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Compression Blow Forming for plastic containers




CBF Compression Blow Forming

Rotating hydraulic machine for the production of plastic containers

PoTopHas rugpasnnyeckas MawuHa ans opMoBaHuUs NONMMEPHbIX KOHTENHEPOB
Machine hydraulique rotative pour le formage de récipients en plastique
Maquina hidraulica rotativa para la fabricacion de envases de plastico

Compression Blow Forming
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insertion compression blow forming

Compression Stretch Blow Forming
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insertion compression stretch blow forming
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BPH




EXICBF (Compression Blow Forming) is a unique

combination of compression molding to make the
preform and blow molding to form the container. The
process begins with the raw material being introduced
into a continuously operating extruder. The extruder
provides a constant supply of material which is cut
into predetermined precise pellets which are inserted
into an open compression mold and thus begins
the compression cycle portion of the process. The
compression cycle molds the preform which is exactly
the final weight of the container. The preform needed
to produce the final container is temperature controlled
to provide the blow process with the proper preform
for blow forming. This preform is carried into the blow
mold to be formed into the desired container. No scrap
or trimming is required. The containers are transferred
in-line to the exit conveyor. The process is continuous
permitting the machine to be compact and to control
the container without release until all of the downstream
operations are completed. This includes conducting
all quality control operations without releasing the
container and within the footprint of the machine.

W CBF (MoHocTaguitHoe KOMMIPEecCUOHHoe (hopMOBaHue ¢

3NaCTUYHbIM BbILYBOM) - 3TO YHWKArNbHOE COYeTaHue ABYX
npoLeccoB  (KOMNPECCMOHHOMO  popMoBaHUs npedhopm
W BblOyBa KOHTEMHepa) B OAHOA MalwuHe. Paboumit
npoLecc HauMHaeTcs C  3arpysku  rpaHynupoBaHHOMO
Cbipbsi B HEMPEPLIBHO paboTarowumit aKCTpyaep. JKCTpyaep
obecneynBaeT NOCTOSHHYK Nofayy pacnnasa, U3 KOTOPOro
HapesalTcs TabneTku-m03bl 3ajaHHoro kanubpa. [osa
BBOAWTCS B OTKPbITYIO KOMMPECCUOHHYI (hopMmy, rae M
MPOMUCXOOMT ~ KOMMNPECCMOHHOE hopMOBaHMe npecdopM
ana  Oypytowero  koHtenHepa. [pn atom  npedopma,
KoTopasi BECUT CTOJbKO e, CKOMNbKO 1 FOTOBbIA KOHTEIHEP,
noaBepraeTcs TEPMOPEryNMPOBaHMIO - Bedb AN BblayBa
KoHTelHepa TpebyeTcs e€ Harpes. lMpecdopma noctynaet
B (hopMy BbiayBa, rae npuobpeTaeT KOHeuHyw dopmy
koHTelHepa. CnepyeT oTMeTuTh, YTo B CBF-TexHonorus
BnsieTca 6e30TxoaHoON (HeobxogumocT nepepabaTbiBaTh
OCTaTKW Cblpbs HET, T.K. OTXOAO0B He 0bpa3syeTcs). [oToBbIe
KOHTE/iHepbl  MOCTynaloT Ha  paboTaolmin  BbIXOLHOM
KOHBEep W MOryT NOCTynaTh Kak Ha NIMHWK0 PO3nuBa, Tak 1 Ha
CKnap roToBon npogykuuv. Bemay Toro, B CBF-TexHomnorum
NPOW3BOACTBEHHbIA  mpouecc  uoeT  BecnpepbiBHO,
AOCTUraeTcsl CTabMnbHOCTL NPOM3BOACTBEHHOMO NpoLecca.
Bonee Toro, 3a cyétr moHoctagunHoct CBF-TexHomormu,
B OTNMYME OT [BYXCTaAMMHOW, @ B HEKOTOPbLIX CRyyasx u
TPEXCTaAMIHON TEXHOMOMN, KOTOpbIE TPEDYIOT KoppensLum
napameTpoB BCEX MPOM3BOACTBEHHbLIX CTaAM, MapameTpbl
Ka4yecTBa M3AENNS PErynnUpYIOTCS Yepes HAaCTPOMKM TOMbKO
0JHON MaLUMWHBI.



[ CBF (Formage par Compression Soufflage) est une

combinaison unique de moulage par compression
pour former la préforme et de moulage par soufflage
pour former le récipient. Le processus commence
par I'introduction de la matiére premiere en granulés
dans une extrudeuse a fonctionnement continu.
L’extrudeuse assure I'extrusion constante du matériau
qui est coupé en doses prédéfinies précises. Les doses
sont introduites dans un moule a compression ouvert
qui réalise le processus ou cycle de compression
pour obtenir la préforme qui formera le récipient
voulu. La préforme, dont le poids est exactement
celui du poids final du récipient, est conditionnée en
température , afin d’assurer la réussite processus de
soufflage. La préforme est transférée dans le moule
de soufflage ou elle acquiert la forme voulue. Pas
de déchet et pas de décarottage nécessaires, car
le récipient affiche exactement le poids et la forme
voulus. Les emballages sont acheminés en ligne vers
un convoyeur de sortie. S’agissant d’un processus
continu, la variabilit¢ du process est réduite au
minimum et la régularité est assurée. En outre, étant
donné que le procédé de fabrication est rapide et que
I’équipement est compact, I'emballage fini, ne sort
pas tant qu’ il n est pas complétement formé. Il est
possible ainsi d’intégrer plusieurs contrdles de qualité
des emballages finis, sans transfert.

[EEl moldeado por compresion y soplado (CBF,

Compression Blow Forming) es una combinacién Unica
de moldeo por compresién para formar la preforma,
y de moldeo por soplado para formar el envase. El
proceso empieza al introducir los granulos de materia
prima en un extrusor que funciona de forma continua.
El extrusor proporciona un suministro constante
de material, el cual es cortado en bolas de tamario
predeterminado. Las bolas son introducidas en un
molde abierto de compresion, el cual inicia el proceso
o el ciclo de compresion que forma la preforma a partir
de la cual se moldea el envase deseado. La preforma,
que tiene exactamente el peso final del envase |,
es regulada por temperatura para proporcionar al
proceso de soplado, la preforma correcta requerida
para el moldeado por soplado. La preforma se traslada
al molde de soplado y formado en el envase deseado.
No se generan rebabas ni recortes, dado que el
envase tiene el peso exacto deseado. Los envases
son expulsados uno a uno a una cinta transportadora
de salida. Dado que el proceso es continuo, se
mantiene la variabilidad al minimo y se consigue la
mayor consistencia posible. Ademas, al tratarse de un
proceso y maquinaria compactos y el envase no se da
por terminado hasta que se ha formado por completo,
se pueden incorporar varias operaciones de control
de calidad sin desplazamientos y dentro del espacio
ocupado por el equipo.



CBF: market segments

Cdbepa npumererns CBF

CBF: segments de marché

CBF: sectores de mercado

Yogurt

SLCUELEE  spoonable Product

i PET - PE

MATERIALS

BEVERAGE
APPLICATIONS

Single-Dose Bottle

RAW PET - PE
MATERIALS PS - PP

DAIRY Milk/Liquid Yogurt

APPLICATIONS Probiotics

RAW

MATERIALS PS - PE

e v OTG/Ethical Drugs

RAW
MATERIALS

PET - PE

F “THTE TeMilete







CBF Advantages

CBF B9K lMpenmyLiectsa

CBF Avantages

CBF Ventajas

[EM Total Cost Improvement: .

Improved Bottle Quality

Higher output rates result also from
lower melt temperatures and require

less cooling time.
power $

Significantly
consumption.

Continuous operation of the machine 4 )
with NO transfers reqired.

Improved material distribution

throughout the container walls makes

lighter weight bottles possible.

Competitive capital investment per 1000 containers
produced.

The higher output results in less manpower per
1000 containers.

The compact process and machine requires less
floor space.

Including secondary processes and inspection
in the machine footprint results in less support
equipment.

Lower maintenance cost is the result of a simpler
process

lower

CBF technology reduces variability,
improving tolerances and statistical

capability;
Highly repetitive manufacturing
process delivering optimum

consistency;
e Compression molding provides

less stress and orientation;
¢ Single nozzle extruding system - no hot runner;
No gate thus eliminating vestiges and heavy
bottoms;
No scrap, there are no tails and moiles to trim and
regrind;
Improved quality due to compression molding

inherent lower molded in stress and lack of
orientation;

Better material distribution throughout the
container makes lighter weight bottles possible
and makes for more uniform wall thickness;

Superior neck quality.

Sustainability

Tec

Lower power consumption o
from 30 to 35% depending on resin e y

type; -
e |ower power consumption perk _ |
hour of operation; : j
e improved output rates reducing
power requirement even further
lower part weight;
reduced foot-print

lower capital investment;
no manufacturing scrap generated

hnology

Reduced stress and orientation due to

compression molding of the preform

results in:

® Lighter weight containers;

e Lower ESCR

e Tighter tolerances

e Less container rejects and lowers
scrap.

Lower temperatures required for

the process reduces cycle time and

energy requirements.

Simplicity of the technology reduces maintenance

Simplicity of the technology reduces or eliminates

the need for highly skilled operators.

No part of the technology is new, simply a

unique combination of two known technology,

compression molding and blow molding.




G OnTUMM3aumMa COBOKYMHbLIX U3AepkKeK: =

MoBbIweHWe kayecTBa KOHTEﬁHepOB

MoBbilLeHe NPOM3BOANTENBHOCTM
obopyfoBaHMs 33  CYeT  HU3KOM
TemnepaTypbl pacnnasa W MeHbLUEro

BPEMEH OXMaXaeHWS. $
3HauNTENbHO Bonee HI3KOE
aHepronoTpebneHue. < »
HenpepbiBHocTe  pabodero  mpouecca

WCKNIOYaET CTaguio nepeHoca nonydgabprkaTos.

Boree paBHOMepHOe pacnpefeneHve Matepuana
Mo CTEHKaM KOHTEMHepa NO3BOMSIET YMEHbLUUTb BeC
n3genus.

O deKTMBHOCTb KanWUTanoBNOXEHUA B pacyeTe Ha
1000 KkoHTelHepoB.

MoBblleHNe NpOW3BOANTENBHOCTY Tpypa
(3apencTBOBaHO MeHbLUe paboyert curbl) B pacyeTe Ha
1000 KkoHTelHepoB.

KomnakTHOCTb  MPOM3BOACTBEHHOrO  mpouecca U
obopyaoBaHust  (BKMKOYAsi  BTOPUYHblE  MPOLIECCHI
W KOHTPONMb  KauyecTa) COKpallaeT nokasaTenb

3aHMMaeMoi nnowanun
MeHbLumne pacxodbl Ha TeXO6CJ'Iy>KMBaHV|e 3a cyet
KOMMAKTHOCTW 1 MOHOCTaZANAHOCTY MaLUMHbI.

CBF-texHonorus obecneynsaet
CTabunbHOCTL NPOM3BOACTBEHHOMO
npoLecca 1 METPONOruM N3aenuii;

MoBTOPSIEMOCTH NPOU3BOACTBEHHOMO

npovecca ONTUMU3NPYET KaYeCTBO;
+  KomnpeccuoHHoe topmoBaHue
YMEHbLUAET 0CTaTOYHOE HANPSKEHWE;
+  OpHopy4beBas ronoska - HET ropsYNX KaHaroB;
HeT TOUKM MHXEKLMN, @ 3HAYUT HO MEHEE TSKENOE;
HeT 0TX0A08B, KOTOpbIE HE HAgo nepepabaTbiBaTh;
Bonee paBHOMepHOe pacnpefeneHve matepuana no

BCEMY KOHTENHepy NO3BONSIET COKpaLLaTh BEC U3AENNS,
a TOMLUMHY CTEHOK Boree 0OAHOPOAHOV;
KauecTBO ropfioBIHbI Takxke ynyyliaeTcs.

YcTonymsoctb

Huskoe sHepronoTpebnexne =
0 F =
ot 30 go 35% B 3aBMCUMOCTW OT TMNa
nonumepa; \-
+  bornee HW3KWiA pacxof 3HEPTUKW 3a Yac o’ J
paboTbl;
+  [loBbllLeHe NPOM3BOANTENBHOCTH 3@
CYeT CHIKEeHMs aHepronoTpebneHns
HwxHsas yacTb Beca;
CHwxeHWe nokasatens 3aHumaemoi o6opynoBaHWem
nnowjagn,a  3HauuT,  ONTUMM3ALUMS  KanuTanbHbIX
UHBECTULNI;
OTxofbl NPOV3BOACTBEHHOrO NPOLIECCa OTCYTCTBYHOT

TexHonorus

YMeHbLUEHME 0CTATOMHOE HaNPSXKEHNS NPK

nony4eHun npecopM no KOMMNPECCMOHHON

TEXHOMOrMM NO3BONSET:

*  CHW3UTb BEC U3OENNS;

*  MWHWUMMW3MPOBATbL AOMYCKU U

*  YMeHbWWTb MoKasaTenb 6Opaka W
0TXO[OB.

B TexHomoruu

HU3KUIA
TEMNepaTypHbIA PEXUM, YTO COKpaLLaeT BpeMms LKna
1 3Hepro TpeboBaHu.

MpocToTa TEXHOMOMMW yMeHbluaeT TpeboBaHMA Mo

ucnonb3syetcs  6oree

TEXobCnyXuBaHIo

MpocToTa TEXHOMOrMM  CHUXAeT WKW yCTpaHseT
noTpebHoCTb B BbICOKOKBaNMNULMPOBaHHbIX
oneparopax

B TexHomoruu HeT HOBbIX METOLOB: 3TO YHUKANbHOE
COYETaHME [BYX XOPOLIO M3YyYeHHbIX NPOLECCOB —
KOMMPECCHOHHOTO hOPMOBAHMS 1 BblayBa.



€ Analyse du coit total:

Meilleure Qualité des Bouteilles

Cadence de production plus élevée

grace aussi a des températures de

fusion inférieures comportant un temps

de refroidissement plus court. $
Réduction considérable  de la
consommation d’énergie.

Machine travaillant en continu ; AUCUN
transfert n’est requis.

Meilleure distribution du matériau a travers les parois
du récipient, ce qui permet d’obtenir des bouteilles
plus légeres.

Investissement de capitaux compétitif sur 1000
récipients produits.

La cadence de production plus élevée comporte
également moins de main-d’ceuvre pour 1000
récipients.

Le processus et la machine compacts comportent
des dimensions d’encombrement plus réduites.
L'introductionde processusetdecontrélessecondaires
a l'intérieur des dimensions d’encombrement de la
machine entraine moins d’équipement de support.
Diminution des co(ts de maintenance grace a une
machine compacte compléte.

-~

La technologie CBF réduit la variabilité

et améliore les tolérances ainsi que les

possibilités statistiques ;

Processus de production hautement

répétitif assurant une régularité optimale ;

e Le moulage par compression réduit
les contraintes et 'orientation ;

e Systéme d’extrusion a une buse - pas de chambre
chaude ;

Pas de point d’injection, ce qui élimine les traces et

fonds lourd ;

Pas de déchets ; absence de bavures et calottes a

ébarber et rebroyer ;

Meilleure qualité de la bouteille due au manque

d’orientation et a une contrainte intrinséque moindre

au cours du moulage ;

Meilleure distribution du matériau a travers le récipient,
ce qui permet d’obtenir des bouteilles plus légéres et
des parois d’une épaisseur plus uniforme ;

Qualité supérieur du col.

Soutenabilité v

Technologie

Consommation d’énergie inférieure o
de 30 a 35% en fonction du type de k ii'
résine ;
e consommation électrique inférieure
par heure de fonctionnement ;
e cadence de production améliorée réduisant
encore plus
le besoin d’énergie
piéce plus légere ;
encombrement réduit, investissement de capitaux
inférieur ;
pas de déchets a la suite du processus de production

La contrainte et I'orientations réduites

suite au moulage par compression de la

préforme permettent d’obtenir :

e des récipients plus légers ;

e unrecours pluslimitéalatechnologie
SCR

e Des tolérances plus étroites

e Moins de récipients rejetés et moins de déchets.

Les températures inférieures requises par le processus

réduisent le temps du cycle ainsi que les exigences en

termes d’énergie.

La simplicité de la technologie réduit les exigences de

maintenance

La simplicit¢ de la technologie réduit ou élimine

I’exigence de disposer d’'une main-d’ceuvre hautement

spécialisée.

Aucune partie de cette technologie n’est nouvelle,

il s’agit tout simplement de la combinaison unique

de deux technologies connues, le moulage par

compression et le moulage par soufflage.




X Cost Balance total:

Calidad mejorada de las botellas

Gracias a la baja temperatura de

fusion también se consigue una mayor

tasa de produccién y es necesario

menos tiempo de enfriado. $
Consumo energético
considerablemente menor.
Funcionamiento continuo de la
magquina sin necesidad de desplazamientos.
Gracias a una mejor distribucion del material por
las paredes del recipiente se consiguen botellas
mas ligeras.

Inversion de capital competitiva por cada 1000
envases producidos.

Una produccién mayor da como resultado menos
mano de obra por cada 1000 envases.

Tanto el proceso compacto como la maquina
requieren un menor espacio ocupado.

Incluyendo los procesos secundarios € inspeccion
dentro del espacio de la maquina se precisa menor
equipo de apoyo.

Coste de mantenimiento menor gracias al hecho
de ser una maquina compacta completa.

| S

reduce la
mejora las
posibilidades

La tecnologia CBF

variabilidad, lo cual

tolerancias y las

estadisticas;

Proceso de fabricacién muy repetitiva

que proporciona una consistencia

6ptima;

e El moldeo por compresidon proporciona un
menor estrés y orientacion;

e Sistema de extrusién de boquilla Unica; no
con canal caliente;

La ausencia de orificio de inyeccion elimina marcas

y fondos pesados;

No quedan restos: ni marcas ni rebabas que

recortar y volver a procesar;

Calidad mejorada gracias a la ausencia de

orientacion y al intrinseco y menor estrés durante
el moldeo;

Mejor distribucién del material por las paredes del
envase que hace posible botellas mas ligeras, asi
como paredes con un espesor mas uniforme;
Calidad del acabado del cuello superior.

Sostenibilidad 4

Tecnologia

Menor potencia consumida -

Entre un 30% y un 35%, dependiendo K |
del tipo de resina; L~ J{
® menor consumo energético por

cada hora de funcionamiento;

e tasas de produccién mejoradas reducen la
necesidad energética se requiere un aplanado
de la zona.

Menor peso en las piezas;

Area de trabajo reducida, menor inversién de

capital;

No genera residuos

Gracias alreducido estrés y orientacion
que ofrece el moldeo por compresion
se consigue:

e Envases mas ligeros;

e reduccion reacciones medio
ambientales (SCR, Selective Catalytic
Reduction)

e Tolerancias mas ajustadas

e Menos envases defectuosos y menos
residuos.

Las menores temperaturas requeridas para

el proceso reducen los ciclos y los requisitos
energéticos.

La simplicidad de la tecnologia reduce el
mantenimiento y reduce o elimina, la necesidad de
operarios altamente cualificados.

Ninguna parte del disefio es nueva; tan solo se
trata de una combinacién Unica de dos tipos de
tecnologia conocidas: el moldeo por compresién y
el moldeo por soplado.
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Sacmi Imola S.C. Via Selice Prov.le , 17/A - 40026 Imola (BO) ltaly

Tel. +39 0542 607111 - Fax. +39 0542 642354
E-mail: sacmi@sacmi.it
www.sacmi.com






