POOL-INFO: VERPACKUNGEN

Neue Anwendungsbereiche fur PET-Verpackungen

Aufheilzen und
ausrichten
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Nachdem sich PET-Flaschen im Getrankesektor langst etabliert
haben, fassen PET-Verpackungen auch im Non-Food-Bereich
immer mehr Ful3. Sie werden bei Korperpflege-Produkten,
Shampoos, Spulmitteln oder Reinigungsprodukten als Ersatz
fur herkbmmliche Verpackungen aus HDPE und PP eingesetzt.

Im Non-Food-Bereich handelt es sich
vorwiegend um flache oder ovale Fla-
schenformen, deren Herstellung im
Zweistufen-Verfahren, also ausgehend
von PET-Vorformlingen, gewisse Proble-
me aufwirft. Eine homogene, uniforme
Materialverteilung unter Vermeidung
unschoner Panelling-Effekte ist dabei
von besonderer Bedeutung.

Um diesen spezifischen Produktions-
anforderungen gerecht zu werden, hat
Mag-Plastic Machinery S.A. in Vouvry/
Schweiz fur seine PET-Streckblasanla-
gen der Baureihe SSB-02/SSB-04 ein
spezielles Heizsystem entwickelt, das ei-
ne differenzierte ,,preferenzielle ther-
mische Konditionierung der Vorform-
linge erlaubt. Bei der Herstellung von
ovalen PET-Flaschen durchlaufen die
bereits aufgeheizten Vorformlinge ei-
nen zusatzlichen, indexierten Heizvor-

38

gang. Dies ermdglicht ein optimiertes
(,,preferenzielles*) Aufheizen des Vor-
formlings auf zwei gegenuberliegen-
den Seiten. Anschliefend wird er um
90° gedreht und den Blasformen zuge-
fuhrt. In den Blasformen erfolgt noch-
mals eine Indexierung der Transportdor-
ne, um eine genaue Ausrichtung des
zusatzlich temperierten Vorformling-
Bereichs in Bezug auf die Flaschenform
sicherzustellen.

Zusatzlich wird eine mechanische Vor-
richtung fir die Gewinde-Orientierung
angeboten (ausgelegt auf handels-
Ubliche Standard-Vorformlinge), was
PET-Verpackungen im Korperpflege-
bereich neue Anwendungsmoglich-
keiten eroffnet — insbesondere im Hin-
blick auf die genaue Ausrichtung von
Flaschenverschluss zu Produkt - Label.
Die Gewinde-Orientierung sieht folgen-

N\ Herstellung von ovalen PET-Flaschen mittels ,,preferential
heating*: Die Vorformlinge verlassen den Heizbereich (1),
werden zusatzlich preferenziell aufgeheizt (2), um 90°
gedreht (3) und korrekt ausgerichtet (4).

den Produktionsablauf vor: Nach einer
ersten Umdrehung des Laderads wird
das Verschlussgewinde des Vorform-
lings mittels einer mechanischen Vor-
richtung prazise ausgerichtet (Genauig-
keit etwa 0,36°, notwendige Zykluszeit
unter 8/10 s). Es folgt die Ubergabe der
Vorformlinge an den Transportschlit-
ten: Die Transportdorne sind mit einer
Indexierung versehen, um die vor-
gewahlte Position in Abhangigkeit vom
Flaschengewinde wéhrend des gesam-
ten Prozesses sicherzustellen. Diese In-
dexierung wird auch wéhrend des Blas-
vorgangs beibehalten und gewahrleis-
tet eine genaue Ausrichtung des Ver-
schlussgewindes in Bezug auf die Fla-
schenform. pbu

e

Gewinde-Orientierung bei PET-Flaschen: Die
Vorformlinge werden tbernommen (1), das
Verschlussgewinde wird prazise ausgerichtet
(2) und an die indexierten Transport-Dorne
ubergeben (3). (Bilder: Mag-Plastic)
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