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Keg-Inspektion heute

Der Getrankekonsum aus dem
Keg-Fass zieht wieder an. Mit
einer durchschnittlichen ,Le-
benserwartung“ von teils iiber
30 Jahren und sehr vielen
pfandgesicherten Umladufen ist
dieses Mehrwegbehaltnis zu-
dem nachhaltig. Um die Funk-
tionsqualitat und Hygiene von
Kegs, deren Bestand und logis-
tische Fiihrung von Anfang an
sicherzustellen, sind moderne
Inspektionssysteme entlang
des gesamten Kreislaufs von der
Leergutannahme bis zur End-
kontrolle des wieder befiillten
Keg-Fasses unverzichtbar. Hier
ein Uberblick iiber den neues-
ten Stand der Technik.

Was gibt es denn eigentlich im Keg-
Kreislaufzu, inspizieren“? Nun, es geht
um Logistik, Produktqualitdtund Hygi-
enesowie um die wesentlichen Anwen-
dungsfunktionen dieser Druckbehal-
ter aus blankem bzw. PU-ummantel-
tem Edelstahl oder Verbundkonstruk-
tionen mit Kunststoffkopf- und -fuf3-
ringen. Die Anforderungen an solche
professionellen Behdltnisse sind eher
noch hoher als bei Mehrwegflaschen.

Anspruchsvolle Logistik

Dasals Leergutankommende Keg-Fass
ist bei automatisierten Lagersystemen
schon auf der Palette zu identifizieren.
Dazu hat Syscona ein zeilenkamera-

28

N Keg-Fass

Vollgut-KEG-Inspektion auf Schaumbildung im Bereich des Fittings
(Dichtigkeitspriifung).

basiertes Paletteninspektionssystem,
genannt , PIA“, entwickelt, das Behdl-
ter und Gebinde unterschiedlichs-
ter Art und Anordnung auf Paletten
anhand von Behilterart, Logo, Farb-
merkmalen, Abmessungen (Fasshohe
und -durchmesser) und weiteren Kri-
terienim Wareneingang identifizieren
und zu eingelernten Sorten ,,buchen”
kann. Sogar Mischpaletten mit Fassern
und Késten sind durch die Software-
Intelligenz sehr zuverldssig erfassbar.

Nach der Depalettierung werden Ein-
zelfdsser auf dem Transporteur in
einer weiteren Inspektionsstation hin-
sichtlich ihrer individuellen Identitét
erfasst. Eingepresste oder gelaserte Seri-
ennummern, Bar-, Matrix- oder Dot-
Codes in Kombination mit Hersteller-
bezeichnung oder Branding, eingelas-
sene Transponder (Tag) fiir RFID-Erfas-

sung oder manchmal auch Klebeetiket-
ten konnen auf Mantel- oder Bodenfla-
chen gelesen werden. Bei Dauerkenn-
zeichnungen auf Mantelflichen wird
typischerweise eine Drehstation fiir
eine >360°-Rotation des Fasses in Ver-
bindung mit einer Zeilenkamera und
spezieller Beleuchtung eingesetzt.
Taktzeiten von 6 bis 10 Sekunden, je
nach Fassgrofie, werden erreicht.

Bei etlichen Anwendungsfillen wird
ferner ein Fokus auf das Fitting bzw.
den Fitting-Stutzen gelegt: Fitting-Art,
Farbring- oder Typ-Kennzeichnung,
Restkappenerkennung sowie Zustands-
erfassungunterschiedlicher Art. Meist
sind die gdngigen sechs Zapfkopf-
Typen zu unterscheiden (Flach Typ A,
Korb Typ D, Dreikant Typ G, Kombi
Typ M, Korb Typ S, Draft Stout Typ U).
Mit der Verkniipfung zur Provenienz
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des Fasses (Brauerei, AfG-Marke) kann
die Zapfkopf-Typ-Bestimmung zusétz-
lich abgesichert werden. Aufgrund der
Diversitdt dieser Bildinhalte hat auch
hier die Verwendung moderner KI-
Bilderfassungswerkzeuge inzwischen
klar feststellbare Verbesserungen in der
Erkennungssicherheit gebracht.

An dieser Stelle einer Keg-Fass-Linie
kann aber auch der Zustand des Fas-
ses im Hinblick auf Beschddigungen
automatisch untersucht werden: Del-
len, schadhafte Griffe sowie Kopf- und
Fuflrander bzw. Stapelringe, demo-
lierte Anschliisse (Muffen, Stutzen,
Zapfloch) werden nach festgelegten
optischen Merkmalseigenschaften
detektiert. Auch Unlesbarkeiten von
Siebdrucken oder abgewetzte Farbringe
werden festgestellt. Anhand von pro-
grammierbaren Grenzkriterien kann
auf Wunsch sogar die Rekonditionier-
barkeit beurteilt und die Ausleitbahn
entsprechender niO-Fisser angewadhlt
werden. Ein Grofteil beschidigter Kegs
kannnéamlich durch Reparaturdienste
»gerettet” werden. Damit optisch
schwer erkennbare Briiche an Kunst-
stoffgriffen zweifelsfrei erkannt wer-
den, hat Syscona eine Lastpriifstation
entwickelt, bei der die Nachgiebigkeit
in mm bei Spreizlast als Erkennungs-
merkmal fiir Briiche im Griffbereich
als sicherste Methode erkannt wurde.
Ist das Fass unter CO,-Druck gefiillt
mit Getrdnk, wird es mit den entspre-
chenden Produktionsdaten (Produkt,
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Menge, Hersteller, Linie, Datum, etc.)
mit Klartext und Codierung gekenn-
zeichnet. Typischerweise erfolgt diese
Kennzeichnung mittels Papieretikett
auf dem Fassboden oder auf der Sie-
gelkappe des Fittings. Die Feststellung
der Anwesenheit, Vollstindigkeit und
Stimmigkeit der Kennzeichnung ist
Aufgabe einer Inspektionsstation an
dieser Stelle der Linie. Dies wird mittels
hochauflosender Kamera und geeigne-
ter LED-Beleuchtung realisiert. Ist ein
Fass z. B. mit einem gesonderten AKkti-
onsanhdnger oder dergleichen aus-
gestattet, kann dies an gleicher Stelle
in die Bildauswertung integriert wer-
den. Besitzt ein Keg-Fass einen Trans-
ponder oder eine Seriennummer, wird
das Fass mit dem aktuellen Abfiillvor-
gang datumsgenau ,verheiratet”. Auf
diese Weise kann der Fassstandort/-
status und die Produktfrische indi-
ziert und die sog. Fass-Historie erstellt
werden. Die fiir den weiteren Weg des
Fasses erfassten Daten werden an die
gdngigen, verkniipften Materialwirt-
schafts- und Logistik-Software-Sys-
teme entlang der Supply Chain {iber-
geben und dort durchgidngig und irr-
tumssicher genutzt.

Sicherung von Produktqualitat
und Hygiene

Nach der Fassreinigung ist sicherzu-
stellen, dass keine Restfliissigkeit im
Innenraum eines Fasses verblieben
ist. Diesist ein wichtiger Kontrollpunkt

Leergut-KEG-Inspektion mit 360°-Dreh-
station und Zeilenkamera zur
Erkennung von Eigen- und Fremd-KEGs.

(CCP =critical control point). Dazu hat
Syscona eine clevere Losung gefunden,
die aus Temperaturverteilungseffekten
auf das Vorhandensein geringer Fliis-
sigkeitsreste schliefRen ldsst. Mit einer
hochauflésenden Thermokamera wird
mittels einer Falschfarbeninterpreta-
tion der Bodenbereich eines Fasses
untersucht. Das Risiko einer Produkt-
kontamination und damit einer ggf.
erheblichen Beeintrichtigung der Pro-
duktqualitdt wird so minimiert.

Ein weiterer CCP liegt unmittelbar
nach der Abfiillung. Die Abfiillmenge
wird meist gravimetrisch oder durch
Erfassung der Fullhohe mittels Gam-
mastrahlungim Durchlauf bestimmt.
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Vollgut-KEG-Inspektion der Siegelkappe zur Priifung von z. B. Farbe,
Etikett, MHD, EAN.

Essenziellistnun die Priifung des frisch
abgefiillten Kegs auf kleinste Undich-
tigkeiten. Nattirlich sollen Leckagen
detektiert werden. Der Fokus liegt
dabei typischerweise auf dem Fitting.
Leckage zeigt sich meist durch ausge-
tretene Tropfchen oder Schaum. Dies
zu erkennen, istjedoch nichtimmer so
einfach, da optische Effekte aus dem
metallischen Glanz oder Varianzen in
der Fitting- oder Bodenoberfldache zu
Fehlinterpretationen fiithren kénnen.
Bei jeder kamerabasierten Inspektion
istder Informationsinhalt des Primar-
bildes von wesentlicher Bedeutung. Je
nach den Gegebenheiten des Anwen-
dungsfalls setzen die Inspektionsex-
perten daher zunéchst optische Mit-
tel ein, mit denen gesuchte Merkmale
bestmdoglich hervorgehoben werden,
so z. B. Hellfeld-/Dunkelfeldbeleuch-
tung, Polarisationsfilter etc.

Eine pfiffige Losung ist eine Doppel-
bildvergleichsanalyse. Zwischen den
beiden Bildern wird der Dichtbereich
des Fittings mit einem Druckluftim-
puls beaufschlagt. Sind Tropfchen
oder Schaum vorhanden, werden diese
»weggeblasen®, was im Bildvergleich
dann deutlich wird. Insbesondere bei
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Relevanz von Mikroleckagen gibt es
auch Losungen mit Sniffern, die dich-
tend auf das Fitting aufgesetzt werden.
Weniger hiufig werden in der Praxis
von Abfiillbetrieben andere mogliche
Leckagestellen eines Fasses inspiziert.
Genannt wird hier insbesondere hin-
ter PU-Ummantelungen austretendes
Produkt, z. B. im Bereich einer Sicher-
heitsberststelle (typischerweise ausge-
legt auf 35-40 bar Berstdruck). Lecka-
gen konnen zu unangenehmen Hygi-
eneproblemen fithren.

Uberall, wo Bildverarbeitung Bestand-
teil einer Inspektionsstation ist, hat
sich mittlerweile gezeigt, dass durch
Zuhilfenahme von KI-Bildverarbei-
tungswerkzeugen eine deutliche Erho-
hungder Erkennungs- und Lesesicher-
heit erzielt werden konnte. Dies hat
freilich Auswirkungen auf die Kons-
tanz der Produkt- und Prozessquali-
tdt. Syscona verwendet hierzu sog. Max
R-CNN-Bausteine, mit denen durch
,Deep-Learning“-Routinen die Viel-
falt an optischen Storeffekten besser
yweggefiltert“ werden kann. Das, was
man erkennen will, wird irrtumssiche-
rer extrahiert. Mehrstufig wird durch
das mathematische Prinzip der , Fal-

tung“ (engl.: convolution) und eine
korrelative Merkmalsklassifizierung
dieses Ergebnis erzielt. Das System-Trai-
ning erfolgt dabei unter Realbedingun-
gen auch wéahrend des Betriebs.

Alle modernen Inspektionssysteme
fiir Keg-Fasser sollten den Anforde-
rungen an flexible Nutzung und ein-
fachste Bedienbarkeit gerecht werden.
Am Beispiel der Syscona-Technologie
heif3t das z. B. automatische pneuma-
tische oder elektromotorische Hohen-
verstellbarkeit der Sensorik bei Format-
wechsel (z. B. Linien fiir 201-, 301- und
501-Kegs). Und geringer Qualifizie-
rungs-und Zeitaufwand zur Systeman-
passung, z. B. beim Anlegen neuer Pro-
dukte und Merkmale oder bei Ande-
rungen in Kennzeichnungselemen-
ten. Und natiirlich Fernwartungszu-
griff sowie einfache Priméranalyse der
erfassten Daten und Bilder entlang der
Zeitachse.

Da jede Inspektionsstation nicht nur
Daten und Zustdande erfasst, sondern
auch Entscheidungen féllt, gehort in
der Regel eine oder gar mehrere Aus-
leitvorrichtungen (meist 90°-Auslei-
tung) dazu. Fiir vergleichsweise lang-
same Keg-Fass-Linien sind dies meist
pneumatische, endlagen-gedampfte
Pusher mit V-formigem Schieber zur
Zentrierung des auszuleitenden Fasses.
Im Sinne industrieller Digitalisierung
sind solche Inspektionsstationen als
datengebende und auch datenempfan-
gende Bausteine eines durchgiangigen,
IT-basierten Produktionsmanagement-
Systems zu verstehen. Die beschriebe-
nen Inspektionssysteme bauen auf
hochentwickelte Standards wie Win-
dows 10/11 Betriebssystem, Hewlett
Packard IPCs und bewidhrte mecha-
nische Baugruppen. Damit stellen sie
Bausteine eines industriellen Netz-
werks im Sinne von , Industrie 4.0“ dar.
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systeme
www.syscona.de [ A

GETRANKEINDUSTRIE - 8/2024



