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Da braut sich was zusammen

Mit dem abzufiillenden Medium statt Druckluft in 80 ms vom Preform zur gefiillten Flasche

Eine ,Revolution in der Verarbeitung von Kunststoffverpackungen® kiindigt KHS an: Kunststoffbehélter in nur

einem Schritt direkt mit dem abzufiillenden Produkt formen und fiillen. Dass das funktioniert, demonstrierte

der Abfull- und Verpackungsspezialist auf der Drinktec in einem ,Technology Lab“ hinter einer normalerweise

verschlossenen Tir — und entwickelt einstweilen fleiRig weiter.

Einsparpotenziale: Die auf der Drinktec im ,Technology Lab” gezeigte FormFill-Maschine inte-

griert die beiden bisher separaten Prozesse Fiillen und Streckblasen (@ kHs)

wei einzelne Funktionsmodule fuh-

ren im Standard-Streckblasprozess
das Ausformen der Preforms und die an-
schlieBende Beflllung getrennt vonei-
nander aus. Beide Schritte zu koppeln,
verspricht Einsparpotenziale hinsichtlich
Anlagengrofe, Energieeinsatz und der
weiteren Prozessfihrung.

Der FormFill-Prozess

JUnsere Losung leitet eine Revolution bei
der Verarbeitung von Kunststoffbehal-
tern im Hochleistungsbereich ein”, beton-
te Prof. Dr-Ing. Matthias Niemeyer, Vorsit-
zender der KHS-Geschéftsfiihrung, schon
wahrend der Drinktec im September in
Minchen, wo die kombinierte Technik
auf dem Messestand handverlesenen In-
teressenten in einem ,Technology Lab”
hinter einer normalerweise verschlosse-
nen Tdr gezeigt wurde. Mit FormFill wer-
den Abfiller in der Lage sein, Behalter auf
einer einzigen Maschine zu formen und
gleichzeitig zu beflllen — in 80 ms, wie
Niemeyer hervorhob. Zudem ergeben
sich Vorteile bei der Individualisierung

von Kunststoffverpackungen, weil sich
Formdetails wie Logos besser ausarbei-
ten lassen.

Im neuen Prozess erhitzt die Maschi-
ne wie bei der herkdmmlichen Verarbei-
tung von Kunststoff-Behaltern Preforms
auf das gewinschte Temperaturprofil.
Mit einem geregelten Volumenstrom
wird das Flllgut danach unter Druck in
die PET-Rohlinge gedrickt, was zu einer
rascheren Abkuhlung fuhrt, die es zu be-
herrschen gilt (siehe Interview). Anstatt wie
bisher Druckluft, sorgt das Fullgut fur die
Verteilung des Preform-Materials entlang
der Innenkontur der Behélterform. Die
Langsausrichtung der Flasche Ubernimmt
weiterhin die Reckstange, die nach der
Fullung automatisch aus dem Behélter
gezogen wird. Durch das entfernte Ver-
dréngungsvolumen stellt sich das vor-
gegebene Fullspiegelniveau ein, bevor
der Verschluss auf die Mundung ge-
drickt wird.

Einsparpotenziale soll die Anlage da-
durch erzielen, dass ein komplettes Funk-
tionsmodul entfallt und der Rundlaufer
mit geringerem Durchmesser auskommt,

sodass insgesamt der Platzbedarf sinkt.
Das neue Verfahren benétigt nach Anga-
ben von KHS im aktuellen Testumfeld bei
40000 Flaschen pro Stunde bei der Ge-
trankeabfullung nur etwa 25% der Auf-
stellflache der Ublichen Streckblas-Fuller-
Blocke.

Im Anlagenbetrieb erzielen Anwen-
der Effizienzsteigerungen insbesondere
hinsichtlich Zeit, Energie und Wartung.
Weil der herkémmliche Streckblasprozess
entfallt, fullt FormFill die PET-Verpackun-
gen schneller ab. Die Formung und Ful-
lung erfolgt zeitlich nahezu analog zum
bisher separaten Blasprozess. Allein durch
die Einsparung des Hochdruckluftkom-
pressors reduziert sich der Energiever-
brauch deutlich. Dank weniger Kompo-
nenten und Formatteile sinken die War-
tungskosten.

Wir sehen FormFill als Teil einer Ge-
samtlésung und untersuchen auch die
Effekte auf die nachgelagerten Prozesse”,
sagt Frank Haesendonckx, Leiter Vertrieb
und Technologie bei der KHS Corpoplast
GmbH, die das Projekt verantwortet.
Selbst eine geringere Foliendicke bei
Sekundar- bzw. Tertidrverpackungen sei
nach derzeitiger Erkenntnis maoglich.
Denn indem beim FormFill-Prozess die
Innenhaut der Behalter durch die direkte
Fullung schneller abkahlt als beim her-
kdmmlichen Prozess, ldsst sich bei glei-
cher Wandstarke eine hohere Steifigkeit
der Behalter erzielen, was weiter Preform-
material sparen kann, wenn die Preform-
Geometrien Uberarbeitet werden.

Auch fiir carbonisierte und
aseptische Getrdnke geplant

Auf der Drinktec prasentierte KHS eine
Demoanlage fir den Wachstumsmarkt
stilles Wasser. Die Technik eignet sich ak-
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tuell auch fur die Abfillung von Flus-
sigseife und Flussigwaschmitteln sowie
HotfillF-Anwendungen. ,Produkte mit ho-
herer Viskositat stellen spezifische Anfor-
derungen, die aber leichter und schneller
|6sbar sind als Hygiene-Anforderungen”,
erklart Haesendonckx. Auch carbonisier-
te Getranke, bei denen eine Mischung
aus kompressiblen und inkompressiblen
Medien auftritt, stellen die Entwickler vor
gewisse Herausforderungen und fordern
Entwicklungszeit, bilden aber keine un-

Uberwindliche Hirde. KHS will daher den
neuen Formprozess als nachstes auf car-
bonisierte und dann auf aseptische An-
wendungen abstimmen.

Erprobt ist die FormFill-Rundlaufer-
maschine als Prototyp bereits fir PET-
Behalter von 0,5, 1,0 sowie 1,51 Fullvolu-
men. Insbesondere fir die Abfiillung von
Flussigseife und Flussigwaschmitteln prift
KHS auch den Einsatz von Polypropylen-
oder Polyethylen-Kunststoffen. m

Dr. Karlhorst Klotz, Redaktion
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Frank Haesendonckx ist Leiter
Vertrieb und Technologie bei der
KHS Corpoplast GmbH und da-
mit der Spezialist fiir die Umset-
zung der FormFill-Technik.

o [
gl

Formen und gleichzeitig fiillen: Was hat die Maschinenbauer
bisher davon abgehalten?

Eine Kombination zweier Faktoren: Einerseits die komplette Pro-
zesskette zu beherrschen mit allen Anforderungen, die der geédn-
derte Prozessablauf bringt, und andererseits die konstruktiven L6-
sungen fir eine industrielle Umsetzung zu schaffen.

Welche Hiirde muss man (berwinden, wenn man - statt mit
Hochdruck zu blasen — mit dem abzufiillenden Medium arbeitet?
Die Berlihrung der aktiven Formfldche mit dem Fullgut kiihlt den
Getrankebehalter viel schneller ab als im Luftblasprozess, in dem
wahrend der Blasenentwicklung nur die Reckstange warmedtber-
tragende Kontaktpunkte schafft, bevor der Kunststoff die Form
berthrt. Das ist ein wesentlicher Punkt, weil Losungen gefunden
werden missen, um den kompletten Prozess der Formung in ei-
nem deutlich kleineren Zeitfenster zu realisieren, als er im Stan-
dardblasprozess stattfindet.

Wo liegen die Stirken der neuen Technik?

Einerseits im geringen Platzbedarf, weil wir die beiden Technolo-
gien ineinanderschieben. Wie wir feststellen, fihrt dies zu einem
sehr stabilen Formprozess, was ein entscheidender Vorteil ist, weil
sich dadurch Effizienzsteigerungen in der Produktion realisieren
lassen. In bestimmten Bereichen wird man auch mit einer Maschi-
ne leichter unterschiedliche Verpackungsmaterialien verarbeiten

kénnen, etwa bei Reinigungs- oder Kérperpflegemitteln, wo so-
wohl Polyolefine als auch PET eingesetzt werden. Es zeigt sich so-
gar, dass die Polyolefine sich deutlich einfacher verarbeiten lassen
als mit einem Standard-Streckblasprozess. Anderseits sinken die
Gesamtkosten des Betriebs, weil die teure Hochdruckluft nicht
mehr benétigt wird. Zudem entfallen Investitionen flr einen
Hochdruckkompressor.

Liegt der Fokus beim FormFill-Verfahren auf zusdtzlichen Eigen-
schaften oder einer Vereinfachung?

Man wird Verpackungsmaterialen aus unterschiedlichen Quellen
an einen Fillbereich anbinden und alles Uber eine Linie fahren
kénnen, was zusatzliche Flexibilitét bietet. Durch die Integration
von zwei Funktionen in eine Maschine lassen sich im Gesamtpro-
zess Kosten reduzieren, auch wenn die Ventilfunktion eine hohere
Komplexitdt bekommt als beim klassischen Hochdruckblasen.

Fiir welche Medien eignet sich die neue Technik?

Lassen Sie es mich so ausdriicken: Die Kombination der Prozesse
stellt eine Reihe zusatzlicher Anforderungen. Kritisch sind z.B. hy-
gienische Aspekte. Damit ist eine Anwendung mit stillem Wasser
leichter |6sbar als mit Fillgut, das momentan aseptisch gefullt
wird. Das ist aber eher eine Frage der Zeit, die man fur eine kon-
struktive Losung benotigt, weniger eine Frage des Prozesses.

Wie geht es konkret weiter?

Ziel fur 2018 ist die industrielle Validierung des Prototyps fur stille
Medien. 2019 wollen wir die Anlage industriell anbieten und dann
bei carbonisierten Softdrinks den nachsten Schritt zu gehen. Am
Ende der Kette sehe ich aufgrund der hygienischen Anforderun-
gen den Aseptikbereich.
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