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Anlagenwechsel im laufenden Betrieb

Flexible Materialversor-
Ung mit Industrie 4.C

zesssicherheit. Gegen Ende der Instal-
lation wurde reibungslos von der al-
ten auf die neue Anlage gewechselt -
ohne Stillstand der rund um die Uhr

Das Braun Werk Walldiirn von Procter
& Gamble Manufacturing ist mit der
Herstellung von Rasierern und Epilie-
rern der Marke Braun auf Erfolgskurs.

rialversorgungsanlage inklusive vier
Navigatoren und zentraler Granulat-
trocknung brachte dem Hersteller ei-
nen deutlichen Gewinn an Flexibilitat,
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Die Installation einer zentralen Mate-

Qualitat, Energieeffizienz und Pro-

laufenden Produktion.
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= Die zentrale Anlage zur Granulattrocknung ist
auf einer groRziigigen Bihne installiert. Insge-

samt drei Trockenlufttrockner versorgen 38

Trocknungsbehalter mit einer Trockenluftmenge

von insgesamt bis zu 1600 m?/h.

Seit 1954 werden in Walldiirn Rasierer
der Marke Braun produziert. ,In unse-
rer Kunststoffteilefertigung produzie-
ren wir mit hoher Fertigungstiefe alles,
was bei P & G mit elektrischer Rasur
und Epilation zu tun hat. Daraus resul-
tiert eine hohe Qualitdt, was durch
Testsiege unserer Gerite bei Stiftung
Warentest belegt wird”, erklart Frank
Breunig, der als Projektingenieur bei P
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& G Braun fiir das Projekt zur Umstel-
lung der Materialversorgung verant-
wortlich ist. Der Grof3teil der Kunst-
stoffteile fiir die Braun-Produkte
kommt aus der eigenen SpritzgiefRerei.
In einer 24/7-Produktion wird auf {iber
70 Spritzgieffautomaten mit Schlief3-
kréften zwischen 50 und 300 t produ-
ziert. Die gespritzten Design- und
Funktionsteile sind mit 0,5 bis 50 g

A\

eher leicht, aber die Vielzahl der ver-
wendeten Kunststoffe — wie etwa ASA,
ABS, PC, PC-PET, PA, PBT, POM, PPS
und PP, zum Teil auch faserverstarkt
— ist beachtlich. Jeden Tag werden fiir
die Spritzgieffertigung tiber drei Ton-
nen Granulat in Oktabins und als
Sackware bereitgestellt. Die vielen ver-
schiedenen Kunststoffe erfordern eine
flexible Materialversorgung mit kons-
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tant gleichbleibender Qualitit des ge-
trockneten Materials. Und bei beiden
Punkten, insbesondere bei der Flexibi-
litdt, stiell man schnell an die Grenzen
der bisherigen Anlage, weshalb nach

einer neuen, zeitgerechten Losung ge-
sucht wurde.

Ein zusammengestelltes Projekt-
teamn definierte klare Vorgaben fiir ei-
ne neue Materialversorgung: ,Jedes
Material auf jeder Maschine, innerhalb
kiirzester Zeit, reproduzierbar und un-
terhalb der maximal zuldssigen Rest-
feuchte”, umreifft Frank Breunig
knapp den fiir ihn wichtigsten Aspekt.
Und neben der zentralen Foérderung
sollte auch die Materialverteilung au-
tomatisiert ablaufen. Da sehr viele Ma-
terialien in kleinen Mengen verarbei-
tet werden, sollten Sicherungsmecha-
nismen schon bei der Materialaufgabe
falsches Material verhindern. Weiter-
hin erschien es angebracht, die Tech-
nik der Granulattrocknung zu erneu-
ern und im Zuge dessen alle Optionen
fiir eine hohe Effizienz und Energie-
einsparung auszuschopfen. Ganz
wichtig war, auch im Hinblick auf die
digitale Transformation im Unterneh-
men P & G Braun, die Moglichkeit der
zentralen Uberwachung der gesamten
Materialversorgung, inklusive Trock-
nung, verbunden mit der Option zur
Einbindung in das interne GRP-Sys-
tem. Und schlieBlich sollte der Umbau

- Zur Materialver-
teilung fahren die
pneumatischen
Schieber des Na-
vigators die ge-
wiinschte Materi-
al- und die Ma-
schinenleitung in
der Mitte zusam-
men. Die Leitun-
gen werden fir
die Dauer des Ma-
terialtransports
direkt miteinan-
der verbunden.

zeitgleich mit der auf Volllast laufen-
den Produktion — moglichst ohne Still-
standzeiten — iiber die Biithne gehen.

Neues Konzept zur
Materialversorgung

Koch-Technik plante eine komplett
neue Materialversorgung auf Basis von
Saugforderung durch ein zentral er-
zeugtes Permanentvakuum. Ein solches
System hat eine Vakuum- beziehungs-
weise Saugleitung und mehrere Forder-
leitungen fiir den Materialtransport.
Das Material, hier ausgelegt auf Granu-
late mit einer Korngrofie zwischen circa
2 und 4 mm und einem Schiittgewicht
von 0,6-0,8 kg/dm3, kann so tiber gro-
Re Entfernungen gefordert werden. Um
jede Maschine mit jedem Material ver-
sorgen zu konnen, ist die gesamte An-
lage aus fiinf Einzelsystemen zusam-
mengesetzt: Das erste System versorgt
die Trocknungsbehilter der neuen Gra-
nulattrocknung von Koch-Technik,
und iiber die vier anderen Systeme ist
es moglich, jedes vorgetrocknete Mate-
rial zu jeder Bedarfsstelle in der Spritze-
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rei zu transportieren. Die Planung nach
Bedarfsstellen ist notig, weil viele Funk-
tionsteile in Mehrkomponenten-Spritz-
guss gefertigt werden und eine Spritz-
gieBmaschine dementsprechend {iber
mehrere Bedarfsstellen verfiigt. Folglich
wird jeder Bedarfsstelle ein Forderab-
scheider zugeteilt, der direkt auf der
Spritzgiefmaschine das Material an-
saugt und von der Foérderluft trennt.
Um eine erneute Befeuchtung von hy-
groskopischen Material im Leitungssys-
tem zu verhindern, ist im materialfiih-
renden System eine doppelte Leersau-
gung geplant. Im Bereich der Material-

= [Die Trockner
kénnen vor

Ort dber ein
Touch-Panel
iiberwacht

und bedient
werden.

aufgabe sind Oktabin-Stellplitze und
Container zur Sackaufgabe vorgesehen
und mit einer Materialverifizierung
iiber Barcode-Scan abgesichert. Vier au-
tomatisierte Materialleitsysteme vom
Typ Navigator verteilen das Material,
ausgehend von der Granulattrocknung,
auf die SpritzgieBmaschinen. Alle Steu-
erungen der Anlagen werden in der
Koch-Visualisierung zusammengefiihrt
— eine Software zur Uberwachung der
Materialversorgung und Einbindung in
das interne GRP System.

Granulattrocknung mit
Oko-Anlagensteuerung
Die zentrale Anlage zur Granulattrock-
nung ist auf einer in die Halle einge-
speisten, grofziigigen Bithne instal-
liert. Drei grofe Trockenlufttrockner
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vom Typ CKT versorgen hier 38 Trock-
nungsbehdlter mit einer Trockenluft-
menge von insgesamt bis zu 1600
m3/h. Erzeugt wird die Trockenluft
taupunktgesteuert. Das heif8t, in ei-
nem Kreislauf durchstromt trockene
Luft das Granulat in den Trocknungs-
behiltern. Dabei nimmt die Luft die
Feuchtigkeit des Granulats auf und
gibt sie spéter an ein Trockenmittel ab.
Gleichzeitig wird in einem zweiten
Kreislauf ein gesattigtes Trockenmittel
regeneriert. Sobald die zu trocknende
Luft den Taupunkt von -30 °C erreicht,
was einem Wassergehalt der Trocken-

luft von 0,33 g pro Kubikmeter ent-
spricht, schaltet die Steuerung zwi-
schen den Kreisldufen von Trocknung
und Regenerierung um. Gegeniiber
Systemen, die in festen Zeitintervallen
umschalten, kann die taupunktgesteu-
erte Trocknung mit geringerem Ener-
gieverbrauch und gleichbleibender
Trocknungsqualitdt punkten. Damit
das Granulat auch materialschonend
getrocknet und nicht tibertrocknet
wird, ist die patentierte Koch-Oko-
Anlagensteuerung integriert. Die An-
lagensteuerung erkennt, ob das Mate-
rial die zur Verarbeitung notwendige
Restfeuchte erreicht hat und nimmt
dann den Behilter aus dem Trock-
nungskreislauf beziehungsweise schal-
tet ihn bei Bedarf wieder zu. Neben
dem Schutz vor Ubertrocknung bedeu-

tet das auch eine beachtliche Energie-
einsparung. Auch die frequenzgeregel-
ten Geblise tragen zur energiesparen-
den Granulattrocknung bei, denn so-
bald ein Behilter in den Ruhezustand
versetzt wird, reduzieren sie automa-
tisch den Trockenluftstrom.

Angepasster Aufbau

Bei der Planung der Trocknungsanlage
galt es, zuerst eine Lésung fiir die be-
sondere Geometrie des Hallenab-
schnitts zu finden, in dem die Trock-
nungsanlage und Materialverteiler
untergebracht werden sollten. Beson-
ders die Dachform der Halle musste in
die Planung mit einbezogen werden,
da die Trocknungsanlage platzsparend
auf einer Biihne installiert werden soll-
te. Die gesamte Halle hat ein fiir Indus-
triegebdude tibliches Sheddach, also
mehrere, hintereinander gesetzte Pult-
ddcher, um die Lichtausbeute zu erho-
hen. Allerdings verringert die Dach-
form auch den zur Verfiigung stehen-
den Platz im oberen Hallenbereich,
was die Planung einer Trocknungsan-
lage auf einer Bithne vor Herausforde-
rungen stellte. Heute stehen die Gra-
nulattrockner - zentimetergenau plat-
ziert — auf einer 3,5 m hohen Biihne.
Die groen Trocknungsbehilter, mit
100 bis 250 | Volumen, wurden seit-
lich der Trockner installiert und die
kleineren, 20 bis 60 Liter-Behélter ge-
geniiber in den Bithnenboden einge-
lassen, sodass sich die gesamte Trock-
nungsanlage organisch in die Geome-
trie des Dachs einfiigt.

Automatische Materialvertei-
lung mit Navigator

Eine der wichtigsten Anforderungen
von P & G Braun sollte Flexibilitit bei
der Materialverteilung sein, also die
Weichenstellung fiir getrocknetes Ma-
terial direkt zur SpritzgieBmaschine.
Bei der bisher praktizierten, dezentra-
len Trocknung waren hohe Verluste bei
Materialwechseln an der Tagesordnung
und auch die gingige Losung der Ma-
terialverteilung — {iber einen Kupp-
lungsbahnhof - schien zu unflexibel.
Nach Marktvergleichen entschied man
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sich fiir den Navigator von Koch-Tech-
nik. Die Materialverteilung via Naviga-
tor ist hochflexibel, sicher, frei von
Verunreinigungen und spart die Zeit
des Umkuppelns. Kurz gesagt, sie ist
ideal fiir eine Produktion, in der viele
verschiedene Materialien verarbeitet
werden und mehrere Materialwechsel
pro Maschine an der Tagesordnung
sind. Das System ist einfach: Bis zu 40
eingehende Material- und weiterfiih-
rende Maschinenleitungen kann ein
Navigator verwalten. Werden zusitzli-
che Ein- oder Ausginge gebraucht,
kénnen mehrere Navigatoren einge-
setzt werden, wie im Werk Walldiirn.
Jedes Einzelsystem ist hier mit einem
Materialleitsystem ausgestattet, also
insgesamt vier Navigatoren mit durch-
schnittlich je 32 Materialeingdngen,
sodass insgesamt jede Bedarfsstelle in
der Spritzerei mit jedem vorbereiteten
Material versorgt werden kann. Zur
Weichenstellung fahren die pneumati-
schen Schieber des Navigators einfach
die gewtinschte Material- und die Ma-
schinenleitung in der Mitte zusam-
men. Die Leitungen werden fiir die
Dauer des Materialtransports direkt
miteinander verbunden. Dariiber hin-
aus wird jeder Fordervorgang registriert
und in der von Koch-Technik instal-
lierten Visualisierung dokumentiert.

Visualisierungsleitstand als
Schnittstelle zum GRP-System

Mit der Koch-Visualisierung lassen sich
alle Aktivitdten der eingebundenen Pe-
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A (vi.nr) Frank Breunig und Thorsten Kéhler von P & G Braun mit Joachim Jost und Eugen Oster von
Koch-Technik vor den Navigatoren der neuen Materialversorgungsaniage.

ripherie in Echtzeit nachverfolgen.
Modular aufgebaut, ist die Visualisie-
rung komplett auf die Materialversor-
gung von P&G Braun zugeschnitten,
und die Software {iberwacht die gesam-
te Anlage. Dabei dient ein zentral plat-
zierter Rechner als Leitstand. Auf dem
Monitor kénnen alle Stationen des
Materials, wie Materialspeicher, Granu-
lattrocknung, Navigatoren und Forder-
abscheider, visuell verfolgt und bei
Bedarf angepasst werden. Dartiber hi-
naus werden alle Aktivititen der Anla-
ge aufgezeichnet und zertifizierungssi-
cher gespeichert: Materialwechsel,
Trocknungstemperaturen, Benutzerak-
tionen. So lasst sich jede Materialchar-
ge bis zur Materialaufgabe zuriickver-
folgen. Zudem bietet die Visualisierung
die entscheidende Schnittstelle zum
kundenseitigen GRP-System, um auf-
tragsbezogen produzieren zu kénnen

und ebnet damit den Weg zu einer di-
gitalen Gesamtlosung.

Materialsicherheit tiber
Barcode fiir Industrie 4.0

Die Visualisierung setzt beim Punkt
Materialsicherheit ganz vorn bei der
Materialaufgabe an. Direkt verbunden
mit der Trocknerbefiillung und den
Optionen zur Materialsicherheit, spei-
chert die Software alle Materialwechsel
und verifiziert die Materialzuordnun-
gen an den Behélter- und Stellplatzsi-
cherungen. Uber Barcode-Scans und
einem Datenabgleich wird ein Einfiil-
len von falschem Material schon bei
der Materialaufgabe, also dem Eingang
zur gesamten Materialversorgungsanla-
ge, unterbunden. Vor dem Einfiillen
des Granulats in einen der 28 Contai-
ner, auch Sackaufgabebehdlter ge-
nannt, wird zuerst der Code des Mate-
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A Die Materialcontainer, auch Sackaufgabebehal-
ter genannt, 6ffnen sich erst, wenn das einzu-
fillende Material zuvor tiber Barcode-Scans ve-
rifiziert wurde..

rials gescannt und dann der Barcode
des Containers. Die eingelesenen Da-
ten werden sofort in der Visualisierung
abgeglichen. Der Container 6ffnet sich
erst, wenn die Daten libereinstimmen,
also wenn das Granulat in den dafiir
vorgesehenen Container geplant ist.
Gleiches gilt auch fiir die zehn gesi-
cherten Stellplitze, von denen das Gra-
nulat aus einem Oktabin angesaugt
wird. Hier wurden die Plitze durch
Sensoren gesichert, die eine Belegung
oder einen Tausch jedes einzelnen Ok-
tabins registrieren. Auch hier wird eine
Saugstelle erst freigegeben, wenn bei
Neubelegung das Material im Oktabin
verifiziert wurde, So wird quasi ausge-
schlossen, dass nicht geplantes Materi-
al verarbeitet wird.

Installation ohne
Stillstandszeiten

Vor Ort wurden die Trocknungsanlage
auf der Biihne, die Materialspeicher,
vier Navigatoren sowie rund 6,3 km
Forder- und Saugleitungen installiert.
84 Kleinstmengenabscheider vom Typ
A2 wurden fiir die SpritzgieRmaschine
vorgesehen. Die 2-Liter-Férderabschei-
der passen sich unauffillig den Spritz-
giefmaschinen an und sind mit ihrer
Forderleistung von 5 kg/h ideal fiir die
Mengen, die bei P & G Braun fiir Sicht-
und Funktionsteile verarbeitet werden.
Im gesamten Versorgungssystem sor-
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A An jedem Navigator sind noch zwei Eingange fiir Kaltmaterial vorgesehen.
So kinnen unkompliziert Testldufe fir Versuchsreihen gefahren werden.

gen Drehkolbenvakuumpumpen fiir
ein gleichbleibendes Permanentvaku-
um zum Materialtransport. Die Vaku-
umpumpen arbeiten frequenzgeregelt,
also bedarfsabhdngig, was einerseits
den Energieverbrauch senkt und ande-
rerseits, neben dem Gerduschpegel,
den Verschleif in der materialfiihren-
den Verrohrung mindert. Jede Pumpe
wird von einem Zentralfilter Typ Sa3
vor Verunreinigungen in der Forder-
luft geschiitzt. Die Sicherheitsfilter rei-
nigen die staubbeladene Luft von allen
Fremdpartikeln die grofer als 3 pm,
also 0,003 mm, sind. Um den Schall-
druck der Pumpen zu reduzieren, wur-
den diese — jeweils zwei iibereinander
— auf Gestelle montiert und diese Ge-
stelle wiederum mit Schallschutz ver-
kleidet. Dieses Prinzip der Schall-
schutz-Einhausung spart Platz und
reduziert den Schalldruck jeder Pumpe
um 8 bis 10 dB.

Reibungsloser Wechsel bei
laufendender Produktion

In der letzten Installationsphase wur-
den die A2-Forderabscheider in der
Spritzerei an die neuen Leitungen an-
geschlossen. Die neue Verrohrung hat-
ten die Monteure von Koch zuvor
oberhalb der Bestandverrohrung ver-
legt. ,Die Forderabscheider konnten
kontinuierlich im laufenden Betrieb
direkt auf der Spritzgieffmaschine ge-

tauscht werden. Jeder neue Abscheider
ging sofort in Betrieb, so dass es keine
Unterbrechung beim Wechseln gab.”,
erinnert sich Thorsten Kéhler aus dem
Bereich Moulding bei P & G Braun.
Seitdem lduft die Anlage rund. Neben
gestiegener Prozesssicherheit und un-
komplizierter Materialverteilung ist
die Kunststoffverarbeitung flexibler
und energieeffizienter geworden.
55 Prozent Energieeinsparung weisen
erste Messungen nach einem halben
Jahr mit der neuen Materialversorgung
inklusive der Granulattrocknung aus.

Es war nicht die erste Installation
dieser Art, die Koch-Technik in einer
bis zum Anschlag voll ausgelasteten
Produktion bewerkstelligte, aber bei
P & G Braun war es, wohl bedingt
durch die Gegebenheiten, eine der ein-
drucksvollsten. ®
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