SPRITZGIESSEN Barriereschicht

[VERPACKUNG]

Aromafreundlich und kostensparend

Lapp Tec setzt bei Barrierekapseln auf nachhaltige und wirtschaftliche Lésungen

Sogenannte ,,Single Serve Capsules, die man zum Beispiel als Einweg-Kaffeekapseln kennt, boomen in der Ver-

packungsbranche. Die neueste Kapselgeneration kommt spritzgegossen daher und zeichnet sich durch eine in-

tegrierte Barriereschicht aus, die Geschmack und Aroma konserviert und im Vergleich zu alternativen Herstell-

verfahren Material einspart. Diese anspruchsvollen Spritzgussteile fertigt ein Schweizer Unternehmen in GroR3-

serie auf Arburg-Maschinen.

Zwei-Komponenten-SpritzgieBtechnik: Die Single Serve Capsules konservieren das Kaffeearoma und sparen Material (© Arburg)

islang dominierten Thermoform- oder
Aluminiumlésungen den Markt der
,Single Serve Capsules”. Seit Kurzem bilden
spritzgegossene Barrierekapseln eine
durchaus clevere Alternative zu einfachen
Kunststoffkapseln mit Sekundarverpackung

und vor allem zu den kleinen Aluminium-
behaltnissen. Standen bisher Ausstolleis-
tung plus Aromaversiegelung im Fokus,
fugt die SpritzgieRtechnik dem nun eine
neue Dimension hinzu: Nachhaltigkeit. Die
Vorteile der SpritzgieBl6sung: Bei der Her-

stellung der Kapseln fallen keine Stanzab-
falle an, der Materialeinsatz verringert sich
ebenso wie die Ausschussrate und der
Platzbedarf der Gesamtanlage. Letzteres,
weil die Co-Injektion keine zusdtzlichen
Bearbeitungsschritte wie eine Beschich-
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tung oder Verpackung mit Kunststofffolie
erfordert. Hinzu kommen Pluspunkte
beim Design — dazu spdter mehr. Die Ge-
samt-Umweltbilanz einer Spritzgiellosung
Uberzeugt die Verpackungsbranche daher
zunehmend.

SpritzgielStechnik punktet gegentiber
klassischen Losungen

Die Barriereschicht ist die wichtigste Vo-
raussetzung, um das Aroma zu schitzen
und die Haltbarkeit des Lebensmittels zu
gewadhrleisten. Migration (Verlust von
Aromastoffen), Permeation (Eindringen
unerwiinschter Stoffe, vor allem von Sau-
erstoff, in die Kapseln) und LichteinflUsse
sollen bei Single Serve Capsules ausge-
schaltet werden. Diese anspruchsvollen
Spritzgussteile fertigt die Lapp Tec AG aus
Diessenhofen/Schweiz auf SpritzgieBma-
schinen der Arburg GmbH + Co KG, LoB-
burg, in GroBserie. Der Zwei-Komponen-
ten-Prozess lauft auf einem Modell All-
rounder 720 A mit 3200 kN SchlieBBkraft
und zwei Spritzeinheiten der GréRen 800
(horizontal) und 70 (vertikal). Die elektri-
sche Maschine ist pradestiniert fur Sau-
berkeit in der Produktion und hohe Zyk-
lusgeschwindigkeiten.

Fur die Produktion der Kaffeekapseln
kommt ein komplexes 32-fach-HeilRkanal-
Werkzeug mit integrierten Nadelver-
schlussdiisen zum Einsatz. Uber Co-Injek-
tion und eine spezielle gemeinsame Ein-
spritzsequenz der beiden Spritzeinheiten
wird die Barriereschicht aus EVOH zwi-
schen die beiden Auenschichten aus PP
eingebracht. Um die Kapseln in einem
Einstufen-Prozess herstellen zu konnen,
werden die Spritzeinheiten individuell
angesteuert, wobei in der Maschinen-

Funf Fragen an ...

. Roman Germann, Geschafts-
fiihrer der Lapp Tec AG

Kunststoffe: Herr Germann, wie grol3 ist
die Wanddicke der Kaffeekapseln insge-
samt und wie das Verhdiltnis PP zu EVOH?
Germann: Die Wanddicke betragt einige
Zehntelmillimeter, die Barriereschicht ist
einige Hundertstelmillimeter dick. Der
Anteil EVOH zu PP liegt also im einstelli-
gen Prozentbereich.

Kunststoffe: Welches Co-Injektionssystem
kommt bei lhnen zum Einsatz und wie
ist es aufgebaut?

Germann: Lapp Tec setzt ein Co-Injekti-
onssystem der Firma Fostag Formenbau
AG ein. Das 32-Kavitaten-Werkzeug baut
auf dem patentierten System ,InMedio”
von Fostag mit individueller Kernzentrie-
rung auf.

Kunststoffe: Welche Rolle spielt die
SpritzgieBmaschine dabei?

Germann: Um die Barriereschicht in die
Kapseln einbringen zu kénnen, mussen
sich Uber die Maschinensteuerung unter-
schiedliche Einspritzdriicke und -ge-
schwindigkeiten einstellen lassen. Das er-
maoglicht die Selogica-Steuerung, dank
der wir die Spritzeinheiten individuell an-
steuern konnen. Ware dies nicht gege-
ben, kdnnten wir unsere Kapseln nicht in
einem Produktionsschritt herstellen.

Kunststoffe: Werden Sie diese Technolo-
gie auch fiir andere Anwendungen nutzen?

Barriereschicht SPRITZGIESSEN

Roman Germann (@ Lapp Teq)

Germann: Wir haben bereits Anfragen fur
andere, ebenfalls runde — das ist Vorausset-
zung - Lebensmittelverpackungen erhal-
ten. Bei Lapp Tec wird aktuell auch eine
Projektanfrage einer Co-Injektions-Anwen-
dung fur ein technisches Produkt bearbei-
tet. Bisher wurde jedoch noch kein weite-
res Projekt umgesetzt. Die Investitionskos-
ten flur die Werkzeugtechnik sind relativ
hoch. Aufgrund der hohen Ausbringungs-
leistung sind zudem Handling- und Priif-
systeme erforderlich, um den Gesamtpro-
zess bestmaoglich zu automatisieren.

Kunststoffe: Wie wirkt sich der EVOH-An-
teil auf die Recyclingféhigkeit von PP aus?
Germann: Nach unserem Erkenntnisstand
erleichtert die Verwendung eines Binde-
mittels das Recycling, weil das EVOH nicht
mehr vom PP getrennt werden muss, so-
lange der EVOH-Anteil gering bleibt. In der
Praxis werden die Kapseln nicht recycelt,
sondern der Verbrennung zugefihrt. Die
Skincap-Kapsel ist heute nicht als recycle-
fahig deklariert.

Interview: Dr. Clemens Doriat, Redaktion
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steuerung Selogica jeweils unterschied-
liche Einspritzdriicke und -geschwindig-
keiten hinterlegt sind.

Diinnwandtechnik mit Barriere trifft
auf hohe Kavitdtenzahlen

Im Arburg-Kundencenter in LoRburg tes-
tete Lapp Tec zunéchst die reproduzierbare
Herstellung der lebensmittelzertifizierten
Skincaps, wie die Schweizer die Kaffeekap-
seln mit integrierter Aroma-Barriere nen-
nen, mit einem 4-fach-Werkzeug und ei-
nem Allrounder 520 A.,Die Teileglte war
uns enorm wichtig’, so Roman Germann,
Geschaftsfuhrer von Lapp Tec, ,denn es
geht um eine sehr diinne Barriereschicht
von wenigen Mikrometern. Das ist an-
spruchsvoller als klassische Dinnwand-

Der Autor

Bertram Stern ist Sales Manager Packa-
ging bei der Arburg GmbH + Co KG,
LoBburg.

Im Profil

Die Lapp Tec AG wurde 1989 durch die bei-
den Brider Siegbert und Andreas Lapp in
Schaffhausen als Lapp Kabel AG gegriin-
det. Der Arbeitsmarkt mit qualifizierten
Fachkraften und die Nahe zu renommier-
ten SpritzgieBwerkzeugbauern gaben den
Ausschlag dafir, die Schweiz als Standort
fur das SpritzgieBwerk der deutschen Lapp
Gruppe zu wahlen. Mit der Verlegung des
Werks nach Diessenhofen im Jahr 1998
konnte die Produktion sukzessive vergro-
Bert werden. Heute verarbeitet das Unter-
nehmen mit rund 50 Mitarbeitern pro Jahr
rund 1000 Tonnen Kunststoffgranulat zu
Uber 200 Millionen Kunststoffteilen, zum
Beispiel Lebensmittelverpackungen, Steck-
verbindern, Kabelverschraubungen und
anderen technischen Produkten.

¥ www.lapptec.com

Service

Digitalversion
~ Ein PDF des Artikels finden Sie unter
www.kunststoffe.de/2019-06

English Version

~ Read the English version of the article
in our magazine Kunststoffe international or
at www.kunststoffe-international.com

Siegbert Lapp, Aufsichtsratsvorsitzender der Lapp Gruppe, und Graziano Pedroja, Verwaltungsrat

der Lapp Tec AG, informieren sich vor Ort tiber die Kombination aus Ultradiinnwandtechnik und

Multi-Kavitaten-Werkzeugen (© Arburg)

technik”” Und die selbst gesetzte Messlat-
te reichte hoher: Statt der 4-fach-Losung
im Kundencenter war ein 32-fach-Werk-
zeug fur den Serienbetrieb angepeilt.

Im Mai 2017 startete in Diessenhofen
die Serienfertigung mit der elektrischen
2K-Maschine Allrounder 720 A. Das 32-
fach-Werkzeug produziert mit einer Zyk-
luszeit von unter 6 s Uber 400000 Kapseln
pro Tag. Um stlickzahimaRig Uberhaupt
an das Thermoformen heranzureichen,
muss eine spritzgieBtechnische Ldsung
enorme Ausstofraten realisieren. Solche
Multi-Kavitdten-Systeme gibt es aktuell
nur relativ selten am Markt, weil es nicht
trivial ist, die mikrometerdinne Barriere-
schicht gleichmdl3ig Uber den gesamten
Bauteilumfang verteilt in alle Formnester
einzubringen. Das stellt sehr hohe Anfor-
derungen an Maschine und Werkzeug.
,Aufgrund des FlieRweges l3sst sich eine
funktionierende Barriereschicht nur mit
einer runden Teilegeometrie sicherstel-
len” so Germann.

Ganzheitlicher Ansatz

Eine SpritzgieBlosung fir Single Serve
Capsules ist fur sich betrachtet bereits
sehr anspruchsvoll, weil man mit alterna-
tiven Fertigungsstrategien wie dem Ther-
moformen wirtschaftlich konkurrieren
muss. Daher setzte Lapp Tec zuséatzlich
auf IML (In-Mold Labeling) zur Dekorati-
on. Zur schnellen Entnahme sowie indivi-
dualisierten Dekoration kommt ein Auto-
mationsmodul mit IML-Einheit zum Ein-
satz. Ein integriertes Inline-Prufsystem

gewadhrleistet die Zuverldssigkeit der Aro-
ma-Barriereschicht.

Lapp Tec setzt dazu ein Vision In-
spection System (Typ: IMDvista BTIR, Her-
steller: IMD Ltd., Brigg/Schweiz) ein. Das
System erlaubt eine kontinuierliche In-
line-Prozessprifung mit integriertem
Schlechtteile-Auswurf. Dabei wird die
Barriereschicht sichtbar gemacht, sodass
Fehlstellen erkannt werden. Beim Einfah-
ren des Prozesses erfolgt eine 100-%-Kon-
trolle, anschlieBend eine reduzierte Stich-
probenprifung. Im System integriert ist
auch ein IML Inspection System von IMD,
das die Prasenz, Position und Identitat
des Labels erkennt und fehlerhafte Teile
ebenso aussortiert.

IML ist fUr Lapp Tec der logische An-
satz fur Spritzgie3er, um eine hoherwerti-
ge Verpackung zu kreieren. Die Kapseln
werden in einem hochdynamischen IML-
Automatisierungssystem mit kundenspe-
zifisch designten Labeln versehen. Die
optische Anmutung kann somit durch
den Auftraggeber individuell und gegen-
Uber dem Endkunden attraktiv und ver-
kaufswirksam prasentiert werden.

Noch ein weiterer Punkt ist Roman
Germann wichtig: ,Als entscheidende
Kaufkriterien kamen neben der Technik
auch die hohe Geschwindigkeit und Prio-
ritdt hinzu, mit der Arburg das Projekt von
der Vorphase bis zur Realisierung bear-
beitet hat. Traten Schwierigkeiten auf,
was bei einem Projekt dieses Ausmalles
nichts AuBergewdhnliches ist, wurden
diese sehr schnell und unbdurokratisch
gelost” m
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