Sicherheit ohne Uberraschungen

Vollautomatisierte Kuvettenproduktion aus einer Hand Auf Dauer reproduzierbar, prazise und stabil: S@l-
teten die wichtigsten Ziele, mit denen Sonoco Crelh im vergangenen Jahr in den Ausbau seiner KivetteFer-
tigung investierte. Fur den Anlagenlieferanten Engé bedeutete dies zweierlei: Bewéhrtes bewahren undJnno-

tiges vermeiden.

ie vier Zentimeter hohen Proben-
DgeféBe fur die medizinische Diag-

nostik aus glasklarem PMMA ge-
horen seit vielen Jahren zum festen Auf-
tragsbestand von Sonoco Crellin im nie-
derlandischen Berkel en Rodenrijs. Nur
wenige Autominuten von Rotterdam
entfernt ist die Medizintechniksparte der
Sonoco Plastics Division zu Hause. Der
Contract Manufacturer erfillt dort in ei-
nem Reinraum der Klasse 1SO 8 die un-
terschiedlichsten Kundenwiinsche. ,Un-
sere Starke ist, dass wir uns sehr schnell
auf neue Anforderungen einstellen kon-
nen, und das auf hoéchstem Qualitats-
niveau“, betont Michael Miller, Ge-
schaftsfiihrer von Sonoco Crellin in Ber-
kel en Rodenrijs. ,Your taste. Our skills.",
lautet das Motto. , Your taste, das sind die
Anforderungen unserer Kunden. Our
skills, das steht fur unsere Kompetenz,
die Kundenanforderungen effektiv um-
zusetzen, so Mller.

Autor

Susanne Zinckgraf Manager Public Relations,
Engel Austria, Schwertberg/Osterreich
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Und so sind es die grol3en, namhaften
Unternehmen der Medizintechnik-,
Pharma- und Diagnostikbranche, die in
Berkel en Rodenrijs fertigen lassen. Unter
ihnen Alfa Wassermann, der Auftrag-
geber fur die PMMA-Kivetten. Lange
Zeit verteilte der global tatige Ausrister
von Laboratorien in Arztpraxen und
Krankenh&usern sein Auftragsvolumen
auf zwei Kunststoffverarbeiter. Neben
Sonoco fertigte ein weiteres Unterneh-
men in den USA die gleichen Produkte.

2009 jedoch anderte Alfa Wassermann
seine Strategie und konzentrierte das Ge-
samtvolumen auf die Niederlander. ,Da-
fur forderte unser Kunde von uns natir-
lich eine langfristige Liefersicherheit",
berichtet Muller. ,Wir mussten ihm ga-
rantieren, dass wir auch hdhere Stiick-
zahlen in konstanter Qualitat Gber viele
Jahre zuverléssig liefern kénnen.“ Die
bestehende Fertigungslinie stie} damit
an ihre Grenzen, die Flexibilitat des Con-
tract Manufacturers war einmal mehr

Die empfindlichen Oberflachen stellen hohe
Anforderungen an die Automation: Die Ku-
vetten aus PMMA fiir die medizinische
Analysentechnik messen 4 cm in der Lange.

Nach dem Spritzguss werden die Kuvetten
hochautomatisiert in die Sleeves geschoben.
Diese dienen spater im Labor als Zuftihrsys-
tem fiir die Kiivetten in das Analysesystem.
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herausgefordert. Um den Auftrag anneh-
men zu kdnnen, investierte Sonoco in
den Ausbau und die Modernisierung der
bestehenden Fertigung. Seit Juli vergan-
genen Jahres produzieren statt einer nun
zwei Fertigungslinien parallel. Sie kom-
men auf 60 Millionen Kivetten pro Jahr,
in Peakzeiten kdnnen es mehr sein, auch
das war eine wichtige Anforderung des
Kunden. Beide Fertigungslinien sind so
genannte dedicated lines. So nennt der
Contract Manufacturer Anlagen, die auf
ein Produkt zugeschnitten sind und nicht
fur andere Auftrage zwischendurch um-
gerlstet werden. ,Wir gehen davon aus,
dass die Anlagen Uber die nachsten sechs,
sieben Jahre mit der Kuvettenprodukti-
on ausgelastet sein werden, plant Mul-
ler.

Bewahrtes bewahren

Die Linien bestehen jeweils aus einer
SpritzgieBmaschine vom Typ Engel
e-motion 55, einem Linearroboter vom
Typ Engel ERC 23 F und einer ebenfalls
von Engel individuell ausgelegten Auto-
matisierungslésung zum Verpacken der
Kivetten. Das Gesamtpaket wurde als
Turn-key-Anlage geliefert, inklusive
dreijahriger Performance-Garantie.

LWir haben mit verschiedenen Anbie-
tern gesprochen, und dabei hat sich Engel
als derjenige herauskristallisiert, der sich
am besten auf unsere Wiinsche einstell-
te“, betont Muller, dem es vor allem da-
rauf ankam, nicht einen komplett neuen
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. Zwei Engel e-motion-
SpritzgieSmaschinen
produzieren im Rein-
raum 60 Millionen
Kivetten pro Jahr.

Bilder: Engel

Fertigungsprozess zu entwerfen. ,Die al-
te Anlage hatte ihre Schwachen, aber
auch ihre Starken und genau die wollten
wir erhalten. Deshalb suchten wir einen
Partner, der uns auf Basis des bestehen-
den Prozesses eine State-of-the-art-L6-
sung anbietet. Herausgefordert wurde
dabei vor allem das Automatisierungs-
Know-how von Engel, denn in diesem
Bereich machten die Projektverantwort-
lichen von Sonoco das grof3te Optimie-
rungspotenzial aus. ,Das alte Teilehand-
ling- und -verpackungssystem war
enorm komplex. Es gab unzéhlige Schal-
ter und Sensoren, die sich als anféllig er-
wiesen und h&ufig Stérungen verursach-
ten“, berichtet John Ballijns, Engineering
Manager bei Sonoco Crellin. Daraus re-
sultierte der Wunsch, das neue System so
einfach wie moglich zu halten. Fir die
Experten von Engel Automatisierungs-
technik Deutschland in Hagen bedeutete
dies, Sinn und Funktion jeder Kom-
ponente des Altsystems zu hinterfragen.
So zeigte sich zum Beispiel, dass in der
neuen Lésung auf Kamerasysteme ver-
zichtet werden kann.

Verpackt werden die Klvetten in so
genannten Sleeves, flachen, in der Mitte
unterteilten  Kunststoffschienen, die
rechts und links jeweils zehn Kivetten
aufnehmen. Diese Sleeves dienen dazu,
die Kuvetten den Analysegeraten zuzu-
fuhren, ein weltweiter Standard fir Ki-
vetten. Das Besondere der Sleeves: Die
Kivetten liegen auf der einen Seite mit

Ein Hochgeschwin-
digkeitsroboter vom
Typ Engel ERC 23 F
speed entnimmt die
Kivetten aus dem
16-fach Werkzeug.
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PRODUKTION

Der Roboter legt die Kiivetten in die Zufiihrschieneraus Edelstahl ab.
Aus diesen werden die Sleeves von zwei Seiten aus kiéskt.

der Offnung nach vorne und auf der an-
deren mit der Offnung nach hinten in der
Schiene. Fir die Automation bedeutet
dies, dass die Halfte der Klivetten nach
dem Spritzguss gedreht und die Schienen
von beiden Seiten bestlickt werden mus-
sen. Daflr sind die Sleeves zentral plat-
ziert, wobei sich rechts und links Zuflhr-
schienen aus Edelstahl befinden. In die-
sen werden die Kilvetten nach dem
Spritzguss gesammelt, um jeweils funf-
Stlick-weise in die Kunststoffschiene
Uberfiihrt zu werden. Der Greifer des En-
gel-ERC-Roboters entnimmt also die Ki-
vetten aus dem 16-fach-Werkzeug, Gber-
gibt die Halfte davon an einen weiteren,
aulRerhalb des Werkzeugbereichs plat-
zierten Greifer und legt die Ubrigen acht
Kivetten rechts vom Sleeve in der Zu-
fuhrstation ab. Gleichzeitig dreht sich der
externe Greifer um 90° und legt seine
acht Kivetten links vom Sleeve ab.

Empfindliche Leichtgewichte

sicher greifen

Beim Greifen, Ablegen und Schieben der
Kivetten mussten die Automatisierungs-

experten darauf achten, dass zu keiner
Zeit die Seitenwéande der Kivetten be-
rihrt werden. Dort befinden sich die

Sichtfenster, durch die spater im Labor
fur die Analyse von zum Beispiel Blut
Licht im sichtbaren und ultravioletten
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Wellenldngenbereich geleitet wird. Selbst
feinste Kratzer kdnnten das Ergebnis der
Spektroskopie verfalschen. So musste der
Greifer gezielt an diese Einschrankung
angepasst werden, denn die Flachen, die
fur das Handling zur Verfigung stehen,
verlaufen konisch. Eine weitere Heraus-
forderung fir das Greifersystem stellte
das geringe Gewicht der Klivetten von le-
diglich 0,2 Gramm dar.

Dass die Kivetten nicht direkt nach
der Entnahme aus dem Werkzeug in den
Kunststoffschienen platziert werden,
liegt nicht alleine daran, dass pro Zyklus
weniger Kivetten gespritzt werden als
im Sleeve Platz finden. Vielmehr geht es
bei der Trennung zwischen Spritzguss
und Verpackung um die Prozesssicher-
heit. Das Puffern in den Zufiihrschienen
gewahrleistet, dass jederzeit exakt 20 Ku-
vetten in die Sleeves geschoben werden,
selbst dann, wenn einzelne Kavitaten des
Werkzeugs gesperrt sind.

Sein Ziel, durch eine Vereinfachung
des Teilehandlings die Produktivitat und
Verflgbarkeit der Fertigungsanlage zu
steigern, hat Sonoco Crellin voll und ganz
erreicht. Maximal zwei Stérungen in 48
Stunden, so lautete die Vorgabe, die heu-
te sogar unterschritten wird. ,Wir wollen
produzieren und keine Stérungen besei-
tigen®, betont Miiller: ,Stabile Prozesse
sind bei der Herstellung medizintech-

Die fertig bestiickten
Sleeves werden von
einem Mitarbeiter
kontrolliert und in
Kartons verpackt.

Die Zufuihrschienen dienen als Puffer nach dem Spritag3prozess.
Jeweils fiinf Kivetten auf einmal werden in die Sleevegieschoben.

nischer Einwegprodukte die Vorausset-
zung fur hochste Produktqualitat und
Reproduzierbarkeit.”

Bendtigt die Automation dennoch
einmal manuelle Hilfe, ist die Gesamt-
anlage so ausgelegt, dass sich die Sicher-
heitseinhausung des Teilehandlings bei
laufender SpritzgieBmaschine 6ffnen
lasst. ,Es ist glnstiger, wahrend dieser
Zeit Ausschuss zu produzieren, als den
SpritzgieBprozess nach einer Stdrung
komplett neu starten zu missen®, so Bal-
lijns.

Kirzere Zyklen, weniger
Energieverbrauch

Mit der Steigerung der Produktivitat wird
Sonoco Crellin nicht nur den neuen
Kundenanforderungen gerecht, die ho-

AUF EINEN BLICK

Sonoco Crellin

Grof3 geworden ist Sonoco — gegriindet
1899 in South Carolina, USA — mit der Ver-
arbeitung von Papier zu konischen und zy-
lindrischen Hilsen, die schnell die Ver-
packungsindustrie revolutionierten und
heute noch zum Beispiel fir die Verpackung
von Kartoffelchips produziert werden. In-
zwischen erwirtschaftet der Konzern mit
Uber 18.000 Mitarbeitern in mehr als 300
Werken weltweit tber 4 Milliarden US-Dol-
lar Umsatz im Jahr. Davon entfallen rund
500 Millionen auf die Kunststoffsparte, die
vor Uber 50 Jahren als zweites Standbein
hinzugekommen ist und seither kontinuier-
lich ausgebaut wird. Unternehmen wie
Crellin, Burk, Clearpack, Matrix und APT
wurden akquiriert und in den Bereich Sono-
co Plastics integriert. Bei Sonoco Crellin in
Berkel en Rodenrijs werden aufRer Produk-
ten fur die Medizintechnik auch Verpackun-
gen, Formen fir die industrielle Kasepro-
duktion, Spulen fir Lichtwellenleiter sowie
Komponenten fir die Filtration hergestellt.

www.plastverarbeiter.de



NACHGEHAKT

Schneller in Serie

MedPLASTHerr Miiller, als Contract Manufacturer werden an &
besonders hohe Anforderungen seitens Ihrer Kunden estellt.

Wie sehen diese konkret aus?

Muller: In unseren Mérkten erwarten die Kunden, dass sie itihren

Zulieferern keinerlei Uberraschungen erleben. Das ¢kt hochste
Prozessstabilitdt und eine kontinuierliche Produktqualitat. Dabei

ist der Kostendruck hoch, da unsere Kunden in deegel grofl3e Kon-
zerne sind, die sich gerade bei neuen Projekten selgenau tberle-
gen, mit wem sie in Serie gehen. Womit wir hier inMitteleuropa

aber nach wie vor punkten kénnen, ist, dass wir unsehr schnell auf
neue Anforderungen einstellen kdnnen. Das funktionert wieder-

um nur deshalb so gut, weil auch wir unsere Zuliefeer nach min-
destens ebenso strengen Kriterien auswahlen. Auch irbei gilt:

Maximale Sicherheit und keine Uberraschungen.

MedPLASTBedeutet dies bei der Beschaffung neuer Fertigungs
anlagen in jedem Fall turn-key?

Miller: Nein, das ist projektabhéngig. Bei diesem Projekaller-

dings hatten wir so hochgesteckte Ziele, dass unslar war, dass
wir diese nur dann erreichen kbnnen, wenn wir uns af einen ver-

antwortlichen Ansprechpartner konzentrieren. Wir sind davon

Uberzeugt, dass wir so schneller in Serie gehen karten, als wenn

wir mit mehreren Lieferanten hatten einzeln verhandeln missen.
Wir haben jetzt ein integriertes System und misseruns keine Ge-
danken Uber Schnittstellen machen. Wichtig ist dabé dass Engel
die gesamte Fertigungstiefe selbst abdeckt. Auch adere Maschi-
nenbauer hatten uns Turn-key-Anlagen angeboten, beinaherer

LUnsere Starke ist, dass wir uns
sehr schnell auf neue Anforde-
rungen einstellen kénnen. Die
Winsche unserer Kunden stehen
dabei im Mittelpunkt.”

Michael Miller, Geschaftsfuhrer

; von Sonoco Crellin
Bild: Engel

Betrachtung zeigte sich aber, dass der Maschinenbaar nur Mitt-

ler zwischen verschiedenen Unterlieferanten geweserware. Die-
se Firmen hétten uns keine langfristigen Garantie-¥értradge un-
terzeichnet.

MedPLASTWelche weiteren Kriterien entscheiden bei der Be-
schaffung neuer Fertigungstechnik?

Muller: Das Gesamtpaket entscheidet. Wir wollten nicht nureine
Anlage, sondern eine langfristige Partnerschaft. D&ir ist auch
die raumliche Néhe wichtig. Da wir rund um die Uhrproduzieren,
erwarten wir, dass wir auch unseren Lieferanten imNotfall rund
um die Uhr erreichen und dass dieser innerhalb kuer Zeit bei uns
sein kann. Jede Minute Stillstand ist teuer. Deshal haben wir mit
Engel vereinbart, dass zwar das Equipment aus deredtschen
Niederlassung in Hagen kommt, die niederlandische Mederlas-
sung in Houten aber genauso tief im Projekt drinstekt. Von Hou-
ten nach Berkel ist es mit dem Auto nur eine StundeEs kommt
uns darauf an, dass wir im Notfall diesen Zeitvortd nutzen kdn-
nen. [ |

here Effizienz ist auch ein wichtiger Bau- jektingenieur bei

Engel Automatisie-

bendtigten. Diesen Risikofaktor wollen

stein zum Return on Invest der Anlage.
+Wir garantieren unserem Kunden eine
Preisstabilitat*, sagt Muller: ,Um auch bei
weiterhin schwankenden Rohstoffprei-
sen an dem Auftrag zu verdienen, mus-
sen wir an bestimmten Stellen einspa-
ren.”

Neben der héheren Anlagenverflig-
barkeit betrifft dies vor allem die Zyklus-
zeit des Spritzgie3prozesses. Mit aktuell
9,7 Sekunden ist es Sonoco gemeinsam
mit seinem Partner Engel gelungen, die
Zykluszeit der Altanlage um 20 Prozent
zu unterbieten. Davon entfallen 7,2 Pro-
zent auf das Einspritzen und Kihlen,
wéahrend der Roboter 2,5 Sekunden fur
das Entformen benétigt. ,Wir wollten
durch die Automation keine Zeit verlie-
ren”, betont Ballijns. Bei der Auswahl des
Entnahmeroboters fiel die Entscheidung
deshalb auf den ERC 23 mit dem An-
triebspaket speed. ,Damit erreichen wir
eine besonders hohe Geschwindigkeit
der Z-Achse", so Matthias Hdolscher, Pro-
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rungstechnik in Hagen.

Auch die vollelektrischen Antriebe
der Engel e-motion Spritzgielimaschinen
tragen ihren Teil zum Sparpaket bei. ,Wir
sind gerade dabei, unseren gesamten
Reinraum auf vollelektrische Maschinen
umzustellen®, so Muller. ,Damit sparen
wir zwischen 30 und 40 Prozent Energie
ein."

Insgesamt 15 Maschinen stehen der-
zeit im Reinraum in Berkel en Rodenrijs,
neun davon arbeiten bereits vollelek-
trisch. Neben den beiden e-motion-Ma-
schinen der Kuivetten-Fertigungslinien,
sind dies unter anderem zwei weitere En-
gel e-motion sowie zwei Engel e-max-
Maschinen. Ein Olfreier Reinraum, das
bedeutet fir Michael Miller allerdings
mehr als Energieeffizienz. ,Wir hatten in
der Vergangenheit eine Olleckage im
Reinraum®, berichtet er: ,,Das kostete uns
nicht nur richtig viel Geld, sondern auch
eine komplette Woche, die wir fur die
Reinigung und die erneute Validierung

wir komplett ausschalten.” Nicht zuletzt
auch, um im harten Wettbewerb der
Contract Manufacturer die eigenen Vor-
teile weiter auszubauen. Denn wer weil3,
auf welche Kundenanforderungen sich
Michael Muller und sein Team als nachs-
tes werden schnell und flexibel einstellen
mussen. [ |
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www.engelglobal.com
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Benelux, Houten/Niederlande,
bas.debruin@engel.at

Michael Miiller, Geschéaftsfiihrer, Sonoco
Crellin, Berkel en Rodenrijs/Niederlande,
michael.mueller@sonoco.com,

www.sonoco-crellin.nl, www.sonoco.com

MedPLAST - Jumo1r 21



