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Vollautomatisch zum 
mit den zu bebildernden Gegenständen verschmel

zen. Deshalb fährt der Roboter mit den Zuschnitten 

weiler zum Werkzeug, in das de r heiße Kunststoff 

eingespritzt wird. Das Label ist nun untrennbar mit 

dem Gegenstand verbunden. Der Roboter holt das 

fertige Spritzgießteil wieder ab und legt es auf das 

Kiihlband. Der nächste Spritzgießzyklus kann star

ten. 

In-Mold-Labeling 

Eine neue kompakle IML-Anlage von Martin Mechanic inlegriert eine 
Slanzsiation sowie den Robolereinsatz und sleuert diesen über ein 
Bildverarbeitungssyyslem. 

Dic neue Anlage ist IMZ ihres mit rund zehn mZ 

geringen Platzbedarfs über eine grolkügige Schiebe

tilr und zwei Scbwenktüren gut zugänglich. Selbst

verständlich wird das CE-konfonne Sicherheitskon

zepl eingehalten. Wie bei den meisten Anlagen von 

Martin Mecbanic ist die speicherprogrammierba re 

Steuerung (SPS) das Hirn der MSH 24U60, dassämt

liche Signale für die komplette Abfolge der Produk

tion an den Roboter weitergibt. Ober sie erfolgt die 

Rezeptverwaltung. Die SPS-Mastersteuerung der 

Anlage wird ebenfalls bei Martin Mechanic program

mier!. Größte Herausforderung für die Programmie

rer war die exakte Positionierung der jeweiligen 

Drucke in der Stanzeinheit, was über die Bildvetar

bcilung gelost wurde. 

Das sogenannte Jn-Mold-Labeling macht entspre

chende Gegenstände zu perfekten Kunststofftei· 

Jen. Dazu wird eine KunslSfofffolie elektrostatisch 

aufgeladen, so das.s sie über das Spritzgie6en mit 

dem Korpus zu einer anspruchsvollen Oberfl äche 

venöchmilzt. Mit einer Neuentwicklung von Mart;n 

Methanic, Friedrich Marlin GmbH & Co. KG, Na· 

gold, läuft schon das Vorbereiten uie~"" Prouukl i· 

Elektrostatische 
Aufladeverfahren 

Mit dem Autladesyslem, bestehern:! aus 

einem Auf\adegenerator und einer aul def1 

Anwendungsfall ausgerichteten Aullade· 

elek trode, wird durch die Aufbringul}Q VOll 

Ladungsträgern das label ln (!er geerdeten 

Spritzgießform fixiert. Bei dieser Fixierung 

vor dem Spritzgießprozess werden die Iso· 

Ialionseioef1$Chaen des Kunststoffes aus

gerKJllI um eine defll'lierte lad~ auf das 

l abel aufzubringen. Im RegelIaII gescl\ieht 

dies durch &in kombiniertes Entlade- und 

Aulladesystem: Durch den Trennllrozess 

des obersten labels von einem Stapel ent

stehen elektrische ladungen, die mit Hilfe 

des Enlladesystemes abgebaut werden. 

Das elektrisch neu trale l abel ist die Vor

aussetzung I(jr einen nachgeschaUeten 

Aulladevorgang. Im dargestellten Fall bei 

Mn Mechanic l!f1t1äHt die vorhergehende 

Entladung des Labels , l\J" Aufladung wird 

das Label vom Handlingsystem kurz über 

eine Aufladeelektror:le geh1trt. Andere Sys

teme am Markt integrieren die Aufladeelek

trode direk t In das Hand lingsyslem. die 

Aufladung kann so noch direkt in derSPl itz

gießform erfol{len. 

28 . -BERATER 12 • 2011 

onsvorgangs vollau tomalisiert ab. Der Roboter der 

Anlage MSH 241260 wird über ßildverarbeitung 

ges teuert. 

Ist die künstlerisch gestaltete Folienrolle einge

spannt, kann de r Produktionsvorgang starten. Die 

bebilderte FQlie durchläuft, von einem Elektromotor 

angetrieben, zunächst die Stanzstation, die bis zu 

acht Tonnen Kraft entwickelt . Sie schneidet messer-

scharf die hochwert igen Fotientc ile auf Maß zu; in Auf der Fakuma in Friedrichshafen konnle die 

diesem Fall hat sie eine Schneidefläche von 250 mal neue Anlage zwar nichl ausgestellt werden, wei l sie 

450 mm. Damit sich die Folie nichl verziehen kann, berei ts an den Kunden ausgeliefert war. Trotzdem 

steht ~e mit Hilfe einerTänzerrolle immer unter glei- war dieser Technologidortschritt Thema am Messe-

eher Spannung. stand von Martin Mechanic. 

Optische Kantensteuerung und Druckbilderken

nung garant ieren, dass der Ausschnitt stets mil den 

geforderten Maßen übereinstimmt. Der Stanzrab-

men, also die überscbüssige Folie, wird automatisch ~~ Marlin Mechanic . 0-72202 Nagold 

wieder aufgewickelt. Währenddessen schiebt der be- www.marlin mechanlc.com 

weg1iche Arbeitstisch die ausgestanz ten Folienteile 

vorsicht ig aus der Stanzstation. Schon nimmt der 

Greifer des Roboters die Zuschnitte auf und fährt mit Oie neue MSH 241260 steuert das vollautoma

ihnen über einen elektrostatischen Generator (siehe tische In-Mold-Labeling über Bildverarbeitung 

Infobox). Derart aufgeladen können die Folienteite \f<IIt:_~ 

•• 


