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Die verschweißten Beutel durchlaufen in
der Schwerkraft-Verpackungsanlage zahl-
reiche Kontroll- und Behandlungsschritte …

… ehe sie diese in Kartons
verpackt in Richtung Palettierer
verlassen.

Die Luft muss raus
Bei der Verpackung von Lebensmitteln ist Geschwindigkeit eine zentrale Herausforderung.

So auch bei der belgischen Ardo-Gruppe, die mit einer neuen
Schwerkraft-Verpackungsanlage Tiefkühlprodukte bedarfsgerecht kommissioniert. Dafür, dass der

Prozess reibungslos funktioniert und keine unnötige Luft in den Kartons verbleibt,
sorgt eine ausgeklügelte Steuerungs- und Antriebstechnik.

D as UnternehmenArdo wurde 1977
von dem belgischen Gemüsebau-

ern Edward Haspeslagh gegründet. Da-
mals schaffte er eine Tiefkühlanlage an
und begann, seine gesamte Ernte tiefzu-
frieren. Heute ist die Ardo-Gruppe, die
sich immer noch im Familienbesitz be-
findet, mit 15 Niederlassungen in acht
Ländern präsent und produziert jährlich
rund 520 000 Tonnen tiefgefrorenes Ge-
müse, Gemüsezubereitungen und Obst.
Allein im Stammwerk werden jähr-

lich 100 000 Tonnen Gemüse verarbei-
tet. Auf das Wetter hat Ardo natürlich
keinen Einfluss, aber ansonsten wird
nichts dem Zufall überlassen. Nach An-
lieferung und Reinigung erfolgt ein kur-
zes Blanchieren, um Enzyme zu inak-
tivieren, Mikroben zu verringern, die
natürliche Farbe zu erhalten und Ge-
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schmacksveränderungen zu verhindern.
Nach dem Abschrecken mit kaltem
Wasser wird das Gemüse unter –18°C
eingefroren und in Kühlhäusern sorten-
rein zwischengelagert.
Entnahme und Verpackung finden be-

darfsgerecht nach Bestelleingang statt.
Dazu werden in einem Zug aus den ein-
zelnen Sorten die gewünschten Mischun-
gen zusammengeführt und in handelsüb-
liche Kunststoffbeutel verpackt. Ohne
Unterbrechung des Produktionstaktes ge-
langen die eingeschweißtenNaturproduk-
te zu Maschinen des niederländischen
Sammelverpackungs-Spezialisten Case
Packaging Systems, wo sie so platzspa-
rend in Kartons geschlichtet werden, wie
es Menschen nicht könnten. Ebenso wie
Ardo ist das niederländische Maschinen-
bauunternehmen im Familienbesitz und
auf eine einzigeAufgabenstellung spezia-
lisiert: die Verpackung kleinerer Verpa-
ckungseinheiten in größere.
Der Durchsatz in der Kommissionie-

rung ist enorm. So werden pro Linie und
Minute etwa 75 Stück der 2,5-kg-Beutel
in 10-kg-Kartons verpackt. Diese Aufga-
be erledigt die Schwerkraft-Verpackungs-
anlage mit der Bezeichnung „CP 201“.
Die Automatisierungs-Power hinter der
intelligenten Verpackungslösung mit 300

I/Os und 35Antrieben liefert ein kompak-
tes C-Dias-System von Sigmatek.

Die Anforderungen an
die Maschine
„Ware in Blisterverpackungen, in Vaku-
umfolie eingeschweißt oder in Beuteln
muss beschädigungsfrei und möglichst
platzsparend gleichmäßig in Kartons,
Kisten oder Normcontainer geschlichtet
werden“, umreißt Miteigentümer und
Geschäftsführer Pieter T. J. Aquarius die
Aufgabe der CPS-Verpackungsmaschi-
nen und ergänzt: „Unsere Spezialität ist
dabei die Handhabung von Produkten,
die kein festes Format haben.“
Bei Ardo erreichen die frisch gefüllten

und verschlossenen Beutel im 0,8-Sekun-
den-Abstand die Anlage. Dort werden sie
zunächst in verschiedenen Stationen aus-
gerichtet, nach Metallteilen und Lecks
durchsucht und von überschüssiger Luft
befreit, dann verwogen, in die richtige
Lage gebracht und schließlich in die Kar-
tons gelegt. Damit das alles ohne Ge-
schwindigkeitsänderung geschehen kann,
erfolgt das Ausschleusen unerwünschter
Päckchen dadurch, dass die Förderbänder
vorübergehend „verkürzt“ werden. Das
heißt: Man stelle sich ein Förderband vor,
das zwischen zwei Rollenbatterien für
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etwa +5 °C, wie sie in der Verpackungs-
linie herrschen – heranzukommen.“

Zentrale Steuerung sorgt
für Zuverlässigkeit
Damit dies alles reibungslos im 24-Stun-
den-Betrieb funktioniert, verfügt dieVer-
packungsstraße über 300 Ein- und Aus-
gänge und etwa 35 Motoren. Diese
müssen in einer starren Vertaktung ge-
steuert werden, denn nur wenn Sensoren,
Aktoren und die Geschwindigkeit der
Transport- und Umlenkbänder zusam-
menpassen, lässt sich der hoheDurchsatz
halten, ohne dass ein Stau entsteht. Die
Zuverlässigkeit muss innerhalb der Ma-
schine gegeben sein, denn die vorgela-
gerten Einrichtungen können nicht be-
einflusst werden. Deshalb hat sich CPS
auf eine zentralistisch organisierte Steue-
rungsarchitektur festgelegt.

Konkret werden die Aktoren und Sen-
soren, aber auch die Antriebe, mit dem
C-Dias-System von Sigmatek angesteu-
ert. Dies bietet die Möglichkeit, die ge-
samte Steuerungstechnik für die etwa 15
Meter langeMaschine in einem kompak-
ten Schaltschrank unterzubringen und
die komplexen Steueralgorithmen auf ei-
ner anreihbaren und vergleichsweise
kleinen CPU ausführen zu lassen. Zu-
sammen mit den Ein- und Ausgangsmo-
dulen nimmt die Steuerung gerade ein-
mal eine Zeile im Schaltschrank ein.
CPS setzt bereits seit 1999 Steuerungs-

technik von Sigmatek ein und hat von
Beginn an alle Systemweiterentwicklun-
gen eingesetzt, allerdings meist mit Ver-
zögerung. So wartete CPS ein paar Jahre
ab, ehe die Software-Entwicklung 2007
auf die objektorientierte Lasal-Umge-
bung umgestellt wurde. „Heute arbeiten

Die gesamte Anlage lässt wenig Raum
für umfangreiche Elektroinstallationen

oder Verkabelungen.

Die CPU steuert rund 300 I/Os und
übernimmt die Navigation der

Frequenzumrichter für 35 AC-Motoren.

Pieter T. J. Aquarius, Miteigentümer und Geschäftsführer von Case Packing Systems:
„Durch Verwendung des Safety-Controller CSCP 011 sinkt auch der Aufwand für die
Integration der Sicherheitstechnik.“

Nach der Befüllung der Kartons
bleibt praktisch keine Luft

zwischen den Beuteln.

Vorschub sorgt. Dieses hat hinten und
vorne je eine Achse, um die das Gummi-
band umgelenkt wird. Um ein „schlech-
tes“ Päckchen loszuwerden, wird die vor-
dere Achse nach hinten verschoben. So
entsteht zwischen dem vorderen Ende des
Förderbandes und der anschließenden
Rollenbatterie eine Lücke, durch die der
Beutel fallen kann. Damit das Band nicht
zwischen den beidenAchsen durchhängt,
wird es mittels einer dritten Achse nach
unten gestrafft. Währenddessen wird die
nächste Verpackungseinheit auf demsel-
ben Band mit unverminderter Geschwin-
digkeit herangeführt. Auch das Drehen
der Beutel erfolgt in voller Fahrt. Dazu
werden parallele Bänder mit unterschied-
licher Geschwindigkeit bewegt; dieselbe
Technik, mit der auch Raupenfahrzeuge
gelenkt werden.
Die eigentliche Intelligenz und Beson-

derheit der Maschine liegt im Sammel-
packer, wo die Beutel durch eine ausge-
klügelte Balance von Vortrieb und
Rückhaltung so in die Kartons geschlich-
tet werden, dass möglichst wenig Luft
dazwischen bleibt. Anschließend werden
die Kartons noch einmal verwogen und
verschlossen, ehe es zur Palettierstation
geht. „Die Maschine führt die Beutel prä-
zise in die Überverpackung“, sagt Pieter
Aquarius und betont: „Versuche haben
gezeigt, dass einMensch nicht in der Lage
wäre, diese Packdichte zu erreichen und
daneben an diese Geschwindigkeit –
bei unzumutbaren Temperaturen von

065_CA1104-05 Sigmatek 2.indd 66065_CA1104-05 Sigmatek 2.indd 66 21.04.2011 15:43:35 Uhr21.04.2011 15:43:35 Uhr

_05KX4_066_CA1105.ps;S: 1;Format:(230.00 x 297.00 mm);21. Apr 2011 16:03:21



67

www.computer-automation.de . 5/11

Feldebene

unsere Entwickler nur noch objektorien-
tiert“, berichtet Pieter Aquarius. War bis
vor kurzem als CPU hauptsächlich das
C-Dias-Prozessormodul CCL 912 mit
dem 3-Draht-Visio im Einsatz, wird die-
se nun sukzessive durch das neue Pro-
zessormodul CCP 521 mit Edge-Tech-
nology ersetzt, welches noch mehr
Performance bei reduzierter Verlustleis-
tung bietet und zudem über ein ethernet-
basierteVaran-Schnittstelle verfügt. „Das
brauchen wir, um künftige Generationen
unserer Maschinen komfortabel mit
mehr Modularität versehen zu können“,
so Pieter Aquarius weiter.
Schon beim ersten Hinsehen fällt an

der Maschine die große Transparenz
auf. Ihre äußere Hülle besteht zu beinahe
100 % aus durchsichtigen Klappen. So
kann derMaschinenführer Probleme ein-
fach und schnell erkennen und beheben.
Wegen der hohen Geschwindigkeiten in-
nerhalb der Maschine müssen solche
Eingriffe zu einer zuverlässig sicheren
Reaktion mittels Geschwindigkeitsre-
duktion oder durchAnhalten führen. Da-
her ist schon seit jeher die Integration
von Safety ein großes Thema für CPS. In
der Vergangenheit stellt dies einen er-
heblichen Kostenfaktor dar, da eine
eigene Sicherheitslogik mit allen Türen
verbunden werden musste. „Bei aktuel-
len Maschinen verbauen wir den Safety
Controller CSCP 011 und die C-Dias
Safety-Module“, berichtet Pieter Aqua-
rius. „Durch den Entfall der separaten
Verkabelung und die Anreihbarkeit mit
den anderen Ein- undAusgangsmodulen
hat sich die Sicherheitsausrüstung erheb-
lich verbilligt und vereinfacht.“

Unkonventionelle
Antriebstechnik
Eine Besonderheit der Maschinenauto-
matisierung ist der unkonventionelle und
zugleich kostensparende Umgang mit
der Antriebstechnik. Anstatt teure Syn-
chronservomotoren und -controller ein-
zusetzen, verbaut CPS an vielen Stellen
preiswerte Wechselstrommotoren und
Frequenzumrichter. Die Navigation der
Antriebe übernimmt die vorgenannte
CPU, die imMillisekunden-Takt über ei-
nen Standard-Eingang die Encoder-Sig-
nale und damit die Drehgeschwindigkeit
der Motoren überwacht und bei Abwei-
chungen ein entsprechendes Korrektur-
signal an den Frequenzumrichter sendet.

Damit ist die Positionierungsschleife
ohne externe Beschaltung oder teure
Spezialhardware geschlossen. Frank ten
Velde von SigmaControl, dem Sigmatek-
Partner in den Benelux-Ländern, be-
merkt hierzu: „Das wäre mit den meisten
konventionellen CPUs nicht möglich, da
sie eine Aktualisierungszeit von 10 ms
aufwärts haben. Da die Sigmatek-CPU
mit ihrer Abarbeitungsrate von einer
Millisekunde schnell genug ist, kann sie

diese Positionieraufgaben ohne Mehr-
kosten für teurere Drive-Komponenten
mit übernehmen.“
In Summe sprach also insbesondere

die Leistungsdichte für den Einsatz der
beschriebenen Automatisierungstech-
nik. „Mit der Technologie anderer Steu-
erungshersteller würden wir drei Schalt-
schränke füllen, um auf dieselbe
Leistung zu kommen“, ist Pieter Aqua-
rius überzeugt. gh
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