Blasformen. Die Themen Energie- und Ressourceneffizienz stehen ebenso im

Mittelpunkt der aktuellen Entwicklungen der Blasformbranche wie die Herstellung

vielfaltiger Blasformprodukte, die immer hoheren Anspriichen geniigen missen.

Neben innovativen Losungen im Maschinenbau, die den technologischen Vor-

sprung sichern, spielt in der Zukunft insbesondere die nachhaltige Auslegung von

Prozessen und Produkten eine wichtige Rolle.

Flexibel in die Zukunft

ANNA FUNK
SEBASTIAN RASCHE

m flexibel auf Produkt-
U und Materialwechsel zu

reagieren, miissen vor
allem Verpackungshersteller
auf Anlagen zurtickgreifen kon-
nen, die ebenso flexibel sind
und diesen Anspriichen genii-
gen. Zur Herstellung von Hoh-
lkorpern mit einem Volumen
von bis zu 10 1 stellt die Bekum
Maschinenfabriken ~GmbH,
Berlin, mit der xBlow-Serie ei-
ne Maschinenserie vor, die so-
wohl mit vollelektrischem (E)
als auch hydraulischem (HY)
Antrieb  ausgeliefert  wird
(Bild 1). Die Schliefleinheit baut
auf einem verschleif$freien und
dauerfesten C-Rahmen auf,
der eine gezielte Krafteinlei-
tung in den Formenbereich
und absolute Plattenparalle-
litit gewdhrleistet. Durch den
optionalen Einsatz einer Un-
terblasstation konnen Aus-
stofleistungen von bis zu
20000 Flaschen pro Stunde er-
zielt werden. Das Tandem-
Blow-Verfahren ermdoglicht
zudem die Kalibrierung der
Blasartikel sowohl von oben als
auch von unten. Dariiber
hinaus arbeitet die Blasanlage
in der vollelektrischen Aus-
fithrung energieeffizient. Im
Vergleich zu hydraulisch ange-
triebenen Blasmaschinen las-
sen sich bis zu 50 % Energie
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Bild 1. Die EBlow 407 D mit vollelektrischem Antrieb ist eine Zweistatio-
nen-Blasanlage fiir Hohlkdrper mit einem Volumen bis zu 10 | (Foto: Bekum

Maschinenfabriken)

einsparen. Auch die kompakte
Maschinenserie KCC der Kau-
tex Maschinenbau GmbH,
Bonn, kann zur Herstellung
von Konsum- und Industrie-
verpackungen in Gréf8en von
50 ml bis zu 301 fiir Mono-
oder Coex-6-Anwendungen
flexibel eingesetzt werden und
ermoglicht somit eine grof3e
Produktvielfalt fir den Verar-
beiter. Die auf der Chinaplas
vorgestellte Extrusionsblasan-
lage KCC15D (Bild 2) dieser Se-
rie ist mit einem Sechsfach-
Kopf in Zweischicht-DeCo-
Konfiguration ausgestattet.
Die Maschine ist fiir die Verar-
beitung aller gingigen blas-
formfihigen Materialien und
die Herstellung von Konsum-
verpackungen mit einem Vo-
lumen zwischen 50 ml und 51
geeignet. Die  dekorative
Auflenschicht wird bei diesem

Modell von einem separaten
Extruder bereitgestellt, sodass
einerseits Masterbatch einge-
spart und andererseits Produk-
tionsabfille in der Innen-

schicht ohne Einfluss auf das
Aussehen des Produkts verar-
beitet werden konnen. Eine
Zweistationen-Anlage mit 12
Kavititen erreicht einen Aus-
stof3 von bis zu 3600 Artikeln
pro Stunde.

Ahnliche Konzepte werden
auch vom Streckblasmaschi-
nenhersteller Krones AG,
Neutraubling, verfolgt. Die
Contiform 3 ist die neueste
Maschinengeneration  des
Oberpfilzer Unternehmens
und wartet mit einer konse-
quenten Uberarbeitung ein-
zelner Verfahrensschritte auf
(Bild 3). Ein elektromagneti-
sches Recksystem schafft die
Voraussetzung, um die Reck-
geschwindigkeiten flexibel an
die aktuelle Produktionsleis-
tung der Maschine anzupas-
sen. Die Uberarbeitungen er-
moglichen eine kontinuierli-

Bild 2. Die Extrusionsblasanlage KCC15D ist fiir die Herstellung von Ver-
packungen unterschiedlichster GroBe und aus verschiedensten Materiali-

en geeignet (Bild: Kautex Maschinenbau)
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,{;muss Contir

Bild 3. Die Streckblasanlage Contiform 316 hat eine Produktionsleistung
von bis zu 36000 Behéltern pro Stunde (Foto: Krones)

che Produktionsleistung von
bis zu 2250 Behiltern pro
Stunde und Blasstation. Das
entspricht einer Steigerung
der Produktionsleistung um
etwa 10 % im Vergleich zur
Vorgingergeneration.  Als
Konsequenz kann die Maschi-
ne fiir den gleichen Ausstof
deutlich kleiner ausgelegt
werden als bisher. Laut Anga-
ben des Maschinenherstellers
ist es moglich, die Kavitéten-
anzahl einer Maschine mit
einer Leistung von 36000
Behiltern pro Stunde von 18
auf 16 zu reduzieren. Die Re-
duktion der Blasstationen
wirkt sich dabei zusitzlich po-
sitiv auf die Stillstandzeiten
wihrend der Umriistung aus.
Neben der Erhéhung der Fle-
xibilitdt stand auch die Re-
duktion des Gesamtenergie-
verbrauchs im Fokus der Ent-
wicklung. Das integrierte An-
triebskonzept arbeitet mit
Servomotoren und gewihr-
leistet durch die prézise Funk-
tionsweise eine exakte Uber-
gabe zwischen Transferster-
nen, Ofen und Blasrad. Des

Weiteren erhoht der Verzicht
auf Transferriemen die Ener-
gieeffizienz und die Standfes-
tigkeit der Maschinen. Auch
die Modifikationen der Heiz-
strecke sorgen fiir weitere
Einsparungen der Energiekos-
ten. Ein reduzierter Abstand
zwischen Reflektoren und In-
frarot-Emittern reduziert den
Primirenergieverbrauch des
Ofens im Vergleich zum Ofen-
modell von 2010 um ca. 15 %.

Funktionalisierte
Produkte

Auch der zweite deutsche Her-
steller fiir Streckblasmaschinen,
die KHS Corpoplast GmbH,
Hamburg, setzt auf Nachhaltig-
keit und Flexibilitit. Die neue
Maschinengeneration Inno-
PET Blomax Serie IV hatin der
grofiten Konfiguration mit 36
Blasstationen eine maximale
Ausstofileistung von 72 000 Fla-
schen pro Stunde. Zeitgleich
weist die Anlage gegentiber der
Vorgdngergeneration einen um
25 % reduzierten Energiever-
brauch auf. Des Weiteren un-

terstiitzt ein servogesteuerter
Reckvorgang die Optimierung
der Materialeffizienz streck-
blasgeformter Hohlkorper. Den
von der Serie Il bekannten
modularen Aufbau der Anlage
hat der Maschinenhersteller
beibehalten. Uber den Einsatz
standardisierter ~ Unterbau-
gruppen fiir Hauptmaschinen-
modul, Ubergabemodul oder
Ofen wird dem Kunden weiter-
hin eine hohe Flexibilitit bei
der Konfiguration einer neuen
Anlage geboten.

Neben Weiterentwicklun-
gen im Bereich der Maschi-
nentechnik existieren auch
produktorientierte Entwick-
lungen im Bereich der Verfah-
renstechnik. Insbesondere bei
der Herstellung von techni-
schen Bauteilen spielt die
Funktionalisierung der Pro-
dukte eine wichtige Rolle. Ein

gl?‘i

Beispiel fiir technisch an-
spruchsvolle Bauteile sind
Kunststoffkraftstoffbehilter.
Die Anforderungen, die an
diese Bauteile gestellt werden,
sind vielfiltig und hoch. Ins-
besondere die immer strenger
werdenden Emissionsstan-
dards erfordern innovative

Losungen im Bereich der Fer-
tigungsmethoden und der
Produktgestaltung. Um die
Kohlenwasserstoffemissionen
zu verringern, werden Kraft-
stofftanks mehrschichtig un-
ter Einsatz von speziellen Bar-
riereschichten ausgefiihrt. Die
nachtrégliche Integration von
Funktionselementen resul-
tiert jedoch meist in einer Zer-
storung dieser Sperrschicht.
Die Kautex Maschinenbau
GmbH und die Kautex Tex-
tron GmbH, Bonn, haben L§-
sungen entwickelt, die das
Einbringen von Funktionsele-
menten, wie beispielsweise
der Kraftstoffpumpe, direkt
im Herstellungsverfahren und
somit ohne Zerstérung des
Schichtaufbaus erméglichen.
Beim C3LS-Blasformen der
Kautex Maschinenbau wird
der schlauchformige Vor-

Bild 4. Das C3LS-Ver-
fahren ermoglicht die
4 Integration von Funk-
tionselementen in
den Kraftstofftank

(Bild: Kautex Maschinenbau)

formling beim Ausstoflen an
einer Stelle in Langsrichtung
aufgeschnitten und aufge-
klappt (Bild4). Durch diese
Offnung im Vorformling kon-
nen bei teilweise geschlosse-
ner Blasform Tankkompo-
nenten ins Innere der vor-
geblasenen Tankblase einge- -
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Bild 5: NGFS-Tank mit integrierten Funktionskomponenten

(Foto: Kautex Textron)

bracht werden. Vorteil des
neuen Verfahrens ist, dass be-
stehende Kopftechnologien
und Wanddickensteuerungs-
systeme weiterhin genutzt
werden konnen. Ein anderes
Konzept wurde von Kautex
Textron entwickelt. Das Next
Generation Fuel System
(NGFS) ist ein Twin-Sheet-
Verfahren, das ebenfalls die
direkte Integration von Funk-
tionskomponenten in den
Tank ermoglicht. Anstelle
eines runden Vorformlings
werden bei diesem Verfahren
zwei Platten extrudiert, die die
beiden Hilften des Kraft-
stofftanks bilden. Wiahrend
des Ausformprozesses werden
die Komponenten mit einem
Handlingsystem auf der In-
nenwand des Tanks ange-
bracht. Die Formhilften wer-
den anschlief3end geschlossen
und der Tank fertig geblasen.
Mit diesem Verfahren lassen
sich komplette Tanksysteme

mit allen erforderlichen Funk-
tionsteilen in nur einem
Schritt herstellen (Bild 5).
Auch Verpackungslosun-
gen wie etwa aus dem Bereich
der  Lebensmittelindustrie
oder der Industrieverpackung
miissen vielfiltigen Heraus-
forderungen gerecht werden.
Die Schiitz GmbH & Co. KG,
Selters, stellte auf der Fach-
pack 2012 einen neuen Inter-
mediate Bulk Container
(IBC), den Ecobulk MX-EV
FDA, vor, der neben einer Per-
meationssperrschicht  aus
EVOH eine spezielle Innen-
schicht fir den Transport
hochviskoser Stoffe, ein einge-
bautes Entnahmesystem so-
wie eine Vollkunststoffpalette
aufweist. Der Ecobulk gentigt
somit den speziellen Anforde-
rungen im Lebensmittelsektor
und ist fiir den Transport
empfindlicher Fillgiiter ge-
riistet. Zudem hat Schiitz auf
der Verpackungsmesse das

IBC-Modell MX-EX prisen-
tiert, das speziell fiir den Ein-
satz in EX-Zonen ausgelegt
ist. Um eine elektrostatische
Aufladung des  Fillguts
wihrend der Entleerung zu
neutralisieren, ist der Gewin-
deflansch mit angespritztem
Erdungskabel am Auslaufstut-
zen durch den Einsatz von
Carbon-Nano-Tubes  elek-
trisch leitfihig ausgeriistet.
Der metallfreie Gewinde-
flansch kann sowohl bei Klap-
pen- als auch bei Kugelhih-
nen eingesetzt werden.

Resiimee

Abschlieend bleibt festzuhal-
ten, dass die Themen Nachhal-
tigkeit und Energieeffizienz
auch im Jahr 2012 die domi-
nierenden Faktoren bei der
Entwicklung neuer Maschi-
nenkonzepte in der Blasform-
branche bilden. Neben der
konsequenten  Substitution
konventioneller Antriebskon-
zepte durch elektrische Losun-
gen unterstiitzen auch verfah-
rens- und werkzeugtechnische
Weiterentwicklungen den Ge-
danken der optimierten Ener-
gieeffizienz.

Neben diesem 6kologisch
bewegten Trend ist ein weite-
rer dkonomisch getriebener
Trend zu beobachten: Steigen-
de  Kundenanforderungen
hinsichtlich  Produktdesign
oder Produktfunktionalitit
fithren vermehrt zu einer Viel-
zahl kundenspezifischer Lo-
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sungen und einer groflen Va-
riantenvielfalt auf dem Markt.
Die Blasformindustrie ver-
sucht diesem Trend mit der
Entwicklung mdoglichst fle-
xibler Maschinenkonzepte zu
begegnen. Neue Blasformma-
schinen unterstiitzen daher
mit Schnellwechselsystemen
von Kavititen, der direkten In-
tegration von Funktionsele-
menten oder einem durchge-
hend modularem Anlagenauf-
bau die Flexibilitit der Verar-
beiter. m
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SUMMARY

FLEXIBLY INTO THE
FUTURE

BLOW MOLDING. The topics of energy
and resource efficiency are as much at
the heart of current developments in
blow molding as the production of var-
ied blow molding products meeting ever
higher standards. Besides innovative en-
gineering solutions in order to secure
technical leadership, the sustainable de-
sign of processes and products, in par-
ticular, will play an important role in
future.

Read the complete article in our maga-
zine Kunststoffe international and on
www.kunststoffe-international.com
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