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FLASCHENWASCHER

Die Flaschenreinigungsanlage Aqua wurde fiir eine niedrige bis mittlere
Produktionsmenge (von 30.000 bis zu 120.000 500ml-Flaschen) fiir den technisch
anspruchsvollen Kunden konzipiert.

Im Bemihen die schadlichen Einflisse von Abfallen aus
der Industrieproduktion zu reduzieren, tritt die Notwendig-
keit zur Wiederverwendung von leeren Behaltern, wie zum
Beispiel Glas- oder Kunststoffflaschen, immer mehr in den
Vordergrund.

Durch die unterschiedlichen Bauarten der Auf- und Abgabe-
module passt die Anlage optimal in unterschiedlichste Linien-
konfigurationen. Die Modelle der Baureihe Gebo Cermex
Aqua kdnnen mit einer reichhaltigen Auswahl an Zubehortei-
len ausgestattet werden, mit denen der Betrieb, die Steue-
rung und die Wartung der Anlage optimiert werden kdnnen.

Energiesparen ist zum entscheidenden Faktor fiir den
Betrieb von Industrieanlagen geworden und vor diesem
Hintergrund bieten die Modelle der Baureihe Gebo Cermex
Aqua in bezug auf die Senkung des Wasser-, Dampf- und
Laugeverbrauchs eine duflerst wettbewerbsfahige Losung.
Die Wahrscheinlichkeit, dass es im Vorwaschbereich zu
einem Temperaturschock kommt, wird ausgeschlossen,
weil unterschiedliche Behandlungsstufen implementiert
werden kdnnen und die Anlage dadurch auch an die extre-
meren Klimabedingungen einzelner Lander angepasst
werden kann.

REINIGUNGSZYKLUS

DER REINIGUNGSZYKLUS BESTEHT AUS VIER VERSCHIEDENEN PHASEN.

VORREINIGUNG

Die Vorreinigung findet in ein oder zwei Stufen statt. Nach
dem Verlassen des Vorweichbereichs, in dem die Flaschen
voreingeweicht werden, werden die Flaschen umgedreht
und geleert. Das abtropfende Wasser fallt auf ein Sammel-
blech und wird gefi ltert bevor es in den Bereich der Vor-
einweiche zurickflieBt.

Der Bereich fiir die Vorweiche wird auf einer konstanten
Temperatur gehalten und standig mit warmem Wasser
erneuert, das zum Teil aus dem Bereich der ersten Sprit-
zung und zum Teil aus dem Spritzlaugetank kommt, ohne
dass dafir zusatzlich Energie bendtigt wird.

Durch eine Innen- und Aussenspritzung erfolgt eine zwei-
stufige Warmeriickgewinnung, um die Temperatur der Fla-
schen und Trager zu erhohen, bevor diese in den Haupttank
mit dem Reinigungsmittel getaucht werden.

HAUPTREINIGUNG

Die Hauptreinigungsphase findet im Hauptlaugebad statt,
in dem auBerdem zwei Einrichtungen fir die Entfernung
der Etiketten angeordnet sind. Die Tauchzeit und Lauge-
temperatur kann entsprechend der Eigenschaften der zu
reinigenden Flaschen eingestellt werden.

LAUGESPRITZUNG

Nach dem Einweichen in der heissen Lauge, werden die
Flaschen umgedreht bis sie vollstéandig entleert sind.
AnschlieBend erfolgt ein abschliessender Waschgang
durch eine Reihe von Spritzungen bei denen ein Strahl mit
Reinigungsmittel direkt in die Flasche gerichtet wird.

SPULEN

Die Spiilphase wird in vier schrittweise abnehmende Tem-
peraturbereiche unterteilt. In den ersten drei Stufen erfolgt
ein Spilen durch interne und externe Spritzung mit Wasser,
das durch Kreiselpumpen umgepumpt wird, wahrend im
letzten Durchgang ein Ausspiilen mit Frischwasser erfolgt.
Nach dem Abschluss des Spiilzyklus, wird das Spilwasser
in den Vorweichbereich geleitet. Die Flaschen werden dann
komplett entleert bevor sie ausgegeben werden.




EINSCHUBVORRICHTUNG

REINIGUNGSZYKLUS Das Forderband der Drangelaufgabe transportiert die Fla-
schen zur automatischen Einschubvorrichtung und teilt sie
mit Trennblechen in einzelne Reihen auf. Die Einschubvor-
richtung nimmt die Flaschen von der Drangelaufgabe auf o)
und transportiert sie in annahernd horizontaler Lage uber
Kunststoffprofi le in die Korbe der Flaschentrager. Die Vor-
richtung besteht aus Fingerpaaren, die auf einer rotieren-
den und hin- und herschwenkenden Welle montiert sind.
Wahrend des Flaschentransports von den Fiihrungsprofi
len in die Korbe, bewegen sich die Rutschen synchron zu
den Flaschentragern.

Die Einschubvorrichtung kann ohne jegliche Einstellung ein
breites Sortiment verschiedener Flaschengrof3en verarbei-
ten. Nur die Trennbleche am Beschickungstisch missen
ausgewechselt werden, falls die Flaschendurchmesser zu
unterschiedlich sind. Falls die Bewegung durch Fremdkor-
per blockiert wird, wird eine pneumatische Sicherheitsein-
richtung aktiviert, mit der die Anlage angehalten wird. Im
aktivierten Zustand der Sicherheitseinrichtungen, wird die
Druckluftzufuhr zu den Zylindern unterbrochen und der
Bediener kann die Finger wieder in die entsprechende
Position fir die Produktion zurilickstellen, oder in die ent-
gegengesetzte Richtung, um evtl. zerbrochene Flaschen
entfernen zu kdnnen.

01 Forderband fir die 08 Aussenspritzung zur 16 Frischwasserzulauf . )
Flaschenzufiihrung Warmeriickgewinnung bei 70°C 17 Flaschenabgabe Die Abschaltkraft k:?m.n dl.JrCh Elnstellun.g d.es Luftdrucks
02 Drangelaufgabe 09 Sammelblech des 18 Flaschenabgabeband an em?m Regelventil justiert werden.. Die Fmgerwgrden
03 Flascheneinschub Vorreinigungsbereichs 19 Filter der Vorreinigun aus warmebehandeltem Stahl gefertigt und sind mit Ver-
gung gung . ; .
04 Sammelwanne fiir 10 Laugebad 20 Sackfilter sc.hle|ﬁschutzk§ppen aus Spema{kunstst(.)ff liberzogen.
Restfliissigkeit 11 Laugespritzung 21 Pumpe fiir die Diese Versch.le|ﬁschutzkappen konnen lelc.ht ausgeV\{ech-
05 Vorweichphase bei 35°C 12 Nachspritzung Etikettenaustragung selt we.rden, indem man die alte herunterzieht und eine
06 Vorweichphase bei 45°C 13 Nachspritzung 22 Pumpe fir die neue wieder aufsteckt.
07 Innenspritzung bei 65 °C zur 14 Nachspritzung Etikettenaustragung
Warmeriickgewinnung 15 Frischwasserspritzung 23 Filter fur die Etikettenaustragung




AUSSCHUB-
VORRICHTUNG

Die Flaschenwaschanlage verfiigt iiber eine Ausschubvorrich-
tung mit der die Flaschen von der Maschine auf die Forder-
bander der Abfillablage gesetzt werden kdnnen. Die Flaschen
gleiten auf einer Flaschenrutsche in annahernd senkrechter
Position in den Ausgabebereich. Wenn die Flaschen die Vor-
derkante der Flaschenrutsche erreicht haben, greifen Ab-
nahmefinger unter ihre Béden und heben sie einige Millime-
ter in die Korbe der Flaschentrager. Danach bewegen sich die
Finger wieder abwarts und senken die Flaschen entlang den
Fiihrungsprofi len auf eine Absitzplatte aus Kunststoff ab. Der
Transport von den Flaschenkorben zu den Fingern erfolgt auf
sanfte und ruhige Weise, ohne Fallbewegungen.

Von dieser Position aus werden die Flaschen durch den unte-
ren Teil der geteilten Fiihrungsprofile in senkrechter Position
auf die Kunststoffplatte geschoben und anschlieBend beim
nachsten Takt durch die nachfolgenden Flaschen auf das For-
derband gesetzt. Wahrend dieses letzten Abschnitts des Ab-
gabevorgangs werden die Flaschen innerhalb der prismen-
formigen Fihrungsprofi le gefiihrt und sind so immer gut
zentriert. Auf diese Weise kann ein breites Sortiment verschie-
dener Flaschen zuverldssig transportiert werden, ohne dass
an den Fiihrungen irgendwelche Einstellungen oder Anderun-
gen vorgenommen werden miissen. Damit alle Drehgelenke
und Lager leicht zuganglich und gut zu warten sind, liegen sie
auBerhalb der Seitenwande. Fiir den oberen und unteren Be-
reich der Fiihrungsprofi le gibt es Sicherheitseinrichtungen,
deren Auslosekraft eingestellt werden kann und die verhin-
dern, dass die Vorrichtung tiberbelastet wird. AuBerdem kann
jeder einzelne Finger nach oben wegschwenken und schafft
dadurch Platz fiir den Fall, dass Hindernisse in die Bahn der
Finger gelangen und diese blockieren.

Damit eine Verschmutzung der Flaschen durch herabtropfen-
des Wasser verhindert wird, ist eine Abtropfrinne eingebaut.
Diese Rinne kann leicht gereinigt werden, indem man sie mit
einem Handhebel entriegelt und nach unten kippt.
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Die Hauptwellen mit den Zahnradern, die die Kette mit den
Flaschentragern bewegen, sind mit Planetengetrieben ausge-
stattet, die mit Kardanwellen untereinander verbunden sind.

Ein zentral angeordneter Getriebemotor mit Bremse treibt die
Flaschentragerkette an; eine mechanische Sicherheitsein-
richtung und ein Temperatursensor schiitzen den Getriebe-
motor vor Stérungen und Uberlastung. Die Drehzahlsteuerung
erfolgt Uber einen Frequenzumrichter, der eine kontinuierliche
Anderung der Drehzahl entsprechend den Anforderungen der
Abfillanlage und auBerdem die Einstellung von Beschleuni-
gungsrampen beim Anfahren und Bremsrampen beim Anhal-
ten ermdglicht.

Alle Getriebe kdnnen mit einer mechanischen oder elektroni-
schen Sicherheitseinrichtung ausgestattet werden, mit der sie
gegen eventuelle Uberlastungen geschiitzt werden.

Alle Verbindungen zwischen den Getrieben fir den Einschub,
den Ausschub und den Hauptantrieb erfolgen ber Kardan-
wellen und Zahnriemen.




FLASCHENTRANSPORT

SPRITZUNG

Wahrend des Transports der Flaschen durch das Innere der
Anlage werden sie in Korben aus Stahl gefiihrt, die speziell
konstruiert wurden, um das Entfernen der Etiketten zu
erleichtern und ein punktgenaues Spritzen in die Flaschen-
miindung zu ermdglichen.

Die Korbspritzeistaus Spezialkunststoff gefertigt, der einem
langanhaltenden Kontakt mit Lauge bei Temperaturen von
bis zu 85°C widersteht. Die Korbspritze wird am Trager ein-
geschnappt, ohne irgendwelche Schrauben oder Bolzen.

Die Stahltaschen haben spezielle Profi le und sind mittels
PunktschweiBung auf den Tragern befestigt und haben
dadurch eine hohe Widerstandsfahigkeit gegen Biege- und
Torsionskrafte. Der Flaschentrager ist am Ende mit Muttern
und mit Sicherungsblechen an der Forderkette befestigt.

Die Hauptkette ist aus hochfestem Stahl mit hoher Oberfla-
chenharte gefertigt. Die Kettenfihrungen sind aus Kohlen-
stoffstahl gefertigt und die Bereiche, die am meisten ver-
schleiBgefahrdet sind, sind leicht austauschbar.

Mit Ausnahme des Frischwasserbereichs
besteht jeder Spritzbereich aus einer
Pumpe, Innenspritzrohre, Aussenspritz-
rohre, Filter und Tank.

Die rotierenden Spritzungen werden durch Mitnehmer an
die Flaschentrager synchron angetrieben.

Ab einem bestimmten Abstand zwischen den Diisen und
der Flaschenmiindung spriiht der Diisenstrahl genau in die
Flaschen und folgt durch die Drehbewegung ihrer kontinu-
ierlichen Bewegung.Da die Spritzwelle durch die Flaschen-
trager selbst angetrieben wird, wird immer eine ordnungs-
gemafe Zentrierung gewahrleistet.

Durch die kontinuierliche Rotationsbewegung kehrt sich
der Durchfl uss in der Diise mit jedem Takt um. Auf diese
Weise wird Schmutz, der evtl. den Eingang der Diisen ver-
stopft, wahrend des nachsten Zyklus wieder ausgeblasen.
Der Strahl ist abgeschaltet, wenn die Disenbohrung nicht
in Kontakt mit der Offnung in der Dichtung ist. Das bedeu-
tet, dass die Flaschen nur innen gereinigt werden. Vor
jeder Spritzungspumpe sind manuell zu reinigende Sackfi
lter angebracht.

Die Filterleistung kann entsprechend der Grof3e der
Schmutzpartikel durch Filtersacke unterschiedlicher
Maschenweite verandert werden, d.h. groere Maschen fir
den Vorreinigungsbereich und kleinere Maschen fir den
Spulbereich.
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ENTFERNEN DER ETIKETTEN

Der Hauptlaugetank ist mit einer Etikettenaustragung aus-
gestattet. Eine Hochleistungs-Propellerpumpe sorgt fir die
Stromung im Tank. Die Lauge stromt durch die Spritzrohre
auf den Flaschentrager, wobei die Etiketten von der Flasche
abgesplilt werden. Das Ablosen der Etiketten erfolgt in zwei
Stufen: die erste, wenn die Flasche noch eingetaucht ist, die
zweite, wenn die Flasche das Laugetauchbad verlasst.

Das Wasser wird von einer Pumpe mit wenig Druck gefor-
dert und mit entsprechend ausgerichteten Diisen gegen die
Auflenwand der Flasche gerichtet. Die Lauge wird dann
zusammen mit den Etiketten durch einen Siebbandfi lter
geleitet, wodurch die Etiketten herausgefi ltert und entfernt
werden. Die Siebbandfi lter verlaufen quer zur Maschine an
ihrer Riickseite.

Auf diese Weise werden die Etiketten nur an einer Stelle
ausgeworfen (entweder auf der linken oder rechten Seite
der Anlage) und auch nur in eine Etikettenpresse, falls dies
erforderlich ist. Die Axialpumpe mit horizontaler Welle for-
dert das bereits gefi lterte Wasser zwischen der Etiketten-
austragung und dem Tank. An dieser Stelle befi nden sich
keine Etiketten mehrin der Lauge.

ELEKTRIK UND BEDIENUNGSEINRICHTUNG

Die Anlage ist unter Beriicksichtigung der
europaischen Normen konstruiert.

Ein Schaltschrank, der direkt an einer Seite der Anlage
montiert wird, enthalt den Haupt-Netzanschluss, die Ver-
teilerleitungen, Sicherheitseinrichtungen, Motor-Schalt-
schiitze, Frequenzumwandler und den Gleichstroman-
schluss.

Die Steuerung erfolgt tber eine Feldbusverbindung.

Das Haupt-Bedienpult liegt an der Einschubseite der
Anlage. Dabei handelt es sich um eine Bedienungseinrich-
tung auf PC-Basis, mit der die Anzeige samtlicher Prozess-
parameter und Storungsinformationen ermdglicht wird.

Die wichtigsten Vorteile dieser Losung sind:

B  Eine benutzerfreundliche Bedienungseinrichtung

B  Ein Datenerfassungssystem, das in diese Bedienungs-
einrichtung integriert ist.

Die Moglichkeit fiir eine Fernbedienung zu Diagnosezwe-
cken oder Updates.

RUNNING TIME
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190320 - Die vorliegenden Unterlagen enthalten allgemeine Beschreibungen von
verfligbaren technischen Optionen, die nicht unbedingt in jedem Einzelfall
vorhanden sind. Die bendtigten Funktionen missen daher in jedem Vertrag
angegeben werden. Ohne vorherige schriftliche Genehmigung durch die Sidel
Gruppe darf kein Teil dieser Verdffentlichung in welcher Form und Weise auch
immer vervielfaltigt, in einem Informationssystem gespeichert oder iibertragen
werden. Die Sidel Gruppe behalt sich alle Rechte einschlielich Urheberrechten
und Copyright vor. Alle anderen Warenzeichen sind Eigentum ihrer jeweiligen
Inhaber.

sidel.com

Sidel ist ein flihrender Anbieter von
Produktionsmaschinen und Serviceleistungen fir

die Verpackung von Getranken, Lebensmitteln und
Haushalts- und Korperpflegeprodukten in PET, Dosen,
Glas und andere Materialien.

Mit mehr als 40.000 installierten Maschinen in

liber 190 Landern verfligen wir Uber fast 170 Jahre
anerkannter Erfahrung und konzentrieren uns

auf Spitzentechnologie, Anlagen-Engineering und
Innovation fiir die Entwicklung der Fabrik der Zukunft.
Unsere (iber 5.500 Mitarbeiter setzen sich weltweit
leidenschaftlich fir die Lieferung von Losungen ein,
die dem Bedarf der Kunden genau entsprechen und die
Leistung ihrer Anlagen, Produkte und Unternehmen
steigern.

Dieses hohe Leistungsniveau setzt voraus, dass wir
flexibel bleiben. Daher stellen wir kontinuierlich

sicher, dass wir die Herausforderungen unserer
Kunden verstehen und uns fiir die Erreichung ihrer
einzigartigen Leistungs- und Nachhaltigkeitsziele
engagieren. Das gelingt uns durch den Dialog mit
unseren Kunden und weil wir die Anforderungen ihrer
Markte, ihrer Produktion und der Wertschopfungsketten
verstehen. Wir setzen unser solides technisches
Know-how und intelligente Datenanalysen ein, um das
Produktivitatspotenzial ihrer Anlagen tiber die gesamte
Lebensdauer voll auszuschépfen.

Wir nennen das: Performance through Understanding.

Performance
through
Understanding




