Thermoformung am laufenden Band

Verpackungseinlagen fiir grosse Serien

Uberall wo rationelle oder optisch ansprechende Kunststoffverpackun-
gen gefordert sind, bietet das Verfahren des Rollentiefzuges die opti-
male L&sung. Ser es fiir das Verpacken von Lebensmitteln, pharmazeuti-

Dank relativ kleinen Form-
kosten eignet sich dieses
Verfahren zur Herstellung
von kostenglinstigen Ver-
packungen.

Das Verfahren

Mittels Infrarotheizung wird
die Thermoplastfolie zum
Erweichungspunkt gebracht.
In einer weiteren Station
wird der weiche Kunststoff
mit Vakuum auf eine kiihl-
bare Aluminiumform ,, ge-
sogen® oder mit Pressluft
auf eine Form gedriickt. Mit
Wasser- und Luftkiihlung
abgekiihlt erstarrt das Mate-
rial und behdlt so seine neue
Form. In einer nachfolgen-
den Station werden die
Teile ausgestanzt und am
Schluss der Maschine abge-
stapelt.

Die enormen Vorteile des
Rollentiefzuges gegeniber
anderen Verfahren liegen
eindeutig bei:
hohen Taktzahlen
der Wirtschaftlichkeit
von Serien ab 2000
Stk./ Jahr
der maximalen Nutzung
des Rohmaterials
der Recyclierbarkeit
und Wiederverwen-
dung der Produktions-
abfille
keinem Formwerkzeug-
verschleiss

schen Produkten, Artikeln fiir Haus und
Hobby, technischen Massenteilen

Die Anlagen

Fur das Rollentiefziehen
werden modernste Hochlei-
stungsautomaten verschie-
dener Hersteller eingesetzt.
Die Unterschiede liegen bei

Grosse Anlagen lassen die
Verarbeitung von Folien-
breiten bis ca. 800mm zu,
die Taktgeschwindigkeiten
kénnen je nach Material-
stirke 40 Takte /Min.
Ubersteigen.

Schema einer Thermoform-Anlage

der Transporteinrichtung
des Folienbandes, der Vor-
trocknung / Beheizung des
Materials, beim Werkzeu-
geinbau in die Formstation,
der Positionierung von Ar-
beitsstationen, der Prozess-
tiberwachung wie auch bei
den Abstapelmdglichkeiten.

25-fach Werkzeug mit Einlage aus PS el.

Die verwendeten
Kunststoffe

Fur die Vakuumformung
werden fast sdmtliche
Thermoplaste verwendet.
Die Herstellung der Folien
erfolgt auf Extrudern oder
Kalandern mit Starken von

0,1 bis 1,5mm. Fir die ver-
schiedensten Anwendungen
(vor allem im Bereich der
Lebensmittelverpackungen)
werden auch 2- bis 3-fach-
Verbundfolien (Barrierefoli-
en) aus mehreren Typen
Thermoplasten extrudiert.

Mit besonderen Herstel-
lungsverfahren kénnen auch
metallisch beschichtete,
bedruckte, beflockte, mehr-
farbige oder gar elektrisch
leitfahige Folien produziert
werden.

Die am héaufigsten verwen-
deten Folien sind:

Polystyrol beschrankt le-
bensmitteltauglich, einfach
zu verarbeiten, problemlos
einfarbbar, gut bedruckbar,
normalerweise nicht trans-
parent, jedoch als Spezialtyp
transparent herstellbar,
beschrénkt alterungsbestan-
dig, el. leitend moglich
Polypropylen lebensmittel-
tauglich, schwer zu verar-
beiten, hohe Temperaturbe-
standigkeit,



gute Wasserdampfsperre in
Koextrusionsfolien, un-
gleichmassige Warmedeh-

aus Alu-Guss hergestellt.
Aluminium ist dank seiner
guten Warmeleitfahigkeit

Beflockte Brillenverpackung

nung, schlechte Sauer-
stoffsperre

Polyaethylen lebensmittl-
echt, keine massgenauen
Teile herstellbar, sehr hohe
Chemikalienbestindigkeit,
hervorragende Schlagzéhig-
keit

PET G/P gut verarbeitbar,
ideal fur sensible Lebensmit-
telverpackungen, Spezialty-
pe mikrowellentauglich, zdh,
als geschaumte Folie mit
papierdhnlichen Eigenschaf-
ten

PVC universell fur Verpak-
kungen einsetzbar, lebens-
mitteltauglich und hoch
chemi-kalienbesténdig, nur
in speziellen Anlagen ent-
sorgbar, Gamma-
Bestrahlbarkeit

Barex als Ersatz fir PVC,
lebensmitteltauglich, be-
schrankt fettbestandig, gut
bedruck- und verklebbar,
teuer, beschrankt lieferbar

Werkzeuge zum
Thermoformen auf
Rollenautomaten

Um die optimalsten Produk-
tionsmoglichkeiten auszu-
schépfen, finden auf Rollen-
automaten fast ausschliess-
lich temperierte /gekihlte
Aluminium-Werkzeuge
Anwendung. Je nach Geo-
metrie der Formteile wer-
den die Formen aus Walz-
material oder im ldealfall

geeignet maximale Takt-
zahlen zu fahren. Aus
Walzalulegierungen herge-
stellte Werkzeuge lassen
sich gut polieren und sind
somit fur ,,glasklare® Teile
geeignet.

Grenzen fiir das Rollen-
tiefziehen

Wie jedes Produtionsver-
fahren kennt auch das Va-
kuumformen mit Rollenau-

und feinster Prozessiiber-
wachungsgerdten bendtigen
die Teile dennoch verfah-
rens- und produktionbe-
dingte Fertigungstoleranzen,
die materialdicken- und
ausdehnungsfaktorenabhan-
gig sind. Durch eine frihzei-
tige Kontaktaufnahme mit
dem Verpackungshersteller
im Entwicklungsstadium
eines Neuteiles kénnen
jedoch (fast) alle Wiinsche
an ein Verpackungsteil
form- und verfahrensge-
recht befriedigt werden. Mit
dem Fachwissen des For-
menbauers und den Erfah-
rungen des Teileproduzen-
ten kénnen optimale und
kostengtinstige Teile herge-
stellt werden.

Entwicklungstendenzen
fiir das Rollentiefzichen

Dank moderner Prozess-
steuerungsmoglichkeiten
kénnen zukinftig technisch
hochstehende Massenteile
aus zunehmend dinneren
Thermoplastfolien auf Rol-
lenautomaten hergestellt

High-Tech-Teil online gestanzt

tomaten Verfahrensgrenzen.
Formteile kénnen nur bis zu
einer Héhe von 100mm
produziert werden. Trotz
genauer Werkzeuge, herge-
stellt auf CNC-Maschinen,
préziser Stanzwerkzeuge

werden. Anspruchsvolle
Lebensmittelverpackungen
mit Anforderungen an Ge-
schmacksneutralitat,
Dampfdiffusion, Oberfla-
chengestaltung, Handling in
Weiterverarbeitungslinien,

Packvolumen, Entsorgung
etc. kénnen mit innovativen
Material- und Maschinenher-

Technische Verpackungen

stellern optimal abgedeckt
werden. Die Entwicklungen
zielen auf die weitere Re-
duktion der Ristzeiten
durch Werkzeugwechsler
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und auf automatische Ein-
fahrabldufe. Ebenso werden
Rationalisierungsmaoglichkei-
ten im Bereich des kombi-
nierten Werkzeugbaus
(Formen und Stanzen in
einem Zyklus) wie auch in
der mannlosen Verpackung
der Thermoformteile reali-
siert.
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