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. Allgemeines

1 Allgemeines

1.1 Grundlegendes

Diese Spezifikation beinhaltet ein weites Spektrum an Verpackungsmaéglichkeiten. Diese moglichen
Kombinationen aus Material und Materialeigenschaften bedurfen grundsatzlich einer Freigabe durch
KRONES.

Bei Erstausstattungen hinsichtlich der Verpackungen kénnen bereits vorhandene Kundenmaterialien
Uberpruaft und ggf. fur die Inbetriebnahme bei KRONES freigegeben werden. Sofern kundenseitig noch
keine Verpackungsmaterialien vorhanden sind, gibt KRONES Empfehlungen (gebindespezifische Vor-
schlage), die vom Kunden bestatigt werden miussen. Es gelten die von KRONES angefertigten Zeich-
nungen.

Nach erfolgreicher Kundenabnahme vor Ort unter Produktionsbedingungen (siehe Vorgabe Abnahme-
bedingungen) wird das eingesetzte Verpackungsmaterial protokolliert, von beiden Parteien gegenge-
zeichnet und zur Verarbeitung auf dieser Maschine freigegeben.

Bei nachtraglichen Veranderungen an Material und Verpackung hat der Kunde KRONES Uber den Sach-
verhalt zu informieren und eine Freigabe einzuholen. KRONES behilt sich vor, bei Anderungen an Ma-
terial und Verpackung kundenseitige Tests unter produktionsnahen Bedingungen durchzufuhren. Das
hierfur bendétigte Testmaterial muss vom Kunden zur Verfugung gestellt werden.

Die Mengen fur diesen Test werden zuvor mit KRONES vereinbart und kénnten sich beispielsweise wie
folgt zusammensetzen:
1 Schicht (1 Tag, ca. 8 Std.) + entsprechend ausreichendes Verpackungsmaterial

Die Testergebnisse werden protokolliert, dem Kunden mitgeteilt und Handmuster bzw. fertige Packs
zur Begutachtung Ubergeben. Sofern die Ergebnisse fur den Kun- den keine Mangel aufweisen, wird
dies in Schriftform festgehalten, vom Kunden sowie von KRONES unterzeichnet und zur Verarbeitung
auf der zugehdérigen Maschine wieder freigegeben. Sollten die Tests belegen, dass die vom Kunden
geltend gemachten Mangel an der Verpackung ihre Ursache nicht in der Ausfuhrung der Maschine ha-
ben, sondern im Material begriindet sind, welches auRerhalb der KRONES Spezifikationen liegt, behalt
sich KRONES das Recht vor, die entstandenen Kosten dem Kunden zu marktublichen Satzen in Rech-
nung zu stellen.

1.2 Umgebung/Aufstellort

Min Max Einheit Bemerkung
Umgebungstemperatur 10 50 °C
Luftfeuchte 40 95 % rel. LF Keine Kondensatbildung auf Folie zulassig;

KRONESFolienspezifikation hinsichtlich Lage-
rung der Folienrollen vor Verarbeitung ist zu
beachten.

Luftdruck/Aufstellhéhe 0 2:000 m Uber NN |Ab 2.000 m sind teilweise Sondermotore und
Hardware-Komponenten erforderlich.
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Allgemeines

Min

Max

Einheit

Bemerkung

Luftbeschaffenheit

Keine Aufstellung neben stark luftverunreini-
genden Aggregaten (Dieselrul3, Kartonstaub),
da dies zu unzureichender Verklebung fuhrt.
Nur Aufstellung im Trockenteil! Keine Aufstel-
lung im Nassbereich, da aggressive Reinigungs-
medien (z. B. Essigsaure) Funktionen der Kom-
ponenten beeintrachtigen kénnen.

Druckluftversorgung

bar

Anforderungen an verwendete Druckluft: 6l-,
staub-, wasserfrei. Restteilchengrée <5 pm.
Erreichbar durch FESTO Standard-Wartungsein-
heit.

Wasser oder Ol in der kundenseitig bereitge-
stellten Druckluft kann die Funktion der pneu-
matischen Komponenten beeintrachtigen.
Pneumatikzylinder kénnen langsam werden.
Ventile kdnnen vorzeitig ausfallen.

Spannungsversorgung/Netz

Siehe KRONES Elektrospezifikation
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Henkel-Klebeband

2 Henkel-Klebeband

2.1 Vorkonfektioniertes Klebeband

»

Geringe Faltenbildung (PET) GroRere Faltenbildung (MOPP)

Min ‘ Max Einheit Bemerkung
Hersteller/Typ unabhangig
Material PET (Polyester) vorzugsweise

Monoorientiertes Polypropylen (MOPP)

Kleber Temperaturstabiler Kleber auf Naturkautschukbasis
Henkelldnge 360 530 mm * Min. Henkelldnge bei vorkonfektioniertem Klebe-

300 * band.
Henkelbreite 25 +0,25 mm
Foliendicke 50 pm Keine Gewahr auf Verarbeitbarkeit und Henkelfestig-

keit bei Verwendung diinnerer Folie. Abnahme nur mit
Henkelmaterial laut KRONES Spezifikation.

Gesamtdicke 72 pm Keine Gewahr auf Verarbeitbarkeit und Henkelfestig-
keit bei Verwendung diinnerer Folie. Abnahme nur mit
Henkelmaterial laut KRONES Spezifikation.

Tragerfarbe transparent Wegen Lichtschranken-Erkennung Etikett!

Klebekraft auf PE 6 - N/25 mm

Zugfestigkeit 200 - N/25 mm

ReiRdehnung - 130 %

Etikettenlange 90 400 mm

Etikett-Grammatur 90 120 g/m2 Wichtig fur die Verarbeitbarkeit im Einweg-Packer
Etikett-Transparenz Keine Transparenz zulassig, da das Etikettenende wie

Druckmarke zur Ermittlung des Schnittzeitpunkts ver-
wendet wird. Alternativen nur auf Anfrage und Pru-
fung.

Klebebandrollen-Art kreuzgespult

Klebebandrollen-Sabel maxi- |- 10 mm Schragversatz des Klebebandes auf 1 m abgewickelte
mal Lange

Klebebandrollen-Innendurch- [152,4 - mm 6" Kern
messer

Klebebandrollen-AuRendurch- 380 mm

messer maximal

Klebebandrollen-Breite - 350 mm
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Form und Lage des Klebebands auf dem Gebinde

3 Form und Lage des Klebebands auf dem Gebinde
Min Max Einheit Bemerkung
Position des Bands zur Druck- |-5 5 mm
marke
(in Laufrichtung)
Position des Bands zur Gebin- |-15 15 mm Ungenauigkeiten durch seitlichen Folienversatz im Pa-
demitte

cker und Schrumpfprozess
(quer zur Laufrichtung)

Schlaufenbildung méglich

Nein - Verarbeitung von Dosengebinden unguinstig
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Gebinde

Min. Abstand zwischen 2 Be-
haltern

Verarbeitungsprogramm Min Max Einheit

Bemerkung

Mittenabstand der Gebinde 200 600 mm

Min./Max. Mittenabstand der Applikationskopfe

Zulassiges Gebindegewicht

12 kg

Zulassiges Maximalgewicht bedingt durch Handle;
ggf. geringere Werte durch nicht ausreichend dimen-
sioniertes Folienmaterial

Abstand der Behalterverschlis-
se

Einschrankungen im Verarbeitungsprogramm bei Po-
sitionierung des Handles mittig zu Behdltern (z. B. bei
Formation 3x2):

Um den Tragegriff greifen zu kénnen, ist eine entspre-
chende negative Wélbung zwischen den Behalterver-
schlissen erforderlich. Fur eine ausreichende Wél-
bung muss der Abstand zwischen den Verschlissen
mind. 50 mm betragen. Hierfiir erforderlicher min. Be-
hélterdurchmesser = 80 mm bei Standard-Verschluss-
durchmesser 30 mm.

Einschrankung im Verarbeitungsprogramm bei Posi-
tionierung des Handles zwischen zwei Behalterreihen
(z. B. bei Formation 2x2):

Behalterverschlisse < 30 mm (Standard-Verschluss-
durchmesser bei PET)
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Lagerung des Verpackungsmaterials

5 Lagerung des Verpackungsmaterials

Min

Max

Einheit

Bemerkung

Lagerung an der Maschine

Min. 24 Std. vor der Verarbeitung sind die Klebeban-
drollen und Etiketten an der Maschine zu lagern.

Allgemeine Lagerumgebungen

Schutz vor direkter Sonneneinstrahlung, hohen Tem-
peraturen, mechanischen Schaden, Staub und Feuch-
tigkeit. Lagerung in Originalverpackung.

Lagertemperatur Klebeband 18 21 °C Klebeeignung des Bands ist stark temperaturabhan-
gig. Kleber beginnt zu flieRen, thermischer Abbau des
Klebers.

Luftfeuchte 40 60 % rel. LF

Lagerdauer Max. 1 Jahr bei optimalen Bedingungen

Transport Auf Palette einzeln in Kartons verpackt
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