FACHBEITRAGE

Gt T

Bild 1: Umriistsatz fiir einen bestehenden Sechsfachkopf, mit dem jede einzelne
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Diise wahrend des Austrags der Vorformlinge mit Hilfe von jeweils zwei einfachen
Schrittmotoren individuell gekippt werden kann

Neue Moglichkeiten
zur Verbesserung der Wanddicken-
verteilung beim Blasformen

Die Verbesserung der Wanddicken-
verteilung ist der effektivste Weg,
um die Wirtschaftlichkeit beim
Blasformen weiter zu steigern.
Durch verbliffend einfache Dusen-
modifikationen werden diesbezlg-
lich beim Extrusionsblasformen
vollig neue verfahrenstechnische
Moglichkeiten eroffnet. Bestehen-
de Blaskopfe lassen sich mit den
entwickelten neuen Technologien
in einfacher Weise nachriisten,

um die Wanddickenverteilung von
blasgeformten Hohlkérpern gegen-
Uber dem aktuellen Stand weiter
verbessern zu kénnen.

Die neuen Moglichkeiten ergeben
sich, wenn man den FlieBkanal am
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Ende der Dise nicht wie bisher
Ublich konisch, sondern zylin-
drisch gestaltet. Mit der GWDS
(GroB Wanddickensteuerung)
genannten Technologie lassen
sich Wanddickengradienten im
Vorformling erzeugen, die mit kei-
nem bisher bekannten Verfahren
erreichbar sind. Somit lassen sich
auch die Wanddickenverteilungen
von Hohlkérpern, die bisher

mit dynamischen PWDS- oder
Flexring-Technologien herge-
stellt werden, weiter verbessern.
Besonders interessant ist auch,
dass es bei der Nutzung der
GWDS keine Einschrankungen
beziiglich des Disendurch-

messers gibt. Folglich l&sst sich
nicht nur das Gewicht sondern
auch noch die Zykluszeit von
kleinvolumigen Hohlkérpern weiter
reduzieren. Dies unter Verwen-
dung einer einfachen massiven
zylindrischen Diise und eines
massiven Dorns, die sich in den
Herstellkosten nicht von denen
einer konventionellen massiven
konischen DUse unterscheiden.
Die kostenglnstige, wartungs-
freie und absolut stérunanféllige
GWDS-Dusenkonstruktion ist
beziglich der Realisierung einer
gewinschten Wanddickenver-
teilung im jeweiligen Hohlkdrper
allen bisher beim Extrusionsblas-
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formen bekannten Technologien
weit Uberlegen. Damit kdnnen
einerseits die Wanddickenver-
teilungen von kleinen Hohlkérpern
weiter verbessert werden,
andererseits aber sogar auch
die von gréBeren Hohlkdrpern,
die zur Zeit standardmaBig unter
Verwendung eines der bekannten
teuren dynamischen radialen
Wanddickensteuerungssystemen
hergestellt werden. Unter diesen
Umstanden ist es fraglich, ob es
sich aus betriebswirtschaftlicher
Sicht momentan Uberhaupt noch
lohnt, weiterhin ein teures und
aufwendiges konventionelles
dynamisches DlUsensystem zu
verwenden oder gar ein neues
anzuschaffen.
Integriert man ein elastisches
Kippgelenk in die Trennebene
zwischen dem Blaskopf und der
Duse, so wird zusatzlich auch
noch ein genaueres und erstmals
reproduzierbares Zentrieren der
Duse ermdglicht, so dass in der
Praxis geringfiigige unerwiinschte
exzentrische Wanddickenunter-
schiede im Vorformling, die mit
der konventionellen Zentrier-
technik kaum vermeidbar sind,
weiter reduziert werden kénnen.
Da die Krafte, die zum Kippen der
- Dise erforderlich sind, auf Grund

Bild 2:

GWDS-Diise mit dem im Inneren des
Vorformlings erkennbaren Dorn, der an

- seinem Ende aus einzelnen Scheiben be-
steht, die individuell fiir spezielle Bereiche
des herzustellenden Hohlkorpers

profiliert werden kénnen
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der zylindrischen FlieBkanal-
gestaltung sehr klein sind, kdnnen
kostengunstige Schrittmotoren
verwendet werden, um die Dise
auch wahrend des Austrags des
Vorformlings zu kippen. Somit
kénnen Kippdisen die gleichen
Aufgabenstellungen I6sen, die
zur Zeit die Verwendung von
ebenfalls teuren und zudem auch
noch stéranfalligen Schiebedisen
erfordern.

Zur Erprobung der neuen, ver-
besserten verfahrenstechnischen
Mdglichkeiten wurden bereits
unterschiedliche Blaskdpfe um-
gerustet. Beispielhaft zeigt Bild 1
eine perspektivische Ansicht eines
Umristsatzes fir einen Sechs-
fachkopf zur Herstellung von
gekrimmten Schlduchen, deren
Querschnitt sich auch noch tber
der Lange andert. Trotz des sehr
geringen StichmaBes des Kopfes
kann wahrend des Austrags

der Vorformlinge jede einzelne
Duse individuell gekippt werden.

Zusatzlich lasst sich mit Hilfe der
GWDS-Dusen die Wanddicken-
verteilung des Vorformlings ent-
sprechend der in den Schlauchen
vorhandenen Querschnittsande-
rungen von rund auf eckig und
wieder zuriick anpassen.

Bild 2 zeigt eine gréBere GWDS-
Duse wéhrend der Erprobung, die
mit einem integrierten elastischen
Kippgelenk ausgerUstet ist, das
Uber axial angeordnete Stell-
schrauben betétigt wird.

Auf den ersten Blick ist die Dise
nicht von einer konventionellen
Duse zu unterscheiden.

Lediglich an den fehlenden radia-
len Zentrierschrauben und an
dem im Inneren des Vorformlings
erkennbaren, weit aus der Dlse
herausragenden scheibenférmig
aufgebauten Dorn, kann man
erkennen, dass es sich nicht um
eine konventionelle BlasformdUse
handelt, sondern um eine GW DS-
Dise mit einem elastischen
Kippgelenk.

weitﬁéus der Diise herausragender Dorn
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