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(57) Abstract

A process for producing flat bottles with a planar or concave bottom by freely extruding a
plastic tube comprises blowing an intermediate blank (2) with a circular cross-section and forming
by essentially mechanical means the said intermediate blank into a flat bottle, at the same time fin-
ishing it by blowing in order to obtain clean-cut radii. The intermediate blank should be blown to a
length corresponding to about the height of the flat bottle, to a body circumference equal to -1 to
-10% of the circumference of the flat bottle in the same place, and to a circumference near the bot-
tom of the side walls of between 0 and about + 10% of the circumference of the corresponding place
of the flat bottle. Furthermore, the radius of curvature (R) of the transition area between the wall of
the body and the bottom should be about the same as the radius of curvature of the transition area
between the wall of the body of the broad side of the flat bottle and its bottom. The part of the bot-
tom which corresponds to the squeezed end (2a) of the tube is separated by squeezing during the
forming operation. An extrusion blow-molding machine used to carry out this process comprises a
blowing mold of the final shape with two half sections composed each of two molds perpendicularly

movable to the parting line of the mold. The first mold forms the neck, the narrow side and the bot-
tom of the flat bottle, the second mold forms the broad sides of the bottle.




(57) Zusammenfassung Ein Verfahren zur Herstellung von Flachflaschen mit planem oder konkavem Boden durch
freies Extrudieren eines Kunststoffschlauches sieht vor, einen Zwischenformling (2) mit Kreisquerschnitt zu blasen und
diesen im wesentlichen mechanisch zu der Flachflasche unter gleichzeitigem Fertigblasen zur Erzielung sauberer Radien
umzuformen. Wesentlich ist hierbei, dass der Zwischenformling mit einer Linge etwa gleich der Hohe der Flachflasche,
mit einem Umfang im Kérperbereich von -1 bis etwa -10%, im bodennahen Bereich der Seitenwinde jedoch von 0 bis etwa
+ 10%, jeweils bezogen auf den Umfang der Flachflasche an der entsprechenden Stelle, geblasen wird. Ausserdem soll der
Krimmungsradius (R) des Ubergangs von der Korperwand zu dem Boden etwa gleich dem kriimmungsradius des Uber-
gangs der Kérperwand der Breitseite der Flachflasche zu deren Borden sein. Das dem gequetschten Ende (2a) des Schlau-
ches entsprechende Bodenteil wird wahrend des Umformens abgequetscht. Zur Durchfiihrung des Verfahrens wird eine
Extrusionsblasmaschine mit einer Endblasform verwendet, die aus zwei Formhilften besteht, von denen jede aus zwei
senkrecht zur Formtrennebene verfahrbaren Formteilen zusammengesetzt ist, von denen das erste Formteil den Hals, die
Schmalseite und den Boden der Flachflasche, das zweite die Breitseiten der Flachflasche erzeugt.
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"Verfahren und Extrusionsblasmaschine
zur Herstellung von Flachflaschen"

Zur Herstellung von Kunststoffhohlkérpern mit Gber ihre
ganze Lénge bzw. ihre ganze Héhe rotationssymmetrischem
Querschnitt, z.B. Rundflaschen, wird Ublicherweise von
einem extrudierten Schlauch ausgegangen, dessen Durch-
messer beispielsweise gleich denm Durchmesser des Halses
des herzustellenden Hohlkdérpers und dessen Wandstirke
gréBer als die Wandstdrke des fertigen Hohlkdrpers ist.
Der Schlauch wird dann in einer Blasform zu dem fertigen
Hohlkérper ausgeblasen, ohne daB es hierbei zu einer
ungleichméBigen Wanddickenverteilung kommt .

Fir Hohlkérper mit vom Kreisquerschnitt abweichenden
Querschnitt, also z.B. fir Flachflaschen, ist diese Art
der Herstellung aus den in der US-PS 3 892 829 zutreffend
im einzelnen angegebenen Grinden nicht durchfihrbar. Bei
der genannten US-PS ist daher eine eigene Zwischenform-
station vorgesehen, in der ein Zwischenformling herge-
stellt wird, dessen Lédnge erheblich geringer als die

Hohe der Flachflasche ist und dessen Oberfléche 25 %
kleiner als die Oberfliche der herzustellenden Flach-
flasche ist. Nur dann 1&Bt sich namlich beim Umformen des
Zwischenformlings zu der fertigen Flachflasche in einer
Endblasform vermeiden, daB Teile des Zwischenfarmlings
beim SchlieBen der beiden Formh&lften der Endblasform
zwischen diese eingequetscht werden und sogenannte
Eselsohren entstehen. Die in der Endblasform daher noch
erforderliche, biaxiale Verstreckung des Kunststoff-
materials fihrt jedoch zu einer ungleichm&Bigen Wand-
stdrkenverteilung Uber den Umfang der Flachflasche,
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denn die Verstreckung findet ausschlieflich in den
Oberflichenbereichen statt, die noch nicht an der
gekihlten Innenwandung der Endblasform anliegen, also
vorzugsweise im Bereich der Schmalseiten und des Bodens
der Flachflasche. Um dort noch eine hinreichende Wand-
stirke zu erhalten, muB zwangsldufig mit einem Material-
iberschuB gearbeitet werden. Die fertige Flachflasche
hat dementsprechend im Bereich ihrer beiden Breitseiten
eine unndétig groBe Wandstdrke. Neben dem somit Uber-
flissig groBen Materialverbrauch bedingt diese grofe
Wandstadrke auch eine verldngerte Taktzeit, da die
Kihlzeit sich naturgem&B nach dem Bereich mit der grdBten
Materialstdrke richtet. Dieser Umstand f&llt besonders
dann ins Gewicht, wenn der Zwischenformling nicht aus
ginem um einen Hohldorn gespritzten Vorformling sondern
aus einem freiextrudierten Schlauch erzeugt wird, da
das durch Quetschen verschlossene Schlauchende in den
Boden des Zwischenformlings bzw. der Flachflasche zu
liegen kommt und dort eine besonders starke Material-.
anh&ufung verursacht. Das Verfahren hat sich in der

Praxis nicht durchsetzen kdnnen.

Allgemein Ublich zur Herstellung von Flachflaschen

ohne oder mit Griff ist vielmehr ein Schlauchblasverfahren,
bei dem von einem extrudierten Schlauch ausgegangen wird,
dessen Umfang nahezu gleich dem gréBten Umfang der herzu-
stellenden Flachflasche ist. Der Schlauch wird freih&ngend
mit der fur den Hohlkﬁrpér gewinschten Wandstérke
kontinuierlich extrudiert und nach Erreichen einer der
Héhe der Flachflasche entsprechenden Lange von einer
Blasform Ubernommen, in welcher der schlauchfdrmige Vor-
formling nun mittels einer Blaspinole zu der fertigen
Flachflasche ausgeblasen ‘wird. Die Blaspinole kalibriert
gleichzeitig Hals und Mindung der Flasche, wdhrend die
Blasform bereits beim SchlieBen den betrdchtlichen

. Uberschissigen Materialanteil insbesondere im Hals- und

Schulterbereich abgeguetscht hat.
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Da der abgequetschte Materialanteil je nach Form der
Flachflasche von 10% bis zu 25% und mehr des Gewichtes
der fertigen Flasche erreichen kann, ist diese Art der
Herstellung verhdltnismifBig unwirtschaftlich, denn der
apparative Aufwand, vor allem aber der Leistungsbedarf
for Antrieb, Heizung und KGhlung der Extrusions-
blasmaschine ist deutlich héher als for die Herstellung
der eigentlichen Flachflasche notwendig, weil selbst-
verstandlich auch der abgequetschte Materialanteil
zundchst verflissigt und dann mitgekihlt werden muB und
eine eigene Stanzvorrichtung zu seiner Entfernung von
der Flachflasche sowie Transport- und Regeneriervorrich-
tungen zur Wiederaufarbeitung des Abfallmaterials
notwendig sind.

Aus der DE-PS 27 20 448 ist eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Flachflaschen bekannt, die im wesentlichen
aus einer zwei Formhilften umfassenden Blasform besteht,
wobei jede Formhdlfte aus zwei senkrecht zur Form-
trennebene verfahrbaren Formteilen besteht, von denen
das eine den Hals, die Schmalseiten und den Boden der
Flachflasche, das zweite die Breitseiten der Flach-
flasche ausformt. Ausgegangen wird hierzu von einem
schlauchextrudierten oder gespritzten Vorformling,
dessen Durchmesser nur etwa gleich dem Halsdurchmesser
der Flachflasche ist. Der Vorformling wird wihrend

des SchlieBens der Form zur Flachflasche ausgeblasen,
wobei der SchlieBvargang so ablauft, daB zunachst die
jeweiligen ersten oder HuBeren Formteile beider Form-
hdlften schlieBen. Dieses materialsparende Verfahren
setzt allerdings einen sehr exakt gesteuerten Blasvorgang
voraus. Es beseitigt auch nicht das Problem der uner-
winschten Materialanh&ufung im Boden der Flachflasche,
wenn von einem extrudierten Vorformling ausgegangen wird.
Das Verfahren ergibt eine weitgehend gleichfoérmige
Wandstédrke, dies jedoch nur bei Flachflaschen mit nicht
allzu kleinen Krimmungsradien, denn bei diesen wird das
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Material in den entsprechenden Rand- und Eckbereichen bei
bereits vollstdndig geschlossener Form noch verstreckt.

Nwn weist aber ein
nicht unerheblicher Teil der auf dem Markt befindlichen
und dementsprechend von den Abfillern geforderten
Flachflaschen relativ scharfe Kanten und dementspfechend
kleine Krimmungsradien auf. Wegen ihrer Kosten muB-
eine Blasformmaschine grundsdtzlich, d.h. nach Bestickung
mit den jeweiligen Blasformen, in der Lage sein, samt-
liche Ublichen Flachflaschen zu erzeugen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zum Herstellen von Flachflaschen und eine Vorrich-
tung zu seiner Durchfihrung zu schaffen, die es gestatten,
Flachflaschen in allen derzeit Ublichen Ausfihrungsformen
mit zumindest Uber den gr&Bten Teil ihrer Hdhe, ndmlich

vom Boden bis zur Schulter nahezu gleichfdrmigen Wandstar-
ke materialsparend und mit kurzen Taktzeiten zu erzeugen.
Diese Aufgabe ist erfindungsgemi#B durch das im Patentan-
spruch 1 angegebene Verfahren geldst. Die Ldsung beruht
nicht zuletzt auf der im Gegensatz zu den bisherigen Vor-
stellungen stehenden Erkenntnis, daB der an sich bekann-
te Zwischenformling im Bereich seines Ubergangs in den Bo-
den einen grdBeren Umfang als die fertige Flach-
flasche im gleichen Bereich haben muB, um in den Ecken der
Flachflasche, also dort, wo sich jeweils eine Breitseite,
gine Schmalseite und der Boden treffen, die geforderte
Wandstdrke zu erzielen. Der Umfang des Kdrpers des Zwischen-
formlings geht also von einem normalerweise geringfigigen
UntermaB im Verhdltnis zu dem entsprechenden Umfang der
Flachflasche kontinuierlich in Richﬁung des Bodens auf ein
im Regelfall geringes UbermaB (< 10 %) Uber, wobei das Uber-
maB sich im Einzelfall danach richtet, wie gut einerseits
die im Kennzeichen des Anspruches 1 genannten Krimmungsra-
dien aneinander angendhert sind, andererseits danach, wie
lang die Quetschkante des wéhrend des Umformens zur Flach-
flasche asbgequetschten Bodenteils isf.
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lpurch ‘die im Anspruch 2 genannte Weiterbildung des Ver-
fahrens 1&8t sich die Ausbildung des Bodens der Flach-
flasche optimieren.

5Vorrichtungsm§5ig ist die der Erfindung zugrundeliegende
Aufgabe durch die im Anspruch 5 angegebenen Merkmale ge-
ldst. Hierbei wird von einer Extrusionsblasmaschine nach
der US-PS 3 892 829 ausgegangen, jedoch in der Ausfih-
rungsform, die mit einem freiextrudierten Schlauch arbei-

10tet. Erst mit einer Endblasform der an sich aus der DE-
PS 27 20 448 im wesentlichen bekannten Art 13Bt sich je-
doch das hier vorgeschlagene Verfahren durchfiihren.

Das Verfahren nach der Erfindung wird nachfolgend bei-
15spielhaft anhand der Zeichnung erldutert. Es zeigt: 7
Fig. 1 einen L3ngsschnitt durch die Zwischenblasform,
Fig. 2 einen Querschnitt durch die Zwischenblasform langs
der Linie II - II in Fig. 1,
Fig. 3 einen Ldngsschnitt durch die gedffnete Endblas-
20 form,
Fig. 4 einen Querschnitt durch die gedffnete Endblas-
’ form léngs der Linie IV - IV in Fig. 3,
Fig. 5 einen Lingsschnitt durch die teilweise geschlos-
sene Endblasform und
25Fig. 6 einen Querschnitt durch die- teilweise geschlos-
sene Endblasform lings der Linie VI - VI in Fig.5,
Fig. 7 einen Schnitt der Flachflasche l3dngs ihrer kurzen
Querachse und
Fig. B8 einen Schnitt der Flachflasche langs ihrer langen
30 Querachse.

Die Figuren 1 und 2 zeigen im L&ngs- und im Querschnitt
eine aus zwei rechtwinklig zu ihrer Trennebene verfahr-
baren Formhdlften 1a und 1b bestshende Zwischenform,in deren
35Farmhohlraum ein'Zwischenfcrmling 2 mittels einer Blas-
pinole 3 aus einem gestrichelt gezeichneten, extrudierten
Kunststoffschlauch 4 geblasen wurde. Der Kunststoff-




WO 87/04661 PCT/DE87/00033

10

15

20

25

30

35

6

schlauch 4 wurde zuvor kontinuierlich oder mittels einer
Schubschnecke frei extrudiert, an seinem unteren Ende ver-
schlossen und zu seiner Stabilisierung vorzugsweise noch
wédhrend des Extrudierens leicht zwischengeblasen, sodaB er
in Wirklichkeit eine im L&ngsschnitt schwach ovale Gestalt
hat, bevor er von der Zwischenform la, 1b Ubernommen und
zu dem dargestellten Zwischenformling 2 geblasen wurde.

Die Zwischenform 1a, 1b hat oberhalb ihrer Schneidkante 5
eine kugelkalottenfdrmige Einsenkung im Formboden, die zur
Aufnahme der an der Abgquetschkante des Kunststoffschlau-
ches 4 zwangsldufig entstehenden Materialanhdufung dient.
Stattdessen kann die Einsenkung auch becherférmige Gestalt
haben, wenn die abgequetschte Materialanh&ufung ein
grdBeresVolumen haben sollte. Hieran schlieBt sich nach
auBlen ein nur ganz schwach konvexer Bodenbereich an. Im

Ubrigen begrenzen die Zwischenformh&lften l1a und 1b einen
Formhohlraum, der einen Zwischenformling 2 entstehen

13Bt, dessen Mindung und dessen Halsbereich schon voll-
stdndig oder nahezu vollstdndig mit den entsprechenden
Teilen der spédteren Flachflasche (bereinstimmen, wédhrend
der Umfang des Zwischenformlings (bzw. des Formhohl-
raumes) im Schulter- und Kérperbereich bis zu etwa 10 %
kleiner, hingegen im bodennahen Bereich bis etwa 15 %
gréBer als der entsprechende Umfang des Flachflasche
bemessen ist. Die Durchmesser&nderungen erfolgen - wie
dargestellt - kontinuierlich. Sofern im Schulterbereich
der herzustellenden Flachflasche ausgeprigte Kanten
varhanden sind, muB der Zwischenformling auch hier

einen um einige Prozent grdBeren Umfang haben als die
fertige Flasche in derselben Hﬁhe.aufweist. Grundsdtzlich
gilt, daB das fir den Zwischenformling vorzusehende Um-
fangsibermall umso grdBer ist, je ausgeprédgtere Kanten
und Ecken die fertige Flasche hat. Nur dann werden
Wandstdrkenverringerungen und ggf. sogar das Aussehen
beeintrachtigende Uberreckungen dieser kritischen

Bereiche vermieden.
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Des weiteren ist der Krimmungsradius R des Ubergangs
von der Kdérperwand zu dem Boden des Zwischenformlings
etwa gleich dem Krimmungsradius des gleichen Ubergangs
der herzustellenden Flachflasche.

Die Lange des Zwischenformlings (bzw. des Formhohlraums
der Zwischenform) ist nahezu gleich der Héhe der herzu-
stellenden Flachflasche, mit der MaBgabe, daB das kugel-
kalottenfdrmige Mittelstlck 2a bei der Festlegung der
Lénge nicht mitgerechnet wird, da es wegen der darin
enthaltenen Materialanh&dufung in der Endblasform
abgequetscht wird, wodurch sowohl Material als auch
Kihlzeit eingespart wird.

Diese Auslegung der Zwischenform la, 1b bzw. des
Zwischenformlings 2 erlaubt es, diesen nachfolgend

in einer Endblasform zu der fertigen Flachflasche umzu-
formen, ohne daB hierbei noch irgendwelche nennenswerten
Materialverstreckungen und damit Wandstdrkendnderungen
eintreten. Dieser Umformungsvorgang ist in den Figuren

3 und 4 in der Ausgangsstellung und in den Figuren

S und 6 in einer Zwischenstellung dargestellt. Voraus-
setzung fir diese Umformung ist die Verwendung einer
insgesamt vierteiligen Endblasform. Diese besteht aus
zwel senkrecht zur Formtrennebene verfahrbaren Form-
hdlften A und B, von denen jede wiederum aus zwei Form-
teilen 7a, 7b und 8a, 8b besteht. Die Formteile 7a, 7b
sind unabhédngig von den Formteilen 8a, 8b zusammenfahrbar.
Die Formteile 8a, 8b sind in den Formteilen 7a, 7b
verschiebbar gefihrt, so daB die letzteren einen &uBeren
Rahmen bilden,-wobei die Trennebene vorzugsweise im

Bereich der engen Radien der spadteren Flachflasche
liegen.

In den Figuren 3 und 4 ist die Ubernahmestellung
dargestellt, in der der Zwischenformling der Figuren 1
und 2 sich, noch an der Blaspinole 3 h&ngend, zwischen
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den gedffneten Formhdlften A und B der Endblasform
befindet.

In den Figuren 5 und 6 ist der Zustand nach dem SchlieBen
der rahmenartigen Formteile 7a, 7b und dem teilweisen
SchlieBen der Formteile 8a, 8b dargestellt. In diesem
Zustand hat die in der Bodentrennebene der rahmenartigen
Formteile 7a, 7b vorgesehene Schneidkante 9 das
kalottenfdrmige, verdickte Mittelstlck des Zwischen-
formlings 2' bereits abgetrennt. Der Durchmesser dieses
verdickten Mittelsticks 2a (bzw der dieses ausbildenden,
kugelkalottenfdrmigen Einsenkung im Formboden der
Zwischenform) ist so bemessen, daB er etwa die H#lfte
der langen Achse des Flachflaschenbodens betrigt.

Die inneren Formteile 8a, 8b, die die spiteren Breitseiten
der Flachflasche ausbilden, kommen in der gezeichneten
Stellung gerade in Kontakt mit dem Zwischenformling 2°',
der durch Absperren des Blasluftkanals 3a der Blaspinocle 3
mittels eines nichtdargestellten Ventils unter einem
ausreichenden Innendruck gehalten wird. Aus diesem Grund fangt
der Zwischenformling 2' in seinem Bodenbereich bereits

an, sich an die Kontur der rahmenartigen Formteile 7a, 7b
anzulegen. Trotz vergleichbaren Aussehens handelt es sich
also bei diesem "Vorboden" nicht mehr um das verdickte
kalottenfdrmige Mittelstick 2a des Bodens des urspring-
lichen Zwischenformlings 2. Nachfolgend schlieflen sich die
inneren Formteile 8a, 8b um die restliche, mit "a" be-
zeichnete Verschiebungsstrecke. Damit nimmt der Zwischen-
formling 2' nahezu schon die Kontur der fertigen Flach-
flasche 11 an, die in einem Schnitt l&ngs ihrer kurzen
Querachse in Figur 7 und in einem Schnitt l1&ngs ihrer
langen Querachse in Figur 8 dargestellt ist. Hierzu wird
die Endblasform unter eine Endblaspinole verfahren und mit
dem vollen Endblasdruck beaufschlagt. Die Endblaspinole hat
die gleiche Gestalt wie die Blaspinole 3 und ist daher
nicht dargestellt. Nach der AbkiUhlzeit wird die Endblasform’
gedffnet und die Flachflasche 11 ausgeworfen.



WO 87/04661 PCT/DE87/00033

10 -

15

20

25

30

35

S

Bei dem vorstehend beschriebenen Verfahren (bernimmt also
die Endblasform den Zwischenformling in der Zwischen-
blasstation nach dem Offnen und Wegfahren der Zwischen-
blasform 1a, 1b von der Blaspinole 3, schlieBt sich
zumindest teilweise, vorzugsweise aber vollstindig und
fédhrt in die Endblasstation unter die Endblaspinole.

Eine Abwandlung dieses Verfahrens vermeidet eine zu
starke AbkiUhlung des Zwischenformlings in dieser Phase,
d.h. von der Ubernahme in die Endblasform unter der
Blaspinole 3 bis zur Druckbeaufschlagung durch die
Endblaspinole Diese bei temperaturempfindlichen
Kunststoffen empfehlenswerte Abwandlung besteht darin,
die Endblasform 7a, 7b, Ba, 8b in der Ubernahmestellung
unter der Blaspinole 3 auf jeden Fall vollsténdig zu schlieBen und
den Zwischenformling2 mittels der Blaspinole 3 zumindest
kurzzeitig mit dem vollen Endblasdruck zu beaufschlagen,
so daB er sich bereits in dieser Zwischenblasstation
vollstdndig zu der Flachflasche 11 umformt. Auf diese
Weise werden OberflichenunregelmaBigkeiten wegen vor-
zeitiger Abkihlung vermieden. Die Endblasform wird an-
schliefend in die Endblasstation unter die Endblaspinole
Uberfihrt, die die Flachflasche 11 wdhrend der rest-
lichen Abkihlzeit nochmals mit Druckluft beaufschlagt.
Bei diesem gewissermaBen zweischrittigen Endblasen
sollte der erste Schritt (mittels der Blaspinole 3)

S0 kurz als mdglich sein um eine Verldngerung der Takt-
zeit infolge des Verweilens der Endblasform in der
Iwischenblasstation zu vermeiden.
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PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zur Herstellung von Flachflaschen mit
planem oder konkavem Boden durch freies Extrudieren
eines Kunststoffschlauches, Blasen eines Zwischen-
formlings mit Kreisquerschnitt und mechanisches
Umformen sowie gleichzeitiges Fertigblasen des
letzteren zu der Flachflasche, dadurch gekennzeichnet,

daB der Zwischenformling

- mit einer L&nge etwa gleich der Hdhe der
Flachflasche,

- mit einem Umfang im Kdrperbereich von -1 bis
etwa -10 %, im bodennahen Bereich der Seiten-
wdnde jedoch von 0 bis etwa +15 %, jeweils
bezogen auf den entsprechenden Umfang der
Flachflasche,

- und mit einem Krimmungsradius des (bergangs
von der Kérperwand zu dem Boden etwa gleich
dem Krimmungsradius des Ubergangs der Kérperwand
der Breitseite der Flachflasche zu deren Baden

geblasen wird, und daB das dem gequétschten Ende
des Schlauches entsprechende Bodenteil wirend des

Umformens =zur Flachflasche abgequetscht wird. .

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB .
der Boden des Zwischenformlings mit einem groBen,
schwach konvexen KriUmmungsradius im Randbereich und
einem kugelkalottenartigen Mittelstick ausgebildet
wird, dessen Durchmesser etwa gleich der H&lfte der
langen Achse des Bodens der Flachflasche ist.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB der Zwischenformling im Schulterbereich mit einem
Unfang von bis zu +10 % des Umfanges der Flachflasche

an der entsprechenden Stelle geblasen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB der Zwischenformling in zwei Schritten zu' der
Flachflasche geblasen und umgeformt wird, von denen der
erste mit der gleichen Blaspinole durchgefihrt wird,

die diesen Zwischenformling erzeugt hat.

Extrusionsblasmaschine mit einer Schlauchextrusinns-
dise, einer geteilten Zwischenform mit zugeordneter
Blaspinole, einer zwei Formh&lften umfassenden End-
blasform mit zugeordneter Blaspinole, sowie mit Neben-
vorrichtungen fir das Schlauchtrennen und -abquetschen,
das Ubergeben und das Auswerfen, zur Durchfihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daB jede Formh&lfte der Endblas-
form aus zwei senkrecht =zur Formtrennebene verfahr-
baren Formteilen (7a, 7b, 8a, 8b) besteht, von denen
das erste (7a, 7b) den Hals, die Schmalseite und den
Boden der Flachflasche (11) das zweite (8a, 8b)

die Breitseiten der Flachflasche (11) erzeugt, wobeil
der freie Rand der Bodenpartie des ersten Formteils als
Abgquetschkante (9) ausgebildet ist.
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