auch im Bereich Fleischverarbei-
tung kommt der kamerabasierte Code-
leser Lector62x im Verpackungsprozess
zum Einsatz - und zwar als Basisvarian-
te Lector620 ECO. In der Verpackungs-
straRe des Fleischverarbeiters Goede-
gebuur mit Sitz im niederlandischen
Rotterdam identifizieren die Codeleser
von SICK kleine 2D-Codes im Format
18 x 18 mm. Diese kamen im Rahmen
der intralogistischen Neuorganisierung
der Verpackungsstrafe zu den bisheri-
gen Barcodes auf den Etiketten hinzu.
Allerdings konnen die Codeetiketten nur
auf der Kopfseite von mit vakuumver-
packtem Qualitatsrindfleisch befullten
Kisten aufgeklebt werden. Auch wenn der
Lector620 ECO deshalb in einem schwie-
rigen Winkel angebracht werden musste,
zeigt er sehr gute Leseergebnisse. Als
Schnittstelle zwischen den Maschinen,
Transportkomponenten und der SPS ei-
nerseits sowie der Warehouse-Manage-
ment-Software und dem Auftragsbear-
beitungssystem andererseits hat sich
der Codeleser bewahrt. Dartber hinaus
ist Goedegebuur durch den Lector620 ECO
jederzeit in der Lage, den bisherigen
Weg und die aktuelle Position der einzel-
nen Rindfleischstlicke rlickverfolgen zu
kénnen - ganz so, wie es der Gesetzge-
ber vorschreibt.

Identifikationslésungen von SICK
optimieren die Fleischverarbeitung
bei Goedegebuur. Vollstandiger
Bericht inklusive Video auf:

Manschettenidentifikation mit A+F-Ma-
schinen
A+F aus Kirchlengern ist ein flhrender

Anbieter von Endverpackungsmaschi-
nen und -anlagen. Die hohe Flexibilitat
bei Codewechseln, das zuverlassige om-
nidirektionale Leseverhalten sowie das
kompakte Design haben A+F dazu be-
wegt, sich bei der Ausstattung ihrer Set-
Line-Manschettierungssysteme fur den
kamerabasierten Codeleser Lector620
Professional zu entscheiden. Da beispiels-
weise Joghurthersteller unterschiedliche
Produkte und Gebindegroflen im belie-
bigen Wechsel fahren, werden die ent-
sprechenden Manschetten, die um die
Joghurtbecher kommen, vor dem Auf-
falten in der Manschetteneinsatzstation
von acht Codelesern identifiziert und als
korrekt bestatigt. So lasst sich verhindern,
dass etwa ein Himbeerjoghurt eine Man-
schette fur Zitronenjoghurt erhalt. Obwohl
Position und Drehlage der Barcodes und
2D-Codes variieren, identifiziert sie der
Lector620 Professional nahezu prob-
lemlos. Daruber hinaus Uberwacht er die
Druck- und Kontrastqualitat der Codes
auf den Manschetten. Sollten die Code-
leser mehrere falsche Manschettentypen
erfassen, wird die Anlage gestoppt und
der Maschinenbediener prift die Beschi-
ckung des Kartonmagazins. Somit kann
ein Hochstmaf an Verpackungssicherheit
sowie eine Vermeidung von Ausschuss er-
reicht werden. (ro)

Lector62x: Multitalent fur die Man-
schettenidentifikation. Vollstandiger
Bericht inklusive Video auf:
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IVC-3D UBERNIMMT POSITIONIERUNG UND QUALITATSSICHERUNG

PRAZISE STEUERUNG EINES PICK-ROBOTE




Quality Control
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Die Verpackung von Nahrungsmitteln - ob im Rohzustand oder bereits in der Primar-
verpackung - erfordert heutzutage einen hohen Automationsgrad. Um die Moglich-
keiten von Pick-Applikationen zu erweitern und Ausschuss zu reduzieren, haben der
weltweit operierende Roboterhersteller ABB und SICK eine Losung entwickelt, die der
Steuerung von Pick-Robotern eine weitere Dimension hinzufligt. Diese Losung basiert
auf 3D-Vision-Technologie von SICK und Robotertechnologie von ABB.

>> |n den meisten Fallen werden Objek-
te auf Forderbandern transportiert und
von Robotern aufgenommen und sortiert
oder verpackt. Objekte unterschiedlicher
GrofRe und Dicke, die auf Foérderbandern
in zufalligen Positionen ankommen, stel-
len eine besondere Herausforderung fir
Roboter dar: Sie mussen sich an diese
natlrlichen Gegebenheiten anpassen,
um die Objekte aufnehmen zu konnen.

Die Losung: Ein 3D-Vision-System

2D-Vision-Systeme detektieren Objekte
anhand des Kontrasts und der Farbe,
3D-Vision-Systeme liefern zusatzlich In-
formationen Uber Héhe und Volumen des
Objektes. Dadurch kdnnen Objekte prazi-
ser und zuverlassiger detektiert werden -
auch wenn der Kontrast zwischen Objekt
und Hintergrund gering ist oder variiert,

GroRe und Form der Objekte variieren
oder wenn das Forderband breit genug
ist, um Positionsverzerrungen in einem
2D-Vision-System zu verursachen.

Der SchlUsselfaktor flir den Prozess:

Die Objekthohe

Die Information Uber die Objekthohe ist
ein entscheidender Faktor bei der Ver-
besserung von Kommissionierprozessen.
Mit einem 3D-Vision-System kann ein
Roboter Objekte sehr schnell und sicher
aufnehmen - ohne mit ihnen zu kollidie-
ren. Dies erh6ht nicht nur den Durchsatz,
sondern reduziert auch das Risiko von
Beschadigungen. Darlber hinaus bietet
diese Technologie zahlreiche Méglichkei-
ten fUr die Volumen- und Gewichtsinspek-
tion und die Detektion von unregelmafig
geformten Objekten.

15
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Gute Teamarbeit

SICK und ABB haben gemeinsam eine
Losung entwickelt, die Komponenten
beider Unternehmen vereint: SICKs Teil
der Losung besteht aus dem Vision-
Sensor IVC-3D und dem ,Belt Picking
Toolkit“ - einer Software, die es dem
IVC-3D ermoglicht, Objekte anhand ihrer
Hohe zu detektieren. Fir eine einfache
Inbetriebnahme verfugt das Toolkit Uber
eine grafische Benutzeroberflache zur
Einstellung der Objekt- und Férderband-
parameter. Mithilfe eines einfachen,
schrittweise gefuhrten Workflows las-
sen sich Kamera und Roboter in einem
gemeinsamen Koordinatensystem kali-
brieren. Der vorkalibrierte IVC-3D vereint
Beleuchtung, Bildaufnahme und Bild-
analyse in einer einzigen Kamera. IVC-3D
kann per Lasertriangulation Daten in
drei Dimensionen erfassen und Ubertra-
gen - ein Plus bei Aufnahme und Hand-
ling von schwer zu erfassenden Objek-
ten. Die Ubertragenen Daten enthalten
sowohl dreidimensionale Positionsdaten
als auch Timing-Informationen - die
Kombination dieser beiden Datensatze
ermoglicht es ABB, Kommissionierpro-
zesse sowohl raumlich als auch zeitlich
zu steuern.

ABBs Teil der Losung besteht aus sei-
nen bewahrten Roboterlésungen. Am
haufigsten kommt der schnelle Roboter
IRB 360 FlexPicker™ sowie leistungs-
starke Mastersteuerungen flr Roboter-
linien zum Einsatz, v. a. die Software
PickMaster™. Diese Software bildet die
Schnittstelle zwischen dem 3D-Vision-
Sensor und den Robotern. Die Roboter
werden kontinuierlich mit Informationen
gespeist, die sie fuhren und auf den
Koordinaten des IVC-3D und den Bewe-
gungen des Forderbands basieren. Die
Roboter bendtigen diese Informationen,

um Objekte zur richtigen Zeit und am
richtigen Ort aufzunehmen. Die Objekte
werden dadurch korrekt und zuverlassig
aufgenommen, was diese Losung flr die
meisten Nutzer im Bereich der Forder-
technik attraktiv macht.

Flexible Einsatzmdglichkeiten ermog-
lichen schonendes Produkthandling
Dank der hohenbasierten Objektdetek-
tion und Fihrung werden Qualitatsver-
luste und Maschinenausfallzeiten bei
anspruchsvollen Pick-Applikationen re-
duziert. Unregelmafig geformte Objekte
wie in Schlauchbeutel verpackte Pasta,
frischer Kase, Nusse, gefrorene und da-
durch zerbrechliche Beeren und Gemu-
se etc. kdnnen jetzt schonender behan-
delt werden. Selbst wenn Form, Kon-
trast, Ausrichtung und Groéf3e der Beutel
variieren: Im Vergleich zu 2D-Techno-
logien arbeitet ein 3D-Vision-System
von SICK aufgrund der Detektion auf

;‘ T
ey
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IVC-3D liefert dreidimensionale Positions-
daten und Timing-Informationen.

Basis der Objekthohe fehlerfreier und
das Set-up ist einfacher. Daher kbnnen
Pick-Roboter Produkte  kontrollierter
aufnehmen und erméglichen dadurch
eine schonendere Verarbeitung von
Nahrungsmitteln - mehr Genuss flr
den Verbraucher inklusive. (ir)

- Infos zum Kunden unter:

/
lk www.abb.de

N
/
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Vielfach einsetzbar: Der Vision-Sensor IVC-3D

Messen, positionieren, Qualitat
kontrollieren: Mit IVC-3D lasst sich
eine Vielzahl von Aufgaben zuverlas-
sig und effizient I6sen. Neben dem
Einsatz in der Automobil- und Elek-
tronikindustrie ist 1VC-3D auch fur
die besonderen Anforderungen bei
der Verarbeitung von Lebensmitteln
geeignet. In der Variante mit Edel-
stahlgehause (in der Schutzart IP 67)
ist der Sensor leicht zu reinigen und
bestandig gegenluber chemischen
Reinigungsmitteln (Ecolab-geprtift).

Optimieren von Schneideprozessen
Informationen Uber Form und Volu-
men von Lebensmitteln helfen dabei,
die jeweils optimale Schnittposition
zu ermitteln. Dies reduziert Verschnitt
und spart Kosten.

Prifen der Vollstandigkeit von
Verpackungen

Unvollstandige Verpackungen wer-
den zuverlassig erkannt und ausge-
schleust. So lassen sich fehlerhafte
Lieferungen vermeiden.
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WISSEN, WAS DRIN IST

VISION-SENSOREN GARANTIEREN

Quiality Control

LEBENSMITTELSICHERHEIT BEI CROP‘S

Allergien gegen Nahrungsmittel haben in den letzten Jahren stark zugenommen. Um gewahrleisten zu kénnen, dass in jeder
Verpackung auch wirklich nur das enthalten ist, was darauf steht, unterzieht der 2D-Vision-Sensor der Produktfamilie Inspector
von SICK bei Crop’s jedes vom Band laufende Produkt einer Sichtkontrolle. So ist der Tiefkuhlkost-Hersteller in der Lage, zu
garantieren, dass Konsumenten mit bestimmten Lebensmittelallergien in jedem Fall Gber die korrekten Informationen verflgen.

>> Die Produktionsablaufe unterliegen
einer sorgfaltigen und umfassenden
Qualitatskontrolle, die auch die Auswei-
sung samtlicher Zutaten auf der jewei-
ligen Verpackung einschlieRt. ,So geht
der Einzelhandel beim Einkauf unserer
Produkte keinerlei Risiken ein. Sollte
es vorkommen, dass ein Produkt falsch
verpackt ist oder dass nicht alle Inhalts-
stoffe aufgefuhrt sind, erfolgt unverzig-
lich der Rickruf der gesamten Charge“,
so Tino Blancke von Crop‘s.

Integrierte Funktionen

»Jede Verpackungslinie ist mit zwei Ka-
meras ausgestattet”, sagt Blancke. ,Die
eine Kamera kontrolliert die Verpackung
im Ganzen und Uberprift die korrekte
Anbringung der Produktbanderole. Die
zweite zoomt naher heran und stellt si-
cher, dass Chargennummer und Verfalls-
datum korrekt aufgedruckt sind. Nach
jeder Umstellung der Linie kontrolliert
ein Mitarbeiter, ob die neue Verpackung
die Vorgaben erflllt. Er gibt den Befehl

an das Kamerasystem, dass die nachfol-
genden Verpackungen den erfassten Pa-
rametern entsprechen mussen. Im Falle
einer Abweichung sendet die Kamera
eine Fehlermeldung und die Linie wird
angehalten. Die Uberpriifung der Char-
gennummer erfolgt mithilfe einer Pixel-
zahlung im Codefenster. Ist das Ergebnis
zu niedrig, wird das Produkt automatisch
aus der Fertigungslinie aussortiert.”

100 Produkte pro Minute

Dank dieses sehr praxistauglichen An-
satzes konnte Crop’s seit der Einflih-
rung des 2D-Vision-Sensors Inspector
die Fehlerquote in der Endkontrolle der
Verpackungen auf null reduzieren. Alle
Ausgangsprodukte werden bei Crop’s in
tiefgefrorenem Zustand angeliefert und
dort in einem TiefkUhllager bei -21 °C
zwischengelagert. Die Fertigungsprozes-
se umfassen das Mischen von Zutaten
und das Marinieren, wobei die Tiefkuhl-
kette nicht unterbrochen wird. Anschlie-
Bend dosieren Mehrkopfwaagen die
Halbfabrikate. Danach erfolgt die Abful-
lung in Beutel oder Trays. Im Anschluss
werden sie der Verpackungsanlage und
schlieflich dem Spiralgefrierer zuge-
flhrt. Von dort erfolgt der Transport zu-
rick ins Lager. Um die Kuhlkette nicht zu
unterbrechen, dauert ein solcher Zyklus
nur zwischen knapp 15 und 30 Minu-
ten. Die Qualitatskontrolle hat demnach
ebenfalls innerhalb dieses engen Zeit-
fensters zu erfolgen. Deshalb passieren
pro Minute bis zu 100 Produkte die Linse
und die Beurteilung der Produkte muss
innerhalb eines Sekundenbruchteils
stattfinden. Mdoglich wird dies dank der
Basisfunktionen des intelligenten 2D-Vi-
sion-Sensors. (tm)

Vision-Sensoren garantieren Lebens-
mittelsicherheit. Vollstandiger Bericht

inklusive Video auf:




UBERWACHEN VON KOHLENMONOXID UND SAUERSTOFF

ROSTSCHUTZ. AROMASCHUTZ.
BEIDES MIT SICK.

Kohlenmonoxid im Réstprozess mit dem Gasanalysator GM901 tberwachen und somit mégliche Explosionsgefahren durch hohe
Gaskonzentrationen im Roster vermeiden. Und mit Lasertechnologie schnell und genau den Sauerstoff direkt an der Verpa-
ckungsmaschine messen - dann klappt es auch mit dem Kaffeegenuss.

>> Beim Rosten ist volle Konzentration
gefragt. In industriellen Rdstprozessen
schwanken die Temperaturen je nach
Produkt, Rostgrad und erwlnschter
Rostfarbe zwischen 200 und 280 °C.
Im Verlauf des Rostprozesses beim
Trocknen der Kaffeebohnen werden
neben Wasser u. a. auch Ole, CO, und
CO ausgegast. Im fortschreitenden Rost-
prozess, insbesondere bei Chargen-
rostern, kann die CO-Konzentration so
stark ansteigen, dass eine Verpuffung
oder gar eine Explosion mit Zerstérung
des Rosters ohne Weiteres maoglich ist.
Um das zu vermeiden, empfiehlt sich
die dynamische Messung des CO-Kon-
zentrationsverlaufs. Der Roéstprozess
kann dann rechtzeitig gestoppt werden.
Der Gasanalysator GM901 misst Koh-
lenmonoxid optoelektronisch und er-
rechnet die CO-Konzentration in mg/m?3
oder ppm. Eine Spullufteinheit schutzt
die optischen Grenzflachen an Sende-
und Empfangseinheit vor Staub und
Schmutz. Die kurzen Ansprechzeiten
durch die schnelle In-situ-Messung und
der minimale Wartungsaufwand spre-
chen einfach fur den Gasanalysator
GM901. Und mit dieser Messart hat er
sich bewahrt: zum Schutz von Personen

und des Rostequipments, flur weniger
Produktionsausfalle und zusatzlich zur
Uberwachung des Réstverlaufs - und
der Produktqualitat.

Das Aroma muss in der Packung bleiben
Das Geschmacksergebnis hangt aber
auch vom Verpacken ab. Sauerstoff
muss aus der Kaffeeverpackung her-
aus. Zu hoher Sauerstoffgehalt fuhrt un-
weigerlich zu Geschmacksverlust. Dank
der schnellen und genauen Laser-Sau-
erstoffmessung mit dem Laser-Sauer-
stofftransmitter TRANSIC111LP von
SICK wird die Inertisierung erleichtert.
Direkt an der Verpackungsmaschine
wird der Sauerstoffgehalt gemessen
und Stickstoff als Inertgas hinzugefugt.
Stickstoff ist teuer. Eine manuelle Ein-
stellung mit ungenauen Messungen ist
eher ineffizient und kostspielig. Ideal ist
eine Uberwachung zur bedarfsgerichte-

ten Steuerung. Das geht nur, wenn die
Sauerstoffmessung schnelle und ge-
naue Ergebnisse liefert.

Im Vergleich zur elektrochemischen
Messzelle schneidet der TRANSIC111LP
mit Lasertechnologie hervorragend
ab. Der robuste Laser-Sauerstofftrans-
mitter ist einfach zu integrieren. Die
0,-Messung erfolgt genau ohne nen-
nenswerte Zeitverzdgerung, ohne Feh-
ler, ohne Storalarm. Die schnelle Mess-
wertanzeige sorgt fir eine zuverlassige
Stickstoffregelung — automatisch und
ohne zusatzliche manuelle Eingriffe.
Deutlich mehr Aufmerksamkeit fordert
die Messung mit der elektrochemi-
schen Zelle. Mit dem TRANSIC111LP
von SICK lasst sich Stickstoff einsparen
und Wartungskosten lassen sich verrin-
gern. Der Transmitter ist verschleiffrei,
besitzt keine mechanischen Teile und
kommt ohne Betriebsstoffe aus. Zudem
zeichnet er sich durch eine hervorra-
gende Dichtheit aus, wodurch sich Fehl-
messungen vermeiden lassen - ganz
zum Erstaunen des Bedienpersonals,
das bisher mit elektrochemischen Zel-
len ganz andere Erfahrungen gemacht
hatte. (sh)
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SENSORINTELLIGENZ ERSETZT MECHANISCHE VEREINZELUNG

VOM VERPACKUNGSFLUSS BIS ZUM
FLUSSIGEN FRUCHTGENUSS

dol el oo
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Fruchtsafthersteller bieten ein breites Produktsortiment: Dazu zahlen reinste Fruchtsafte und Nektare aus heimischen und exo-
tischen Obst- und Beerensorten, aber auch Gemusesafte. Im Produktionsbetrieb eines bekannten Fruchtsaftherstellers werden
die Fruchtsafte gepresst, in unterschiedlichste Tetra-Pak-Kartons abgefullt und lickenlos in Trays sekundarverpackt - letzteres
ermoglicht durch die MultiTask-Lichtschranke DeltaPac von SICK.

>> Ein vielfaltiges Produktsortiment
erfordert eine bunte Auswahl an Ver-
packungsformen und -gréfen in allen
wichtigen Getrankeeinheiten. Um alle
betriebsinternen und externen Waren-
strome der Produkte in groRen Mengen
und hoher Geschwindigkeit bewaltigen
zu konnen, muissen diese zuverlassig
verpackt sein. Deshalb werden die mit
Saft beflllten unterschiedlichen Tetra-
Pak-Kartons in sogenannte Trays se-
kundarverpackt. Ein Tray ist eine meist
offene Umverpackung aus Wellpappe,
die je sechs oder zwolf Fruchtsaftkartons
enthalt. Zur Beflllung der Trays mit den
Fruchtsaftkartons werden diese auf einer
Linie gefuhrt. Um die richtige Anzahl an
Saftkartons zu erreichen, die dann in
den entsprechenden Tray hineinkom-
men, missen die Kartons gezahlt werden

und unversehrt auf die nachgelagerten
Umverpackungslinien gelangen.

Licken kosten Zeit und Geld

Bisher wurde die richtige Menge an Saft-
kartons Uber ein mechanisches Verein-
zelungsverfahren erzielt, das zur Abzah-
lung der Saftpackungen Liicken auf dem
Band entstehen lie. Somit konnten die
damals eingesetzten Lichtschranken die
Kanten der Packungen erkennen und
diese zahlen. Zur Erzeugung der Liicken
wurden die sich vergleichsweise lang-
sam bewegenden Saftpackungen durch
Riemen einer Belt Brake beschleunigt.
Dabei kam es immer wieder zu Stérun-
gen auf der Verpackungsstrafle und zu
Schaden wie zerquetschten Saftkartons.
Es konnte auch vorkommen, dass eine
Licke nicht vollstandig gezogen wurde,

diese von der Lichtschranke nicht erfasst
wurde und deshalb manche Kartons gar
nicht gezahlt werden konnten. Diese L6-
sung war nicht nur sehr fehleranfallig,
sondern es bedurfte auch einer kontinu-
ierlichen Wartung der Maschine. Um das
Rutschen der Saftpackungen zu ermog-
lichen, musste das Forderband optimal
geschmiert sein. Zudem mussten die
Riemen aufgrund von unterschiedlichen
Verpackungsformaten immer wieder neu
eingestellt werden. Im Falle von Maschi-
nenstillstanden stellte die auerst zeit-
aufwendige Suche nach der Ursache ein
grofRes Problem dar.

Hier wird es aber zu bunt

Die Verpackungsvielfalt des Frucht-
saftherstellers Uberforderte die mit
herkdbmmlichen optischen Sensoren
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ausgestattete alte Verpackungsanlage.
Nicht nur die unterschiedlichen Forma-
te, sondern vor allem die Farbgestaltung
der bunten Saftpackungen brachten die
mit reflektiertem Licht arbeitenden Re-
flexions-Lichtschranken an die Grenzen
ihrer Funktionsfahigkeit: Bei der Erken-
nung von sehr dunklen oder &uferst
hellen, glanzenden oder ganz bunten

Die MultiTask-Lichtschranke DeltaPac detek-
tiert und zahlt Iiickenlos.

Quiality Control

Oberflachen kam es nur teilweise, zu
viel oder gar nicht zur Reflexion, was zu
Mehrfachschaltungen und Fehlsignalen
fuhrte. Dies hatte falsches Abzahlen
der Saftkartons zur Folge, wodurch es
zu Crashs in der Staustrafle und zu fal-
schen Stuckzahlen in den Trays kommen
konnte. Zudem musste am Ende der
Linie auch noch eine Gewichtskontrolle
per Waage durchgefuhrt werden.

Technologiefusion ermdglicht flielende
Detektion

Die meurer Verpackungssysteme GmbH,
einer der fihrenden Hersteller von Ver-
packungsmaschinen, hat gemeinsam
mit SICK eine Losung entwickelt, die
beim Abzahlen von Saftkartons auf das
aufwendige Verfahren der mechani-
schen Vereinzelung verzichtet. Im voll-
automatischen Traypacker CM/TP-B von
meurer hat die MultiTask-Lichtschranke
DeltaPac von SICK diese Aufgabe Uber-
nommen. Der Sensor detektiert und
zahlt die in der Verpackungslinie anein-
ander gestauten Saftkartons llckenlos,
noch bevor sie auf die nachgelagerten
Umverpackungslinien separiert werden,
wo sie jeweils in 6er- oder 12er-Trays ge-
fullt werden. Das Erzeugen einer Lucke
entfallt nun, denn die MultiTask-Licht-
schranke vereint zwei intelligente Tech-
nologien: Die von SICK entwickelte pa-
tentierte Delta-S-Technologie® besteht
aus vier PinPoint-2.0-LEDs und zwei
hochauflésenden Energiewaagen mit
jeweils zwei Empfangselementen. Die
vier Empfanger der zwei Energiewaagen
empfangen dieselbe Menge Licht, wah-
rend die Lichtstrahlen der vier PinPoint-
2.0-LEDs die Vorderseite der Saftkartons
detektieren. Dabei herrscht ein Gleichge-
wicht der Lichtenergie. Doch sobald die
Vorderkante einer Saftpackung in einen
Lichtstrahl einfahrt, wird die Menge
der Lichtenergie in unterschiedlichem
Ausmafd auf den Empfangern verteilt,
was das Gleichgewicht stort. Je nach
Verpackungskontur wird ein eindeuti-
ges Energiesignal erzeugt, der Sensor
erkennt, aus welcher Richtung das re-
flektierte Licht kommt und sendet ein
entsprechendes Schaltsignal. Der Delta-

: FOKUS SAFE FOOD CHAIN

Pac-Sensor vereint die Delta-S-Technolo-
gie® mit der innovativen ASIC-Technolo-
gie SIRIC® von SICK und einer Abstands-
messung zur Hintergrundausblendung.
Die auf dieser Technologiefusion ba-
sierende Detektion erfolgt vollig unab-
hangig von Farbgestaltung, Format und
Oberflachenstruktur der Saftkartons.
Auch Storfaktoren wie Blendungen vom
Fenster her oder Kontrastverdnderun-
gen beeintrachtigen in keiner Weise die
Detektionssicherheit des intelligenten
Sensors. Somit gelangt die richtige An-
zahl an Saftkartons in die nachgelager-
ten Tray-Verpackungslinien.

Mehr Effizienz und Qualitat im Ver-
packungsprozess

Der Traypacker von meurer mit der inte-
grierten Sensorintelligenz von SICK lasst
selbst unterschiedlichste Verpackungs-
farben und -formate einfach durch-
laufen. Uber die von meurer gelieferte
Software und SPS kdonnen Verpackungs-
geschwindigkeit und Verpackungsforma-
te vorgegeben werden, auf die sich der
DeltaPac-Sensor problemlos einstellt.
Durch die hohe Detektionssicherheit
und das gleichmafige Durchlaufen der
Saftpackungen bei der Zahlung und Se-
parierung entfallen zeitaufwendige War-
tungs- und Einstellungsarbeiten. Zudem
werden Maschinenstillstande deutlich
verringert und auch das zusatzliche Wie-
gen der Trays am Ende der Linie ist nicht
mehr notwendig. (ro)

1
N7 Infos zum Kunden unter:

/7
! www.meurer-gruppe.de

21



SENSOREN IM HYGIENISCHEN UMFELDTP
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Alle Angaben ohne Gewahr. www.sick.com/produkte

Challenging Environments

Zuverlassigkeit - auch unter schwierigen Bedingungen: Dies trifft bei der Produkti-
on und Verarbeitung von Nahrungsmitteln in ganz besonderem Mafe zu: Denn wer
belastete oder ungenieBbare Nahrungsmittel ausliefert, muss mit erheblichen wirt-
schaftlichen EinbufRen und groem Imageschaden rechnen. Eine gangige Methode,
die strengen hygienischen Standards zu erflllen, ist die tagliche Hochdruckreinigung
der Anlagen. Die einzelnen Maschinenbauteile werden dabei thermisch und mecha-
nisch stark belastet und zudem aggressiven chemischen Reinigungsmitteln ausge-
setzt. Eine besondere Herausforderung auch fur die eingesetzte Sensorik.

>> Organisationen wie die EHEDG
(European Hygienic Engineering & Design
Group) oder die amerikanische 3-A Sa-
nitary Standards, Inc. entwickeln u. a.
Leitlinien fUr eine hygienegerechte Kon-
struktion von Maschinen und Anlagen

Fillstandsensoren
Drucksensoren
Messen
Uberwachen
Positionieren

Temperatursensoren
Inkremental-Encoder

3D-Vision-Sensoren

Detektieren Hygienedesign

Kontrastsensoren

*)

- inklusive der darin verwendeten Kom-
ponenten. Ziel ist, sicheres Herstellen
von Lebensmitteln zu gewahrleisten. Im
Zeitalter der Globalisierung setzt man
zunehmend auf eine Harmonisierung
dieser Leitlinien und der Zertifizierungs-

X X X X

X X

Lichttaster und Lichtschranken

Lichttaster und Lichtschranken,

Induktive Naherungssensoren

Identifizieren Barcodescanner *

Sicherheits-Lichtvorhange ™
Absichern Einstrahl- und Mehrstrahl-

Sicherheits-Lichtschranken ™)

Chemisch bestandige Reflek-
toren

Reflektoren, Schutzart IP 69K

Zubehor

Befestigung **)
Befestigung, Hygienedesign

Steckverbinder und Leitungen

) Beschichtung der Frontscheibe und verwendeter Kleber sind nicht FDA-zertifizierte Materialien.

) Mit IP-69K-Gehduse.

: FOKUS SAFE FOOD CHAIN

kriterien. SICK bietet ein breites Portfolio
an Losungen, die entsprechend fur den
weltweiten Einsatz in der Nahrungsmit-
telindustrie gepruft und zertifiziert sind.

X X
X X X
X X"
X X"
X X
X X
X
X X
X X
X"
X X
X X
X
X
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Washdown und Hygienedesign
Maschinen und Anlagen zur Verarbei-
tung von Lebensmitteln sind in unter-
schiedliche Zonen eingeteilt - gemaf
den jeweiligen Hygieneanforderungen.

Zone B

Spritzbereich (Reinigungsbereich, Wash-
down): Washdown sagt aus, dass sich
die Nassreinigung des Spritzbereichs ei-
ner Maschine gut und schnell durchfih-
ren lasst - und bei der Reinigung keine
oder kaum RUckstande (Lebensmittel,
Reinigungsmittel oder Wasser) auf den
Oberflachen verbleiben. Sensoren im
Spritzbereich mussen daher robust ge-
genuber Reinigungsmitteln und einer
Hochdruckreinigung sein.

Zone A

Lebensmittelbereich  (Hygienebereich):
Fur ,hygienisch designte“ Maschinen
und die eingesetzte Sensorik gelten
zusatzlich besondere Standards: Eine
Maschine ist dann hygienisch designt,
wenn Sie auch im Gebrauch frei von
Produktrickstanden bleibt - ein idealer
Néahrboden fir die Bildung von Keimen.
Bei der Bauteilgestaltung gilt es daher,

Auch mit Inox-Gehéuse
erhéltlich: Inkremental-
Encoder DFS60I.

Auf das Material kommt es an

Um die Zuverlassigkeit der Sensoren
auch unter den besonderen Anforde-
rungen der Nahrungsmittelindustrie zu
gewahrleisten, bietet SICK entsprechen-
de Varianten in den unterschiedlichsten
Gehausematerialien an.

Edelstahl (Inox)

Sensoren in Edelstahlgehdausen sind
extrem widerstandsfahig, rostfrei und
langlebig. Sie garantieren chemische
Materialbestandigkeit und absolute
Dichtigkeit bei intensivem Reinigen und
Desinfizieren. SICK bietet Inox-Senso-
ren sowohl mit Hygienedesign als auch
flr Washdown-Prozesse an.

VISTAL®
Ein  hochfester, glasfaserverstarkter
Kunststoff, der sich im Vergleich zu her-

Zonen einer Maschine

Zone A
Lebensmittelbereich (Hygiene-
bereich)

Zone B
Spritzbereich (Reinigungsbereich,
Washdown)

Zone C
Nicht-Lebensmittelbereich (Maschi-
nenverkleidung)

Zonen einer Maschine: Nur Sensoren mit hygienischem Design dirfen direkt im Lebensmittel-

bereich eingesetzt werden.

Totraume und offene Fugen zu vermei-
den. Nach hygienischen Standards de-
signte Sensoren sind so konstruiert, dass
sie direkt im Lebensmittelbereich (Hygie-
nebereich) einer Maschine eingesetzt
werden durfen. Eine Investition, die sich
rentiert: Denn Maschinen und Anlagen
mit hygienischem Design bieten keine
Angriffsflachen fur Produktanhaftungen.

Rundumschutz fir
Sensor und Leitung:
Ummantelung aus
PTFE.

kdmmlichen Kunststoffen durch signifi-
kant bessere mechanische Eigenschaf-
ten auszeichnet. Das VISTAL®-Gehause,
z. B. bei der Klein-Lichtschranke W9-3,
erreicht eine bisher fur Kunststoffgehau-
se unerreichte mechanische Festigkeit
und Dichtigkeit, was sich in der hohen
Schutzart IP 69K widerspiegelt.

PTFE

Eine PTFE-Beschichtung sorgt bei Sen-
soren und Leitungen fur einen Rundum-
schutz. Weder Lésungsmittel noch ande-
re aggressive Chemikalien kdnnen dem
Kunststoff PTFE etwas anhaben. Seine
Oberflache ist so glatt und gleitfahig,
dass kaum eine Fremdsubstanz daran
haften bleibt: ideale Voraussetzungen
fUr den Einsatz im Hygiene- und Nassbe-
reich.

Weniger Produktanhaftungen bedeuten
weniger Reinigungsaufwand und einen
geringeren Verbrauch an Reinigungsmit-
teln, Wasser und Energie. Die Anlagen-
verfugbarkeit erhoht sich dank kurzer
Reinigungsintervalle: ein wirtschaftlicher
Vorteil, speziell bei haufigen Produkt-
wechseln.

Sicherheits-Lichtvor-
hang C4000 Micro im
IP-69K-Gehéuse.

Gehause in Schutzart IP 69K

Ob mit einem Hochdruckstrahl von bis
zu 100 Bar oder einer Wassertempe-
ratur von bis zu 80 °C: Ein Gehause in
Schutzart IP 69K gewahrleistet die Be-
standigkeit von Sensoren und ihrem Zu-
behor bei intensiven Reinigungsprozes-
sen. Kriterien, die der Sicherheits-Licht-
vorhang C4000 Micro in der Ausfuhrung
JIP 69K Housing“ erfullt. Er dient der
Gefahrstellenabsicherung in Nassberei-
chen. Eine Membran fiir permanenten
Druckausgleich verhindert zudem, dass
seine Kunststoffrohre beschlagt oder
FlUssigkeit in das Gerat eindringt. Ne-
ben dem Lichtvorhang erfullt auch die
PVC-Leitung die hohe Schutzart IP 69K
und gewahrleistet eine sichere und zu-
verlassige Leitungsfuhrung.



Challenging Environments

: FOKUS SAFE FOOD CHAIN

Cavanna Packaging Group

L

Infos zum Kunden unter:
’|‘ www.cavannha.com

AUCH BEIM ZUBEHOR: KEINE CHANCE DEN KEIMEN

Was nutzen hygienegerechte Senso-
ren, wenn die Montagekomponenten
die Bildung von Keimen beglinstigen?
Das Befestigungssystem ,Hygienic De-
sign“ (Ausfihrung im Hygienedesign)
wird den Empfehlungen der EHEDG in
vollem Umfang gerecht: Je nach Anfor-
derung stehen fir die Montage der Sen-
soren gerade oder kompakt gewinkelte
Teleskoprohre - jeweils mit integriertem
Bajonettverschluss - sowie ein laserge-
schweifiter Edelstahlflansch zur Verfi-
gung. Die Befestigungssysteme werden
vorkonfektioniert ausgeliefert.

Fur den Einsatz im Nahrungsmittel-
und Getrankebereich hat SICK spezi-
elle Anschlussleitungen aus PVC mit
M12-Steckverbinder entwickelt. Die
Ecolab-Zertifizierung und die Schutzart
IP 69K garantieren dabei die Bestan-
digkeit gegenuber dden Reinigungs-
und Desinfektionsmitteln, auf die die
Anschlussleitungen gepruft wurden. Die
innovative Dichtungstechnik sorgt auch
daflir, dass die Leitungen durch eine
unsachgemafe Verschraubung nicht
undicht oder beschadigt werden: Statt
eines konventionellen Dichtungsrings
setzt SICK auf eine Profildichtung, die
sich bei der Verschraubung Uber das
Gewinde des Sensors stilpt. Dadurch
wird eine radiale und axiale Abdichtung

erreicht. Bei Anwendung des definier-

ten Anzugsdrehmoments von 0,6 Nm
wird zusatzlich eine mechanische Ruttel-
sicherung aktiviert, die bei auftretenden
Vibrationen fur eine stabile mechanische
Verbindung von Sensor und Anschluss-
leitung sorgt. Undichte Leitungen be-

lhre Flowpack-Maschine Zero 4
bietet die Cavanna Packaging
Group in einer Washdown-Versi-
on an - als einer der ersten Ma-
schinenhersteller der Welt. Um
Materialbestandigkeit auch bei
den in der Maschine eingesetz-
ten Sensoren zu gewahrleisten,
vertraut Cavanna auf Kontrast-
sensoren KTM Prime Inox von
SICK.

deuten oft: Der Sensor schaltet sich ab,
die Steuerung meldet eine Stérung. Im
schlimmsten Falle muss die gesamte An-
lage gestoppt werden. Dichte Leitungen
erhéhen also auch die Anlagenverfug-
barkeit, da die Sensoren weniger haufig
ausfallen. (tm)

Detailaufbau und Profildichtung: M12-PVC-Anschlussleitung

* Geprufte Reinigungs-/Desinfektionsmittel:

P3-topactive DES, P3-topax 19,
P3-topax 56, P3-topax 66,
P3-topax 99, P3-topax 990,
P3-topoactive 200, P3-topax 52 FR

1. Die zweite wirkende Profil-
dichtung (axial und radial)
gewahrleistet absolute
Dichtigkeit (IP 65, IP 67 und
IP 69K).

2. Die Erreichung des Drehmo-
ments von 0,6 Nm garantiert
die Aktivierung der mecha-
nischen Ruttelsicherung,.
Diese doppelt wirkende
Verriegelung bietet hohe
Schock- und Vibrationsfes-
tigkeit bis 50 G.

3. Integrierter Festanschlag
verhindert zu festes Anzie-
hen des Steckverbinders.

4. Hochwertiges Material: Lang-
lebigkeit und Korrosions-
bestandigkeit belegt durch
Ecolab-Zertifizierung*.
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MEHRJAHRIGE PRAXISTESTS BESTANDEN

W8 Inox IN DER FLEISCHVERARBEITUNG

Danish Crown, das groite Schweinefleisch verarbeitende Unternehmen Europas und das zweitgrofite der Welt, hat zusammen
mit dem Danish Meat Research Institute Lichtschranken W8 Inox von SICK mehrjahrigen Praxistests unterzogen - und die Sen-

soren als ,schlachtfest” eingestuft.

>> Mit der W8 Inox haben Danish
Crown und SICK gemeinsam Senso-
ren auf den Weg gebracht, die durch
kompakte Baugrofe, sensorische Per-
formance, chemische und thermische
Materialbestandigkeit sowie hdchste
Dichtigkeit Uberzeugen. In Kooperation
mit dem Danish Meat Research Institu-
te wurden Praxistests durchgefihrt, die
die Lichtschranke von SICK erfolgreich
bestanden hat.

Reinigungs- und Hygieneprozesse ver-
langen Sensoren alles ab

Zerlege- und Verarbeitungsmaschinen in
der Fleischindustrie mussen typischer-
weise zyklusmafig gereinigt und desin-
fiziert werden, um Hygienerisiken durch
die Verunreinigung der Fleischprodukte
mit Mikroorganismen, Sporenbildnern
oder anorganischen Ruckstanden zu
vermeiden. Beim Reinigen und Desin-
fizieren der Maschinen kommen u. a.

tensidhaltige saure, chlorhaltige und
chloralkalische Schaumreiniger sowie
neutrale Desinfektionsmittel zum Ein-
satz, die Hypochlorite oder Peressig-
saure enthalten. Hinzu kommt, dass
bei diesen Arbeiten haufig Hochdruck-
reiniger Anwendung finden, um anhaf-
tende Verunreinigungen zu lésen. Die
Miniatur-Lichtschranke W8 Inox ist spe-
ziell auf Langzeitverfligbarkeit ausge-
legt. Das Sensorgehduse aus Edelstahl



Zuverlassig und bewahrt: W8 Inox in der
Fleischverarbeitung.

Challenging Environments

: FOKUS SAFE FOOD CHAIN

1.4404 (316L) bietet ein Hochstmaf
an Korrosionsbestandigkeit. Auch die
Kunststoffe fir die Bedienelemente und
die Frontscheibe gewahrleisten héchste
Materialbestandigkeit. Darlber hinaus
tragen die Konstruktion und das Design
der W8 Inox zur dauerhaften Verflgbar-
keit der Sensoren bei: Gehause, Deckel,
Bedienelemente und Frontscheibe bil-
den untereinander eine feste und nach
Schutzart IP 69K dichte Verbindung.

Besonders beliebt: M12-Stecker und
300-mm-Anschlussleitung

Bei Danish Crown und anderen Fleisch
verarbeitenden Betrieben sind die
Sensorvarianten mit M12-Stecker und
300-mm-Anschlussleitungsehr beliebt.
Der elektrische Anschluss - als poten-
ziell dichtigkeitskritische Stelle - kann
so auflerhalb des Bereiches vorgenom-
men werden, in dem Hochdruckreiniger
in nachster Nahe zum Reinigungsort ein-
gesetzt werden.

Einfache Nachrustung moglich

Je nach Detektionsaufgabe stehen un-
terschiedliche Lichttaster und Licht-
schranken zur Verfligung - alle geeig-
net fUr das M3-Befestigungssystem mit
einem Lochabstand von 25,4 mm. Es ist
nicht nur innerhalb der Produktfamilie
W8 Inox kompatibel, sondern auch bei
den Herstellern von Fleisch verarbeiten-
den Maschinen und Anlagen Standard.
Damit ist der Umstieg auf die Sensor-
technologie von SICK problemlos mog-
lich. (tm)

1
s,
— Infos zum Kunden unter:

7/ .
'k www.danishcrown.com
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SAUBER UND SICHER

DIE BESONDERE HERAUSFORDERUNG
BEIM VERPACKEN

Eine speziell fir den Verpackungsmaschinenhersteller MULTIVAC entwickelte Ein-
strahl-Sicherheits-Lichtschranke L29 I6st beim Eingreifen in die Formstation einer
Tiefziehverpackungsmaschine den sicheren Stopp der Gefahr bringenden Bewe-
gung aus. Auch Sonderlésungen wie induktive Naherungssensoren, Gabelsensoren,
Reflexions-Lichtschranken fur transparente Objekte, Encoder und vieles mehr hat
SICK zusammen mit MULTIVAC u. a. fir Verpackungsmaschinen zum Einsatz in der

Lebensmittelindustrie entwickelt.

>> MULTIVAC ist einer der weltweit fuh-
renden Anbieter von Verpackungslésun-
gen: Neben Tiefziehverpackungsmaschi-
nen umfasst das Portfolio Traysealer,
Vakuumkammermaschinen, Kammer-
bandmaschinen, Etikettierer, Qualitats-
kontrollsysteme und Automatisierungs-
Idsungen - bis hin zu schllsselfertigen
Linien. Mit etwa 4.500 Mitarbeitern und
mehr als 70 Tochtergesellschaften ist
MULTIVAC auf allen Kontinenten vertre-
ten. Das Unternehmen entwickelt und
baut schlisselfertige Verpackungslini-
en. Dies schliefit die ZufUhrung, Hand-
habung, Vereinzelung, Inspektion und
Kennzeichnung von verpackten Produk-
ten sowie deren Umverpackung ein. Uber
die Benutzeroberflache HMI 2.0 von
MULTIVAC lassen sich die Prozesse einer
Verpackungslinie zentral steuern. Das
Steuern erméglicht die Uberwachung
und elektronische Weiterverarbeitung
von Prozessdaten, z. B. flr die Ruckver-
folgbarkeit von Produkten.

Ideale Losung gefragt

Die Formstation der Tiefziehverpackungs-
maschine erzeugt sogenannte Packungs-
mulden. Warme verformt die Folie, Druck-
luft und Vakuum ziehen sie tief. Danach
erfolgt der Weitertransport in den Einlege-
bereich, wo das Befullen der Mulden mit
den Produkten erfolgt. Dies alles geschieht
mit mechanischen Bewegungen. Deshalb
muss der Ubergang von der Formstation
zum Einlegebereich so abgesichert sein,
dass die Bewegung der Maschine stoppt,
sobald ein Mensch eingreift.

Im Rahmen der Neuentwicklung seines
Sicherheitskonzepts war MULTIVAC auf
der Suche nach einer Lichtschranke,
die die neuen Anforderungen optimal
erfillt. Die Sicherheits-Lichtschranke
sollte Uber eine Auswerteeinheit verfi-

gen. Die Bauformen der herkdmmlichen
Einstrahl-Sicherheits-Lichtschranken von
SICK waren jedoch zu grofl. Deshalb
entwickelte SICK aus einer in der Au-
tomatisierungstechnik  zur Detektion
eingesetzten Lichtschranke eine Sicher-
heits-Lichtschranke - fur MULTIVAC die
ideale Losung.

Die Einstrahl-Sicherheits-Lichtschranke
L29 von SICK flgt sich nahtlos in die Be-
nutzeroberflache HMI 2.0 von MULTIVAC
ein. Die Sendeachsen kdnnen beibehal-
ten werden, da sich die Lichtschranke
aufgrund ihrer kompakten Baugrofie an
der gleichen Position einflgen lie3 wie
die bisherige Lichtschranke. Die L29
verflgt Uber die Schutzarten IP 67 und
IP 69K und die Ecolab-Zulassung. Das
VISTAL®-Gehause sorgt fir herausragen-

de mechanische Robustheit. Zu den An-
forderungen zahlte auch das Anpassen
des Gehduses an das MULTIVAC-Design.
Auch das Logo und die Artikelnummer
von MULTIVAC sollten auf den Sensoren
zu sehen sein. SICK hat all diese Anfor-
derungen erfullt.




Challenging Environments

frequenten Einflissen wie Fremdlicht, Er-
schutterungen oder elektromagnetischen
Einfllssen.

Starkes Gehause

Ausschlaggebend fur die Entscheidung
war das VISTAL®-Gehduse der L29.
VISTAL® ist ein sehr robustes Gehause-
material und besteht aus hochfestem,
glasfaserverstarktem Kunststoff. Im Ver-
gleich zu herkdémmlichem Kunststoff ver-
flgt VISTAL® Uber deutlich bessere me-

Mehr fir die Sicherheit

Die Lichtschranke L29 erfullt die Sicher-
heitsklassen Typ 2 (IEC 61496), SIL1
(IEC 61508), PL c (EN ISO 13849) in
Verbindung mit einer Testeinrichtung der
Produktfamilie Flexi Classic (UE410-MU).
Die elektromagnetische Vertraglichkeit
erfordert strengere Grenzwerte. Diese er-
reicht die L29 durch kleine Anpassungen
der Elektronik. Aus Sicherheitsgrinden
ist der maximal erlaubte Offnungswinkel
vorgeschrieben. Wenn der Winkel zu grof3
ist, kdnnen Hand oder Finger aufgrund
der reflektierenden Flache nicht erkannt
werden. Hier ist die PinPoint-LED der L29
mit gut sichtbarem Lichtfleck von gro-
Bem Vorteil. Die Optiktechnologie SIRIC®
macht diese Lichtschranke leistungsfa-
higer als herkdbmmliche Lichtschranken.
Sie ist auerst unempfindlich gegenltber
allen bekannten optischen und hoch-
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chanische Eigenschaften. Das stabile,
biegesteife Sensorgehause ist chemika-
lienbestandig. Dadurch ist der Sensor
unempfindlich gegen Reinigungsmittel -
im Hygieneumfeld der Lebensmittel-
branche, in dem die MULTIVAC-Verpa-
ckungsmaschinen zum Einsatz kommen,
ein absolutes Muss. Da kein Eingriff in
das Sicherheitskonzept der Maschine
erwlnscht war, war die Sicherheits-Licht-
schranke zudem dem Design der Verpa-
ckungsmaschinen anzupassen.

Der TUV, der Baumuster-Priifzertifikate
erteilt, war von Anfang an in das Projekt
mit eingebunden. Er erhielt die Testbe-
richte von SICK und flhrte zusatzliche
Tests durch. Da alle Tests zu einem po-
sitiven Resultat filhrten, erteilte der TUV
das Baumuster-Priufzertifikat. Damit
waren alle Sicherheitsanforderungen er-
fullt. (ir)

M2 Infos zum Kunden unter:
7 |‘ www.multivac.de

Fleifige Helfer fur MULTIVAC

MULTIVAC und SICK haben in den ver-
gangenen Jahren viele Sonderlésun-
gen speziell fur die Anforderungen des
Verpackungsspezialisten entwickelt.
Ein Beispiel sind hier Gabelsensoren
der Produktfamilie WFS zur Labeler-
kennung beim Verpacken von Fleisch,
Kése oder Wurst. Die Encoder DFS60I
aus Edelstahl sind eine Sonderanfer-
tigung zur Geschwindigkeitskontrolle
von Tiefziehfolie zur Prozesssynchro-
nisation an einer Verpackungsmaschi-
ne fur die Nahrungsmittelindustrie.
Zudem sind Lichtschranken, Farbsen-
soren, Lumineszenzsensoren, indukti-
ve Naherungssensoren und viele wei-
tere Produkte von SICK bei MULTIVAC
im Einsatz.

Dazu Wolfgang Koberle, Abteilungs-
leiter Elektrotechnik im Geschaftsbe-
reich Steuerung bei MULTIVAC: ,Die
Zusammenarbeit mit SICK ist sehr
professionell. Die Ingenieure gehen
kompetent auf unsere Anforderungen
ein. Wir haben inzwischen ein grofles
Portfolio an Sensoren von SICK im Ein-
satz und planen weitere interessante
Projekte zusammen.*
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Challenging Environments

LFP Inox: SICHERE SCHAUMAUSBLENDUNG UND ZERTIFIZIERTES HYGIENEDESIGN

FULLSTANDMESSUNG IN BRAUEREI
UND MOLKEREI

Beim Fordern, Mischen und Abflllen von Milch und Bier bildet sich oft nasser, kompakter Schaum. Viele Fullstand-Messsysteme
stoflen da an ihre Grenzen: Kapazitive Systeme und Leitfahigkeitssonden liefern durch die Produktanhaftungen keine zuverlés-
sigen Messwerte; Schwimmschalter gentigen in der Regel nicht den hygienischen Anforderungen an die Reinigungsfahigkeit und

Sterilisation. Der TDR-Fullstandsensor LFP Inox ist fiir solche Applikationen jedoch die ideale Losung.

>> Dank des Messprinzips der ,gefuhr-
ten Mikrowelle“ (Time Domain Reflecto-
metry, TDR) ist der LFP Inox in der Lage,
zuverlassig zwischen flussigen Medien
und Schaumen oder Anhaftungen zu un-
terscheiden. Die Messsonde ist CIP- und
SIP-bestandig und kann ausgehend von
ihrem Maximalmessbereich von 4.000
mm bis auf 200 mm beliebig gekiirzt
werden. Sie besteht aus FDA-konfor-
mem, flr Lebensmittel geeignetem Edel-

stahl, der eine Oberflachenrauigkeit von
0,8 ym aufweist. Auch die wechselbaren
Prozessanschlisse sind nach hygieni-
schen Standards designt. Der LFP Inox
ist deswegen nach EHEDG und 3-A zer-
tifiziert.

Flexible Automatisierung moglich

Der LFP Inox vereint die kontinuierliche
Fullstandmessung und die Grenzstand-
messung in einem System. Dank 10-Link

gibt es zahlreiche Parametrier-, Diag-
nose- und Visualisierungsoptionen. Der
Sensor lasst sich einfach in Betrieb
nehmen, ist wartungsfrei und weitge-
hend unabhangig von den Eigenschaf-
ten der zu messenden FlUssigkeiten,
wodurch der Sensor nicht rekalibriert
werden muss. Das spart Zeit und Kos-
ten. (tm)



PIRATEN ERKENNT MAN HEUTE NICHT MEHR AM HOLZBEIN.

THIS IS SICK

Sensor Intelligence.

Daniel ist Produktmanager bei Bosch Packaging Technology in Waiblingen. Seinem Neffen hat er erzahlt,
dass er Piratenschreck ist. Denn 10 % aller Medikamente auf der Welt sind gefalscht. Und stecken in
tauschend echt nachgemachten Packungen. Als Track-and-Trace-Spezialist hat Daniel beschlossen,
dieses Produktpiratentum zu bekampfen. Mit allen Mitteln. Wie Codelesern, Scannern, Encodern, Ga-
belsensoren und Lichtschranken von SICK. Damit entwickelt er duflerst sichere Verpackungstechnik. Nun
konnen Originalprodukte durch Etiketten, Mikroschriftzlige, Farbcodes, Spezialtinten oder biologische
wie chemische Marker von Falschungen unterschieden werden. Daniel ist jetzt der Albtraum eines jeden
Piraten. Und sein Neffe méachtig stolz auf ihn. Wir finden das intelligent. www.sick.de
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Besuchen Sie uns online:

SICK

Sensor Intelligence.

SICK Vertriebs-GmbH

Willstatterstrae 30 | 40549 Dusseldorf
Telefon 0211 53 01-301 | Fax 0211 53 01-302
info@sick.de

SICK AG

Erwin-Sick-Str. 1 | 79183 Waldkirch
Telefon 07681 202-0 | Fax 07681 202-3863

www.sick.com

Artikelnummer: 8018611
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