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Speziell fiir den Wachstums-
markt "Schwergutsdcke" bie-
tet die Hosokawa Alpine AG,
Augsburg, fiir die drei im Markt
tiblichen Herstellverfahren die
dazu gehdrenden Maschinen-
I6sungen.

Spezialsacke fiir rieselfahige
Materialien, wie Kunststoff-

granulate, stellen derzeit
weltweit eines der groBten
Wachstumssegmente der

Kunststofffolienproduktion
und ihrer Weiterverarbeitung
dar, berichtet der Maschinen-
bauer. Denn insbesondere vor
dem Hintergrund der enormen
Kapazitdtserweiterungen der
Petrochemischen Industrie im
Nahen Osten seien Schwer-
gutsdcke flr Kunststoffgra-
nulate enorm auf dem Vor-
marsch.

Drei Herstellverfahren

bekannt
Die Herstellung von Schwer-
gutsidcken erfolgt in zwei
Schritten: Zunéchst wird ein
Folienschlauch, optional mit
Druck und Oberflichenbe-
handlung, hergestellt, der
spater in der Form, Fill and
Seal-(FFS)-Einheit in das End-
produkt tberfiihrt wird. In ihr
wird der Folienschlauch mit
den gewiinschten Seitenfal-
ten versehen, mit Fillgut be-
fillt und verschlossen. Heute
sind im Markt drei Verfahren
zur Herstellung des Folien-
schlauches bekannt, zum Ei-
nen kann er direkt auf der
Blasfolienanlage in der beno-
tigten Dimension hergestellt
werden, zum Anderen kann

eine flachgelegte Blasfolie,
wahlweise eine "normale” oder
gereckte Folie, verwendet wer-
den. Extra fiir die Herstellung
der Schwergutsicke aus einer
flachgelegten Blasfolie ent-
wickelte Hosokawa Alpine den
AlpineTube Former ATF, der aus
der Flachfolie einen gefalteten
Folienschlauch mit extrudier-
ter Langsnaht herstellt.

. Hohe Anforderungen

an Produkt

Wie Hosokawa Alpine berich-
tet, sind die Anforderungen,
die Schwergutsicke erfiillen
sollen, enorm: Sie miissen die
bei der Befiillung auf moder-
nen, horizontalen FFS-Anla-
gen auftretenden Kriafte mit
Taktzeiten von 2.000 Sicken/h
sicher aushalten, steif genug
sein und ein gutes SchweiBver-
halten aufweisen. Weiterhin
sollen sie auf der Palette auch
bei hdheren Temperaturen di-
mensionsstabil sein, eine hohe
DurchstoBfestigkeit aufwei-
sen, bei Beschddigung nicht
weiter reiBen und auch Stiirze

Die Nachfrage
nach Schwer-
gutsédcken steigt
weltweit - der
Augsburger Ma-
schinenbauer
bietet das pas-
sende Maschi-
nenequipment
fiir ihre Herstel-
lung
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aus groBerer Hohe liberstehen.
Um gleichzeitig die geforder-
ten mechanischen Kennwerte
und die aus wirtschaftlichen
Griinden moglichst geringe
Foliendicke garantieren zu
konnen, werden vornehmlich
dreischichtige Folien auf Basis
von LLDPE, zunehmend von
mLLDPE verwendet. Ubliche
Foliendicken liegen heute zwi-
schen 130 und 180 pm zukiinf-
tig sollen es sogar nur noch
110 um sein.

Hoher AusstoB3 -

hohe Qualitit
MaBgeschneidert fiir die Her-
stellung von Schwergutsi-
cken direkt aus einem ent-
sprechend  dimensionierten
Folienschlauch  bietet  das
Augsburger Unternehmen
Blasfolienanlagen an, die mit
einem 180er-Werkzeug hohe
Durchsatzleistungen von biszu
400kg/herreichen.Mdglich sei
diesdurchdie perfekte Abstim-
mung aller Anlagenkompo-
nenten aufeinander - vom Ex-
truder mit spezifischer Schne-

ZEITUNGonfime

ckengeometrie tber Blaskopf
mit Doppelkiihlring, IBC und
Abzug bis hin zum Kontakt-
wickler fir Wickeldurchmesser
bis 1.500 mm. Alternativ dazu
stehen im Produktspektrum
Blasfolienanlagen mit groBen
Arbeitsbreiten fiir die Herstel-
lung flachgelegter Folien zur
Verfligung. Als Vorteil dieser
Anlagen werden ihre hohere
Flexibilitat fiir andere Folien-
produkte und Folienformate
genannt. Gleichzeitig falle die
Investitionskosten-Rechnung
einer groBeren Anlage hiu-
fig glinstiger aus als die einer
kleinen aus, so das Hosokawa
Alpine. Die groBen Folien-
formate sollen weiterhin das
Wickelhandling bei Extrusion
und Druck beglinstigen und
wirtschaftlichere und quali-
tativ. hochwertigere Drucke
ermdglichen. Als dritte Vari-
ante lassensich Transportsacke
schlieBlich aus monoaxial ge-
reckten Blasfolien herstellen.
Fiir inre Herstellung bietet Ho-
sokawa Alpine neben der Blas-
folienanlage auch die neueste
monoaxiale Folienreckeinheit
aus einer Hand an. Wahrend
der Produktion wird eine re-
lativ dicke Blasfolie im Abzug
verblockt und danach inline
in der MDO-Einheit auf etwa
80 um gereckt. Trotz der ho-
heren Investitionskosten stellt
diese Maschinenkonfiguration
nach  Unternehmensaussage
aufgrund derenormen Dicken-
reduktion eine wirtschaftlich
sinnvolle Losung dar. K



