W THERMOFORMEN

Bauars Formflache max. SchlieBkraft max. Leerlauf-Taktzahl max.
P [mm » mm] [kN] [Takte/min]
230 5

RDM 54K 520 x 300
ROM 70K 680 x 280
RDM 75K 735 x 465
RDM 78K 760 x 420

320 51
600 42
550 45

Tabelle 3. Die Baureihe der Druckluftformautomaten RDM-K der dritten Generation umfasst vier auf

den Praxishedarf abgestimmte BaugroBen

beim Bedrucken der Becher, wie er bei-
spielsweise beim Tampondruck durch zu
grofie Unterschiede der Becherwanddicke
innerhalb der Druckkonus-Fliche auf-
tritt, ist nahezu eliminiert.

Baureihe komplettiert

Um den erhéhten Aussto8 der Thermo-
former sicher zu handhaben, wurde auch
die Stapeleinrichtung weiterentwickelt.
Selbst schwierig im Stapel zusammen-
haltbare, bauchige kurze Becher werden
damit im mannlosen Betrieb prozesssi-
cher der Nachfolgeeinrichtung zugefiihrt,
ob zum Abpacken der gezihlten Becher-
stangen in Transportgebinde oder bei In-

Flaschengewichte

Blasformen. Auch bei Flaschen, die kei-
ne ideal runde Geometrie besitzen, liefle
sich eine bessere Dickenverteilung errei-
chen, wenn man die Wanddicke des Vor-
formlings auch iiber dem Umfang verin-
dern kénnte. Bisher gab es daftir bei klei-
nen Diisen keine technische Losung.
Durch die Entwicklung von partiell
mehrwandigen Flexringhiilsen, die mit
geringen Kriften rein linear elastisch ver-
formbar sind, konnen nun beim Extru-
sionsblasformen die Fliefkanile von Ein-
und insbesondere auch von Mehrfach-
képfen bis hinunter zu einem Durch-
messer von nur 4 mm dynamisch radial
verstellt werden. Die Grof8 Kunststoff Ver-
fahrenstechnik, Rofdorf, hat erstmals ei-
ne Kavitit eines 12-fach Kopfes (Diisen-
durchmesser 18 mm) mit einer dynami-
schen Wanddickensteuerung nachgeriis-
tet. Dazu wurden Dorn und Diise neu
gestaltet und ein neues Auflengehiuse ge-
fertigt. Am Auflengehiuse sind zwei
Schrittmotoren angeflanscht, die tiber ei-
nen Hebelmechanismus die Flexringhtil-

line-Anlagen zum direkten Befiillen, Ver-
schweiflen und Verpacken.

Die hohe Prizision und Wiederholge-
nauigkeit der Druckluftformautomaten
RDM-K der dritten Generation zeigt
sich nicht zuletzt sogar beim Anfahren
der Produktion. Nach dem Aufwirmen
der Werkzeuge auf Betriebstemperatur
kann bereits der erste Nutzen geformter
Becher gestapelt werden. Die neue RDM-
K-Generation eignet sich sowohl fiir den
Offline-Betrieb mit Bereitstellung der
Folie von der Rolle als auch den Inline-
Betrieb mit vorgelagertem Flachfolie-
nextruder. Mit der zuletzt fertig gestell-
ten Baugrofle RDM 75K sind jetzt seri-
enmifiig vier, den derzeitigen Praxisbe-

reduzieren

se im Austrittsbereich ovalisieren. Somit

kann zukiinftig beispielsweise bei einer
ovalen Flasche der Bereich des Vorform-
lings fiir den oberen Schraubverschluss
mit einer ideal runden Diisengeometrie
und der ovale Flaschenkérper ebenfalls
mit einer ideal ovalisierten Diisengeome-
trie ausgetragen werden. Auf diese Weise
kann man das Gewicht der Flaschen in

darf abdeckende Baugréfien verfiigbar
(Tabelle 3).m
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From Minus to Plus

THERMOFORMING. Millions of cups are produced
by means of thermoforming. Current advance-
ments in the areas of machine and tooling tech-
nology are providing significant increases in
productivity and product quality for these mass-
produced items. In spite of or perhaps because
of reduced use of air during forming, automatic
thermoformer cycling speeds are increasing at
double-digit rates.

NOTE: You can read the complete article in our
magazine Kunststoffe international and on our
website by entering the document number PET10165
at www.kunststoffe-international.com

Kompletter Umriist-
satz mit Flexring-
hiilse, Gehause und
zwei angeflanschten
Stellantrieben

(Foto: GroB Kunststoff

Verfahrenstechnik)

beachtlichem Mafd reduzieren. Zusitzlich
wird durch die Vermeidung von unndoti-
gen Dickstellen in der Flaschenwand
auch noch die Kiihlzeit verringert. Dyna-
misch deformierbare Flexringhtilsen las-
sen sich nahezu in jedes bestehende Pro-
duktionswerkzeug in einfacher Weise
nachristen.
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