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ILLIG Maschinenbau
Tradition mit Zukunft

D ILLIG Maschinenban GmbH & Co. KG zihlt zu den fiihrenden Anbietern mit dem
weltweit umfangreichsten Lieferprogrammm von Maschinen und Werkzeugen fiir die
Therm oformung und Verpadiungs technike

Aus thermoplastischen Kunststoffen stellen Eunden in iiber 80 Lindern
anspruchsvolle und hochprizise Formteile her BMehr als 800 Mitarbeiter
entwickeln und produzieren diese komplexen Fertigungsanlagen.
ILLIG stebit fir Innovationen, hichste Qualitét und globalem
Service, den wir fir Sie und mit Thoen erreichen.
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F-Durdn Innorvation, Cualitét und Kontinuitst entwickelte sich die Firma ILLIG in dber &0
Jahren zum fiihrenden Systemanbieter in der Thermoformung und Verpackunpgstechnile
Orrientiert an den Wiinschen von Kunden entstehen technisch ansprucheeolle und wirtschafi-
liche Thermoformmaschinen, Werk zeuge sowie wollautomatische Produktionsanlagen. Dieses
Emnow-how wird weltweit in den unterschiedlichsten Branchen eingesetzt.

Kionsequente Forschung und Entwicklung im Bereich der Themmoformung sowie modernste
Fertignngstechniken und -Methoden sichern die hohe Cualitdt der ILLIG Maschinen. Zu-
gErnrnen mit systemgerechtern Service und kontiruiericher Beratung ist das die Basis filr
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1 Einfiille sind fiir uns
keine Zufille

deren wirtschafiliche Mutzung iber Jahrzehnte. Eine zukunfisorientierte und berechenbare
Firmenpalitik wird die internationale Avsrichtung forcieren und langfristige Kundenbezie-
hungen pilegen und intensiviersn. Diie hobe Innovationsbereitschaft von Mitarbeiten fGrdert
das Unternehmen durch stindige Qualifizierung. Gezieltes Beagieren auf sich wandelnde
wirtschaffliche, soziale sowie Glologische Rahmenbedingungen schafft - im Interesse der
Funden und Mitarbeiter — die Basis fiir eine kontinuierliche Weiterentwiddung des Sys-
temanbieters,
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hEndn des Fweiten Weltkrieges kehrt Adolf Tig in seine Heimatstadt zuriick und grimdet
arn 27, Mai 1948 eine Reparaturwerkstitte in der Garage des elterlichen Wiohnhanses, Der
Grundstein des heutigen Erfolges wurde 10 Jahre nach Firmengriindung mit dem Bau der
ersten ILLIG Vakuumformmaschine Typ UA 100 gelegt.
1960 wird der Maschinentype B 650, dern weltweit ersten von der Rolle arbeitenden Va-
kunmformautomaten zur Verarbeitung von vorbedruckter Folie fiir die Herstellung von
Dreckeln vorgestellt.
Mur drei Jabure spater wird der erste Dinackluft- Schnellfermawtornaten fiir Form- Stanzbetriet
entwickelt. Dies war die Geburtsstunde der erfolgreichen BDb Baureihe,
Ende der 70er Jahre wird die erste Verpadmngsanlage, in der das Formen, Fiillen und Ver-
gchliefen integriert ist, gebaut. Fir das Befillen entstehen die ersten Kolbendoziermnaschinen
fiir pastdes Fillgiiter.
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2 Gestern, Heute und Morgen

Fil
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1976 wird ILLIG FRAMCE als erste Misded assung im Ansland gegrindet. In den kommenden
Jahren baut ILLIG seine internationale Maddprasenz stetiy weiter aus.

Mitder BDM S0E setzie die Firma ILLIG erstrmals 1984 die Eipptechnik bei gra@eren Ther-
moformmaschinen ein und schaffte einen nevuen Standard fiir Hygienebed ingungen in der
Packmittelfertigung.

Schon 5 Jahre spéter wurde das erste Fechnerprogrammm zur asntomatischen Grnandeinstellung
von Valammiformmaschinen enbwickelt.

Vor der [ahrtausendwende setzte ILLIG weitere Meilensteine, wie die ersten In-bould-
Labeling Produldicnsanlagen fiir FP- Margarinebecher und vallaseptische Form-, Fiill- und
Mit den Rollenauromaten BRI 78K werden 2004 die ersten Thermoformer der 3. Genera-
tion bei Kunden in Betrieb genommen. Der weltweit erste sereienmeife Bottleformer dieser
Art, der BF 70 wurde mit grofem Erfolg auf der Messe Interpack 2008 der Offentlichleit
prisentiert,



h- Drer Thermoformspezialist aus Heilbronn steht fiir bahnbrechendes Erfindungen und In-
novationen. In Forschung, Entwicklung und Konstruktion erfinden rund 100 Mitarbeiter
zubunfreweisende Lisungen. 5o entstehen, unter Beachtung vielfil tiger Bahmenbedingungen,
entscheidende Produktvorteile und héherer Mutzen fiir den Kunden.,

Diie Anfgaben, die der Systernanbieter erfolgreich bewiltigt, sind vielfiltig: In der Enbwick-
Iung sind neue Rohstoffe und verinderte Verbraucherbediirfnisse zu beriidesichtigen. Daz
becbachiet die Firma ILLIG kontinuiedich den barkt und sucht mit Partnerunternehmen
sowie Forschungseinrichtungen innovative Lisungen. Hihere Taktzahlen und optimierte
Formungsprozesse werden erst durch innovative Materialien, Fertigungstechniken, Antriebs-
systerne, Elektronikkomponenten, Messverfahren und integrierte Prozesskontrolle migglich.
Gleichzeitig missen newe Komponenten eine unfangreiche Cualititssichenang durchlaufen,
damit Bediener- und Wartungsfreundlichkeit, Riistze iten, Lebensdaner und Verflgharaeit der
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3 Kompetenz, Innovation
und Entwicklung

Anlagen verbessert werden. Sirnulationen, Labor- und Davertests im Prototypenban dienen
bei ILLIG der friihzeitigen Optimierung aller Bauteile. Der Thermoformmspezialist ist roit
seinen Labormaschinen im Bereich Armwendungstechnik einerseits in der Lage busterert-
gungen durchzufiihren, aber anch Mewentwicklungen der Material- oder Halbzeughersteller
umfassend testen und optimieren zu kinnen. Lu gater Letzt wird die Integrati omsfahiglo it
derNenentwiddungen zusammen mit wnd auch diret bei den KEunden gepriift. Das Ergebnis
gind Lisungen fiir die langfristige und wirtechaftliche Mutzung von ILLIG Systemen und
Werkaeugen,

High-Tech-Lisungen in der Thermoformung

Durch Mutzung von Synergiseffoloten und konsequente Modularisierung werfiygt ILLIG
iber ein Programm, das weliweit einzigartig ist. Konfigurierte Module ermdglichen kun-
denspezifische Anlagen in kilrzester Zeit. Erprobte Komponenten fithren in der Fertigung
1 wirtschafilichen Losgrifien und garantieren hohe Produktqualitat sowie die kurefristige
Lieferung won Ersatzieilen Ober Jahrzehnte.

Hinzu kormmen weiters Kompetenzen beim Erwérmen thermoplastischer Funststoffe und
Verfahrenstechnilen zum Formen mittels Valowm oder Dracklaft. Die Formteile werden
deleoriert, automatisch befiillt, durch Siegeln verschlossen, ausgestanzt oder nachbearbseitet,
Spezielle Einridhtungen zum Beschidken der Anlagen oder nachgeschaltete Agpregate zum
Stapeln bzw. Verpacken der Formiteile sind Viorr aussetzungen fitr ausgereifte Produktions-
anlagen.

Systemlisungen stehen heute fiir ILLIG im Vordergrund. Aus Basismaschinen entstehen
durch Module unterschiedliche Aushanstufen bis zur kundenspezifischen Hochleistungs-
maschine firr den Mehrschichtbetrieb, e problemnlose Integration von ILLIG Systernen
zeigt sich an vielen Gesamtanl agen, dievon der Folienherstelbang bis zum fertig dekorierten
Becher verkettet sind. In der Praxds fithrt das zu High-Tedh-Losungen mit hichsten Verfiig-
barkeitswerten. Damit werden tiglich weltweit Markenprodukte in gleichbleibend hoher
Qualitiit produzi
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hPmduktamndgmHaune ILLIG werden weltweit eingesetzt. Die Miede rlassungesn sowie die
Servicestitzpunkts bilden msammen mit den Handelsvertretungen in iiber 80 Lindern e
Netzwerk fiir umfassende Kundenbetreuung. Es m![!t—:ddrmdmhhunﬂmﬂim i
arkam:mudliinhupmj.ﬁnduﬂumbaidurpmd i y

Mehr als 10,000 Maschinen produzieren weltweit nand wm die Uhr zur Zufriedenheit der
FEunden. Uber lokale Ansprechpartner oder zentrale Hotlines ist ILLIG immer erreichbar.
Edmnen Probleme nicht sofort gel st werden, stehen Spezialisten bereit, Bendtigte Ersatzteile
komrmen mittels imtelligenter Logistik auf schnellstern Weg zum Kunden: Auns dem Zen-
trallager, den Servicestitzpunkten oder der Ersateteil organisation won weltweit agierenden
Zulieferem. Fernservice zur Fehlerdiagnose und -behebwang wird imomer wichtiger. Im Falle
eines Falles sind unsere Servicetechniker in kiirzester Zeit wor Ort
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4 Globaler Service
und Support

S {.;-
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Modulare Serviceversinbarungen sichern, zusammen mit Wartung und Instandhal tang, den
hohen Wirkungsgrad der Maschinen iiber Jahre hinweg. Bei der Optirnierung bestehen der
Produbdionen geht ILLIG ganz gezielt wor: Gemeinsarn mit den Funden werden Potenziale
aufgededsd, um bestehende Prozesse zu optimieren. Ulnterstittzung bed der Planung neuver
Produktionsstatten oder Fertignngszellen wird beirm Systemanbieter grof geschrieben. Dabei
profitiert der Kunde von newesten Efkennitnizsen und Entwiddungen. Feduzierte Kosten vom
Energieverbrauch bis zur Logistik sind das Ergebnis.
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'- Zahlreiche wissenschaftliche Verdffentlichungen dokumentieren das umfangreiche Wissen
iiber die Thermoformung und Verpadongstechnik beim Thermoformspezialisten ILLIG.
Anf der Basis jahrzehntelanger Erfahrung im Wissenstransfer entstanden zahlreiche Lehr-
were: Das Buch .Thermoformen in der Praxis™ gilt als Standardwerk und wird seit Jahren
publiziert. Die Fommenbau- Handbdcher liefern niitzliche Hinwedse fiir den Formen- and
Werkzeugbau. Auns dern Wissen um den hohen Stellenwert der Qualifizierung engagiert sich
ILLIG auferdem in zahlreichen Bildungseinrichiungen: Interessierten werden in Schulen,
Schitler-Ingenieur-Akade mien sowie im Fahrmen von Senderveranstaltungen Maturwissen-
gchaft und Technik nahe gebracht und wirtschafliche Zusammenhéange vermitielt. Praktila,
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5 Know-how Transfer

Diplormarbeiten und Seminare fiir Ingenieune
gichern den Bezug zur betrieblichen Praxis.
Al solide Grundlagen fitr den Machwuchs, der
auch in Zubmnft die technologische Fiithrung
sichern und weiter ausbawen wird.



h- Diie hohen Anforderungen der Kithlschrank- und Avtomobilindustrie an Qualitdt und Prazi-
gion prigen Technologien: Dias Vor- bow. Fertigheizen ermdglicht hibchste Ausstofleishangen.
Fir optimale Wirtschafflichkeit ist die gezielte Anpassung der Maschinenausstattung an
gpeziells Produktionsaufgaben und Leisungsanforderungen wichtig. Deshalb werden immer
hiufiger die Formatteile direkt in die Maschine integriert. Auch die Flattenformmas chine mit
Beschickung hat in der Autormobil- und Zuliefererindustrie zu High-Tech-Losungen gefitrt
und die Uberlegenheit der ILLIG Konzeption gezeigt. Die dort geforderte Prozesssicherheit
wird aufgrund der Reproduzierbarkeit aller wesentlichen Parameter mit einer weiteren Zu-
kunfstechnologie von ILLIG, der prozesgeregelten Plattenformmaschine, erreicht
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6 Anlagensysteme fiir die Verarbeitung
von Plattenmaterial auf der Basis der
Universalformmaschine
UA-g und UA-1
Prozessperegelte Maschinen

6.1 Plattenmaschinen Uk-g, T4-]

Unterschiedliche Formflachen und Ausstattungen stehen wahlweize zur Verfigung, die dem
Arwender erlanben, fiir seine Pertigung die optimale und dkonormischste Maschine einsetzen
zu kiinnen. Der modulare Aufban dieser Konzepte edaubt hierbei Kombinationsmoglichleiten
won der Basisrneschine bis hin zur konfigurierten Hochleistungsmaschine,

Urn einen hohen Cualitdtsstandard der Thermmoformtedls zu gewihrleisten ist es notwendig,
alle prozessmelevanten Parameter wiederholbar zu gestalten. Geschwindighkeiten, Wege,
Temperaturen und Vakoumwerte sind digital einstell- wnd s peicherbar, Darmit bledbt die Pro-



348 ILLIG Systeme

dubdqualitit zuverlassipg konstant und wird nachweisbar, Um Machfol geauftrige problemlos
zu realisieren, werden gimtliche Prozessdaten gespeichert und archiwiert.

Als nenes Ausstattungshighlight an allen modernen Platten formmaschinen zahlt die Verwen-

dungvon servomotorischen Antrieben. Dies hatviele Vorteile: Diie Bewegungen der einzelnen

Funktionen kinnen mit unterschied-

lichen Gesdwindigheitsprafilen

gefahren werden. Beispiel-

haft fiir ihren Einsatz sind:

Formtischbewegung,

Spannrahmenantrieb,

Halbzeugtransport und

Obertischantrieb, Die

prizisen und inshe-

sondere schnellen Be-

wegungen wirken sich

gber auch positiv auf die

Produktqualitit aus, da

beispielsweise Vorstreckhil-

fen genau und mit definierter

Gesdrwindigheit weitgehend un-

gbhingig von den Umgebungsbedin-

gungen eingefahenwerden. So kinnen Be-

reiche hoher Verformungen gezielter vorgedehnt

und ausgeformt werden, was den Einsatz diinnerer Halbzeuge erméglicht und darmit auch
211 hherer Wirtschafflichkeit bedtript.

Als Formverfabiren kommen sowohl Positiv- als auch Megativformung num Einsatz, Das
Maschinenkonzept von ILLIG erlaubt anch die Verarbeitung von Rollenmaterial, aus dem
diinrwandigers Produkte geformt werden kinmnen,

Die Beschickungsstation kann mit Ober- und Unterheizing ausgestattet werden, wm so die
Verfahrenstechnik Vor- oder Fertigheizen anwenden zu kinnen. Die dabei eingesetzte Hei-
mungstechnik entspricht der Formmaschine, Der Beheizungsprozess kann nun parallel zum
Form- und Kiihlprozess ablaufen. Dies bedeutet kiirzeste Zykluszeiten wnd somit erhebliche
Produldtivitatsstei geningen.

Fiir hochwertige Umformergebnisse ist die gleichméfige Erwinmmung des Halbzeuges ent-
gcheidend: Optimale Fertigungsparameter werden durch ternperaturgeregelte Heizungen
erreicht. Dhabei haben Verfgbarkeit und Produlktivitit hichste Prioritat, Darum sind die
Mebenzeiten — bedingt durch Flatten- und Werkze ugwechsel, Wartung und Instandhaliung -
auf ein Minirmum beschrinlkt. Mit einemn optimierten Ummistprozess sind alle UA-Maschinen
Formatwechsel in kiirzester Zeit miglich.
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HRlattenformmaschine UA 1550g
mait Plattenbeschick wmgs-

Plattenformmaschine UA 1011 mit
Plattenbeschickungsetnrichtung BE 1017
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Mit Maschienen aus dem Hause ILLIG kinnen alle Potenziale des Thermoformens nutzen:
Sicken zur Versteifung, Verdrehsicherungen, Schrigen und Licher fir den Ablanf von
Fliissigkeiten, spezielle Oberflichenstrubcuren, singeformte Logos und Beschriftungen,
durchgefarbte oder vorbedruckts Halbzenge und vieles mehr. Diie Prizision der Werk stiicke
fiuhrt zur Fertigung passgenaver Teile, die in der Montage zu kompletten Punktionseinheiten
zusarnmenge fiigt werden - in allen Dimensionen und perfekt bis ins Detail.

6.2 Machbearbeitung

Mit der Thermoformung eng verkniipft ist der Endbeschnitt des Formteiles. Fir einfache
Schnitte in einer Ebene warden meist Trennsigen (TRwerwendet. Mehrdirnensicnale, un-
ter Winkel verlaufends Fonturen oder Bohrungen werden dagegen auf CMC-Maschinen
hergestellt. Die CHC-Bearbeiting beinbaltet die Kombination von Thermoformmrmaschine,
Beschickungs- und CHC-Einrichtung 2u einer Einheit. Die Pealisionng geschieht Gber ein
auf einem Schienensystern montierten Handlingsgerit, welches durch Linearmotoren ange-
trieben als Shutle zwischen Formstation und CHC-Maschine pendend das Formtei direkt
zur Machbearbeitung iiber gibt.
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Produkt®

anwends

Heckspoiler
(Twimshest )



'- 7.1 Druckluftantomaten fiir Form-/Stanzbetrieb

Diie Porm-/Stanztechnilc hat bed ILLIG eine lange Tradition und steht fiir prizise, mechanische
Amntriebssysterme sowie Formteile mit minimalen Toleranzen. Das Grund prinzip dieser hia-
schinen wurde bereits in den éler Jahren entwickelt

2004 hat ILLIG eine newe Generation von Thermoformem worgestellt, die hinsichtlich
Taktzahlsteigemang und Produktqualititsverbesserung neue Mafstibe setzt. [nsbesonders
die Produktion won thermogeformten Packmitteln hat Impulse erhalten, da mit der neuen
Maschinengeneration akhaelle Anforderangen der Lebensmittelindustrie erfiillt werden, Dabei
gind die Forderungen nach Dimensionsstabilitit und Reproduzisrbarkeit der Packmittel seit
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7 Thermoformen mit Rollenautomaten
fiir Form-/Stanzbetrieb im
Hochleistungsbereich
RDM, RDM-K

Thermoformer der 3. Generation

Jahrzehnten auf das Engste mit der sog,. Form-/5tan ziechnik verbunden, die vor nand 40 Jahren
beiILLLG in Heilbronn mit der Maschinemtype BDb 3748 quasi zu einem Industriestandard
entwickeltwurde. Die erwinmbe Folie mittels Vorstrecker und Drackluft zn verdformen und im
gleichen Takt das Formteil aus der Folie auszustanzen ermiglichie Formieile ohne Stanzver-
gatz im P andbereich, der insbesondere fiir die autornatische Verarbeitung der Packmittel won
Bedeutung ist. e ersten Maschinen arbeiteten it feststehendem Obertisch und wertikal
bewegtern Untertisch. Die wollmedhanischen Maschinen erlaubten bereits bis za 50 Talte/
Minute und sind aufgrund ihrer Fobustheit bis heute im Einsatz und vielfach kopiert.
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Der Formtisch beschrinkt sich bei den BDM-E Maschinen nmicht nur anf die fuf- und
Abwirtsbewegungen, sondern kippt nach dem Fornmorgang wm 80° zur Foliendurchlanf-
richtung. In dieser Lage schieben Auswerfer die Bacher in die Stapeleinrichtung. Diie Kippbe-
wegung des Formitisches erlanbt auch bei mehrreibigen Werkzeugen das gefiihrte Ausstofien
und Stapeln der Formteile.

Mit der Maschinentype B DM 78K - die Leistungen von 120,000 Joghurtbechern pro Stunde
erzielt —wenden die Miglichkeiten der Thermoformung durch verbesserte Rohstoffe und Fo-
lien komsequent aus gemutzt. Eine Doméne dieser Technikist die Herstellung won Joghurt- und
Meargarinebechern, Viele bekanmte Herstellar mutzen dieses Fnow- How fiir ihre Marken, Dis
Realisierung ge ringerar Becher genwi chite fithirte 2u newen Arwen dungen, wis zur Herstellung
von Planztipfen mmit Lochstanzungen im Boden oder in der Seitermand.

Drie Verkettung unterschiedlichster Arbeitsgiinge in einem Produktionssystem fihrt zu
Komplettldgungen fir eine rationelle Fertigung mit hohen Cualithitsansprichen. Enbwick-
lungeschwerpunkt bei den Rollenautomaten ist die Prozesskontrolls und -optimiening,
Durchdachte Detailldsungen edauben die Regelung aller Prozessparameter. In newen Steu-
erungen kinnen RFegelsysteme fir Wege, Geschwindighkeiten, Temperaturen und Drriicke
kostengiinstig verwirklicht werden. In Verbindung mit servomotorischen Antrieben lassen
gich alle Parameter problemlos speichern und reproduzieren. Das Ergebnis sind die Ther-
mofiormer der 3. Genaeration.

Dwarch die imtegrierte Optimierung won Maschine und Werk zeug lassen sich an den Formteden
folgende Anforderangen gezielt verbesserm:
- schinellere Arbeitsprozesse
- Materialeinspaning
- optimierts Wanddickerverteilung
- erhidhte Formmteilsteifighedt (top-load)
- werbesserte Formteil qualitit, ingbesonders
i Bereich Stapelhdhe und Siegelrand
- konstante Cualitit bei hoher Kavititenzahl
- Dabmmentation der Cualititssicherung
- hihere Ausstofleistungen von Maschine und Werkzeug
- werbesserte Hygienebedingungen am Formteil

Gleichzeitig wurden auch maschinenbauliche A nforderungen
wrngese it wie:

- Optimierung des Anfahrprozesses

- Begelung wesentlicher Parameter im Thermoformprozess
- Beproduzierbarkeit des Thermoformprozesses

- Beduzierung des Energieverbranchs

- bour 2o Werkzeugwe cheel zeiten

- gefithrte Wartung und vorbeugende Instandhaliung

- hihere Verfiigharkeit und Produktivitat
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whd Stanzgittermithle
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Ein weiterer Schwerpunkt liegt in der symometrischen Anordoung aller Medien (Formluft,
Valomm, Beliifiung, Eiihlung), die erheblichen Einfluss auf die gleichfonmige Crualitét der
Formiteile aus allen Kavititen hat. Die Symmetrie der Medien muss allerdings nicht mar
werkzeug- sondern auch maschinenseitig e folgen. Zulange Wege der Medien fiihren selbst
bei symmetrischer Ancrdnung 2 nicht akzeptablen Abweichungen am Formteil und kinnen
die Prozesszeit nachteilig beeinflussen, das hei®t, die Fill- oder Evakuierungszeiten werden
unnitig lang.

Meben dem poneumatischen Vorstreckstempel ist der servomotorisch angetriebene Obe rstem-
pel erhalflich. Dieser edaubt eine sehr gleidmifige Materialverteilung in der Seitenwand
des zu fommenden Produktes, Eine Peduzierung der Folienausgangastirks bis zu 15 % kann
hiermit erreicht werden.

7.2 Stapelmaschinen

Die Produkteigenschaften hingen nicht zuletzt auch von der Cualitit und fuverld ssighoeit
der Folgemaschinen ab. Deshalb bietet ILLIG ein ausgereiftes Spelitnam von Stapelsysternen
und Machschaltaggrepaten abgestirmt auf den: Autormatisierungsgrad, die AusstoEleistung,
die Produkivielfalt und die Weiterverarbeitung

Es stehen unterschiedliche Stapeleinrichhangen zur Verfiignng. Diese reichen von einer ma-
muellen Becherabnahme bis zum vollautomatischen Stapelsystemn mit Zufiihreinrichiungen
zu nachfolgenden Maschinen, wie Bordelaggregate, Beutel- und Kartonpacker und weitere.

Die Becher werden durch den Auswerfer im Werkzeug entweder direkt in Stapelkafige bewegt,
oder wihrend der Ubergabephase mit umerschiedlichen Systemen angesaugt und gestapelt.
Dadurch werden Deformierungen des Bechers vemieden und die Auskiihlung verbessert. Von
hier ab ist nun eine Handabnahme der Becherstangen oder eine autornatische Vereinzelung
midglich, Dabei kinnen die Becherstangen horizontal oder vertikal ausgepeben werden. Bei
horizontaler Becheransgabe bilden diese eine Endlostolonne, dis dann einer Drockmaschine
oder bei Trinkbecherlinien einem Bordelaggregat augefiihrt werden kinnen. Zur Herstellung
von Produlden mit Stanzungen, die auf zwei Ebenen liegen, wie zum Beispiel bei Pflan zidpfen
idblich, kenn das Stapelsystern mit integrierter Lochstanze geliefert werden.

Viorgeschaltete Komponenten, wie Vorheizungen, oder nachgeschaltete Stanzgittermihlen
mit Einrichtungen mm Absaugen des Granulates, Absackvorrichtungen oder Firdergerite
fiir Inlineanlagen vervellstindigen das Produktionssystem.

7.3 Vorheiztechnik- optimale Voraussetzung fiir die Thermoformung.

Seit Jahrzehnten beschaftigh sich der Systemanbieter ILLIG mit der Beheizungstechnik won
thermoplastischen Halbzeugen, die in unterschiedlichen Systemen mar Arwendung kommt.
Die entwickelte Vor- und Pertigheiztechnik (Fontaktheizung kombiniert roit Keramik- Fl&-
chenstrahlern fiir das Fertigheizen des Halbzeuges) bietet die idealen Voraussetzungen fiir
die PP- Verarbeitung,
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T it Stapeleinrichiung
Gl e und Verkettung mit einer
i Staregittermiile

Jormen wnd stanzen kippen stapein
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Die besonderen Anforderungen an das Thermoformen bei der Verarbeitung von therma-
plastischen Folien, vorwiegend PP hat bei ILLIG 2ur Weiterentwiddung der Vorheiztechnik
gefiihrt. Urspriinglich fiir dickere Folien gedacht, zeigte sich, dass auch bei dinmen Folien
eine Walzervorheizung zur Erhihung der Leistung und Verbesserung der Formiteile fihrt

Die Vorheizs ysteme VHW sind Walzemvorheizungen, welche durch maximale Umnschlin-

gung der Folie wm die Heizwal zen einen schonenden Wimeibergang gewihrleisten, Die
Heipwalzen befinden sich in einem vollisolierten Warmeschrank, Diies gewidhrdeistet einen
geringen Energieverbrauch und werhindert das Abkiihlen der Folie im kontaktfreien Faom.
Mur durch Fontakterwirmung ist eine gleichméfiige Erwinmung der Folien bei mdglichst
geringern Folienanfahrverust médgdich. Je nach Foliendidee sind Bin-, Zwei-, oder Vierwal-
zenausfihrungen lieferbar, Maschinen mit einer Heizwalze kinnen Foliendicken bis 1,0 mm
gleichmafig erwirmen, Dwei- und Vierwal zemworheizungen werden bed bis zu 1,8 oder
2,5 mm Foliendidee bei entgprechendem Foliendurchsatz emnpfiohlen.

Die Ancrdnung der Antriebe und Steverelemnents auferhalb des Heizbereiches verhindert
eine Beeinflussung durch Wirmeabstrahlung. Als autarke Einheit kon zipiert ist eine einfacdhe
Integration in bestehende Thermoformmaschinen méglich.

7.4 Birdelagpregat
Dras Bordel aggregat BAG 50bwird zum Birdeln der Mundrolle bei Trinkbechern werwendet

Eine Endleskolonne der mit U-Fand geformten Becher wird im Inlinebetrieb {iber Binder
dem Birdelaggregat zugefiihrt. [ired rotierende und beheizte Schnecken formen den Fand
zu einer Mundrolle in der Weise, dass die Schneckensteigung kentinuierich abnimmt. [ias
bedeutet, im Einlaufbereich entspricht die Steigung im Wesentlichen der des Becherrandes
und am Ende dem Bdrdelrand. Zusitzliche Strahlerheizungen erwirmen den Becherrand
pwischen den Schnedken.

7.5 Stanzgittermiiblen sind nachschaltbar an alle Pollenautomaten

Stanzgitterrnithlen (R5) aus dem Hause ILLIG gind speziell auf die Anfordemungen des
Thermoformens abgestimmt. Entsprechends Ve thangspakete gewalidedsten die optimmale
Abstimmung der mechanischen und stenerungstechnischen Schnittstellen der einzelnen
Rollenswtomaten. Bei unterschisdlichen Taktzahlen der Formmaschine wird die Einzugge-
schwindighkeit des Stanzgitters in der Leisthing angepasst. Thes filhrt zu einer gleichmaigen
Grife des Granulats, das fiir ein Pecyding wichtiy ist

Deer im Schallschutzgehiuse befindliche Mahlkirper kann fiir Wartungearbeiten oder als
Springermiihle fiir die Verarbeitang unterschiedlicher Materialien aus dern Gehiiuse he-
rausgefahren werden. Ein schwenkbarer Walzeneinzug erlanbt eine gute Zupganglichbeit zar
Siebreinignng oder zum Austanschen der Siebe. Damit lassen sich auch unterschiedliche
Granulatkémungen e rzeugen.

Fiirdie Verkethang an heschinen der FDM-K Baureihe wind die Stansgitenmiiile mit Stan sgjtterein-
zugund Schallschutzgehiise in hoher Bauform geliefert. Diesedaubt eine Ubedeitung des Stanzgitters
linear iiber die Stapeleinrdyhung bew. 907 neben die Stapeeinridiung Fir die BDE und ROEP
Bamreihe gibit es die kompakie Bauweises die als Option in die Masdhine inbegriert werden kann.
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Walzemeorheizung
VHW 172 (r)

Stanzgittermihlen (u.)
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7.6 Inline Thermofornen

Die steigenden Anforderungen an das Thermoformen haben zur Integration won unter-
schiedlichen Prozessschritten gefiihrt. Diie Inline- Fertignng ist ein Beispiel fir wirtschafiliche
Fertignng von Bechern in groffien Stidizahlen im Mehrschich thetrieb,

Hierbed gewinnt hohe Verfigharkeit der sinzelnen Anlagenkompone nten einen hohen Stellen-
wert. Zuverlissighkeit und Wirtschaftli chkeit bedewuten optimalen Mutzen fitrr den Amwender.
Insbesondere bei der PP Verarbeitung bringt die vom Extruder eingebrachte Warme fir die
Formung durch geringeren Wirmebedarf an der Formmaschine einen hiheren Mutzen. Ein
wesentlicher Viortedl dieser Arbeitsweise ist, dass die extrudierte Folie direkt der Thermao-
formanlage mgefihrt und das Mahlgut im Extruder umgehend wieder verarbeitet werden
kann. Die Verketiung der Thermoformmaschine mit einem Extruder wird durch das ILLIG
Verkettungspaket sichergestellt. In einer Schleife pwischen kontinnierlichem und diskonti-
muierlichem Prozess kommt die Folie in den Formantomaten. Dias bedeutet, daft die Produle-
tionaleistung der Forrmmaschine der produzierten Folienmenge angepasst wird, Zusitzlich
erlaubt dieses Verkettungspaket das Anfahren der Anlage roit nur einer Bedienperson. Fiir
die Gramu atabsangung stehen arterschisdliche Komponenten 2ur Verflgang.

Mit dern Absauggerdt SMSH 160 kann das Granulat direkt von der Milhle abgesaugt und in
Sacke abgefiillt werden. Eine Weiterverarbeitung des Granulats bei Inlineanlagen oder der
Transport 2u Silos kann moit dern Firdergeblise FD 74 erfolgen.

Dras Programm des Systernanbie ters winfasst fiir den Inlineprozess sowaohl die Verfahrens-
technelogie als auch das Maschinen- und Werk ze ugprogramm fiir den Form-/Stanzbetrieh
einschlieflich der Stapelung und Weiterverarbeitung der Formteile.

Die BDOM-E Maschinen wurden konzeptionell fiir den Inlinebetrieb und den Einsatz von
Endverpackern gestaltet. Die Synergien zwischen Eundennutzen und Entwiddung von
Thermoformmaschinen sind die Voraussetzungen fiir den Inlineprozess und fithren mit den
Werlzeugen der 3. Generation zu deutlich verbeserten Formtedlen.

7.7 Deckelmaschinen

Die Dmudduft- Formautornaten DB 4573 und BDM 5873 sind speziell fiir flache Verpa-
ckungsteile wie Deckel und Schalen ausgelegt. Die Verformung erfolgt ohne Obersternpel. Zur
Stapelung werden die fertigen Artikel durch das Werkmeugobertel nach oben in eine Zihl-
und Stapeleinrichtung gestapelt und danach in eine Stapelrinne ausgeschoben, b, bei der
RO 5803 auf ein Transportband iibergeben, Ein automatischer Spreiztransport gledcht die bei
PP-Folien spezifischen Dehnungen autornatisch aus. Der Bewegungeantriet der Forrmstation
durch einen stufenlos regelbaren Getriebernotor und einer Hublkoaree ergibt kurze Taktzeiten
und die Vorteile wirtschaftlicher Produldion sowie hochste Wiederholgenavigheit

Zum Einsatz kommen kombinierts Forme (Stanzwerkzeuge, Diese werden von der oberen
gtarren und der unteren beweglichen Werkzeugbriicke aufgenommen. Die zur Grundaus-
stattung gehirende Werbmzeugeinbauhilfe und die gute Zuginglichleit zur Formstation
ermiglichen sinen kompletten Werkzengwechsel in kirzester Zeit Wihrend des Formwor-
ganges dichiet ein Schieber das Werkzeug nach oben ab. Zum Stapeln der Formteile wird
die Stapel tffmung freigegeben. Mach oben bewegte Auswerfer driicken die Farmteile in die
Zihl- und Stapeleinrichiung;
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'- B.1 Druckluftformantomaten fiir Form-/Stanzbetrieb mit Bandstahlschnittlinien
Die Forderungen nach hoher Formiteilqualitit und Reproduzierbareit der Packrmitel sind
geit J[ahrzehnten auf das Engste mit der sog. Form-/Stanziechnik verbunden, die von ILLIG
quasi zn einem Industriestandard entwidcelt wurde. Diie erwirmie Folie mittels Vorstrecker
und Diruckluft 2o verformen wnd im gleichen Takt das Formtedl aus der Folie auszustanzen,
ermdglicht die Fertigung von Formteilen chne Stanzversate im Fand bereich, der insbesomdere
fiir die automatische Verarbeitung der Packmittel von Bedeutung ist. Der hohe Ansproch an
den Form-/Stanzbetrieh sowie die im Hochleistungs-The rmeformen mit R DM- Maschinen
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8 Von der Rolle arbeitende Vakuum-
und Druckluftmaschinen fiir das

getrennte Formen und Stanzen
RV, RDKP, RDK

Thermoformer der 3. Generation

gewonnenen Erkenninisse konnten auf die Maschinentechnik der EDE in allen wesentlichen
Punkten iilberiragen werden.

Mit der Entwicklung der Drodduftfo rmautematen RDE entstand eine eigenstindige Maschi-
nenbeureihe die den Markifordemingen nach hoher Verfiigharkeit, optimalem FEundennutzen
und einfacher Bedienbarkeit gerecht wird. Um dern Verarbeiter den wirtschaftlichen Erfioly
auch langfristig sichern zu kinnen, muss die Maschine die breite Palette der Kundenforde-
rungen erfillen. Einfache Maschinenbedienbarkeit, in flexibles Maschinenkonzept sowie
eine hohe Beproduzierbarkeit aller am Progess beteiligten Funktionsele mente sind notwendige
Viorausse trungen dazw
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Fiir gute Stanzergebnizsse sind Kniehebel, Tische und Fihrungssiulen fiir die maimalen
Schliedi- und Stanzkrifte optimiert. Durch variable Einstellmoglichkeiten fiir die Tisch-
fahrwege und Geschwindigheiten in Verbindung mit den separat angetriebenen Obser- und
Unterspanmrahmen gind wmerschiedliche Formprogramme méglich und damit Formteibra-
rianten problemlos realisierbar.

Drurch die won ILLIG eingesetzte Servoantriebstechnile, mit der die Bewegungen von
Formtisch und Vorstrecksternpel sehr fein aufeinander abgestimmt werden kinnen, ist
eine optimale Wanddickerrverteilung an der Seitenwand des Produbdes erzielbar. Die bes-
gere Materiabrerteilung erlaubt anferdem die gleiche Stabilitit des Produlktes bei diinnerer
Ausgangsfoliendicke. Dies filhrt zu einer qualitativen Verbesserung der Produkte, wie zum
Beispid hoherer Formteil steifigheit und absolut exakten und ebenen Siegelrindern iiber
die gesarmte Siegelfliche. Eine direkte Anordoang der Vakwaun- und Druckluftventiles an
der Fommstation erlaubt kiirzeste Fiillzeiten fiir die einzelnen Eavititen und somit kiir zeste
Zykluszeiten. Die Formung kann wahlweise am Ober- und Untertisch mit Hilfs won Vakowm
und/ oder Dirackl uft erfolgen.

Verkiirzte Wertizeug- und Formmattelewechselzeiten, vereinfachte Bediemung wnd hiéhers
Verfigharmeit sind weitere Vorteile der 3. Generation Thermofarmer von ILLIG. Aus diesen
Matinahmen resultiert, dass zum Beispiel Rechtedoschalen mit Produkticnstaktzahlen von
55 Takten/Minute hergestellt werden kimnen.

8.2 Druckluftformantomaten fiir getrenntes Formen- und Stanzen

Maschinen fiir das getrennte Pommen und Stanzen haben irmmer die gleiche Arbeitsweise, Mach
dem Abwideeln der Folie wird diess taltweise durch die Heizstation gefiihrt. In getrennten
Stationen erfolgt zuerst der Formvorgang und dann der Stanzvworgang, der mit Bandstahl-
oder Durchfallstanze ausgefithrt werden kann, Nachfolgend werden die Formoteile gestapelt
und abgezdhlt aus der Maschine transportiert.

Diie Druddufformantomaten RDEP sind das Ergebnis konsequenter Optimierung des
Formprozesses, Meuwartige Forrmprogramme wnd die optimierte Anordnwng der arn Form-
prozess beteiligten Einheiten erlauben die Herstellung komplexer Formtedl geometrien roit
Druckluft- oder Vakuurmformung,

Diie Formstation, eine Zweisiulenkonstruktion, ist mit beweglichem Ober- und Untertisch
ausgefiihrt. Thie erforderliche Schlie@koraft wird iiber Drehstrom - Servomotoren mit Kugel-
rollspindel erzeugt und iiber Kniehebel in die Tische eingebradat, Mit dieser Antriebstechnik
bietet die Formstation wariable Einstellméglichkeiten fiir die Tischfahrwege und Geschwin-
dighkeiten. In Verbindung mit den separat ange triebenen Ober- und Unterspannrahmen sind
unterschiedliche Formprogramme miglich.

Rechnergestitzte Grundeins tellung und Optimierung der Maschinendaten sind verbunden
mmit Leistungssteigerunge n und Verbesserungen beioptimaler Produktqualitat. e Prozessop-
timierung basiert anfdem Zusammenspiel won Maschine wnd Werkzeug, das eine reibungslose
Fertignng besonders bei kurzen Taktzeiten und hohem Auwtomatisierungsgrad sicherstellt.
Die zur Verfligung stehenden Module efdauben den universellen Binsatz der Maschinen. In
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Verbindung mit ansgefeilter Werkzeugschnelbwechseltechnik filhrt das zu hoher Produlkti-
vitit und Cualitdt. Die Konzeption basiert auf kiirzeren Zylduszeiten durch Servoamntriebe,
automatischer Minimierung der Tischfahrwege, rechnergestiitzier Grundeinstellung und
Speicherung der Prozessparameter.

B.3 Valmumforman tomaten

Diie BV-Serie steht fiir Valowwroformmung, diese erméglicht vor allern bei kleineren Stickzahlen
eine kostengiinstige Fertigung, Valkuurmforrmang mit Drackduftunters thtzung steigert diesen
Effekt: Leistungssteigemngen bei verbesserten Formergebnissen werden dadurch méglich.
Diesist besonders fiir Formbeile, die in kleineren and roiteren Losgrifen hergestellt werden,
eing kos tenglins tige Altemative zur Drockluftformmng. Das weltweit einmaligs ITLLIG Werl-
zeugeystern fithrt zu einfach aufgebanten Formatsitzen, wodurch gerings Fertignngskosten
entstebien. Ob Verpadaingsteile, Maniis chalen oder Einlagen und Trays hergestellt werden,
der Anwendungsbereich ist hier werhiltnismmifig wmfangreich. Die verwendeten Werkzeuge
gind durch den einfachen Aufban kostengiinstig und bringen den hichsten Mutzen bei
Kleineren Stickzahlen. Besondere Mafnahmen (wie zum Beispiel schwimmende Schnitte
mit Viorze ntrierung) fithren m Verbeserungen der Schnittgenauigheit beim Formen wund
Stanzen in getrennten Stationen. Formteile mit Hinterschnitten, angeformten Scharnieren
oder Verschlussnoppen kinnen mit Druckuftunterstitzung noch besser ausgeformt werden.
Direlt in der Form stehen 2 (3) bar Formdruck zur Verfilgung,

Konsequente Orptimiening des Fommungsprozesses, innovative Formprogramme wnd ausge-
feilte Ancrdnung der Medien edauben die Herstellung kormmplescer Formobeilgeometrien wie
Arwendung von: Kelseinlagen, Pralinemverpackungen, Meniischalen, Stapelpaletten und
Trays. Auch bei der BV-Serie greifen die Vorteile der Thermoformer der 3. Generation,

E.4 Bandstahlsts nze

Fiir das Anstrennen der Formteile wird eine Bandstahlstanze angeboten, die mit beve glichem
Ober- und Ulntertisch ansgefihet ist. Stanzkraft und Schnittlings bilden bei der Bandstahl-
gtanze @in idealss Verhilnis, Das bedeutet, dass die gleiche Belagung der Formfliche wie in
der FormyStanzstation méglich ist.

Diie gesarmte Station ist in Langsrichiung iiber Servoantrieb verschiebbar, e richtige Position
wird dber die rechnergestittzte Grundeinstellung vorgegeben wnd gespeichert. Eine Fein-
korrektur ist wihrend des Betriebs moglich. Das Positionieren des Bandstahlschnitts erfolgt
ilber motorische Verstelleinrichtungen, die das Verschieben des Bandstahlschnittes in alle
Freiheitsgrade auf dem Stanztisch zulassen. Die gewihlten Positionen kémnen wihrend des
Betriebs verandert werden und sind nach Optimierung speicherbar, Eine Band stahlschnit-
heizung zur Verringerung der Schnittlkrifte ist optional lieferbar

8.5 Lochstanze fiir Bodenstanzungen

Fiir die Herstellung von Pormteilen mit Bodenstanzungen steht die Lochstanze zur Verfigung,
Mit bewreglichemn Cber- und Untertisch 1assen sich alle Fommoteile innerhalb des Pormbereichs
mit Bodenstanzungen versehen, Die verschiebbare Anordnung der Stanze erlaubt eine
Paosgitionsvorgabe iiber die rechnergestitzte Grundeinstellung,
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Fiardas Einbringen von Saugeinlagen, zur Dekoration der Verpackung oder zum Aufdrucken
von Barcodes wird ein Leergestell verwendet, in das diese Einrichiungen eingese tzt werden
kimnen.

8.6 Stapelsystemvarianten

Angepasst an die hohen Taktleistungen der Formawtormaten wwrden news Stapelsystenmvarian-
ten entwickelt, die eine Ubergabe der Produkte, z.B. zur Weiterver arbeitung in einem Beutel-
padeEr aulassen. Durch nevartige Verkettungskonzepte lassen sich sowohl Einzelrmaschinen als
auch komplette Pertignngsinseln untereinander oder awch z.B. moit einer Endwerpackungslinie
verbinden. Dabei erfolgt die Stapelung der Formteile in Stapelkiifige, die lagenweise entleert
werden wnd damit die automatischie Wedterverarbeitung der Forrmtedle zulbsst,

Stapelung mit zwei Achsen Handlingsystem
Fiar den Stapebvorgang wenden die Formteile in der Stapelstation durch einen Ausbre chatempel
won dem Formband getrennt und an die Saugerplatte
des Handlingsysterns iibergeben. Dieses arbeitet mit
zwel Lineareinheiten und setzt die Formteile auf
Farderbindern ab, die im Paternosterprinzip bewegt
werden. Dias bedeutet, wird das eine Band entleert,
steht das zweite Rand in Stapelposition.

Stapel-
ausleger

variamen RIDE
Hubband
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Die Bedienung des Handlingsysterns erfolgt am Bedienpanel der Formmumaschine, Die Inte-
gration der Steverung gewahrleistet eine exalote Abs timmung der Bewegungen des gesamten
Stapelsystems. ASB/C-Stapelung ist maglich, auferdemn sind Teile, die in W-Anordnung ge-
formt stapelbar. [has Umriisten der Formatteile mit Hilfe der Schnellwechseltechnik erlaubt
kiirzeste Umriistzeiten auf ein anderes Produkt Korventionelle Stapelformatteils kinnen

Anstewerung fiir Wechselstapelung in der Stapelstation

Bei mehrreihigen Werkzeugen kinnen die Stapelnoppen unterschiedlich avusgefithrt und
angecrdnet sein. In der Stapelstation werden die Produktreihen iibereinander geschoben
und einreihiy gestapelt. Die won Forroteil 20 Formtedl wechselnde Position der Stapelnoppen
hiilt rwn die Teile auf Abstand. Damitkdnnen die Formteils irm Stapel nicht verklemmen und
lagsen gich problemnlos wisder entstapeln,

B.7 Durchiallstanze STAL B0

Hohe Taktgeschwindighkeit, geringer Werkzeugvwerschleiff und optimale Laufrube sind
die Vorziige der Durchfallstanze STAL. Die Stanze kann zum nachirdglichen Austrennen
von verformten Folienbéndern hinter jedem Rollenautomaten eingesetzt werden. Eine
Ewischenschlingen-Steverung sorgt fiir geniigend Formbandworrat, Uber Lichtschranken
wird der Bandvorrat der Zwischenschlings abgefragt, und dementsprechend die Taktzahl der
Stanze elekironisch geregelt Zum Ausstanzen der Formieile ans dem Formband kormmen
horizontal eingebante Durchfallschnittwerkzeuge zur Anwendung. Mach dem Stanmworgang
werden die ausgetrenmten Formteile durch die Schnittplatte hindurch direktin die Stapelein-
richtung geschoben. Gleichzeitiy trennt bed jedemn Takt ein Querschneidmesser die Pestfolie
durch, dies erleichtert das Entsorgen des Stanzgitters. Alternativ steht fiir die STAL 80 eine
Stanzgittermnithle mit Absaugung zur Verfiignang,

Die Taktzshl der Stanze ist swischen 25 und 130 Takte/Minute stufenlos regelbar.

Diie Teile im verformten Folienband kinnen sowohl positiv als auch negativ zur Folienebene
geformmt sein, Da die Werk zeughrii cke starr ist, muss das verformbe Band zum Transpaortieren
abpesenkt werden. Dies geschieht iiber einen schwenkbaren Fihnmgerahmen. Die Schwenk:-
bewegung ist stufenlos einstellbar,

WVorteile der STAL 80

+ hohe Démpfung - durch ausgegossenes Maschinengestell

+ hohe statische und dynamische Steifigheit

+ hohe Werkzeugstandzeiten der Schneidkanten

+ die STAL &0 kann hinter jeden Formautematen — anch Fremdfabrikate - eingesetzt werden
+ keine steusmingstechinische Verkettung mit dem Formmautommaten erforderdich

+ horizontale Stanz- und Stapelrichtung

+ autormnatische Zahleinr dubung it Austransportband

+ ginfacher Werkzengwechsel durch imtegrierte Werkzeu gwechselbrii cke
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'- 2.1 Produkibereich Form-, Fiill- und Verschliefanlagen

Die Globalisierang d er Markte stellt an die Prisentation von Produkten nene Anfordeningen:
Form-, Fiill- und Verschlisfanlagen werden immer wichtiger. Sie entsprechen dem Informati-
onsbedirfnis der Verbrancher und der Imagewirkung der Unternehmen. Die gesamte Fliche
ist als Werbetriger nutzbar mit geniigend Platz far Strichoode (EAM) oder Prelsangaben. DHe
von ILLIG universell elnsetzbare Maschinentechnik lisst vl elfaltige Verpackungswarlanten,
die tellwelse auf der selben Maschine hergestellt werden kinnen zu.

Thermmogeformte Becher aus einer Follenbahn zu formen, inline zu befiillen und o wer-
schlleen erlaubt eine besonders schlanke Prozesskette mit reduzierten Logistikkosten,
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9 Produktbereich Verpackungstechnik
Form-, Fiill- und Schlieflanlage FFS,
Bottleformer BF 70,

Skinpack- und Blisterformmaschinen
SB, HSA und BSA

Furzfristiges Reagieren auf gich dndernde Markisituationen sind mit diesen Systernen
jederzeit moglich. Die verwendeten Anlagenkomponenten erfiillen weitgehend alle Anfor-
derungen hinsichilich Leistung, Funktion und Sterilitdt. Zur Verlingerung der Haltharloit
von verderblichen Produlden werden unterschiedliche Entkeimungsverfahren angewendet.
Aunfferdem sind die Abfiillsysteme CIPY STP-fihig, Mene Dekorationstechniken ge winnen beirm
Thermoformen zunehmend an Bedeutung. Hohe Werbewirkung durch brillante Dekoration
bringt Unterscheidungsmerkmale i Verkaufsregal. Dazn kommot die Mo glichkedt, auch bei
Bechern ange passte Kunststoffqualititen einzusetzen. Es gibt kaum Einschrinkungen bedi der
Becherform, senkrechte Seitenwinde sind nicht unbedingt erforderich.
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Minimaler Folieneinsatz undhohe Verfiigharkedt sind die wesentlichen Briterien zur Brtschei-
dung firr [LLIG-PFrodukte. Die Vorteie des Thermoformens - wie geringeres Bechergewicht,
hohe Formte dsteifigkeit und konstante Crualitit bei hoher Ausstofleistung - bleiben woll
erhalten. Heben der Verwendung von Standardformaten ist die fiin feeitige Deloora tion smdsg-
lichkezit der Becher, auch mit EAN-Code im Bodenbereich, ein besonderer Vorteil.

Dvekorationstechnik
Dias Thermoformen bigtet durch den innowativen Einsatz von Materialien, Oberflichenstrulk-
turen, Formen und Farben vielfiltige Moglichkeiten die Becher zu dekorieren.

Ul eine hochqualitative, fotore alistische Deloration zuerhalten, werden die Tiefziehprodukte
nachtriglich am Umfang bedrodet, mit s bathaftendern Material beldebt, banderoliert oder
auch it Sleewes dekoriert. Eine optimale Becherqualitat ist die Voranssetzung dafiir,

Die Perfeltion des geformten Bechers gewihrleistet einen geichmifijgen Farbauftrag in allen
Kavititen und sorgt damit fiir ein optimales Druckergebnis.

Kuferst dilnmwandige Becher in Verbindung mit hochwertig veredelten Papphiilsen sind dis
Grundlage fiir den DESTO-Becher, der mit wnterschiedlichen Techniken zusammengefigt
wird Das In-Mould-Labeling Verfahren (IML) ermibglicht beim Tiefziehen die Delooration
in den brillanten Farben des U'V-Dimadis mit einer hochauflésenden Dirudequalitit.

Die modeme Dekorationstechnile stellt dafiir eine ganze Beihe wirkungsvoller Mittel bereit
brillante Farben, ausgefallene Fonmen, spezifische Oberflichenstrukiuren. Technisch be-
trachtet sind Thnen dabei so gut wie keine Grenzen gesetzt,

Alle IML-Vorteile auf einen Blid:

+ Deutliche Effizienzsteigerung durdch Inline- Produbdion

« Kostenoptirmierung

« Laitgewinn

» Fleaxtible Just-in-tirme-Produktion

+ Einfacherund schneller Sarternsechss]

« Miedrigers Lagerkosten

+ Hervorragende, fotorealistische Bild-und Dredequalitit

+ Auflergewihnlich hohe Farbenauswahl

« Genave Darstellung won EAM-Codes

 Oleologisch einwandfreis Einstoffverpadkung

+ Erweiterte Label-Funktionalitit nach Bedarf
(Kratzfest, Soft-touch etc.)

+ Verbesserte Wandsteifigheit und -stabilitét

+ Diiinnere Folie als Basismaterial

+ Eignung fir viele Thermoplaste

« Oiffnung newer Markte fiir das
moderne Tiefziehverfahren

+ Hygienische Produktion
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Form-, Fill-, und
Schligfanlage F5L 70

. % mit IML-Techmik
- h - I
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9.2 Bottleformer

Beim Thermoformen wird das Produkt, wie iiblich, sus der flachen Folie tiefgezogen. Diurch
die Flaschengestalung ist es jedoch erforderlich, bewegliche Werk zeugteils vorzusehen, wum
eine Entformung der Flaschen zu ermiglichen. Dias komplexe Thermoformsystem erfordert
ein perfekies Zusammenspiel von Maschine und Werkzeug (Formatsatz). Dies ist eine we-
sentliche Voraussetzung fiir eine reibungslose Pertigung, besonders bed den relathy kurzen
Taldzeiten.

Mit dem Einsatz von speziellen Werkzeugen, in Verbindung mit einern Servo- Obersternpel
und Steuerang der Formluft, ist es gelungen, sogar aus einer Folisndicke won mur 1,4 mm,
Flaschen mit marktgerschter Stabilitdt (Topload) zu ziehen! Dis Stabilitit der Flasche ist ein
entecheidendes Kriterium beirn we iteren Arbeitsablauf, also demn Filllen, Versiegeln und Trans-
portieran. Dies gilt fitr die senkredhite Belastung ebenso wie fiir die S eitermsand- Stabilitat,

Die Werkze ugheweglichle it und der Einzugsbereich der Folie erfordern eine Reihen-anord-
nung der Haschen. Dies wird in der Regel 2- reihig, quer zur Darchlawfri chitung der Masdhine
realisiert. Aufgrund des notwendigen B aums fitr die Werkzeugdffnung kann die zur Verfiigung,
gtehende Formatfliche, abhingig von der Flaschenform, bis zu 20-fach genutzt werden.
HMatiidich kénnen mit diesem Verfahren nicht mur Flaschen thermogeformt werden. Ein grofer
Vorteil bei der Gestaltung von Behéltern bietet nun die Maglichkeit mit Hinterschnitten zu
arbeiten. Fastjede denkbare Form kann realisie rt werden, um den Verbrauchern die optimale
und markigerechie Verpackung mu bisten.

Diie Stanzstation ist mit einer automatischen Machfiihrung ausgeriistet. Uber eine Laser-
kontrolle wird die Position der Becher iiberpriift und die Station entsprechend nachgefithrt.
Versatz durch Folienschrumpf wird somit vermieden. Die Flaschenrinder sind dadurch
immer absolut gleichmifig nand, flach und siegelfihig,

Ein weiterer Vorteil der tiefgesoge nen Flasche ist der aufen liegends Rand, er lisst sich beim
Siegeln unte retiitzen und sorgt so fiir eine glatte Siegelfliche, Die Flasche ist zuverlissig und
gicher verschlossen! Die Qualitit der Siegelrinder ist mafgeblich fiir die exalde Siegelung,
Drer sichers Verschluss zwischen Ronde und Flasche sorgt fiir hihere Haltbarkeit

Dias Stamzgitter wird - sortenrein, ohne Riickstinde — quer zur Durchlaufrichung in Vomsdwb-
linge geschnitten und abtransportert oder sofort zermahlen und dem Recycing rugefithrt.
Drer Riackerstattungsbetrag aus dem sortenreinen Stanzgitter reduziert die Materialkosten
entsprechend und verringert somit den Stilckpreis.

Deer Bottleformer BE 70 fertigt z. B. Flaschen mit einem wesentlich niedrigeren Gewicht
Eine blasgeformte Flasche wiegt im Dhuarchechnitt bis zu 8.5 Gramm. Eine thermoge formte
Flasche unterschreitet dieses Gewicht erheblich, im Durchschnitt bringt sie - bei gleicher
Flaschengestaltung - ab ca. 4,5 Gramm auf die Waage (abhingig von der gewihlen Folien-
stérke ). Dadurch ergibt sich ein sehr ginstiger Stilckpreis und dies bei gleichwertigen Top
loads” (Priifgewicht fiir Flaschen-Stabdlitat vom oben und von der Seite) sowie bei einer sehr
guten gleichmaf igen Wanddicken verteil ung, Qualititund Ausformschérfe. Fir die Thermo-
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formung kann handelsibliches P5bis zu einer Dicke won 2,0 mm e ingesetzt werdon. Andere
Folienarten, wie FE. FP-Verbunde oder PET befinden sich in der Testphase.

Fast jedes Flaschendesign ist im Fahmen der technischen Parameter des Bottleformers
herzustellen. Eine direkte Verkettung it Fill- und Schlief@maschinen bringt die grifte
Effektivitit. Durch die Produktion der Flaschen wor Ort reduzieren sich die Kosten fiir Ma-
terialbeschaffung, Lagerung und Handhabung fir den Endkanden.

Weiteriransport der
sformiten Flaschen xum

Befuillen wnd Versiegelw
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0.3 Skinpackmaschinen

Die Forderungen nach zettgemal en Verpackungskonze pten sind, ars pruchsvalle Erzeugnisse
it hoher Wertigheit, unter dem Aspelt einer optimalen Produkiprisentation herzustellen.
it dem ILLIG Skinpacksystern stehen Produktons- und Verpackungslisungen zur Verfii-
gung, die eine wirtschaftliche Pertigung unter vor genannten Gesichtspunkten e dauben. Che
Basls fardie Verpackung bildet eln beldsettlg bedruckter Karton, dessen Ober- und Unterselte
eln-, bzw. mehrfarbdg bedruckt 1st. Die Trans parenz d er Skinfolie (Surling in Verbindwng roit
elner hochtrans parenten Slegelschicht unterstitet die Bedruckung des Kartons und bletet
somit elne hochwertlge verkaufs ford ernde Prisentationsmdglichkedt.

Damitt die Folle opttrmal auf dem Earton haftet, ist dleser mit etnem Primer beschichbet, Die
guten Absorptionselgenschatten der verwendeten Folle erlauben geringere Aufthelzzeiten,
daraus resultleren kurme ykiu smel ten.

Die Skinverpackung ist die 1deale Lisung fir elne kostengiinstige Verpackung ohne Fol-
gelmvestlonen in Werkzeuge oder Umriistzetten. Durch die ausgezelchnete Flxderung
der Produkte auf dem Karton wird ein idealer Transportschutz errelcht. Ohne Offnen der
Verpackung kann eine Vollzihlgkeltskontralle des Inhaltes erfolgen. Sie ist aber auch eln
idealer Informationstriger fir dle Ware. Die gesamte Fartonflache st beldseitly als Wer-
betriger nutzbar, auch fiir Anfdmcke von EAN und die Bedienungsanletting ist gemigend
Platz vorhand en.

Direl Grundsysteme, mit nach DIM gestaffelten Formilichen erfiillen die kundenspezifischen
Fertigungsaufgaben, 5B 53, 5B 74 und 5B 100.

Mit der Grundmaschine kinnen sowohl Follen als auch Platten verarbettet werden. Durch
Verschllefen des Blaskastens wird aus der Skinpackmaschine elne Vakuumiformmaschine
it der Moglichkelt, die Folle pneuwmatisch vorzustrecken. Glelchzett g dient die vorhandene
Luft im Blaskasten zuar Unterstittzung der Folle wihrend des Aufhelzvorgangs. Untwerselle
Funktomsabliufe von Oberstermnpel und Tisch erlauben die Pertgung von Formtellen aus
unterschiledtchen Materialdicken.

Fiar Verpackungsaufgaben lassen sich die SB-Maschinen so ausriisten, dass ste den vom
Anwender bendtigten Automatisterungs und Ledstungsgrad abdecken kinnen. Dafiir sind
in der Grundmaschine alle Voranss etzungen enthalten.

Utiverseller I - :
Efistersiegelantomat |
BSA 37 '

1
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Die Maschinenausfiihrungen ¢ (e -1 und c {e)-2 erweltem die Grundmaschine um d as Cuer-
schneidaggregat sowie einen Hand-, bew. autornat schen Kartene inschab. So ausgeriistet wird
sle zur automatisch arbeitenden Blisterformmaschine mit der Moglichkeit, Skinverpackungen
im gesamten Kartonformat herzustellen.

Fiar hiihere Verpackungsvolumen ist elne antomatische Kartonzufiihming mit vier Beleg-
plitzen empdfehlenswert. Diese dient zum Auflegen des Eartons, dessen Abmessungen der
Formilache entsprechen. Sind alle Verpackungstelle auf dem Earton platziert, iibernioommt
der Antornatikbetrieb der Maschine alle welteren Funktionen. THes bedeutet, die mit dem
Packgut belegten K artons werden in die Skinpackmaschine transportiert. Dort wird mit hoher
Saugledstung die erwinmte Folle mit dem Earton sicher verbunden. Eithlgeblise sorgen fiir
rasche Abkithhing und hohe Taktlalstung,

Das erfolgredche FKonzept der SB- Maschinen wurd e kansequent fir den Anwender in der
Praxis welterentwickelt. Das Ergebrd sist etne elnfach zu bedienende und wartungsfreundlche
Maschine, die allen Anfordeningen des Produktonsalltags entspricht

Langs- und Cuerschneldsysteme sowle elne Stanzeinrichiung fir Aufhingetsen oder
Ausstattungevarianten mit Bandstahlstanze fiir Konturgeschnittene Verpackangen sind im

Lieferprogramm verfighar.

Skirpack- wrnd
Blisterformmaschine

S0 Fde
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0.4 Blisterpackmaschinen

Dier Blisterpackautomat HSA 50d wird durch Thermoform- und Siegeleinhelt zum kormple ten
Produktionssystemn. Durch Ergiinzen mit Kartenaufleger und Packungsausheber lassen sich
Blisterpackungen mit thermogeformten Flarsichthauben herstellen. Diie Maschine setzt
sowohlim mechanischen Aufbau als auch in der Bedienbarkeit Mafstibe. Der konsequente
Einsatz von Servomotoren in Verbdndung mit modemster Stewerungs- und Regehingstechnik
gewahrlelstet prizises Einstellen won Wegen und Geschwindighkel ten.

Zun den Vorzidgen der HSA 50d gehort auch die Miglichkett zum Spelchem aller Produlkt-
onsparameter. Bis zu 40 Programme sind in der Stewerung hinterlegbar. Bedienfelder ander
Form- und Slegeletnhelt erlelchtem das Etnstellen und Anfahren der Maschine, besonders
vortellhaft bel langen Linten.

Die Thermoformetnhelt betet durch den servomotorischen Transportantrieb etne hihers
Viorschubgenaul ghedt, di e slch postthe auf die Schrtttgen anl ghett der Blisterhauben auswirkt
Eine optimierte BElisteriibergabe garantiert glelchmifige und erschiitterungsfrele Fahrbe-
wegungen Tum Elnsetren der Blister in die Slegelpaletten.

Die Maschine 1st modular aufgebart und durch Profibussysterne verkniipft. Ver setzen oder
Machriisten von Zusatzbausteinen, wie Fartenanfleger oder Beschickelnrichtungen, sind an
Jed ern beliebdgen Platz der Maschine méglich. DMeses untwersell elnsetzhare Baukastensystem
erlanbt dem Anwender eine flexible Fertigung unterschiedlicher Verpackangen.
Verlingerungen nach der Slegelstation sind problemlos moglich, wm Etiketterer oder Co-
diergerite einzubauen.

Dier servoge tiebene Siegelpalettentr ansport ist variabel eins tellbar und sorgt fir positions-
genauen Yorschub, Durch beweglichen Ober- und Untertisch der Stegeleinhelt sind auch
welche Kartons verarbettbar. Die Befestigung des Slegelwerkzeugs an der Slegelhelzung
verbessert die Wiarmeiibertragung von der Helzung auf die Slegelelektrode, dies verrngert
auch den Emergleverbrauch.

0.5 Blistersiegelautomaten
Fiar die vollautornati slerte Herstellung von Verpackungen werden Blisterpackautornaten
elngesetzt. Darmit werden Premivmprodukte verpackt Die Automaten verarbetten vorwle-
gend Material von der Folle und erméglichen individuelle Verpackangslisungen. Schnell-
wechseltechniken erlanben das wirtschaftliche Verpacken unterschledlicher Produkte auch
in kleineren Losgrifen. In Verbindung mit speziellen Dekorationstechniken entstehen
innovative Verpackungsvadanten fiir die produktspezifische Light™-Posttionlening im
Verkaufsregal Batterlen, Raslerer und andere technische Produlkte kinnen in Einstoffwer-
packungen aus transparenten Unter- und Deckelfolien verkanfsfirdernd prasentiert wer-
den. Das Einlegen von hochwertlg bedruckten EKattonzuschnitten verelht der Verpackung
zusdtzhiche Attraktivitat. Blisterurmsetzer sowle antomatsche Produktzufihrungen runden
die Produktpaletie ab
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Produkt-

anwendungen

FES Verpackung
Jiir Kvertiire

Tirmterpatronen (re.)
¥ Functional Food (u.)
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101 Werkzeugtechnologie

" Die Entwicklung von Formen und Werkzeugen ist beim Systemanbie ter ILLIG integrierter
Bestandtell der Konzeption neuer Maschinen.
Werkzeuge fir Thermoformmaschinen der 3. Generation ermidglichen hihere Standzeiten
und gestelgerte Formtellqualttiten. Eln wesentlicher Entwicklungsschwerpunkt Hegt dabel in
der symmetr schen Anordnung aller Medien, die fiir dle gledchfdrmige Cualitit der Formbedle
a5 allen Kavitaten entscheddend 15t Meue Werkstoffe mit verbesserter Warmelettung erlauben
hihere Taktzahlen. Die Konstanthaltung der Betdebsbedingungen in der Maschine fiihrt zu
hiheren Standzetten der Werkzenge sowle zu reduxlerten Instand haltungskosten.
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10  Werkzeugtechnologie,
Qualitit und Fertigung

Durch kritische Auswahl der eingesetzten Werkstoffe, deren Zertifizierung und konse-
quenter Komtrolle aller Einzeltedle, sichern wir die Cualitit unserer Formen und Werkzeuge.
Miodernste CHC-Maschinen in klimatisie rten Fertigungsbereichen edauben den Bau von
Grofiwerkzeugen fiir den Form-/Stanzbetrieb mit 55 Eavititen. Der Schneidspalt kann
unter (L004 mm Hegen. In dieser Stufe lassen sich die EKavititen problemlos unterelnander
tauschen oderersetzen. In der Endphase wird zur Qualttitssicherung eln 3-D-Messzentrum
elngesetzt.
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Aufgrund hohen Elgenfertigungsantedls von ILLIG kinnen bed allen wesentHchen Tellender
Maschinen hichste Fertigungs- und Produktqualitit sichergestellt werden. Durch komtima-
terliche Uberpriifung sowle Optimiening der Prozesse tragt der Systemanbieter dazu bel,
die Calitit der Produkte zu sichem und zu verbessern.

DHe Eenntnlsse aller Fertigungstechniken uwnd die Produlton inelgener Begle edauben etne
lickenlose Cualitatssicherung - von der Wahl geelgneter Mater allen bis zur Endabnahme
der gesamten Anlage. Zum Belsplel wird die hohe Prizision der Einzelteile mit modernsten
Messtechniken iiberwacht. Dies minimiert Fehlerguellen in der Endmontage wnd sichert
den problemlosen Austausch von Ersatz- oder VerschletBtedlen bel Eunden. Im Rahmen
konsequenter Erprobung aller Maschinen und Werkzeuge unter produktionsihnlichen
Bedingungen erhilt der Funde ein Abnahmeprotokoll mit den Efnstelldaten und den wer-
elnbarten Lels tungen. Die Qualititsriels sind erst dann errelcht, wenn alle Erwartungen von
Eunden vollkommen erfilllt sind. In der Begel werden diese aber sogar noch iibertroffen.

10.2 Fusatzgerits

Stelgende Anforderungen an thermogeformte Produkte erfordern zunehmend eine hohe
Prozesssicherheit Um die Moglichketten der Thermoformung optimal mitzen zu kinnen
sind Eithl- und Temmperergerite empfehlenswert. Diese dienen zur Konstanthaltung von
Temperaturen in Maschinen und Werkzeugen.

Die ILLIG Fihlgerite werden vorwlegend zur Kiihhing von Formwerkzeu gen, Spannrahmen
und Trans porteinrichtungen an The moformautomaten etngesetzt. Auferdemn kinnen diese
Gerite in Verbindung mit Tempedergerdten betreben werden. So entsteht eln geschlos-
sener Temperier-/Kiihlkrelslauf, der konstante Betrlebstemperaturen der Pommwerkzeuge
gewahrlelstet. THese Gerdte verringern die Betrlebskosten erheblich, da fiir dle Kihlung
keln Frischwasser erforderich ist. Ein geschlossener Kiih lkredslauf verbindert auferderm en
Verkalken der Kithllettangen in Maschinen und Thermodorrrmerkmeu gen.

Verkalkte Eithllettungen behindern den Winmeibergang an den temperierten Maschinen-
tellen sowle den EQhllettungen der Formmwerkzeuge, Dies fiihrt zu Taktzahlmindemngen
bow. zu erheblichen Schidigungen der Betrlebsmittel.

Die exakte Temperierung der Formwerkzenge ist elne wesenthche Voranssetzung fir gleich-
mifHge Formergebnisse. Dies wirkt sich besonders auf die Wanddickenvertellung und etne
optimale Ausformscharfe aus, Das beste Formergebnls wird durch die hohe Pump enlelstung
gewahrleistet, die einen schnellen Umlauf des Temperiermedinms erlaubt. Als Umnlaufme-
dium wird Wasser eingesetzt.

Alle Gerite sind mit automatischer Entliiftung, Niveamiberwachung und Wassernachspel-
sung ausgestattet und werden direkt vorn Wassern etz aufgefiillt. Fernerist elne automatische
Formentleerung wvorgesehen, mit der die Werkzeuge und Schlanchleltungen vor elnem
Werkmeu gwechsel leergesangt werden kinnen.
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Form-/Stanzwerkzeng mit
Einsatz-Schnellvwechsel-
techmik wmd Obertisch mit

Plmiterformmaschine LA,
Fiikschrank (o)

Formwechseleinsitze (re.) it
tisie o.

Hattenformmaschine L4,
Motorhaube (1)
Lochstempel fiir Skin-
Bligterverpackwngen (re.)
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Vortelle:

= Kompakte Gerite in Modulbauwelse

= Extremn belastbar fiir hohe Umgebungsternperatur
» Funktionssicherer Betrieh

= Beduzierter Energieverbranch

« Orptimale Serv cefreundlichkedt

= Mehrere GraGen fiir unterschiedlichen Bedarf

Dras Temperlersystemn I'TS von [LLIG bletet die optimale Mioglichkeit, elnzelne Maschinen-/
Werkzeugkomponenten in uwnterschiedlichen Temperaturkre isliufen individuell zu regeln.
So 1st es miéglich, bel UA-Maschinen den Halterahmen zu kiihlen und glelchzettig den
Spannrabmen zu temperieren. Je nach Gride des Werkzeugs kann dieses von elnem oder
pwel Termper erkrelslinfen bedient werden. Der modulare Aufbau des Temperlersystems
errnibgh cht die Anpassung der Anzahl won Temperierkrelslinfen an die Maschinenaunsstat-
tung. Zur Bedieming von der Formmaschine aus, kann optional elne Profilbusverbindung
elngesetzt werden.

Zur Erhdhung der We dorengstandzetten bew. der Produktionstaktzahlen an RDM-Maschinen
ist es vorteilhaft, dass gerdngste Temperaturdifferenzen zwischen Zu- und Rilcklauf im
Ober-und Unterwerkzeug vorliegen. Die Temperatur- und Vohimen stromregelung bel allen
Betrebszustinden (Ober- und Unterwerkzeug) erfiolgt wollautormati sch.

Ein separater Kiihlkreislauf fiir Avswerfer und gegebenenfalls Miederhaltter mit Direltan-
schluss, an das kundenseltige Kiihlsystem, steht ebenfalls zur Verfilgung. Die Viorauftem-
peratur im Produktionsbetrieb (14 bis 20 °C) erméglicht, dass das Werkzeug in der Mihe
der Pertigungsternperatur betrd eben wird.

Somit erhilt man durch die optimale Vorlanftemperatur Energleeinsparungen, da das Eihl-
wasser nicht mehr so stark gekiihlt werden rmuss Dies sollte berets bel der Projektlerung
der Zentralkiilteanlagen beriicks ich tigt werden.
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Werkzeug
mit ILLIG
Kiihigenit PC kiihlen

Werkzewg mit
ILLIG Temperiergendt

ITG erwiirmen

Werkzewng mit Beizpiel fiir
ILLIG Temperiergerit das ILLIG
ITG Kaltwasser Temperiergenit
ITS

temperieren



