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m | Anlagenbau und Komponenten

150 Becher pro Minute

Wernsing Feinkost investiert in eine innovative Packzelle

Packen, aufrichten, stapeln von Bechern, Trays und Steigen: Bei der Firma Wernsing

Feinkost ging im letzten Jahr eine Neuanlage in Betrieb, die in Becher abgefiill-

te Produkte vollautomatisch in Steigen oder Trays einsetzt. Die Losung kombiniert
dabei den eigentlichen Packer mit einem Kartonagenaufrichter und einer Stapel-

einheit. Diese kompakte Packzelle wurde in einer bestehenden Linie integriert und

verfligt tiber eine Nennleistung von 150 Becher pro Minute. Ein Portrat.

i

1 Abb. 1: Die neue Packzelle bei Wernsing Feinkost verfiigt iiber eine Nennleistung von 150 Becher pro

Minute.

Die Geschichte von Wernsing beginnt 1962 im
niedersachsischen Addrup-Essen/Oldenburg mit
der Griindung einer Produktion fir Pommes
frites. Der damals 28-jahrige Heinrich Wernsing
legte so den Grundstein fiir eine besondere
Erfolgsgeschichte, in deren Verlauf aus dem klei-
nen Familienbetrieb ein modernes, dynamisches
und noch immer inhabergefiihrtes Unternehmen
geworden ist.

Uber eine Milliarde Euro Jahresumsatz

Wernsing Feinkost ist heute Teil der Wernsing
Food Family, die mit acht Produktionsstandor-
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ten in Deutschland sowie weiteren Standorten
in Belgien, Dédnemark, den Niederlanden, Polen,
Schweden und Spanien einen Umsatz von iber
eine Milliarde Euro jahrlich erwirtschaftet. Insge-
samt werden in dieser europaischen Unterneh-
mensfamilie {iber 4.000 Mitarbeiter beschaftigt.
Alleine am Standort Addrup arbeiten Gber 1.150
Mitarbeiter. Damit ist Wernsing Feinkost einer
der wichtigsten Arbeitgeber in der Region.

Das Sortiment der Gruppe umfasst eine gro-
Be Produktvielfalt und wachst bestandig. Zum
Portfolio zahlen Kartoffelprodukte genauso wie
Antipasti, Brotaufstriche, Desserts, Dressings,
Dips und Saucen, Marinaden, Pasta und Pikantes,
Salate oder auch Suppen und Eintdpfe. Neben

den Produkten sind auch Wernsings Dienstleis-
tungen wie die Entwicklung einer individuellen
Rezeptur oder Umverpackung beim FachgroB-
handel, bei den Lebensmitteleinzelhéndlern und
Discountern sowie Industriepartnern in Deutsch-
land, in vielen Landern Europas und auf der gan-
zen Welt gefragt.

Herausforderndes Anlagenlayout

Um dieser Vielfalt und dem stetigen Wachstum
produktions- und verpackungsseitig addquat
folgen zu kdnnen, setzt Wernsing auf die konti-
nuierliche Investition in modernste Anlagentech-
nik. Ein wichtiger Partner ist hier seit tber zwei
Jahrzehnten A+F Automation + Fordertechnik.
Das letzte gemeinsame Projekt datiert aus dem
Jahr 2021, als am Standort Addrup ein A+F-
Becherpacksystem ausgetauscht wurde. Griinde
hierfir waren eine altersbedingt notwendige
Ersatzinvestition sowie die Erweiterung der Pro-
duktionsmaglichkeiten auf ein weiteres Verpa-
ckungskonzept. Zudem ist mit der entsprechen-
den Anpassung einiger Linienkomponenten eine
hohere Stundenleistung gegeben.

Die Auftragsvergabe erfolgte im August
2020. Das Projekt umfasste konkret das Anla-
genlayout, die Packzelle sowie die notwendigen
Transporteure und Pufferstrecken. Der Auftrag
wurde schliisselfertig abgewickelt. Die bausei-
tige Verantwortung lag wie z.B. bei der Demon-
tage der Altanlage bei Wernsing. Als besonders
herausfordernd gestaltete sich die Ausarbei-
tung des optimalen Anlagenlayouts. Verant-
wortlich dafiir war die stark limitierte nutzbare
Flache, deren Planbarkeit zudem etliche Sau-
len weiter einschrankten. AuBerdem mussten
die von Wernsing vorgegebenen Schnittstellen
exakt eingehalten werden. Erschwerend hinzu
kamen die geforderten Corona-MaBnahmen
wie Mundschutz, Abstand, Desinfektion und
Testung.

Greiferfinger aus dem 3-D-Drucker

Maschinenseitig entschied sich Wernsing fiir
den innovativen Twin-Line-Becherpacker. Dieser
basiert auf einer bewahrten Grundkonstruktion,
die jeweils kundenspezifisch individuell ange-
passt wird. Im Prinzip steht Twin Line fir eine
Packzelle, in der zwei Forderstrange angeord-
net sind. Die eine Bahn fiihrt eine Steige, einen
Karton oder ein Tray zu. Auf der zweiten Bahn
lauft das Produkt ein. Beide Strange kdénnen
parallel, aber auch gegenlaufig sowie ein- oder
mehrbahnig ausgefiihrt werden. Eine weitere



I Abb. 2: Der Becherpacker basiert auf der bewahrten Twin-Line-Grundkons-
truktion, die jeweils kundenspezifisch individuell angepasst wird.

Mdglichkeit ist der Einsatz einer Stabkette. Die
eingelaufenen Becher werden abschlieBend
gemaB Packschema aufgenommen und in die
Kartonage eingesetzt.

Das Pick-and-Place-System wird dem Pro-
dukt ebenfalls immer eigens angepasst. Wern-
sing greift z.B. das Produkt und saugt es nicht
an. Die dazu notwendigen mechanischen Greifer
bestehen aus einer rechteckigen Platte, an deren
Ecken vier bewegliche Finger sitzen. Diese Finger
miissen iiber eine exakte Geometrie verfiigen,
um mit dem zu greifenden Becher zu harmo-
nieren. Dazu werden die Finger im 3-D-Druck-
verfahren aus Kunststoff hergestellt. Dieses Ver-
fahren ist im Vergleich zum Ausfrasen der Finger
deutlich praziser. Der verwendete Kunststoff ist
extrem langlebig und hat einen nur minimalen
Verschleif.

Bewegt wird der Greifer durch ein so genann-
tes Handlingsmodul, das Servomotoren antrei-
ben. Die Aufnahmeplatte fiir die jeweiligen
Greifer lasst sich so (iber die Steuerung immer
exakt positionieren. Fiir die gewiinschten Pack-
formate kommen bei Wernsing zwei Greifertypen
zum Einsatz. Diese lassen sich mittels Schnell-
verschluss tauschen, was einen raschen Format-
wechsel gewdhrleistet. Zusatzlich ermdglichen
spezielle Formatteilewagen, dass alle relevanten
Teile in der jeweiligen Maschinennéhe Uibersicht-
lich vorgehalten werden kdnnen.

2 x 3 oder 3 x 3 Becher,
ein- oder zweilagig

Kombiniert wurde der Twin-Line-Packer fiir Wern-
sing mit einem Kartonagenaufrichter im Zu- und
einer Stapeleinheit im Ablauf. Im Zulauf wurde
ein kundenseitig bereitgestellter Etikettierer
integriert. Alle Komponenten wurden ab dem
27.02.2021 angeliefert, bis zum 02.03. auf-
gestellt und elektrisch angeschlossen und am
03.03. startete die Inbetriebnahme. Die Abnah-
me erfolgte bereits am 12.03.21.

Im Packprozess selbst werden die Becher
kundenseitig einbahnig zugefihrt. Der Twin-
Line-Packer iibernimmt diese ebenfalls einbahnig
und verteilt sie nachfolgend im Zulauf je nach
Packformat auf drei oder vier Bahnen. Die aktu-
ellen Packformate fiir die Anlage sind 2 x 3 oder
3 x 3 Becher entweder ein- oder zweilagig. Die
zuvor aufgerichteten Steigen oder Trays gelan-
gen gleichzeitig Uber das zweite Transportband
in die Verpackungsanlage. Nachdem diese unter
dem Handlingsmodul mit dem entsprechenden
Greifer positioniert sind, setzt dieses die zum
angewdhlten Packformat zusammengestellten
Becher ein.

Beim Packformat 2 x 3 werden dabei immer
zwei Kartonagen gleichzeitig befiillt, um die
gewiinschte Stundenleistung erreichen zu kén-
nen. In diesem Fall erfolgt die Zufiihrung der
Becher auf vier Bahnen. Das Packformat 3 x 3
wird dagegen dreibahnig gebildet. Die befiillten
Gebinde laufen darauthin in die Stapeleinrich-
tung ein. Hier werden je nach dem Palettiersche-
ma des kundenseitigen Beladers Gebindestapel
gebildet. Mdglich sind Stapel mit zwei oder drei
Lagen. Die Steige bzw. das Tray kann aber auch
direkt zur abschlieBenden Palettierung geleitet
werden. Der Packer selbst ist auf eine Nennleis-
tung von 150 Becher pro Minute ausgelegt.

Condition Monitoring als
hilfreiches Werkzeug

Alle Anlagenkomponenten sind so konstruiert,
dass ein spaterer Umbau oder eine Erweiterung
innerhalb der konstruktiv gegebenen Grenzen
problemlos erfolgen kénnen. Wernsing hat bspw.
auch einen Becher von 130 x 130 mm Deckel-
groBe im Angebot, der spater eventuell ebenfalls
mit der Twin Line verarbeitet werden soll — und
kann. Zum Vergleich: Zurzeit haben die Becher
eine GroBe von ca. 114 x 114 mm.

Apropos Zukunft: In diesem Zusammenhang
entschied sich Wernsing fiir den Einsatz des

Anlagenbau und Komponenten I I

lIt.

Dieses Verfahren bietet im Vergleich zum Ausfréasen der Finger vielerlei Vorteile.

Werkzeugs Condition Monitoring. Mit Condi-
tion Monitoring werden umfassend Daten der
Produktion, Maschine und Umgebung automa-
tisch erfasst. Das gilt u.a. fir Statusmeldungen,
Warnungen und Stérungen der Maschine sowie
Produktionsdaten. Alle diese Daten werden auf
einem ,Stand alone”-Industrie-PC gespeichert,
archiviert und in einem Dashboard dargestellt,
auf welches sich mit jedem aktuellen Browser
zugreifen lasst.

Die Architektur ist somit ohne zusatzli-
chen Hardwareaufwand in ein Firmennetzwerk
zu integrieren. Dieses Tool ist gerade fiir die
Instandhaltung (iberaus attraktiv, kdnnen doch
notwendige MaBnahmen wie ein Lageraus-
tausch praventiv erkannt werden. Zudem bietet
es Wernsing die Chance, die Anlagenperfor-
mance Uber die erzielte Transparenz optimieren
und absichern zu kénnen. Kurz: Leistung, Flexibi-
litdt und Zuverlassigkeit sind fiir das Erfolgsmo-
dell Wernsing verstandlicherweise drei absolute
Schliisselfaktoren, die mit der neuen Twin-Line-
Losung auch perspektivisch zu 100 % umgesetzt
wurden.

Autor: Stefan Schafmeier, Technical Sales
Manager, A+F Automation und Fordertechnik
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