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Stillstandszeiten minimiert

Anheuser-Busch InBev und Nordson realisierten Referenzprojekt bei der Verklebung

Bei der End-of-Line-Verklebung von Verpackungen mit Hei8leim ist es von besonderer Wichtigkeit, dass alle Komponen-
ten des Systems optimal aufeinander abgestimmt sind und idealerweise von demselben Hersteller stammen. Nach
immer hdufiger auftretenden Storungsfallen bei der Produktion von Flaschen-Umkartons und Sixpacks entschloss sich
der Bremer Standort der weltweit flihrenden Brauereigruppe Anheuser-Busch InBev, durch eine umfangreiche Umriis-
tung aller Verpackungsanlagen diesbeziigliche Mangel zu beheben.

@ MaBgeblich an der
Modernisierung der
End-of-Line-Klebetechnik
beteiligt waren Stefan
Tegetmesier (links), als WE
Procurement Country
Manager MRO Germany bei
Anheuser-Busch InBev in
Bremen zustandig fiir den
Einkauf der Systeme, und
Stefan Hepp, Gebietsleiter
Nord und Key-Account-Mana-
ger der Nordson Deutschland
GmbH.

B Eine der Endverpackungsli-
nien in der Gesamtansicht:
links die Kartonformmaschine
mit einem ProBlue 7
Fulfill-Schmelzgerat, rechts die
Hauptmaschine mit einer
ProBlue 10 Fulfill.

B Die Fabrikkante der
Kartonzuschnitte wird von
einem Auftragskopf, der mit
einem Modul bestiickt ist, mit
einer Langsnaht vorverklebt.

m Rahmen der konzernintern als Referenzprojekt
geltenden Umbaumafinahmen wurden von De-
zember 2011 bis Ende 2013 neun Linien mit ins-
gesamt 26 modernen Systemen der Nordson
Corporation versehen. Der US-amerikanische Kle-
betechnikspezialist, dessen deutsche Zentrale in Er-
krath ansdssig ist, war zwar zuvor schon Ausriister der
vor allem durch Beck’s Bier und die regionale Marke
Haake-Beck bekannten Brauerei, aber durch den Ein-
satz diverser Aggregate anderer Hersteller hatte sich im
Laufe der Zeit eine Vielzahl verschiedener Schmelzgera-
te, Auftragskopfe, Diisen und Zuleitungsschlduche ange-
sammelt. Deren Zusammenwirken funktionierte in der
Praxis nicht ausreichend. Es traten Produktionsunterbre-
chungen auf, die den Bauteilen zuzuordnen waren.

Nicht nur zur Steigerung der Maschinenverfiigbar-
keit, sondern auch zur Erzielung einer hoheren Produk-
tivitat und zeitgemaflen Energieefhizienz wurde der Aus-
tausch problematischer Aggregate sinnvoll. In logischer
Konsequenz werden an der Weser nun optimal aufein-
ander abgestimmte Komponenten ,aus einer Hand“
verwendet. Dies sind im Einzelnen Klebstoft-Schmelz-
gerite der ProBlue Fulfill-Serie mit verschiedenen Tank-
grofien, HeifSleim-Auftragskopfe der MiniBlue II-Bau-
reihe sowie die zugehorigen Diisen, Schliuche und
Hotmelt-Vorratsbehalter von Nordson.

Leistungsfahige Komponenten

Zur Verklebung der Umkartons, die im Regelfall 15, 18,
20 oder 24 Flaschen enthalten, und zur Herstellung von
Sechser-Packs wird in der Karton-Formmaschine zu-
néchst mit einem einmoduligen Auftragskopf die Fa-
brikkante der Zuschnitte mit einer Lingsnaht vorbe-
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leimt. In der Hauptmaschine erfolgt dann nach der
Faltung die Endverklebung der befiillten Kartons. Zu
diesem Zweck sind auf beiden Seiten der Anlage je zwei
Auftragskopfe mit jeweils zwei Modulen positioniert,
die dementsprechend acht Hotmelt-Raupen erzeugen.

Es werden also an jeder Endverpackungslinie zwei
ProBlue Fulfill-Schmelzgerite benétigt. Diese haben in
Abhingigkeit von der Anzahl der zu verarbeitenden
Flaschen Tankvolumina zwischen vier und 30 Liter. Sie
sind mit dem automatischen Befiillsystem Fulfill ausge-
riistet. Dieses ermittelt iiber einen Kapazititssensor die
noch vorhandene Klebstoffmenge im Tank und fallt
diese bei zu niedrigem Stand durch Ansaugen im Weg
des Venturi-Prinzips mit frischem Granulat auf. So
werden ein héufiges Nachfiillen und ein Trockenlaufen
der Gerite vermieden. Die Kombination mit dem ge-
schlossenen Fiillsystem erlaubte es, die jeweils nachst-
kleinere ProBlue-Tankgrofie als eigentlich erforderlich
zu installieren und so neben der vereinfachten Bedie-
nung und Zeiteinsparung auch die Investitionskosten
zu verringern.

Zum Klebstoffauftrag kommen ausschliefilich pneu-
matische, mit Kugelsitzmodulen ausgestattete Applika-
toren des Typs MiniBlue II zum Einsatz. Die oft als Dau-
ersprinter bezeichneten, unlingst mit dem Deutschen
Verpackungspreis ausgezeichneten Hochleistungskopfe
sind vollisoliert. Dadurch senken sie nicht nur den Ener-
giebedarf um bis zu 40 Prozent, sondern erh6hen auch
die Arbeitssicherheit erheblich. Mit dem innovativen
Saturn-Magnetventil von Typ SP werden kurze Schalt-
zeiten von minimal zwei Millisekunden und - klebstoff-
abhéngig - eine Standzeit von mehr als 100 Mio. Zyklen
erreicht.




Erhebliche Kosteneinsparungen

Die Vorteile der optimierten End-of-Line-Verpackung
nennt Stefan Tegetmeier, der als WE Procurement Count-
ry Manager MRO Germany maf3geblich in die Beschaf-
fung der neuen Geratekonfiguration eingebunden war:
»Unsere Einkaufsentscheidung basierte nicht zuletzt auf
der Tatsache, dass wir Nordson als Technologiefiihrer ein-
schdtzen. Ich kann auch im Namen meiner Kollegen aus
der Technik bestitigen, dass die fiir uns sehr wichtige Er-
hohung der Anlagenverfiigbarkeit beziehungsweise Mini-
mierung der Stillstandszeiten zur vollsten Zufriedenheit
erreicht wurde. Die Storanfilligkeit ist stark zurtickgegan-
gen und nur noch sehr gering.

Zudem konnte der Energiebedarf fiir die Verklebungs-
systeme insgesamt in der Groflenordnung von zehn bis 15
Prozent verringert werden. Zur Kostenreduzierung tragen
selbstverstandlich auch die Senkung der Lagerkosten
durch weniger Ersatzteile und die Vereinheitlichung der
Bestellprozesse bei.”

Die erfolgreiche Geschiftspartnerschaft zwischen
Nordson und dem international operierenden Braukon-
zern, der allein in Deutschland an fiinf Standorten 2.800
Mitarbeiter beschiftigt und mit einem Ausstof$ von rund
neun Mio. Hektolitern den zweiten Platz im einheimi-
schen Markt belegt, dokumentiert auch ein erstmals 2011
abgeschlossener und jiingst bis zum Ende Oktober 2015
verlangerter Service-Rahmenvertrag.

Er gilt fir insgesamt 16 Betriebsstétten auch in Grof3-
britannien und Benelux. Das ,Rundum-Sorglos“-Paket
umfasst dabei nicht nur regelméf3ige Wartungs- und In-
standhaltungsarbeiten sowie die Just-in-Time-Lieferung
aller notwendigen Ersatzteile, sondern auch umfassende
Beratungsdienstleistungen. L]

O Auf jeder Seite der Verpackungsma-
schine sind zur Endverklebung zwei
Auftragskopfe mit jeweils zwei Modulen
positioniert.

B Ein groBer Teil der bei AB InBev in
Bremen abgefiillten Biere gelangt in Six
Packs in den Handel.

(Fotos: Kimberly Wittlieb)
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So steckt mehr
in lhrer Verpackung

UltraschallschweilRen hat fiir das
Verpackungswesen mehr zu bieten:
konstante Schweiflqualitat, unibertrof-
fene Dichtigkeit, schonende, schnelle,
umweltfreundliche und energieeffiziente
Verarbeitung.

Seit 40 Jahren biindeln wir diese Vorteile
und setzen mit unseren Maschinen
Malfistébe in der Verpackungsindustrie.
Wenn auch Sie alles fiir Ihre Verpackun-
gen herausholen wollen — treffen Sie uns

afder interpack

PROCESSES AND PACKAGING
LEADING TRADE FAIR

Diisseldorf
8. —14. Mai 2014
Halle 6, Stand 6D01

Tel. +49 7248 9166-0
www.sonotronic.de

SONOTRONIC

ULTRASONICS TECHNOLOGY




