Klebetechnik

Exakte Innenbeleimung von Runddosen

Schneller und langlebiger

Als renommierter Hersteller von Kombi- und Membrandosen verschiedenster
Art und Dimension, Versandhulsen und Pappkernen muss sich die J.M.
Schmitt GmbH und Co. KG (JMS) stets neu auf die vielfaltigen Kunden-
wunsche einstellen. Zur Gewahrleistung der erforderlichen Flexibilitat tragen
auch speziell designte Hotmelt-Applikatoren von Nordson bei, die zum

Beispiel beim Aufbringen von Streu-Einsatzen bendtigt werden.

Mit einer jahrlichen Menge von ca. 35 bis 40
Mio. Einheiten machen aus Vollpappe gefer-
tigte, innen aluminium-kaschierte Runddosen
das Gros der Produktion des 1927 gegrlnde-
ten, im Stadtteil Heimersheim von Bad Neuen-
ahr-Ahrweiler ansassigen familiengefuhrten
Traditionsunternehmens aus. Aktuell werden
rund 50 Mitarbeiter beschéaftigt. Zum Wickeln,
Schneiden und Etikettieren der Dosen stehen
drei Anlagen zur Verfligung, wahrend die End-
verarbeitung, d.h. insbesondere das einseitige
VerschlieBen mit Deckeln oder Membranen,
auf zehn Linien erfolgt.

Die Wandstarke der Rundverpackungen
betragt in der Regel 1 mm. Relativ selten wer-

Rainer Schmitt, Technischer Leiter von JMS

den Dicken von 0,8 mm oder 1,5 mm ge-
wuinscht. Die Innendurchmesser variieren stan-
dardmaRig von 40 bis 117 mm . Die Hohen
liegen zwischen 65und 230 mm. Nachder Aus-
lieferung werden diein der Regel auf der Unter-
seite noch offenen Behaltnisse von der Klientel
diverser Branchen zum Beispiel mit Gew(rzen,

Planten und realisierten in enger Zusammenarbeit die innovative Runddosen-Innenverklebung:
Rainer Schmitt (Mitte), Technischer Leiter der J.M. Schmitt GmbH & Co. KG, flankiert von René
Bartsch (rechts), Area Sales Manager der Nordson Deutschland GmbH, und Bernd Cichowski,

Servicetechniker bei Nordson.
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Salz, Suppen, SolRen oder etwa Tabak beflllt.
Mit ca. 40 Prozent ist der Exportanteil
betrachtlich. Internationale Vertriebsgebiete
sind u.a. die Benelux-Staaten, die Schweiz, Os-
terreich, Frankreich und Tschechien, aber auch
Asien. Dabei ist es fur den rheinland-pfélzi-
schen Packmittelproduzenten durchaus ein
Wettbewerbsvorteil, dass auch kleinere Serien
ab 5.000 Stlck hergestellt werden kénnen.

Entsprechend breit gefachert ist das
Sortiment, zumal die fir rieselféhiges Fullgut,
etwa Gewlrze und Salz, konzipierten Dosen
zusatzlich mit Streuern versehen werden. Zur
einwandfreien Befestigung der aus Kunststoff
bestehenden Dosierhilfen mit Hilfe von Heil3-
leim wurden in enger Zusammenarbeit mit der
Nordson Corporation spezielle Auftragskdpfe
entwickelt.

JMS verwendet bereits seit langer Zeit
Hotmelt-Systeme des US-amerikanischen Kle-
betechnikspezialisten, dessen Europa-Zentrale
in Erkrath ist. Vor Kurzem ergab sich die Not-
wendigkeit, die mittlerweile veralteten Ap-
plikatoren auszutauschen. Nach einer kurzen
Planungsphase erfolgte die Modernisierungim

- August dieses Jahres.

Es war klar, dass fur das nicht unkom-
plizierte Aufbringen einer Schmelzklebstoff-
raupe rundum innen auf der Dosen-Oberseite
Standardkdpfe nicht ausreichen wirden. Sofiel
die Wahl auf pneumatische, mit einem Kugel-
sitzmodul und SP-Magnetventil ausgestattete

Eine der Stationen
zum Aufbringen der
Streu-Einsatze.

Ein fiir J.M.Schmitt
Rundverpackungen
spetiell entworfener
Hotmelt-Auftragskopf
der MiniBlue Ii-Serie.

Applikatoren der Mini Blue Il-Serie, deren Kor-
pus unter besonderer Berucksichtigungder Do-
sendurchmesser individuell designt wurde. Fur
kleinere Diameter ist nun eine horizontale Aus-
fuhrung mit 90-Grad-WinkeldUse im Einsatz,
flr groRere ein vertikales Modell mit gerader
Duse.

Auch bezuglich ihrer Arbeitsgeschwin-
digkeit sind die neuen Applikatoren den alten
Kopfen weit Uberlegen. Wahrend diese eine
Schaltzeit von lediglich 18 Millisekunden er-
reichten, realisieren die vor einigen Jahren mit
einem Deutschen Verpackungspreis ausge-
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zeichneten und oft als ,Dauersprinter” be-
zeichneten MiniBlue Il eine minimale Schaltzeit
von 2 ms. Je nach Hotmeltsorte betragt die
Standzeit mehr als 100 Mio. Zyklen.

Die beiden jetzt bei J.M. Schmitt Rund-
verpackungen genutzten Typen bringen eine
schmale durchgangige Klebstoffraupe auf.

Aufbereitet und zugefihrt wird der
Heif3leim von bzw. aus bewahrten ProBlue-Sys-
temenderBaugrofie 4 und 7. Der Flexibilitat der
Produktion Rechnung tragend, haben sich die
JMS-Techniker eine ebenso simple wie pfiffige
Konstruktion einfallen lassen. Die Schmelzge-
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Der Streuer wird mit
Hilfe einer innen an
der Dosenoberseite
rundum aufgebrach-
ten HeiBleimraupe
befestigt.

Klebetechnik

rate sind nicht fest an den jeweiligen Maschi-
nen installiert, sondern auf einem fahrbaren
Gestell montiert. So kdnnen sie nach Bedarfan
die jeweilige Anlage gebrachtund auf einfache
Weise schnell mit den Schlauchen verbunden
werden.

Rainer Schmitt, Technischer Leiter des
Heimersheimer Betriebs, zeigt sich mitder Um-
ristung auRerst zufrieden und fasst die Vorteile
der neuen Auftragskdpfe zusammen: , Uber die
im Vergleich zu den bisherigen Applikatoren
gunstigen Anschaffungskosten hinaus sind vor
allem die kurzeren Schalt- und héheren Stand-
zeiten sehr positiv zu bewerten. Ferner ist ein
geringerer Energiebedarf zu verzeichnen, der
nicht zuletzt aus schnelleren Aufheizzeiten re-
sultiert. Die Kopfe erlauben eine Reduzierung
derVorheiztemperaturvon 190° C auf 150° C."”

Zudem lobt er die gute Betreuung und
kompetente Beratung durch den Nordson-Au-
Rendienst in Gestalt von Area Sales Manager
René Bartsch und Servicetechniker Bernd Ci-
chowski, der durch seine mittlerweile Gber 30-
jahrige Erfahrung entscheidende Ideen zur
praktischen Umsetzung des speziellen Auf-
tragskopf-Designs hatte. Zum Ende dieses Jah-
res wird die Komplettumstellungaller Auftrags-
kopfe auf die Spezialausfihrung der MiniBlue
II-Modelle erfolgen. www.nordson.de
www,jmschmitt.de
Autor ist Bernd Neumann, freier Fachjornalist,
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