PRODUKTION / AUTOMATION - PERIPHERIE

Leistungsstark, ausfallsicher, flexibel und energiesparend
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Ein Verpackungsfolien-Hersteller hat
seine neuen Anlagen fiir die Blasfoli-
en-Coextrusion mit einem Material-
fordersystem ausgestattet, das auf
einer zentral geregelten Unterdruck-

Mehrschichtfolien werden mehr als

anlage basiert. Fiir die Produktion der

30 unterschiedliche Materialien iiber
knapp 90 Leitungen an die Extruder
geliefert. Der Materialdurchsatz kann

bis zu drei Tonnen pro Stunde betra-
gen. Weitere Vorziige des Systems
sind ein geringer Energieverbrauch
und die einfache Erweiterbarkeit.

EK-Pack mit Sitz in Ermengerst-Wig-
gensbach/Allgau entwickelt, fertigt und
veredelt fiir die Lebensmittel-, Kosme-
tik- und Pharmaindustrie Verbundfoli-
en aus bis zu neun Schichten. Das vor
40 Jahren gegriindete Familienunter-
nehmen gehort nach eigener Aussage
zu den fiihrenden Herstellern von Bar-
rierefolien in Europa. Daher wurde
2012 im Rahmen eines Investitions-
plans der Ausbau der Blasfolien-Coext-

rusion beschlossen. .Die.Planungen sa-

hen eine neue Halle mit drei Anlagen
vor, die in mehreren Ausbaustufen in-
stalliert werden sollten. Hierfiir suchte
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Peter Stober, Technischer Geschiftsfiih-
rer bei EK-Pack, eine leistungsstarke
und zuverldssige Materialférderung.
Fine komplexe Herausforderung,
denn es galt, die zahlreichen Aufiensi-
los und Gebinde mit den verschiede-
nen Extrudern fiir unterschiedliche
Anforderungen flexibel und prozesssi-
cher jederzeit zu verbinden. ,Eine
neunschichtige Folie besteht aus bis zu
30 Materialien, die aus den jeweiligen

_Quellen zur Coextrusionsanlage trans-

portiert werden miissen. Daraus ergibt
sich bei drei Anlagen ein Bedarf an
insgesamt achtzig bis neunzig Rohr-
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-« Die Plattformen mit den Saugforder-
gerdten sind ein wichtiger Bestandteil
der Zentralvakuumftrderanlage.

verbindungen, fiir die wir ein flexibles
Fordersystem bendétigten”, skizziert
Stober die Aufgabenstellung.

Hohe Verfiigbarkeit wichtig

Besonders wichtig war ihm die Zuver-
lassigkeit des Fordersystems: ,Wenn die
Versorgung einmal unterbrochen ist,
dauert das Wiederanfahren eines Ext-
ruders zwei bis drei Stunden. Deshalb
diirfen bei der Materialanlieferung kei-
ne Wartezeiten auftreten.” Bis zu drei
Tonnen Durchsatz pro Stunde sollte das
System in der letzten Ausbaustufe ver-
lasslich transportieren konnen. Die be-
absichtigten Erweiterungen sollten ein-
fach und schnell realisierbar sein. Zu
den weiteren Anforderungen an die
Anlage zéhlten auflerdem ihre einfache
Bedienung und Wartung sowie ein
moglichst geringer Energieverbrauch.
Im Jahr 2013 kontaktierte EK-Pack
das Unternehmen Protec Polymer in
Bensheim, das als Alternative zur Kklas-
sischen Mehrstellenférderung eine
selbst entwickelte Zentralvakuumfor-
deranlage anbietet. Der Systemlieferant
fiir die Kunststoffindustrie mit den
Schwerpunkten Spritzgiefen, Extrusion
und Blasformen hat bereits {iber ein
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A 2013 wurde in der neuen Produktionshalle eine 9-Schicht-Blasfolien-Coextrusionsanlage
mit 31 Forderabscheidern in Betrieb genommen. 2016 kam eine weitere 3-Schicht-Blasfolien-
Coextrusionsanlage hinzu.

Dutzend vergleichbarer Projekte im
deutschsprachigen Raum und in Frank-
reich realisiert. Zuverléssige, flexible
und energiesparende Groflanlagen fiir
bis zu 80 Fordergerate und mit Materi-
aldurchsdtzen von sieben Tonnen pro
Stunde gehoren zu den Vorzeigeprojek-
ten. Mit ihnen konnte Protec die Ver-
antwortlichen bei dem Allgauer Folien-
hersteller tiberzeugen.

In Abstimmung mit ihnen konzi-
pierten die Experten des Bensheimer
Unternehmens ein Komplettsystem
mit Zentralvakuum und modularem
Aufbau, das sich leicht erweitern lisst.
Es besteht aus einer zentralen Vaku-
umerzeugung, den Verrohrungen aus
Edelstahl, der Ventiltechnik, einem
tiberwachten Kupplungsbahnhof, den
Plattformen mit den Saugfordergeriten
und der Steuerung. Auflerdem {iber-
nahm Protec die gesamte Installation,
Programmierung und Wartung der Ma-
terialforderung, sodass Stober bei allen
Fragen einen Ansprechpartner hatte.

Zentral-Vakuum-Netz schlagt
Mehrstellenforderanlagen

Kern des Systems ist ein Zentral-Vaku-
um-Netz, das im Vergleich zur Klassi-
schen Mehrstellenforderung mehrere
Vorteile miteinander verbindet: Es ver-
eint eine grofie Leistungsfahigkeit und
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eine hohe Verfiigbarkeit der Materiali-
en mit einem niedrigen Energiever-
brauch und einer geringen Gerdusch-
entwicklung. Alle Saugfordergerate sind
an ein zentrales Rohrleitungsnetz ange-
schlossen, in dem permanent ein vor-
eingestellter Unterdruck besteht. Gibt
es Bedarf an einem Material, 6ffnet das
entsprechende Gerit seine Leitung,
und die benotigte Menge wird direkt
gefordert — ohne dass auf ein Anlaufen
des Gebldses gewartet werden muss.

Frequenzgeregelte Vakuumpumpen
halten den Druck stets auf dem vorein-
gestellten Wert, unabhéngig von der
Anzahl aktiver Fordergerate. Somit
koénnen verschiedene Materialien ohne
Wartezeit gleichzeitig gefordert werden.
Fiir Ausfallsicherheit sorgt eine redun-
dant ausgelegte Vakuumerzeugung, die
auflerdem im Fall von Lastspitzen zu-
geschaltet werden kann.

Im Jahr 2013 wurde in der neuen
Produktionshalle dann eine Neun-
Schicht-Blasfolien-Coextrusionsanlage
von Windmoller und Holscher, Lenge-
rich, mit 31 Forderabscheidern und
einer Leistung von 1,5 t pro Stunde in
Betrieb genommen. Auf ihr fertigt EK-
Pack Hochbarrierefolien mit bis zu
2,60 m Breite, die von Kunden unter
anderem zu Tiefziehschalen fiir Wurst,
Kése oder Fleisch weiterverarbeitet wer-
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A Peter Stober, Technischer Geschaftsfiihrer bei
EK-Pack, dberpriift am Display die Verbindun-
gen zwischen Schlauch und Leitung.

den. Hinzu kam 2016 als erste Erweite-
rung eine Drei-Schicht-Blasfolien-Co-
extrusionsanlage des gleichen Herstel-
lers zur Produktion von PE-Folien, die
der internen Veredelung zugefiihrt
werden. Sie verarbeitet 0,5 t Material
pro Stunde und ist an weitere 15 For-
derabscheider angeschlossen.

Beim Ausbau konnten Steuerung
und Forderleistung der Materialzufiih-
rung unverandert gelassen werden. Le-
diglich die Vakuumleitung wurde ver-
langert und eine neue Plattform mit
Saug- sowie Forderbehidltern mitsamt
den entsprechenden Leitungen zum
bestehenden System hinzugefiigt.

Energie sparen durch lastab-
hdngige Vakuumerzeugung

Da das zentrale Vakuum last- und be-
darfsabhdngig erzeugt wird, ist der
Energieverbrauch des Fordersystems
gering. Etwa 50 Prozent weniger Strom
als bei einer vergleichbaren Mehrstel-
lenforderanlage werde verbraucht,
schdtzt Manfred Horsch, Vertriebslei-
ter fiir die DACH-Region und zustin-
diger Projektleiter bei Protec. Aufer-
dem ist der Instandhaltungsaufwand
deutlich geringer: ,Bei einem dezent-
ralen System hétten wir fiir unsere 30
Materialquellen mindestens 15 Pum-
pen bendotigt, die wir alle hatten war-
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A Die Materialien werden aus den jeweiligen Quellen zur Coextrusionsanlage transportiert.

ten miissen. Und wiirde eine davon
ausfallen, stiinde die ganze Anlage”, so
Stober. Die in der Anschaffung etwas
teurere Zentralvakuumanlage mit ih-
ren mehrstufigen Unterdruckpumpen
hingegen ist auch dann schnell und
effizient, wenn alle Extruder gleichzei-
tig Material anfordern.

Leise und staubfreie
Arbeitsumgebung

Platziert wurden die Vakuumpumpen
abseits des Produktionsbereichs auf
der ersten Hallenebene. So bleibt wert-
volle Produktionsfliche frei, und die
Belastung an den Arbeitsplatzen durch

A Eine neunschichtige Folie besteht aus bis zu
30 Materialien.
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staub- und o6lhaltige Luft sowie Lirm
wird deutlich gesenkt. Um die Pum-
pen vor Staubansaugung zu schiitzen,
wurden automatisch arbeitende Zent-
ralfilter mit grofRer Wirkfliche in die
Vakuumleitung integriert.

Zu den Extrudern transportiert wer-
den die Rohstoffe durch Edelstahlroh-
re. Die Leitungsgeometrie ermoglicht
einen schonenden Transport, was die
Bildung von Engelshaar am Material
vermeidet. So konnen selbst empfind-
liche Polyolefine problemlos iiber die
gesamte, bis zu 100 Meter lange Stre-
cke von den Auflensilos bis zur Verar-
beitung transportiert werden.

Kommunikation durch digitale
E/A-Signale
Die Anbindung der Leitungen an die
Materialquellen erfolgt in einem tiber-
wachten Kupplungsbahnhof. Um Ver-
wechslungen beim manuellen Umste-
cken zu vermeiden, werden die Verbin-
dungen zwischen Schlauch und Lei-
tung durch Sensoren tiberwacht.
Zusatzlich sind alle Folienrezepturen in
der Steuerung hinterlegt. Diese kann
somit feststellen, ob richtig angekup-
pelt wurde, und erteilt im Anschluss
eine Freigabe. Ist dies nicht der Fall,
wird auf dem Display eine entspre-
chende Fehlermeldung angezeigt und
die Materialzufiihrung unterbunden.
»Eine Herausforderung war, eine
einwandfreie Kommunikation zwi-

schen den Steuerungen von Windmol-
ler und Holscher (W & H) und unse-
rem Fordersystem sicherzustellen”,
berichtet Manfred Horsch. Wihrend
erstere auf einem Can-Bus-System von
B & R, Bad Homburg, basieren, nutzt
das Bensheimer Unternehmen ein
Profibus-System von Siemens. Somit
war eine Anbindung nicht ohne wei-
teres moglich. Eine reibungslose Kom-
munikation untereinander ist jedoch
notwendig, damit Alarmmeldungen,
die durch Storungen im Materialfor-
dersystem ausgelost werden, direkt auf
dem Display der Coextrusionsanlage
wiederge’g‘eben werden. ,Dies ist vor
allem fiir die Mitarbeiter von Nacht-
oder Wochenendschichten eine grofie
Erleichterung”, so Horsch, ,denn zu
diesen Zeiten wird haufig mit einem
geringeren Personaleinsatz gefertigt.”
Im intensiven Austausch zwischen Pro
Tec und W & H fand sich rasch eine
einfache Losung: Die Steuerungen bei-
der Anlagen wurden um zusitzliche
E/A-Karten erweitert, iiber die sie nun
miteinander kommunizieren kénnen.
Alarmmeldungen werden nun an bei-
den Systemen angezeigt.

Weitere Projekte geplant

Momentan plant EK-Pack den Ausbau
einer weiteren Produktionshalle, auch
hier soll wieder ein zentrales Vakuum-
system des Bensheimer Anbieters zum
Einsatz kommen. Geschiftsfiihrer Sto-
ber ist sehr zufrieden mit der Zusam-
menarbeit: , Die von Protec installier-
ten Systeme laufen gleichméfig und
storungsfrei”, resimiert er. ,,Das Un-
ternehmen hat innovative Ideen, und
die Kommunikation ist stets unkom-
pliziert und 16sungsorientiert.” n
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