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Bei der Extrusion von Rohren,
Schlduchen oder auch von blas-
geformten Teilen lebt man mit
technologischen  Unzulanglich-
keiten und betriebswirtschaftli-
chen Kompromissen. Diese sind
daflr verantwortlich, dass die
Produktionskosten unnétig hoch
sind und die Qualitat der produ-
zierten Produkte schlechter ist,
als sie sein konnte. Auf der tech-
nologischen  Seite verwendet
man mangels verfligbarer besse-
rer Technologien immer noch
Methoden zum Zentrieren der
Duse, die das Anforderungsprofil,
das an eine gute Zentrierlésung
gestellt wird, nur sehr unzuldng-
lich erftllen [1].

ach dem aktuellen Stand der Technik

mussen Dlsen immer noch von
Hand zentriert werden, wobei es keine
Kontrolle gibt, welche genaue FlieBka-
nalspaltsituation zur Produktion am Ende
des Zentrierens wirklich existiert. Bei gro-
Beren Blasformdiisen muss man gar den
Prozess unterbrechen, um mit groben
Stellschrauben und meist auch mit Hilfe
einer Verlangerung die Duse extrem fein-
fuhlig relativ zum Dorn zu verschieben.
Generell kann unter diesen Vorausset-
zungen eine einmal vorhandene FlieBka-
nalsituation, mit der gute Teile produziert
worden sind, bei einem Neustart in Fol-
ge eines erfolgten Disenwechsels nicht
wieder exakt reproduziert werden.
Teilweise technologische und 6konomi-
sche Grinde sind daftr verantwortlich,
dass auch heute noch beim Extrusions-
blasformen die meisten Hohlkérper, die

36

Bild 1: Kippdtsenmodell, bei dem die Trennebene zwischen der Dtse und dem Kopf
(bzw. der Grundplatte) mit einem Gummiring abgedichtet wird, der zum Kippen der
Duse tiber zwei im Winkel von 90 Grad angeordnete Schrittmotoren mehr oder weni-
ger gestaucht wird

tiber dem Umfang variierende Verstreck-
grade aufweisen, nicht unter Verwen-
dung einer dynamischen radialen Wand-
dickensteuerung hergestellt werden, ob-
wohl damit zweifelsfrei deutliche Verbes-
serungen der Dickenverteilung in Hohl-
korpern erreichbar sind. Es existierte bis
zur Entwicklung der noch relativ jungen
Flex Ring Technologie Uberhaupt keine
technische Lésung, mit der eine dynami-
sche radiale Wanddickensteuerung fur
Dusen mit einem Durchmesser von klei-
ner 70 mm realisiert werden konnte.
Deshalb stellte sich in der Vergangenheit
die Frage erst gar nicht, ob man zur Her-
stellung von kleinen ovalen Flaschen eine
radiale Wanddickensteuerung einsetzen
soll. Bei Produkten, die einen groBeren
Dusendurchmesser  bendtigen, stand
man vor dem Problem zu entscheiden,
ob sich die nicht unerhebliche Investition

fur ein PWDS oder ein Flex Ring System
wirklich lohnt.

Der mit der Verwendung derartiger Sys-
teme verbundene gréBere Wartungsauf-
wand und die erhohte Storanfalligkeit
wahrend der Produktion waren weitere
GrUnde dafir, dass sich viele Hersteller
von blasgeformten Hohlkérpern gegen
die Verwendung eines PWDS oder eines
Flex Ring Systems entschieden haben.
Die Frage, ob im Einzelfall die Verwen-
dung einer radialen Wanddickensteue-
rung aus betriebswirtschaftlicher Sicht
rentabel sein kénnte, hangt in vielen Fal-
len von der individuellen Situation des je-
weiligen produzierenden Betriebs und
auch von der personlichen Einstellung
der verantwortlichen Personen ab. So
verwundert es nicht, dass zur Zeit bei-
spielsweise Industrial Bulk Container
(IBC) von einigen Herstellern mit konven-
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