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Preisgekronte Verpackungslésung
steigert die Produktivitat

Vollautomatisierte Fertigungslinie mit Etagenwerkzeug und In-Mold Labeling

Eine in Europa einzigartige Fertigungslosung fiir den Klappdeckel einer Feuchttuch-Spenderbox umfasst eine

SpritzgieRzelle mit einem 12+12-fach Etagenwerkzeug, vollautomatischer Etikettierung und Formteilentnahme

sowie einer optischen Produktkontrolle. Der Prozess steigert die Produktivitdt im Vergleich zu konventionellen

Werkzeuglosungen erheblich. Fir Konzeption und Bau der Etagenform zeichnete der thiiringische Werkzeug-

bauspezialist roth verantwortlich. Das maRgeschneiderte Nadelverschluss-HeiRkanalsystem lieferte Ewikon.
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Mit einer vollautomatisierten Ferti-
gungslinie fur die Herstellung eines
Klappdeckels flir eine Feuchttuchspen-
der-Softbox (Bild 1) gewann Verpackungs-
hersteller Amaray den UK Packaging
Award 2019 in der Kategorie ,Investment
Project” Das Zentrum der 100 m? groen
Anlage bilden eine SpritzgieBmaschine
mit 5800 kN Schlie8kraft (Typ: El-Exis; Her-
steller: Sumitomo (SHI) Demag Plastics
Machinery GmbH, Schwaig) und ein an-
spruchsvolles Etagenwerkzeug. Der ein-
teilige Klappdeckel aus Polypropylen (PP)
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wird innerhalb eines Arbeitsgangs ge-
spritzt und im IML-Verfahren (In-Mold La-
beling) gelabelt.

Ein Linearhandlingsystem pro Trenn-
ebene positioniert die Etiketten prazise
und innerhalb von Sekundenbruchteilen
in der Kavitat, entnimmt nach dem Ein-
spritzvorgang die fertigen Teile und ver-
deckelt diese, um ein kompaktes Pack-
mald zu erreichen. Dies muss schnell ge-
schehen, solange das Polypropylen noch
formbar ist. Nach einer optischen 100-%-
Kontrolle durch ein Kamerasystem wer-

Vor der Verlagerung an
den Produktionsstandort
erfolgten umfangreiche
Funktionstests und die
finale Abmusterung im
Technikum des Werk-
zeugbauers roth. Beim
Endkunden ist das
Werkzeug gerade 4 mm
kleiner als die lichte
Weite zwischen den
Maschinenholmen

© roth Werkzeugbau

den jeweils 38 Klappdeckel gestapelt und
zu Verpackungseinheiten banderoliert.
Neun dieser Einheiten werden — ebenfalls
automatisiert — in Beutel und danach in
Transportkartons verpackt.

Vollbalanciertes Schmelzekanallayout
auf mehreren Ebenen

Da Maschinentyp und -gré3e und damit
die maximal moglichen Werkzeugmalie
und -gewichte kundenseitig definiert
waren, stand die roth Werkzeugbau »
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Bild 1. Der Klappdeckel wird vollautomatisiert
innerhalb eines Arbeitsgangs gespritzt und
gelabelt. Das Originallabel darf mit Ruicksicht
auf den OEM hier nicht abgebildet werden

© Ewikon

GmbH, Auma-Weidatal, bei der Entwick-
lung des Formkonzepts vor einer Heraus-
forderung. Um eine hohe Produktivitat zu
erzielen, war eine exakt an die begrenz-
ten Platzverhdltnisse angepasste 12+12-
fach Etagenwerkzeuglésung gefordert
(Bild 2). ,Mit 1250 mm Werkzeugeinbau-
hohe haben wir eine sehr kompakte Form-
groBe realisiert’, erklart Benjamin Noack,
Projektverantwortlicher bei roth, ,trotz-
dem war die Entwicklung eines speziel-
len Rustkonzepts notwendig, weil das
Werkzeug gerade 4 mm kleiner als die
lichte Weite zwischen den Maschinen-
holmen ist”

Daher wurde das Werkzeug modular
mit speziellen Steckverbindungen fir die
elektrischen Anschllsse zwischen den
Platten ausgelegt, um bei Bedarf eine ein-
fache Demontage und Wartungsfreund-
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lichkeit, auch auf der SpritzgieSmaschine,
sicherzustellen. Zusdtzliche Einschran-
kungen gab es beim Gewicht. Bei einem
Gesamtgewicht des Werkzeugs von 12t
durften aufgrund begrenzter Krankapazi-
tdten am Produktionsstandort 8 t auf den
Mittelblock mit HeiBkanalsystem entfal-
len. Das verlangte nach einer gewichts-
optimierten Auslegung des gesamten
Formaufbaus, wobei auch der Heil3ka-
nalhersteller (Ewikon Heil3kanalsysteme
GmbH, Frankenberg) gefordert war.

,Das reduzierte Formgewicht durfte
keinesfalls zu Lasten der Werkzeugstabi-
litat gehen’, so Noack, ,hier konnte uns
Ewikon mit einem speziellen Verteilerde-
sign unterstitzen. Die verwendete Ele-
mentetechnik erlaubt ein sehr kompak-
tes, vollbalanciertes Schmelzekanallayout
auf mehreren Ebenen. Damit war es mog-
lich, Aussparungen fur zusatzliche stabili-
sierende AbstUtzungen in den Verteilern
zu integrieren. Auch die platzsparende
Anordnung der Nadelverschlussantriebe
half dabei, die Abmessungen und das
Gewicht des Mittelblocks zu reduzieren.
Diese Flexibilitat war letztendlich aus-
schlaggebend fur unsere Entscheidung
pro Ewikon”

Gruppenweise Nadelbetdtigung fiir
zwei Anspritzpunkte

Trotz Gewichtsreduzierung waren aller-
dings zusétzliche Mallnahmen nétig, um
das durch vier Zahnstangenantriebe be-
tatigte Werkzeug auf der Maschine zu sta-
bilisieren. So wird der Mittelblock im ver-
starkten Maschinenbett gefuhrt und zu-
satzlich durch eine einstellbare Traverse
abgefangen.

Um dem Endverbraucher bei der Ent-
nahme der Feuchttlcher aus der Softbox

eine einhdndige Bedienung zu ermogli-
chen, wird der Klappdeckel Gber einen
Druckmechanismus geoffnet. Damit ein
zuverlassiges Offnen und SchlieRen ber
die gesamte Lebensdauer gewahrleistet
ist, muss das dinnwandige Bauteil mit ei-
nem Schussgewicht von rund 7,4 g und
einer Wanddicke von 0,8 mm mit hoher
MaRhaltigkeit gefertigt werden. Hierzu ist
ein praziser Fullvorgang unerlasslich.

Nachdem erste Versuche mit einem
vom Endkunden lokal beschafften Pro-
totypenwerkzeug, das Bauteil Uber nur
einen Anspritzpunkt anzubinden, unbe-
friedigende Resultate beim Fullverhalten
zeigten, entschieden die Verantwortlichen
sich fur eine 2-fach-Anbindung. Um die
Positionen der Anspritzpunkte festzule-
gen, wurden in enger Kooperation zwi-
schen roth und Ewikon Moldflow-Full-
analysen sowie Druckverlust- und Sche-
rungsberechnungen fir Heilkanal und
Bauteil durchgefuhrt, auf deren Basis man
das Produktdesign optimierte. Die Er-
gebnisse wurden in einem 1-fach-Pilot-
werkzeug validiert.

Der Artikel wird Uber einen Anschnitt-
durchmesser von 1,2 mm mit einer Ein-
spritzzeit von 0,15 s angespritzt. Der erste
Anspritzpunkt ist zentral auf der Flache
des Deckels, der zweite auf der Rahmen-
struktur der Entnahmedoffnung positio-
niert. Die Offnung der Nadeln erfolgt se-
quenziell, um das ZusammenflieBen der
Schmelzefronten in den gewlnschten
Bereich 5 mm hinter dem Filmscharnier
zu verschieben. Damit ist die groRtmaogli-
che Teilestabilitadt gewahrleistet.

Im Produktionswerkzeug sind in jeder
Trennebene zwolf Artikel in vier horizon-
talen Reihen zu je drei Stlick angeordnet.
Fur jede Artikelreine werden die Nadeln
fur den ersten und zweiten Anspritzpunkt

Bild 2. Modular
aufgebautes, kom-
paktes 12+12-fach
Etagenwerkzeug mit
Nadelverschluss-
VollheiBkanalsystem
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Bild 3. HeiBkanallayout des 12+12-fach Etagenwerkzeugs mit Nadel-

verschluss-Ubergabeschnorchel o© Ewikon

Uber eine entsprechende Auslegung der
Versorgungskanale als Gruppe betatigt.
Die Ansteuerung der hierflr bendtigten
16 pneumatischen Steuerkreise erfolgt
Uber die Pneumatiksteuerung der Spritz-
gieBmaschine.

48 Nadelverschluss-HeilBkanaldiisen
variieren in der Ldnge

Pro Trennebene sind zwei Verteiler ver-
baut, die jeweils Uber zwei Schmelzeein-
l&sse verflgen. Jeder der Einldsse speist
sechs DUsen beziehungsweise drei Form-
nester. Ein Verteiler verfigt damit Gber
zwei vollstandig getrennte, vollbalancier-
te 6-fach FlieBkanallayouts, die so ange-
ordnet sind, dass die Aussparungen fur
die Abstitzungen problemlos integriert
werden konnten. Ein zentral platzierter
Ubergabeverteiler mit Auslassen nach
beiden Seiten versorgt alle Verteiler mit
Schmelze (Bild 3).
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Bild 4. Die kompakte Auslegung mit Back-to-Back Anordnung der

Antriebe trug zur Gewichtsreduzierung des Werkzeugs bei © Ewikon

Die leckagefreie Schmelzelbergabe
von der Maschinenduse wird Uber einen
Nadelverschluss-Ubergabeschnorchel mit
gekihlter und auf dem Ubergabever-
teiler verschraubter pneumatischer An-
triebseinheit realisiert. Die Lange der Ver-
schlussnadel betrdgt 1000 mm, der Durch-
messer 6 mm. Die 48 verbauten Nadel-
verschluss-HeilRkanaldUsen variieren in der
Lange um ca. 10 mm, abhdngig von der
Position des Anspritzpunkts.

Die pneumatischen Einzelantriebe sind
in kompakter Back-to-Back Anordnung in
zwei Mittelplatten integriert (Bild 4). Zu-
dem werden gekuhlte Vorkammerbuch-
sen eingesetzt, die nicht nur die Zyklus-
zeit optimieren, sondern auch die Quali-
tat des Anspritzpunkts verbessern. Insge-
samt verfligt das Werkzeug Uber 78 Regel-
zonen und 58 Temperierkreisldufe.

Letztendlich wurde eine Zykluszeit von
unter 10 s erreicht. Seit der Inbetriebnah-
me im Frihjahr 2019 produziert die Anla-
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ge mit einer Kapazitat von Uber 50 Millio-
nen Stlck im Jahr. Da vergleichbare IML-
Etagenwerkzeuge fir den Verpackungs-
sektor bisher hdchstens in 84+8-fach Aus-
fuhrung verwirklicht wurden, stellt sie
damit europaweit die werkzeugtechnisch
anspruchsvollste Mehr-Kavitdten-Losung
ihrer Art dar.

Das Investitionsprojekt des Jahres

Die kompakte Bauweise des Werkzeugs
und des Heillkanalsystems, die hohe Pro-
duktivitat sowie der hohe Grad an Auto-
matisierung, der die Herstellung der Teile
unter hohen Hygienebedingungen oh-
ne jeglichen menschlichen Kontakt an
irgendeiner Stelle des Herstellungspro-
zesses moglich macht, waren Grund ge-
nug fur die Jury des UK Packaging Award,
dem Endkunden Amaray den Preis fiir
das Investitionsprojekt des Jahres zu
verleihen. m
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