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Kippduse zur Zentrierung
des Blaskopfes und zur Herstellung
von gekrummten Schlauchen

Blasformk&pfe, mit denen Vorform-
linge ausgetragen werden, sind
zumindest im Austragsbereich sehr
einfach aufgebaut. Sie besitzen
einen runden konischen Dorn und
einen ebenfalls konischen runden
AuBenring bzw. eine konische
runde Duse.

Seit man Hohlkérper im Blasform-
verfahren herstellt wurden bis heu-
te vorrangig die Methoden verbes-
sert, mit denen der Dorn im Kopf
befestigt ist. Damit einher ging die
Optimierung der Verteilerkanéle,
mit denen die Schmelze vom
Eintritt in den Kopf mdglichst so
verteilt wird, dass am Disenaustritt
an jeder Stelle ber dem Umfang
der Duse der gleiche lokale Masse-
strom austritt. Die in der Anfangs-
zeit verwendeten Pinolensysteme
sind im Lauf der Zeit verfeinert und
verbessert worden oder inzwi-
schen bei vielen Blaskdpfen von
Wendelverteilersystemen komplett
verdrangt worden. Nahezu unver-

andert geblieben ist allerdings die
Methode, mit der der Kopf beim
Zusammenbau zentriert werden
muss. Dementsprechend veraltet
mutet auch die technische L&-
sung an, die nach wie vor weltweit
verwendet wird. Solange der Kopf
Uber dem gesamten Umfang fir
das Bedienpersonal zuganglich ist,
besitzt er meist Zentrierschrauben,
die beim Einfahren manuell einge-
stellt werden mussen. Wenn die
Zuganglichkeit eingeschrankt ist,
wie das haufig bei Mehrfachképfen
der Fall ist, werden ebenfalls mit
Stellschrauben betatigte Schieber-
systeme eingesetzt, mit denen

die Duse ebenfalls wieder manuell
relativ zum Kopf verschoben wird.
Dies ist in einer Zeit, in der man
Fertigungsprozesse moglichst
automatisiert, sicherlich keine L6-
sung, die die generelle Aufgaben-
stellung, die fUr das Zentrieren
existiert, in iberzeugender Form
erfullt.
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Anforderungsprofi

Zentrierlosung

fur eine
Das Anforderungsprofil fir eine
ideale konstruktive Losung ist ein-
fach zu formulieren. Optimal ware
es, wenn der Kopf so gestaltet
ware, dass man die Dlse nur noch
in zentrierter Form auf den Kopf
aufspannen kann und dass man
direkt, nachdem die Diise an den
Kopf angeflanscht und der Kopf
aufgeheizt ist, ohne jegliche Unter-
brechung den Prozess bzw. die An-
lage starten kann. Praktiker werden
an dieser Stelle allerdings geneigt
sein Bedenken anzumelden, da
man meist, um einen optimalen
Schlauchlauf zu erhalten, die Dise
geringfligig dezentrieren muss. In
der Praxis ist selbst bei einer ideal
zentrierten Dise der Schlauchlauf
meist nicht befriedigend. Folglich
muss man doch wieder manuell
eingreifen. Diese Aussage stimmt
naturlich. Aber auf jeden Fall wirde

Bild 1:

Zu Testzwecken auf eine flache Gruhd-

platte aufgespannte Kippdiise (Eintritts-
durchmesser 200 mm) mit zwei linearen
Schrittmotoren und zwei Messuhren zur
Ermittlung der Kippbewegung
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