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VERPACKUNG  ·  Automatisierung

D er Standort Fallingbostel hat als größtes Le-
bensmittelwerk von Mondelēz International  

eine ganz besondere Bedeutung; sowohl für die 
Region als auch deutschland- und europaweit. Die 
rund 600 Mitarbeiter, darunter knapp 30 Auszubil-
dende, produzieren mehr als 300 Produkte für über 
35 Länder. Darunter sind Philadelphia Frischkäse-
zubereitungen, Miracel Whip und Tomatenket-
chup. Es werden zum Beispiel täglich eine Million

Liter Milch verarbeitet, sodass ca. fünf Millionen 
Philadelphia-Packungen das Band verlassen. Rund 
um die Uhr an fünf Tagen in der Woche. 

Zur Sekundärverpackung sind zehn Linien di-
verser renommierter Maschinenbauer im Einsatz, 
die verschiedenste Endverpackungsvarianten rea-
lisieren: das Aufrichten und Verschließen von Um-
kartons – auch im Wrap-around-Verfahren – sowie 

die Bildung von Trays und Steigen. Zur Verklebung 
der Kartonagen wurden bisher insgesamt 15 der 
bewährten ProBlue-Systeme in den Baugrößen 
4, 7 und 10 genutzt. Bei den manuell befüllten 
Schmelzgeräten lässt sich ein Verletzungsrisi-
ko durch Verbrennungen letztlich nie ganz aus-
schließen. Zudem besteht die Gefahr einer Über-
füllung bzw. eines Verschüttens des Granulats. 

Unter der Prämisse der Arbeitssicherheit ent-
schlossen sich die Projektingeniere von Mondelēz 
International zur Umwandlung in geschlossene 
Systeme mit automatischer Befüllung. Dies er-
möglicht die neueste Generation des Fulfill Re-
trofit Kit für ProBlue-Systeme, welches von dem 
US-amerikanischen Klebetechnikspezialisten mit 
Europa-Zentrale in Erkrath 2014 im Markt einge-
führt wurde. 

Die Modernisierung wurde im März dieses Jahres 
innerhalb von nur vier Tagen realisiert. Gleichzei-
tig wurde unter Berücksichtigung der individu-
ellen räumlichen Gegebenheiten an den Karto-

Die Gewährleistung einer größtmöglichen Arbeitssicherheit für die Beschäftigten hat bei  Mondelēz International weltweit 

oberste Priorität. So auch am Standort Bad Fallingbostel, wo unlängst eine Nachrüstung der End-of-Line-Verklebungstech-

nik zu geschlossenen Hotmelt-Auftragssystemen von Nordson erfolgte. Zudem ergab sich aus den Produktionsgegeben-

heiten die Herausforderung der Verlegung außergewöhnlich langer Granulat-Förderschläuche.

ARBEITSSICHERHEIT IST DAS OBERSTE GEBOT

NORDSON DEUTSCHLAND GMBH IM WERK BAD FALLINGBOSTEL VON MONDELĒZ INTERNATIONAL 

Realisierten gemeinsam die Umstel-

lung der End-of-Line-Verklebungstech-

nik auf ProBlue Fulfill Retrofit-Systeme: 

Sascha Kison, Engineering Manager 

der Mondelēz Deutschland Snacks 

Production GmbH & Co. KG, seine Kol-

legin Katharina Voigt, Projektinge n-

ieurin in Bad Fallingbostel, Martina 

Hammer, Key Account-Managerin Pa-

ckaging D-A-CH der Nordson Deutsch-

land GmbH, und Michael Böhm, Servi-

cetechniker bei Nordson (von links).

VERPACKUNG  ·  Automatisierung

An zehn Endverpackungs -

strängen – im Bild ein Karton-

verschließer – wurden insgesamt 

15 ProBlue Fulfill Retrofit-Systeme installiert.
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Kartonverpackung  ·  VERPACKUNG

nierern der Transport des Heißleims zu den Auf-
tragssystemen auf eine interessante Weise völlig 
neu organisiert. 

VORRATSBEHÄLTER MIT MEHRFACHZUFÜHRUNG

Es werden nun großzügig dimensionierte 240-Li-
ter-Vorratsbehälter genutzt, welche die Möglich-
keit der Mehrfachzuführung bieten. Es können 
bis zu vier Förderschläuche – je zwei rechts und 
links – angeschlossen werden. Ein integrierter 
Sequenzer legt nach Empfang eines einen nied-

rigen Füllstand meldenden Signals die Reihen-
folge fest, in der Klebstoff zu einem Schmelzge-
rät gelangt. In Bad Fallingbostel ist die Multifeed-
Funktion sowohl mit zwei als auch mit vier Zulei-
tungen verwirklicht, wobei die Förderschläuche 
mithilfe von Bajonettverschlüssen schnell befe-
stigt bzw. gelöst werden können. Eine flexible 
Positionierung des Vorratsbehälters wird auch 
dadurch begünstigt, dass er auf Rollen fahrbar ist.

Die Förderung des Schmelzklebstoffs selbst über 
größere Distanzen ermöglicht eine am Vorrats-
behälter montierte Pumpe, die nach dem Ven-
turi-Ansaugprinzip arbeitet. Nordson bot bisher 
standardmäßig Transferschläuche in Längen von 
4, 9 oder 18 Metern an. Bei Mondelēz Internatio-
nal wurde jetzt erfolgreich eine noch längere Ver-
sion eingesetzt.

ERSTMALS 30METERSCHLAUCH

Als Pilotprojekt wurden an einer Endverpackungs-
linie an denselben Vorratsbehälter ein 30 Meter 
und ein 20 Meter langer Förderschlauch ange-
schlossen. Bemerkenswert ist ebenfalls, dass beide 
Schläuche über Kopf in einer Höhe von bis zu fünf 
Meter installiert sind. Diese außergewöhnliche 
Montage hat sich vor allem durch die hohe Leis-
tung der  Venturi-Pumpe als problemlos erwiesen. 
Neben den extrem langen Wegen ist die durch-
gängig zu allen ProBlue Fulfill Retrofit-Befüllsyste-
men realisierte Über-Kopf-Zuführung der eigent-
liche Clou der neuen Förderschlauch-Konfigurati-
on. Nach detaillierter Planung wurde die durchaus 
aufwendige Verlegung professionell von einem 
ortsansässigen Fachbetrieb erledigt, der sämtliche 
Schläuche auf stabile Metallgitter-Trassen leitete.

ERWARTUNGEN VOLL ERFÜLLT

Nach ersten praktischen Erfahrungen zeigen sich 
sowohl Nils Rosenbaum als in Bad Fallingbostel 
für den Endverpackungsbereich Verantwort-
licher sowie die beiden eng in die Planung ein-
gebundenen Techniker, Projektingenieurin Ka-
tharina Voigt und Engineering Manager Sascha 
Kison, mit der verwirklichten Lösung sehr zu-
frieden. Nils Rosenbaum betont: „Wir wollten vor 
allem in die Sicherheit unserer Mitarbeiter investie-
ren und dieses Ziel wurde voll erreicht. Gelderspar-
nis stand noch nicht einmal so sehr im Vordergrund, 
aber dass durch die Geschlossenheit der Systeme 
und die dadurch erreichte höhere Verklebungsqua-
lität auch Maschinenstillstände minimiert werden 
konnten, ist selbstverständlich mehr als nur ein po-
sitiver Nebeneffekt.“

Lobend erwähnt werden auch das vereinfachte 
Handling und die leichtere Bedienbarkeit der 
Sys teme. Last but not least wird die gute Zusam-
menarbeit mit Nordson hervorgehoben, die eine 
schnelle und problemlose Umrüstung der End-
verpackungsanlagen ermöglichte.

Jeder der mit einer Hochleistungspumpe ausgestattete 240-Liter-

Klebstoffvorratsbehälter wird zur Mehrfachzuführung genutzt.

Eine besondere Lösung stellt die Verlegung der bis zu 30 m langen Förderschläuche auf max. 5 m hohen Metallgitter-Trassen dar.

Unten: Fertig verklebte 
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