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TECHNIK

Hohe Flexibilitat durch Roboter
und spezielle Zellenbretter

Aseptik | Seit Anfang dieses Jahres wird im Phonix-Werk in Kleve, dem modernsten europdischen
Produktionsstandort des Unilever-Konzerns, eine neue PET-Flaschen-Fiill- und VerschlieBmaschine
installiert, die mit einer ganzen Reihe leistungssteigernder technischer Besonderheiten ausgestattet ist.
Die dient dort der aseptischen Abfiillung zum Beispiel des zum Kochen, Schlagen und Verfeinern
geeigneten Sortiments Rama Cremefine. Durch die moderne Verarbeitungsweise kann eine
Mindesthaltbarkeit der Erzeugnisse von bis zu 26 Wochen garantiert werden.
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Typbezeichnung FF 5200-8/8 tragt,

ist die ehemalige Finnah Packtec
GmbH, die seit dem 1. Februar 2012 als
H+E Packtec GmbH firmiert. Der in
Ahaus ansdssigen, seit vielen Jahren als
Spezialist fiir aseptische Flaschen- und
Becher-, Fiill- und VerschlieBmaschi-
nen bzw. Form-, Fill- und Verschlief3-
anlagen bekannten Firma oblag als Ge-
neralunternehmer die komplette Auf-
tragsabwicklung von der Flaschenauf-
richtung bis zu deren Abtransport. Dies
geschah in enger Abstimmung mit der
technischen Projektleitung der

Lieferant der Anlage, welche die

chend programmierbar und konnen
quasi ,auf Knopfdruck” an die beiden
Flaschenformate und —halsdurchmesser
angepasst werden.

Patentiertes Sterilisationskonzept

Das Herzstiick der Linie ist die Flaschen-
Sterilisationszone und die mit zwei Do-
seuren ausgestattete Abfiillsektion. Hier
spielt das gleichfalls patentierte Aseptik-
Konzept von H+E Packtec, das in einem
heien Luftstrom zerstiubtes H202
nutzt, eine entscheidende Rolle. Dieses
Wasserstoffperoxid-Aerosol ist im Ver-

gleich zu herkémmlich verwendetem
Peressig nicht nur kostengtinstiger, son-
dern auch umweltschonender.

Die Entkeimung der Kunststofftla-
schen erfolgt in einem ca. 1,25 Meter
langen Modul, in dem tiber ein Rohrlei-
tungssystem das heie Luftgemisch be-
rithrungslos in einer Tauchbewegung in
die Behdltnisse eingefithrt wird. Das
ganzheitliche Aseptiksystem gewdhr-
leistet die liickenlose Keimfreiheit tiber
den gesamten Inline-Verarbeitungsweg
hinweg. Deswegen sind in dem mit po-
sitivem Steril-Luftstrom beaufschlagten,

Firma Unilever wahrend der ge-
samten Realisierungsphase.

Dabei kam erstmalig Robo-
tertechnik zum Einsatz. Weitere
konstruktive Finessen der als
doppelbahniger Linearldaufer
konzipierten Linie sind spezielle
Zellenbretter, diverse Verschluss-
systeme sowie der mit zwei syn-
chronisierten Servomotoren ar-
beitende Kettenantrieb.

Insgesamt sind vier Roboter
des Herstellers ABB im Einsatz.
Zwei dieser Aggregate erledigen
im Wechseltakt das Einlegen der
Flaschen in die Transport-Zel-
lenbretter, nachdem die sehr
leichten Behadltnisse aus einem
Flaschenaufrichter mit Luftrin-
ser und Verteilerstation kom-
mend auf zwei zweibahnigen
Vakuumbéndern zugefiihrt wur-
den. Diese vorgeschaltete Konfi-
guration stammt von der italie-
nischen Firma Lanfranchi.

Die Zellenbretter sind von
H+E Packtec so konstruiert, dass
sie zwei verschiedene Neck-
durchmesser aufnehmen kon-
nen. In der Unilever-Anlage sind
dies 28 und 38 mm. Die Robo-
ter-Greifersysteme sind entspre-

1. Der Produktaustrag wird ebenfalls
von zwei Robotern erledigt.
(Foto: H+E Packtec)

2. Gesamtansicht der fiir Unilever
konzipierten Kunststoffflaschen-Fiill-
und VerschlieBmaschine FF 5200-8/8
im Werk Ahaus kurz vor ihrer Auslie-
ferung. (Fotos: Kimberly Wittlieb)

3. Reiner Hergarten (links), seit Be-
ginn dieses Jahres neuer Geschifts-
fiihrer der H+E Packtec GmbH, und
Heinz Briining, der fiir die Unilever-
Maschine der zustandige Projektlei-
ter bei H+E Packtec.
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geschlossenen Tunnel auch die Doseure
und die Siegel-respektive Verkappungs-
station untergebracht.

Breiter Leistungsbereich

Mit den beiden hintereinander ange-
ordneten Doseuren ermoglicht die FF
5200-8/8 Abfiillmengen von 100 bis
1.000 ml, wobei in einem ersten Do-
siertakt bis 500 ml und in einem zwei-
ten bis 1.000 ml gefiillt werden. Wie die
Typbezeichnung der doppelbahnigen
Anlage bereits andeutet, ist die Linie
auf zweimal acht, also 16 Flaschen pro
Takt ausgelegt. Je nach Fiillvolumen
wird eine Leistung von 15 bis 36 Takte
pro Minute bzw. 14.400 bis 34.560 Fla-
schen pro Stunde erreicht.

Zum VerschlieBen der Behaéltnisse
gibt es mehrere Optionen. Aus einem
Kappensortierer der Firma CSI Closure
Systems werden sowohl Prellkappen als
auch Schraubverschliisse der Inline-
Sterilisierung zugefiihrt, so dass an-
schlielend eine Verkappung mit einer
dieser Varianten - gegebenenfalls mit
zusatzlicher Siegelplatine - mdglich ist.
Hernach werden die Flaschen von zwei
parallel geschalteten Inkjet-Druckern
gekennzeichnet.

Der Flaschenaustrag wird wiederum
im Wechsel von zwei weiteren Robo-
tern erledigt, welche die Fertigprodukte
an Abtransportbander tibergeben. Die-
ses Fordersystem zur kundenseitigen
Endverpackung inklusive Schnittstel-



4. Auf der Fiill- und VerschlieBmaschine kon-
nen verschiedenste Neckdurchmesser und
Flaschengeometrien gehandhabt werden.

5. Zwei Roboterarme bringen im Wechseltakt
die Flaschen in die Transport-Zellenbretter ein.
6. Mit Hilfe spezieller Zellenbretter kdnnen
zwei verschiedene Neckdurchmesser gehand-
habt werden.

7. Der Flaschensterilisations-Sektion (links)
sind zwei Doseure nachgeschaltet.

lenhandling und Automatisierung
stammt von der Paxona AG. Frank Jan-
sen, Technischer Leiter Projekte des
Phonix-Werkes, hat die Realisierung
von der ersten Idee bis zur Abnahme
begleitet und erldutert die Entschei-
dungskriterien fiir die Investition. , Wir
benétigen eine hohe Flexibilitdt der
Abfiillanlage, damit wir zukiinftig auf
die Anfragen des Marktes schnell re-
agieren konnen. In der Vergangenheit
konnten wir keine groen Anderungen
hinsichtlich Flaschenform, Grofe und
Neckdurchmesser oder Verschluss vor-
nehmen, da es uns nicht moglich war,
diese Flaschen dann auf den herk6mm-
lichen Anlagen abzufiillen.

Robotertechnik spielt ihre Starken

voll aus

Gemeinsam mit der Firma H+E Packtec
ist ein Konzept entwickelt worden, mit
dem es machbar ist, zwei Neckdurch-
messer zu verarbeiten, Flaschen von
100 bis 1.000 ml abzutiillen und sowohl
PET- als auch HDPE-Flaschen wahlwei-
se mit einem Siegel und/oder Schraub-
verschluss oder nur mit einer Prellkap-
pe zu verschlieBen. Vor allem die erst-
mals eingesetzte Robotertechnik spielt
in dieser Anlagenkonfiguration ihre
Starken aus. Wegen dieser Vielseitigkeit
werden wir die Maschine nicht nur fiir
das jetzige Produkt einsetzen, sondern
planen, auf ihr kiinftig auch andere
Erzeugnisse abzuftiillen.”

Die aseptische Flaschen-Fiill- und
VerschlieBmaschine FF 5200-8/8, die
auf eine Hochstleistung von 36.000 Fla-
schen pro Stunde ausgelegt ist, eignet
sich generell fiir verschiedenste An-
wendungen in der Lebensmittel- und
Getrdnkeindustrie; nicht nur in Verbin-

dung mit Milchprodukten, sondern
auch zum Beispiel fiir Fruchtsafther-
steller. Es konnen nicht nur PET-, son-
dern auch PE- oder HDPE-Flaschen
unterschiedlichster Geometrien verar-
beitet werden. Dabei darf der Neck-
durchmesser zwischen 20 und 45 mm
betragen und derjenige der Flasche ma-
ximal 80 mm. Hinsichtlich ihrer Hohe
sind Behiltnisse bis 300 mm handhab-
bar.

Besonders geeignet fiir kleine Chargen
Als Linearldufer stellt die Linie grund-
sdtzlich eine interessante Alternative
zu Rundldufern dar, da mit der Ma-
schine ohne lange Stoppzeiten fiir Rei-
nigung und Sterilisation ebenfalls klei-
ne Chargen gefahren werden kénnen.
Vor einem Produktwechsel ist lediglich
die Sduberung des Doseurs notwendig.
Auch unter dem Aspekt des Platzbe-
darfs bietet ein Liangslaufer durchaus
Vorteile. Last but not least gewdahrleis-
ten die beiden am Anfang und am
Ende des Kettenbandes installierten,
synchronisierten Servomotoren einen
duBerst gleichmafigen Antrieb. Auf
diese Weise sorgen sie fiir einen ruhi-
geren Flaschentransport und eine ex-
akte Positionierung der Behdltnisse
innerhalb des gesamten Produktions-
ablaufs.

Das seit dem 1. Februar dieses Jah-
res als H+E Packtec GmbH firmierende,
vormals als Finnah Packtec GmbH be-
kannte westmiinsterldndische Unter-
nehmen ist eine Schwestergesellschaft
des in Bonndorf im Schwarzwald be-
heimateten, gleichfalls von Finnah
Protec GmbH in H+E Protec GmbH
umbenannten Prozesstechnik-Spezia-
listen. Bernd Neumann




