Vollautomatisches Abfiillen und hygienesicheres Verpacken

Komplex, aber nicht
kompliziert

Beim Handhaben von Schiittgiitern erleben Anlagenbauer und -betreiber oft
Uberraschungen. Nicht so die Burgener AG: Das Schweizer Unternehmen erstellte
eine komplexe Dosier- und Verpackungslinie zum automatischen Abfiillen pharma-
zeutischer Zusatzstoffe. Automatisierungstechnik von Festo wie Zylinder in hygieni-
schem Design, pneumatische Achsen, Ventilinseln, Wartungsgerdte und Sensoren
machen die Anlage unkompliziert.

FESTO

Mehr Produktivitdt beim vollautomatischen Abfiillen und hygienesicheren Verpacken: Die Komplettlinie von Burgener fiir
pharmazeutische Zusatzstoffe in Pulverform l6st komplexe Vorgdnge auf unkomplizierte Weise. Komponenten von Festo
leisten einen wichtigen Beitrag dazu.



»In der vollautomatischen Anlage
konnten wir unsere Kompetenz
im Dosieren und Impulsschweif3en

mit anderen Aufgaben effizient
kombinieren.“

#Wiss tachnology sofytions

Ve
Simon Brantschen. Mitglied der Geschéftsleitung,
Burgener AG

m das Verhalten von Schiittgiitern richtig einschatzen zu

konnen, ist viel Erfahrung gefragt. ,,Genau diese konnten

wir in Giber 50 Jahren seit Unternehmensgriindung in der

Entwicklung und Konstruktion von Dosier- und Verpackungs-
schweifitechnik unter Beweis stellen®, erkldrt Simon Brantschen,
Mitglied der Geschaftsleitung der Burgener AG. ,,Diese Erfahrung
fiihrte dann zu dem Auftrag eines globalen Herstellers chemischer
Zusatzstoffe, eine maigeschneiderte vollautomatische Verpackungs-
linie zu realisieren.” Kennzeichen dieser Anlage: vollautomatische
Verkettung der einzelnen Stationen, schnelle Durchlaufzeiten von
einem bis zwei Gebinden pro Minute und hygienisches Design. ,,Zum
erfolgreichen Anlagenkonzept tragen dabei auch die Komponenten
von Festo bei“, so Brantschen. ,,Diese sind dabei essenzieller Teil
mehrerer Handhabungseinheiten und unterstiitzen das hygienische
Design der Anlage durch ihre Ausfiihrung in Edelstahl an kritischen
Stellen.“



Beutel in Box: Aus einem Zufiithrmagazin entnimmt ein Handling per Vakuum-
greifer die Beutel, die aufgeblasen werden, um in einer vorbereiteten Box Platz
zu finden.

Kunststoffbeutel in Boxen

Die erste Station vereinzelt die ineinander gestapelten Boxen. In der
zweiten Station werden die einzelnen Boxen fiir die nachfolgende
Befiillung vorbereitet. ,,Jedes Gebinde muss intern mit einem Kunst-
stoffbeutel ausgeschlagen werden®, erldutert Brantschen. Dazu
entnimmt ein Handlingsystem mit Parallel- und Vakuumgreifern die
Beutel aus einem Zufiihrmagazin. Diese werden aufgeblasen und
finden in einer zuvor vorbereiteten Box ihren Platz. Dabei wird der
Beutel mit der Krempe iiber den Rand der Box gestiilpt. Um das Greif-
system zu den Kunststoffbeuteln schwenken zu kdnnen, ist das Hand-
habungssystem mit einem DRRD Schwenkantrieb sowie mit kolben-
stangenlosen Antrieben DGC-K und Kompaktzylindern der Typen ADN
und ADNGF ausgestattet. Die an der Stelle zum Aufblasen der Beutel
bendtigte Luftmenge wird mit einem SPAU Drucksensor gemessen.
Der Drucksensor ist mit 10-Link ausgestattet, der sicheren Verbindung
fiir analoge, bindre und serielle Kommunikationsgerate.
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Festo Drucksensor SPAU mit |0-Link: Messung der zum
Aufblasen der Beutel notwendigen Luftmenge.

Riickwdrtskontamination vermeiden

Der Bestiickungs- und Aufstiilpvorgang verleiht der Anlage zusatz-
liche Komplexitat, die auf den ersten Blick nicht notwendig erscheint.
Brantschen dazu: ,,Leider kommen wir ohne diese Bestiickungs-
und Aufstiilpstation nicht herum, denn nur auf diese Weise kann,
der an der Stelle in den Behdlter eingebrachte Beutel eine mogliche
Riickwdrtskontamination des chemischen Zusatzstoffes durch die
Kunststoffboxen vermeiden, die mehrfach im Einsatz sein werden.*
Per Fordertechnik erreicht das Gebinde mit dem aufgestilpten
Kunststoffbeutel die Dosierstation. Hier wird der chemische Zusatz-
stoff in den in der Box eingelegten Beutel in einem zweistufigen
Befiillprozess befiillt. Der Grobstrom sorgt dabei fiir ein schnelles
Einfullen des Pulvers. Nach Erreichen einer definierten Zielmenge
schaltet der Grobstrom ab und der nachfolgende Feinstrom dosiert
mit einer Genauigkeit von +20 Gramm die gewiinschte Fiillmenge.
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Hygienisch abfiillen: Bevor der befiillte Beutel verschweift wird, evakuieren
Sauglanzen die Restluftmenge aus den Beuteln. Fiir die Spreizung und
Klemmung sorgen dabei die Rundzylinder aus Edelstahl CRDSNU.

Hygiene gefragt

Die vierte Station verschliefit den befiillten Beutel. Hier wendet
Burgener das ImpulsschweiBverfahren an. Doch bevor ein Beutel
verschweif3t wird, evakuieren Sauglanzen die Restluftmenge aus
den Beuteln und verkleinern damit das Volumen der Beutel. Daraufhin
kann der obere Rand der Beutel mit einem komplexen Aufspreiz-
Handling in Form gebracht und zusammengepresst werden. Fiir die
Spreizung und Klemmung sorgen dabei die CRDSNU Rundzylinder
aus Edelstahl, die im leicht zu reinigenden Clean Design ausgefiihrt
sind. Zusatzliche Laminarflow-Beliiftungseinheiten entlang der
gesamten Produktionslinie stellen die hygienische Prozessfiihrung
sicher. Nach dem Schweifdvorgang fiihrt in der fiinften Station

ein Handlingsystem der Box einen Deckel zu und verschlie3t diese
mit entsprechendem Druck. Auch dieses Handling umfasst mehrere
Antriebe vom Typ DGSC sowie DGC, die zuverldssig, sicher und
unkompliziert ihren Dienst verrichten.

Sicherheit geht vor: Mit dem Sicherheitsventil an der
Wartungseinheit MS6-SV werden bei plotzlichem Not-
Halt sicherheitskritische Anlagenteile schnellstméglich
entliftet und energielos geschaltet.

Auf Nummer sicher

Bei einer so komplexen Anlage darf die Maschinensicherheit nicht
auBBer Acht gelassen werden. Daher hat Burgener die einzelnen Anla-
genmodule mit Wartungsgeraten ausgestattet, die mit dem Sicher-
heitsventil MS6-SV bestiickt sind. Sie bieten Schutz fiir Mensch

und Maschine, indem sie bei einem pl6tzlichen Not-Halt sicherheits-
kritische Anlagenteile schnellstmoglich entliiften, energielos schalten
und damit in einen sicheren Zustand bringen. Die an der Stelle
eingesetzten MS6-SV Ventile verfiigen auch {iber eine integrierte
Druckaufbaufunktion, mit deren Hilfe Anlagen in kontrollierter und
sicherer Weise aus dem energielosen Zustand angefahren werden
konnen. ,Mit der Anlage und den darin verbauten Automatisierungs-
komponenten von Festo schaffen wir es, eine komplexe Aufgabe
unkompliziert zu l6sen®, freut sich Brantschen und erganzt: ,,Dabei
unterstiitzen uns auch die Automatisierungskomponenten von Festo:
Sie sind innovativ, langlebig, robust und weltweit verfiighar — das
bietet uns als global agierendem Anlagenbauer ebenso Sicherheit
und Zuverldssigkeit.“



Uber Festo:

Die Festo SE & Co.KG ist gleichzeitig Global Player und unabhangiges Familienunternehmen mit Sitz in
Esslingen am Neckar. Das Unternehmen liefert pneumatische und elektrische Automatisierungstechnik
fiir 300.000 Kunden der Fabrik- und Prozessautomatisierung in {iber 35 Branchen. Produkte und Services
sind in 176 Landern der Erde erhdltlich.

Weltweit rund 21.200 Mitarbeiter in 61 Landern mit tiber 250 Niederlassungen erwirtschafteten 2019
einen Umsatz von ca. 3,2 Mrd. Euro. Davon werden jahrlich rund 8 % in Forschung und Entwicklung
investiert. Im Lernunternehmen betragt der Anteil der Aus- und WeiterbildungsmafSnahmen 1,6 %
vom Umsatz. Lernangebote bestehen aber nicht nur fiir Mitarbeiter: Mit der Festo Didactic SE bringt
man Automatisierungstechnik in industriellen Aus- und Weiterbildungsprogrammen auch Kunden,
Studierenden und Auszubildenden ndher.

www.festo.com/process
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