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Verbesserte Produktqualitat und
geringere Produktionskosten mit
zylindrischen GWDS-Blasformdusen

Im Rahmen der Optimierung der
FlieBkanalgeometrie einer GWDS-
Duse flr ein extrem schwierig
herzustellendes Formteil fir die
Automobilindustrie konnte wieder
einmal eindrucksvoll bewiesen
werden, dass sich die verfahrens-
technischen Mdglichkeiten beim
Extrusionsblasformen gegentber
dem aktuellen Stand der Technik
erheblich verbessern lassen.
Besonders interessant ist es,
dass dafir lediglich die Duse und
der Dorn des Blaskopfs gewech-
selt werden missen. Wird die
konventionell konisch gestaltete
Dise abgeflanscht und durch
eine vornehmlich zylindrische
GWDS-Duse ersetzt, dann lassen
sich durch eine geeignete Profilie-
rung des FlieBkanals gravierende
Anderungen der Wanddicke des
Vorformlings erreichen.

Bild 2:

Gewichtsreduktion von Uber 20 Prozent, die

durch eine Optimierung der Wanddicken-
verteilung erreicht wurde
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Bild 1:

Gravierende Wand-
dickenverteilung
eines Vorformlings,
der abgekihlt wurde
ohne verstreckt zu
werden (Dicken-
angaben in mm)

Darliber hinaus kann diese Wand-
dickenverteilung auch noch
wahrend des Austrags des Vor-
formlings dynamisch so verandert
werden, dass sie den Anderungen
der Geometrie Uber der Lange des
zu formenden Bauteils gerecht
wird.

Damit kann dann mit einer zylin-
drischen Dise die Wanddicken-

verteilung des Vorformlings viel
genauer an die jeweiligen Erforder-
nisse des herzustellenden Form-
teils angepasst werden als das mit
einer konventionellen konischen
Duse moglich ist. Nach dem Stand
der Technik I&sst sich eine dyna-
mische Wanddickenverénderung
des Vorformlings nur in einem ein-
geschrankten Disendurchmesser-
bereich (50 bis 675 mm) realisieren.
Daflr bendtigt man allerdings eine
aufwendige deformierbare PWDS-
Duse, zwei oder vier hydraulische
oder elektrische Aktuatoren und
eine spezielle Software zur An-
steuerung der Aktuatoren. GroBere
Maoglichkeiten der dynamischen
Wanddickenbeeinflussung des Vor-
formlings ergeben sich nun, wenn
lediglich eine konventionelle Dise
durch eine zylindrische GWDS-
Duse, die zu vergleichbaren Kosten
wie eine ganz normale massive
konische Duise hergestellt werden
kann, ersetzt wird. Die Beschran-
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kung auf einen bestimmten Disen-
durchmesserbereich existiert
damit nattrlich nicht mehr. Folglich
kann die Wanddickenverteilung
von der kleinsten Flasche bis zum
gréBten Tank auf einfache und
kostenglinstige Weise optimiert
werden. Der FlieBkanal der GWDS-
Duse muss allerdings Uber der
L&nge und Uber dem Umfang flr
das jeweils herzustellende Formteil
spezifisch profiliert werden.

Dass mit einer einfachen mas-
siven zylindrische Duse tatsachlich
extreme Wanddickendifferenzen
Uber dem Umfang des Vorfor-
mlings realisiert werden kon-

nen, belegt Bild 1. Es zeigt die
Wanddickenverteilung Gber dem

Umfang eines Vorformlings, der
profiliert wurde, um ein extrem
kompliziertes Formteil fur die
Automobilindustrie zu optimieren.
Durch die geeignete Profilierung
des FlieBkanals tritt der Vorfor-
mling trotz der extremen Wand-
dickenunterschiede ausreichend
gerade aus der Duse aus, um
immer zuverldssig den Blasdorn
zu treffen. Derartig gravierende
Wanddickenunterschiede sind mit
konventionellen konischen Diisen
nicht zu realisieren. Dass dartiber
eindrucksvolle Verbesserungen
der Qualitat von Formteilen er-
mdglicht werden belegt Bild 2. Es
zeigt den Vergleich zweier Behalter
fur Scheibenwaschwasser, wobei
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der untere mit einer konventio-
nellen massiven konischen Dise
und der obere mit einer ebenfalls
massiven allerdings zylindrischen
GWDS-Diise hergestellt wurde.
Zum Erreichen dieser verbesserten
Wanddickenverteilung wurde

auch in diesem Fall lediglich die
Duse und der Dorn des Kopfes
ausgetauscht, wobei natirlich der
zylindrische FlieBkanal in der Duse
Uber dem Umfang entsprechend
den Erfordernissen, die sich aus
der Geometrie des Behélters er-
geben, profiliert worden ist.

(Werkbilder: Dr.-Ing. Heinz GroB3 Kunst-
stoff-Verfahrenstechnik, RoBdorf)

Extrusions-Koépfe mit Wendelverteilern

Im Blaskopf werden die entschei-
denden Weichen flr die Qualitat
des Schlauches und damit des
spéateren Enderzeugnisses gestellt.
Ob Mono- oder Multilayer-An-
wendungen mit Wendelverteiler-
Blasképfen von BEKUM wird aus
jedem Schlauch ein besonderes
Produkt.

Die Képfe in stabiler und ver-
schleiBfester Bauweise nutzen
neueste rheologisch optimierte
Wendelverteiler. Diese sind flr
eine lange Lebens- und Produk-
tionsdauer ausgelegt und sie
sind Garant flr erhdhte Material-
durchsétze. Kurze, Material
schonende und gleiche FlieBwege
sorgen flr eine gleichmaBige
Schmelze- und Temperaturhomo-
genitat. Daraus ergeben sich
vielféltige Einsatzmdglichkeiten.
Viele blasféhige Kunststoffe von
HDPE und PP in Mono- und
Mehrschichtausfiihrung, auch mit
Sichtstreifen sowie Polycarbonat,
kdédnnen mit hervorragendem
Ergebnis verarbeitet werden.
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Bild:
Wendelverteiler-

Hilse

Ein wesentliches Plus der Wendel-
verteiler-Blaskdpfe ist die gleich-
méaBige Wandstarkenverteilung
Uber den vollen Umfang des
Schlauchs. Die reproduzierbaren
Produktionsergebnisse flihren zu
einer verbesserten Artikelqualitat
und einem reduzierten Artikelge-
wicht, da Diinnstellen und Blind-
néhte nicht mit hdherem Material-
einsatz kompensiert werden
mussen.

Durch den verbesserten Warme-
haushalt wird eine temperatur-

abhangige Beeinflussung der
Dusenposition verhindert.

Das Resultat ist ein gerader
Schlauchlauf nach dem AusstoB,
was den Justieraufwand beim
Anfahren der Produktion erheblich
reduziert und den Materialeinsatz
verringert.

Lange Material- und Farbwechsel-
zeiten gehdren der Vergangenheit
an. Mit den neuen Wendelverteiler-
Blaskdpfen von BEKUM dauert ein
Farbwechsel lediglich eine Viertel-
stunde.
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