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Bild links:

Drei elektrische
e.dot+™-Auftragskopfe
bilden das Herzsttick
des kontaktlosen Rund-
um-Etikettiersystems.

Bild rechts:

Ein Tankschmelzge-

rat der Nordson-Baurei-
he ProBlue erméglicht
ein geschlossenes Sys-
tem, das durch die Stre-
ckensteuerungs- und
Produkttiberwachungs-
Software LogiComm ge-
regelt und kontrolliert
wird.

BERUHRUNGSLOSE HOTMELT-AUFTRAGSSYSTEME

Sieger im A/B-Vergleich

Der Fruchtsafthersteller Emig erzielt deutliche Kostenvorteile durch den Einbau des kontakt-

losen Rollenetikettiersystems e.dot+™ von Nordson. Nach dem Mitte Marz dieses Jahres er-

folgten Austausch eines der beiden herkdmmlichen Walzen-Leimauftragswerke einer Tandem-

Anlage zur Rundum-Etikettierung von PET-Flaschen gegen ein Non-Contact Roll-Fed-System

von Nordson ist der Fruchtsaft-Abfuller Emig am Standort Waibstadt in der Lage, die Vor- und

Nachteile der beiden grundsatzlich unterschiedlichen Verfahren an ein und derselben Maschi-

ne praxisnah festzustellen. Im Ergebnis fallt der A/B-Vergleich deutlich zu Gunsten des berth-

rungslos arbeitenden Hotmelt-Auftragssystems aus.

as unweit Heidelberg gele-
D gene Werk ist einer von funf

europaischen  Standorten
der britischen GerberEmig Group Ltd.,
Bridgewater/Somerset. Mit einem Ge-
samtaussto3 von mehr als 1,5 Mrd. Li-
ter zahlt die Unternehmensgruppe zu
den groBten Herstellern von Frucht-
saftgetranken und artverwandten Pro-
dukten in Europa. Die Produktions-
statte in Waibstadt hat eine Kapazi-
tat von 320 Mio. Liter und beschaftigt
ca. 280 Mitarbeiter. Abgefullt werden
ausschlieBlich stille Getranke — speziell
Safte und Nektare — in PET-Flaschen
und Weichverpackungen.

Die PET-Halle beherbergt drei Li-
nien, die von den Streckblasmaschi-
nen Uber die Fdller bis hin zu den
Etikettierstationen komplett aus der
Fertigung der Krones AG, Neutraub-
ling, stammen. An der gréBten dieser
VerarbeitungsstraBen, die eine Leis-
tung von 40.000 Flaschen pro Stun-
de erreicht und die in drei Schichten
an finf Wochentagen lauft, erfolg-

te jingst die erwahnte UmrUstung.
Umgebaut wurde eine 2008 in Be-
trieb genommene Etikettiermaschine
der Baureihe Contiroll, die konstrukti-
onsmaBig einen Zwitter zwischen der
Standard-Ausfihrung und dem Hoch-
leistungstyp HS darstellt. Sie ist als
Tandem-Anlage ausgelegt, d.h. die
Zufuhrung der Label erfolgt von zwei
Etikettenrollentellern auf ebenfalls
zwei HeiBleimwerke. Bei diesen han-
delt es sich origindr um Aggregate,
mit denen durch eine geheizte Leim-
walze zwei schmale Hotmelt-Streifen
am Etikettenanfang und -ende aufge-
bracht werden und so die Rundum-
Verklebung ermdglichen. Da die ge-
schnittenen Label auf einem Vakuum-
Zylinder mit Gummipads gehalten
werden, ist deren turnusmaBiger Aus-
tausch aufgrund der durch den Wal-
zenandruck verursachten Abnutzung
unvermeidlich. Dieser Kostenfaktor
entfallt nun durch den Einbau eines
bertihrungslos arbeitenden Hotmelt-
Auftragssystems von Nordson.

Effiziente Auftragskopfe

Es wurde zunachst nur ein Aggre-
gat ersetzt und die zweite Walzensta-
tion parallel noch in Betrieb gehalten.
Die zentrale Komponente des neuen
Non-Contact Roll-fed-Systems des mit
Hauptsitz in Westlake/Ohio ansdssigen
US-amerikanischen Klebtechnikspezia-
listen, dessen deutsche Zentrale sich
in Erkrath befindet, ist die e.dot+™-
Technologie. Die gleichnamigen elek-
trischen Auftragskopfe erzeugen pra-
zise Muster, indem sie mit Hilfe spe-
zieller Nadelsitzdtsen aus 0,7 mm Ent-
fernung ca. 2 mm kleine Klebepunkte
quasi auf das Etikett ,schieBen”. Auf
diese Weise liefern sie nicht nur ein
saubereres Auftragsbild als ein Wal-
zensystem, sondern vermeiden auch
die klebstoffmengen-intensivere Vor-
und Endbeleimumg mit durchgehen-
den Raupen.

Das Etikettiersystem besteht aus
drei in Reihe geschalteten Applikato-
ren, die mit jeweils finf Modulen be-
stlickt sind. Diese sind versetzt ange-
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ordnet und haben eine Héhe von
25,5 cm. Der Abstand zwischen
den Punkten betragt 8,5 mm. So
kénnen alle eingesetzten Etiket-
tenformate mit Hohen zwischen
50 und 120 mm sowie Langen von
172-320 mm problemlos beleimt
werden. Die Konfiguration er-
laubt die flexible Bildung verschie-
denster Muster und einen raschen
Wechsel des Auftragsbildes.

Weitere  signifikante  techni-
sche Merkmale der e.dot+™-
Auftragskopfe sind die mit 0,4 ms
sehr kurze Offnungszeit der Venti-
le und die — in Abh&ngigkeit von
der Klebstoffviskositat — realisier-
bare Zyklusrate von 1,8 ms. Neben
ihrer schnellen Arbeitsweise zeich-
nen sich die Applikatoren durch
ihre hohe Standzeit von rund 500
Mio. Schaltzyklen und eine aufBer-
ordentliche VerschleiBarmut aus,
da die Nadel nicht durch eine hyd-
raulische Dichtung behindert wird.
Die Kopfe sind in einer speziellen
Halterung befestigt, die standard-
maBig zum Lieferumfang gehort
und eine exakte Positionierung der
Module erméglicht. Zu deren War-
tung und Austausch ist die Mon-
tageeinheit in eine Service-Position
zurtickfahrbar.

Wirtschaftlichkeit bestatigt

Die wesentlichen Vorteile der kon-
taktlosen Punktverklebung wur-
den den Emig-Technikern schnell
deutlich. Martin Henrich, Produk-
tionsleiter der PET-Halle, und sein
Stellvertreter Daniel Spiegel loben
die wirtschaftliche Effizienz des
Auftragssystems: ,Durch die ver-
ringerte Abnutzung des Vakuum-
zylinders bzw. der Gummipads mi-
nimieren sich die Kosten fir deren
Ersatz und die entsprechende Ein-
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Die Umristung erfolgte zundchst an einer der Etikettiermaschinen der insgesamt

drei Abfilllinien der PET-Halle.

bauzeit erheblich. Die regelmaBige
Revision der Leimwalzen entfallt
ebenso wie das auftretende Pha-
nomen des Etikettenfressers. Die
Stillstandszeiten werden auch da-
durch reduziert, dass wir weiter-
produzieren kénnen, wenn eines
der 15 Module ausfallt. Die Flexibi-
litat des Systems erlaubt, dass wir
dann die Punkte etwas anders set-
zen, ohne die Verklebungsqualitat
zu gefahrden. Die Bedienung der
Etikettierstation war anfangs et-
was gewohnungsbedrftig. Aber
das haben wir rasch in den Griff
bekommen.”
Geregeltundkontrolliert wird die
e.dot+™-Konfiguration durch das
Streckensteuerungs- und Produkt-
Uberwachungssystem Logi-
Comm™, das in Kommunika-
tion mit der Maschinensteuerung
der Krones-Anlage den optimalen
Klebstoffauftrag ermittelt. Es er-
moglicht nicht nur die Program-
mierung der Auftrage, sondern

beschleunigt auch die Format-
wechsel. Das System arbeitet mit
einer Auftragsmustergenauigkeit
von £ 0,25 mm.

Geschlossenes System
Als dritter wichtiger Bestandteil der
e.dot+™-Konstellation verdient die
Leimaufbereitungssektion eine be-
sondere Erwdhnung. Bei Emig wird
ein Tankschmelzgerat des Typs 4
der bewahrten Nordson-Baureihe
ProBlue® eingesetzt. Durch dieses
wird die Non-Contact-Applikation
zu einem geschlossenen System.
So wird im Gegensatz zum offenen
Walzenauftragsverfahren — vermie-
den, dass der Klebstoff der Umge-
bungsluft, Feuchtigkeit, Staub oder
sonstigen Verschmutzungen aus-
gesetzt ist, die Oxidation und an-
dere Qualitatsbeeintrachtigungen
beim Material verursachen.

Das mit einer Kolbenpum-
pe ausgerlstete Befillsystem hat
entsprechend seiner Typbezeich-

nung ein Tankvolumen von vier Li-
tern und erreicht eine Leistung von
4,3 kg/h bzw. einen Durchsatz von
6,8 kg/h. Als Klebstoff kommt in
Waibstadt die HeiBleimsorte Euro-
melt 132-22 von Henkel zum Ein-
satz. In der Praxis erweist es sich
als positiv, dass der Hotmelt Uber
den gesamten Verarbeitungspro-
zess hinweg nicht zirkuliert und
somit nicht durch einen standigen
Umlauf beansprucht wird. Zudem
werden die Dlsen immer nur mit
der wirklich benétigten, exakt be-
messenen Klebstoffmenge belie-
fert. Dabei ist die Leimtempera-
tur prazise geregelt, um optimale
Bedingungen flr einen zuverlassi-
gen Verklebungsvorgang und eine
konstant hohe Auftragsqualitat zu
schaffen.

Zusatzliche
Klebstoffersparnis
Neben der Kosteneinsparung

durch den verminderten Ersatz-
teilaufwand heben Martin Hen-
rich und Daniel Spiegel auch die
deutliche Reduzierung der Kleb-
stoffmenge hervor: ,Die Erspar-
nis liegt nach ersten Erkenntnissen
sortenabhangig in der GroBenord-
nung zwischen 30 und 40 %. Zu-
sammenfassend lasst sich feststel-
len, dass das System einwandfrei
[duft und dass sich die Investition
gelohnt hat. Die prognostizierte
Amortisationszeit von unter einem
Jahr erscheint durchaus realistisch.
Aus diesem Grund ist flr die nahe
Zukunft auch der Austausch des
anderen  Walzenbeleimungs-Ag-
gregats geplant.” |
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