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(54) Extrusionsblasgeformter Behilter sowie Verfahren und Blasformwerkzeug zu dessen
Herstellung.

(57) Die Erfindung geht aus von einem extrusionsblasgeform-
ten Behalter (11), dessen Behalterinneres durch eine Behalter-
seitenwand (31), einen Behalterboden (21) und einen Standbe-
reich festgelegt ist, wobei der Standbereich an die Behaltersei-
tenwand (31) und an den Behalterboden (21) unlésbar verbun-
den ist. Erfindungsgemass sind zumindest ein Teilbereich eines
Bodens eines aus einem Vorformling gebildeten Behaltervor-
produkts in das Behalterinnere zur Erzeugung eines zumindest
in einem Teilbereich hinterschnittenen Behalterbodens (21) an
dem Behélter irreversibel verlagert und der Standbereich im Be-
reich des hinterschnittenen Behalterbodens (21) aus einer Sei-
tenwand des Behaltervorprodukts durch Biegen und/oder Stau-
chen gebildet.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft einen Behalter mit einem speziell ausgestalteten Standbereich, ein Verfahren zur Herstellung
eines solchen Behélters und ein Blasformwerkzeug zur Herstellung des genannten Behélters.

Stand der Technik

[0002] Fiir die Verpackung fluider Produkte, wie zum Beispiel Getranken, Reinigungsmitteln, Olen, Kosmetika etc., wer-
den heutzutage in grossem Massstab extrusionsblasgeformte Behalter aus Kunststoff eingesetzt. Deren Herstellung um-
fassen in der Regel folgende Schritte: Aus einem Blaskopf wird ein Vorformling aus Kunststoff (beispielsweise aus Poly-
ethylen oder Polypropylen) Ublicherweise in der Form eines Schlauches extrudiert. Der Vorformling wird in ein geéffnetes
Blasformwerkzeug mit einer formgebenden Kavitét eingebracht, welches aus zwei Halften besteht. Nach dem Einbringen
des Vorformling zwischen das gedffnete Blasformwerkzeug wird dieses geschlossen, wobei der Vorformling auf seinen
offenen beiden Seiten durch das Blasformwerkzeug eingeklemmt und auf einer Seite verschlossen wird. Auf der gegen-
Uberliegenden anderen Seite verbleibt eine Offnung in dem Schlauch zum Einfiihren eines Blasdorns. Durch das Einbrin-
gen eines Gases, insbesondere Luft, in das Innere des Vorformlings mittels eines in die Offnung und/oder ins Innere
des Blasformwerkzeugs eingefahrenen Blasdorns wird dieser im Blasformwerkzeug aufgeblasen. Der Vorformling wird
aufgeblasen, bis er mit der gekihlten Wand der Kavitat in Kontakt tritt, dessen Form er in der Folge annimmt, wodurch
ein Behalter entsteht, der durch Offnen des Blasformwerkzeugs entformt werden kann. Die bei solchen Verfahren zum
Einsatz kommenden Extrusionsblasmaschinen besitzen (blicherweise einen oder mehrere Extruder zur Zuflihrung des
Kunststoffmaterials. Der Ausgang eines Extruders ist jeweils mit einem Blaskopf verbunden, an dessen vorzugsweise in
der Offnungsweite regulierbaren Austrittsdiise der ein- oder mehrschichtig extrudierte Vorformling austritt. Der ein- oder
mehrschichtige Vorformling kann mit Sichtstreifen/ Dekorstreifen oder bezogen auf den Umfang mit mehreren, beispiels-
weise verschiedenfarbigen, Segmenten versehen sein.

[0003] Durch den Blasprozess wird das Material des Vorformlings gestreckt und dadurch in seiner Wandstéarke reduziert.
Ferner kann dem Vorformling nur in den Bereichen Material entzogen werden, die noch in teigigem Zustand sind, also
noch nicht durch Verbleib an der gekihlten Wandung der Kavitat erstarrt sind. Beim Ausblasen des Standbereichs von
Behalterboden zur Behalterseitenwand sind in der Regel bereits Teile des Behalterbodens und der Behélterseitenwand
gebildet und erstarrt, so dass nur wenig Material des Vorformlings zur Bildung dieses Standbereichs zur Verfligung steht. In
Konsequenz muss das wenige Material mehr gestreckt werden und es kommt damit zu einer Ausdiinnung der Wandstérke
in diesem Standbereich. Dieser Effekt macht sich besonders beim Ausblasen des Standbereichs bemerkbar, der sich im
Wesentlichen quer zur Klemmung des Vorformlings erstreckt, da hier das Material am meisten verstreckt wird. Somit sind
der Ausgestaltung des Behélterbodens und damit der Gestaltung des Behélters Grenzen gesetzt. Allerdings sollte gerade
der Standbereich besonders stabil ausgestaltet sein, damit ein gefillter Behalters bei einem Fall aus mindestens 0,5 m
Héhe nicht birst.

Aufgabe der Erfindung

[0004] Somit kann eine Aufgabe der Erfindung darin bestehen, einen extrusionsgeblasgeformten Behalter bereitzustellen,
dessen Standbereich unabhangig von der Ausgestaltung des Behélterbodens ausreichend stabil ausgestaltet ist.

[0005] Vorteile der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung.

Darstellung der Erfindung

[0006] Die oben genannte Aufgabe wird gelést durch einen Behalter nach Anspruch 1, ein Verfahren nach Anspruch 14
und einem Blasformwerkzeug nach Anspruch 20.

[0007] Nachfolgend werden Merkmale beschrieben, wobei diese (individuell) als bevorzugte Merkmale zu betrachten
sind, auch wenn sie nicht explizit als solche bezeichnet werden. Die Merkmale seien separat (als Teil eines beliebigen
Behalters, eines beliebigen Blasformwerkzeugs oder eines beliebigen Verfahrens zur Herstellung eines Behalters) und —
soweit sie sich nicht gegenseitig ausschliessen — in beliebiger Kombination offenbart. Dies schliesst die Méglichkeit ein,
Vorrichtungsmerkmale zur Spezifizierung von Verfahrensmerkmalen verwenden zu kénnen, und umgekehrt.

[0008] Geméss einem ersten Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist ein extrusionsblasgeformter Behélter vorgeschlagen,
dessen Behaélterinneres durch eine Behalterseitenwand, einen Behéalterboden und einen Standbereich festgelegt ist, wo-
bei der Standbereich an die Behélterseitenwand und an den Behélterboden unldsbar verbunden ist. Zumindest ein Teil-
bereich eines Bodens eines aus einem Vorformling gebildeten Behaltervorprodukts ist in das Behalterinnere zur Erzeu-
gung eines zumindest in einem Teilbereich hinterschnittenen Behéalterbodens an dem Behalter irreversibel verlagert. Der
Standbereich im Bereich des hinterschnittenen Behalterbodens ist aus einer Seitenwand des Behaltervorprodukts durch
Biegen und/ oder Stauchen gebildet.

[0009] Ein hinterschnittener Behalterboden im Sinne der Erfindung lasst sich nicht aus einer Kavitét eines Blasformwerk-
zeugs beschadigungsfrei entformen. In der Regel ist der Boden des Behaltervorprodukts hinterschnittfrei ausgefihrt, je-
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doch nicht zwingend. Standbereich ist derjenige Bereich des Behalters, der beim ordnungsgemassen aufrechten Lagern
des Behélters eine ebene Unterlage berihrt.

[0010] Zur Herstellung des vorgeschlagenen Behélters wird in einer Kavitat eines Blaswerkzeugs zuerst aus einem Vor-
formling ein Behaltervorprodukt blasgeformt, dessen Bodenbereich mittels eines verlagerbaren Schiebers durch ein Verla-
gern von einer ersten Position in eine zweite Position zumindest teilweise in das Behalterinnere verlagert ist. Das Behalter-
vorprodukt hat eine Aussenform angenommen, die mit der Innenform der Kavitat korrespondiert, die die Kavitat einnimmt,
wenn der verlagerbare Schieber in der ersten Position steht. Somit sind bei dem Behaltervorprodukt in weiten Teilen die
Form des spateren Behalterbodens, namlich soweit sie an einer in der Regel dem Blasdorn zugewandten Stirnflache
des verlagerbaren Schiebers anliegt, und in weiten Teilen auch die Seitenwand des spéteren Behalters festgelegt. Ferner
kann bei dem Behaltervorprodukt auch eine Behalterschulter und ein Behalterhals mit einer Ausgiesséffnung des spateren
Behalters festgelegt sein. Durch ein Verlagern des verlagerbaren Schiebers aus der ersten Position, in der die Form des
Bodens des Behaltervorprodukts festgelegt ist, in die zweite Position, in der der Boden des Behaltervorprodukts in das Be-
hélterinnere zur Erzeugung des Behélterbodens des Behalters gestossen oder gedrickt wird, erfolgt die endgliltige Aus-
gestaltung des Behalterbodens. Je nach Ausgestaltung des Schiebers, insbesondere dessen Ausformung in Verbindung
mit einer Seitenwandung der Kavitat, und dessen Hub erfolgt ein Biegen und/ oder Stauchen eines Teilbereichs der an den
Boden des Behaltervorprodukts angrenzenden Seitenwand des Behaltervorprodukts zu dem Behélterboden des spéateren
Behalters unter Ausbildung des Standbereichs. Biegen umfasst auch Falten, bei der die Biegung im Wesentlichen eckig
ausgebildet ist. Beim Biegen oder Falten bleibt die Wandstarke der Seitenwand des Behéltervorprodukts im Wesentlichen
erhalten. Bei dem vorgeschlagenen Behalter ist somit ein Teilbereich der Seitenwand des Behaltervorprodukts im Bereich
des hinterschnittenen Behalterbodens zu dem Standbereich geformt. Durch den Einsatz eines verlagerbaren Schiebers
ist die Tiefe der Verlagerung in das Behalterinnere zur Ausbildung des Behélterbodens nicht beschrénkt. Auch unterliegt
die Ausgestaltung des Behélterbodens im Wesentlichen keiner Beschrdnkung. Damit sind Behalterbdden erzeugbar, die
mittig nach aussen gewdlbt, also konvex sind. Somit kann beispielsweise mittig im Behélterboden ein Tauchrohr einer
handbetéatigbaren Pumpe einer Spriihflasche enden und somit eine verbesserte Restentleerung ermdglichen. Auch kann
der Behalterboden als schiefe Ebene ausgebildet sein, so dass sich der Inhalt des Behalters an einer Behélterseitenwand
sammelt. Dadurch, dass bei Erzeugung des Standbereichs dieser gegeniiber der Behalterseitenwand nicht geschwacht
ist, kann zusétzlich Material eingespart werden, da die Behalterseitenwand insgesamt diinner ausgefihrt sein kann.

[0011] Gemaéss einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung weist der Standbereich eine Dicke auf, die gleich oder
grésser ist als eine Wanddicke der Behélterseitenwand.

Eine Messung der Dicke des Standbereichs kann senkrecht zu einer durch den Standbereich aufgespannten ersten Ebene
erfolgen. Eine Messung der Dicke der Seitenwandung erfolgt im Wesentlichen 1mm bis 2mm oberhalb einer sich parallel
zu der ersten Ebene erstreckenden und die Seitenwand schneidenden zweiten Ebene, die den héchsten Punkt des in das
Behalterinnere ragenden Behalterbodens tangiert.

[0012] Gemaéss einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der Erfindung schliessen der Behalterboden und die Behalterseiten-
wand einen Winkel ein, der gleich oder kleiner 45°, bevorzugt gleich oder kleiner 30° und besonders bevorzugt gleich
oder kleiner 15° ist.

Je spitzer der Winkel ausgebildet ist, desto héher kann die Stabilitdt des Standbereichs sein. Da der Winkel durch Biegen,
insbesondere durch Falten, und/oder Stauchen der Seitenwand des Behéltervorprodukts erzeugt wird, ist eine Ausbildung
des Standbereichs erzeugbar, die an seiner Innenseite im Wesentlichen scharfkantig sein kann. Unter im Wesentlichen
scharfkantig ist zu verstehen, dass ein Radius an der Innenseite von 0,2mm zulassig ist.

[0013] Gemaéss einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist die Seitenwand des Behaltervorprodukts zur Er-
zeugung des Standbereichs des Behalters unter Bildung einer Kante gefaltet.

Gerade eine Faltung erlaubt eine im Wesentlichen eckige Ausgestaltung des Standbereichs. Unter Faltung im Sinne dieser
Erfindung ist eine im Wesentlichen scharfkantige Biegung zu verstehen. Durch die Kante kann die Stabilitat des Stand-
bereichs nochmals erhdht werden. Insbesondere, wenn die Falte einen Winkel von etwa 90° einschliesst, kbnnen seitlich
auf den Standbereich einwirkende Kréfte, wie sie beim Fall auftreten kénnen, durch den Standbereich gut aufgenommen
werden und gedéampft in die Behélterseitenwand und/oder den Behélterboden eingeleitet werden.

[0014] Gemaéss einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der Erfindung erstrecken sich die Behélterseitenwandung und der
Behalterboden zumindest in einem Teilbereich parallel zueinander.

Hierbei kénnen die Behélterseitenwandung und der Behalterboden voneinander beabstandet sein oder sich berthren.
Einander berihrende Flachen verhindern ein Eindringen des Behalterinhalts bis in den Standbereich. Voneinander beab-
standete Flachen kénnen jedoch eine hdhere Stabilitét als sich berlihrende Flachen aufweisen. Insbesondere im Hinblick
auf eine Restentleerung des Behélters kann es von Vorteil sein, wenn der Behalterinhalt nicht bis zum Standbereich vor-
dringen kann.

[0015] Gemaéss einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung sind die Behalterseitenwand und der Behalterboden
in dem Teilbereich zumindest teilweise aneinander verschweisst.

Der Schweissprozess findet in dem Blaswerkzeug ohne Schweisszusatze alleine durch die Temperatur und den Druck
statt, der von dem Schieber und der Innenwandung der Kavitét auf die doppelte Wandung ausgelibt wird. Der Standbereich
weist dann, im Wesentlichen parallel zu der durch den Standbereich aufgespannten Ebene gemessen, eine Dicke auf, die
im Wesentlichen der doppelten Wanddicke der Behélterseitenwand entspricht.
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[0016] Gemaéss einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der Erfindung lauft der Standbereich des Behalters spitz zu.

Durch ein Stauchen oder Falten und Stauchen ist es mdglich, den Standbereich plastisch zu verformen. Hierdurch kann
der Standbereich spitz ausgebildet sein, um beispielsweise den Standbereich mit der Behélterseitenwandung bliindig aus-
zubilden.

[0017] Gemaéss einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist der Standbereich umlaufend.
Somit erzeugt der Behalter beim ordnungsgemassen aufrechten Lagern beim Betrachter ein homogenes Erscheinungs-
bild, da sich der Behélter bis zu der Ebene erstreckt, auf der er gelagert ist.

[0018] Gemaéss einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist der Standbereich durch mindestens zwei Riick-
springe unterteilt, die voneinander beabstandet sind.

Hierbei kdnnen die Rlckspriinge, insbesondere, wenn sie einander gegenlberliegen, genutzt werden, um den Behélter-
boden zu versteifen.

[0019] Gemaéss einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist der Standbereich durch drei Riickspriinge unterteilt,
die voneinander beabstandet sind.

Hierdurch teilt sich der Standbereich im Wesentlichen auf drei Flisse. Hierdurch kann gewahrleistet werden, dass der
Behalter auch auf unebenen Unterlagen sicher, respektive wackelfrei, steht.

[0020] Gemaéss einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist der Behalterboden konvex nach aussen gewdlbt
und steht gegentiber einer durch den Standbereich aufgespannten Ebene zurlick.

Hier kann beispielsweise das Tauchrohr einer handbetatigbaren Pumpe einer Sprihflasche in dem Mittelpunkt des kon-
vexen Behélterboden enden und damit eine Restentleerung verbessern. Auch kann der Mittelpunkt als ein nach aussen
weisender Dom ausgebildet sein, so dass hierdurch die Restentleerung nochmals verbessert werden kann. Natlrlich kann
der Dom auch an anderer Stelle des Behalterbodens ausgebildet sein.

[0021] Gemaéss einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung vergrdssert sich ein Abstand des Behalterbodens ge-
genlber einer durch den Standbereich aufgespannten Ebene im Wesentlichen von einer ersten Behélterseitenwand zu
einer der ersten Behélterseitenwand gegenuberliegenden zweiten Behélterseitenwand kontinuierlich.

Hierdurch kann sich der Behélterinhalt an der ersten Behélterseitenwand sammeln, so dass beispielsweise bei einer
Sprihflasche an dieser ersten Behélterseitenwand das Tauchrohr einer handbetatigbaren Pumpe enden kann. Dies kann
eine verbesserte Restentleerung des Behélters bewirken. Hierbei kann der Behalterboden gerade, konkav oder konvex
gekrimmt sein.

[0022] Geméss einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist der Behélter einstiickig aus Kunststoff gefertigt.
Verwendete Kunststoffe kdnnen Polyolefine wie HDPE, PP, PE, LDPE und deren Gemische sowie Polyamide und diverse
Polyesterderivate wie PET-G, PET-X oder recycliertes PET und deren Gemische sein. Ferner kann der Vorformling auch
mehrere Schichten aus unterschiedlichen Kunststoffen aufweisen, um beispielsweise Farbe, Glanz und/oder Barriere ge-
gen Sauerstoff aufzuweisen.

[0023] Gemaéss einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung weist eine dem Behalterboden gegeniliberliegende
Oberseite des Behalters eine mit dem Behalterboden korrespondierende Form auf und/oder die Oberseite des Behélters ist
in dem Behélterboden eines identischen Behalters aufnehmbar, so dass mehrere solcher Behélter aufeinander stapelbar
sind.

Hierbei kann die Oberseite und der Behélterboden derart gestaltet sein, dass zwei aufeinander gestapelte identische
Behalter mittels Formschluss oder Reibschluss aneinander 18sbar verbunden sind.

[0024] Gemaéss einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der Erfindung wird ein Verfahren zur Herstellung eines Behalters
mittels Extrusionsblasformen, dessen Behélterinneres durch eine Behalterseitenwand, einen Behélterboden und einen
Standbereich festgelegt ist, wobei der Standbereich an die Behélterseitenwand und an den Behélterboden unldsbar ver-
bunden ist, mit folgenden Verfahrensschritten vorgeschlagen:

(i) Einbringen eines Vorformlings in eine Kavitat eines gedffneten Blasformwerkzeugs;

(i) Schliessen des Blasformwerkzeugs und Fixieren des Vorformlings in der Kavitat;

(iii) Einbringen von Gas unter Uberdruck in den Vorformling, so dass eine Wandung des Vorformlings an eine Innenwan-
dung der Kavitat zur Erzeugung eines Behaltervorprodukts mit einem Boden und einer Seitenwand gepresst wird;

(iv) Verlagern eines verlagerbaren Schiebers des Blasformwerkzeugs von einer ersten Position, in der der Boden des Be-
héltervorprodukts geformt wurde, in eine zweite Position, in der zumindest ein Teilbereich des Bodens in das Behélterin-
nere zur Erzeugung eines zumindest in einem Teilbereich hinterschnittenen Behalterbodens an dem Behalter irreversibel
verlagert wird und der Standbereich im Bereich des hinterschnittenen Behalterbodens aus einer Seitenwand des Behal-
tervorprodukts durch Biegen und/oder Stauchen gebildet wird.

[0025] In der Regel wird zum Aufblasen des Vorformlings Luft verwendet. Bei Betatigung des Stempels kann sich in dem
Behaltervorprodukt Luft mit Uberdruck befinden, die entsprechend der Hubbewegung des Stempels reduziert wird, um
innerhalb des Behalters bis zu dessen Entformung im Wesentlichen einen konstanten Uberdruck zu besitzen. Auch kann
der Uberdruck vor Verlagerung des Schiebers aus dem Behaltervorprodukt abgelassen worden sein. Es versteht sich,
dass der Stempel in der zweiten Position so lange verbleibt, bis der Behalter entformungsfahig ist. Erst dann wird der
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Stempel aus seiner zweiten Position in Richtung der ersten Position verlagert, bis der Schieber ausser Eingriff mit dem zu
entformenden Behalter ist, das Blaswerkzeug komplett gedffnet und der Behalter entnommen.

[0026] Gemaéss einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist das Blasformwerkzeug beim Verlagern des Schie-
bers von der ersten Position in die zweite Position geschlossen.

[0027] Gemaéss einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird das Blasformwerkzeug zum Verlagern des Schie-
bers von der ersten Position 1mm, bevorzugt 0,3mm bis 0,5mm gedffnet und nach Erreichen der zweiten Position ge-
schlossen.

Anstatt des gesamten Blasformwerkzeugs kann auch nur ein im Wesentlichen die Hohe des Hubs des Schiebers Uber-
spannender Teilbereich des Blaswerkzeugs um diesen Betrag getffnet werden. Insbesondere, wenn die Seitenwand des
Behaltervorprodukts um im Wesentlichen 180° gefaltet werden soll, kann ein Offnen des Blaswerkzeugs bewirken, dass
ein Umstilpen des Teilbereichs der Seitenwand, welcher den Standbereich und einen Teilbereich des Behélterbodens
bildet, erleichtert wird. Auch kénnen wahrend der Verlagerung des Schiebers im Wesentlichen keine Scherkrafte durch
den Schieber in Verbindung mit der Innenwandung der Kavitat auf die Seitenwand wirken. Durch das Schliessen kann ein
Verpressen der parallelen Lagen erfolgen, so dass eine Schlinge, die sich im Bereich der Umkehrung oder Umstllpung
der Seitenwand gebildet haben kann, geplattet werden kann. Auch kann das Verpressen zu einer verbesserten Gite der
Schweissung fuhren.

[0028] Gemaéss einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird durch das Verlagern des Schiebers von der ersten
Position in die zweite Position ein an den Boden des Behéltervorprodukts angrenzender Teilbereich der Seitenwand unter
Erzeugung einer Kante gefaltet.

Zuséatzlich kann der Bereich der Falte durch eine geeignete Profilierung des Schiebers verpresst werden, so dass der
Standbereich an seiner Aussenseite ebenfalls scharfkantig ausgebildet wird, und ein Biegeradius an der Aussenseite des
Standbereichs im Wesentlichen nicht erkennbar ist.

[0029] Gemaéss einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung erstreckt sich ein Teilbereich des Behéalterbodens im
Wesentlichen parallel zur Behalterseitenwand.

Die Behalterseitenwand und der Teilbereich des Behéalterbodens kénnen sich einander berlhren, miteinander verschweisst
sein oder voneinander beabstandet sein. Gerade wenn sie sich berlihren oder miteinander verschweisst sind, kann ver-
mieden sein, dass Behalterinhalt bis zu dem Standbereich vordringt.

[0030] Geméss einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung steht die sich im Wesentlichen parallel zu dem Teilstlick
des Behélterbodens erstreckende Behalterseitenwand senkrecht auf eine durch den Standbereich aufgespannte Ebene.

[0031] Gemaéss einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung bildet die Standflache des Behalters eine Ebene aus,
wobei der tiefste Punkt des Behélterbodens des Behaltervorprodukts mittels des Schiebers so weit in das Behalterinnere
hinein geschoben wird, bis der tiefste Punkt gegeniber der Ebene in das Behélterinnere hinein zurlicksteht.

Somit kommt der Behalterboden nicht mit dem Untergrund in Berthrung, auf dem der Behélter ordnungsgeméss gelagert
wird.

[0032] Geméss einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist ein Blasformwerkzeug mit einer formgebenden
Kavitat zur Herstellung eines Behélters mittels Extrusionsblasformen vorgeschlagen, dessen Behalterinneres durch eine
Behalterseitenwand, einen Behalterboden und einen Standbereich festgelegt ist, wobei der Standbereich an die Behalter-
seitenwand und an den Behélterboden unldsbar verbunden ist. Ein von einer ersten Position in die Kavitat hinein in eine
zweite Position, und umgekehrt, verlagerbarer Schieber definiert in der ersten Position eine Form eines Bodens eines
Behaltervorprodukts und in der zweiten Position eine Form eines hinterschnittenen Behélterbodens des fertigen Behalters.

[0033] Hierbei kann der Schieber im Wesentlichen entlang der Erstreckungsrichtung der Kavitét verlagert werden. Die
Verlagerung des Schiebers kann mechanisch, elektrisch, pneumatisch oder auch hydraulisch erfolgen. Durch eine Verla-
gerung des Schiebers kann das Blaswerkzeug eine in ihrer Form veranderbare Kavitat aufweisen. In der ersten Position
definiert die Innenwandung der Kavitét die dussere Form des Behéltervorprodukts. In der zweiten Position definiert die
Innenwandung der Kavitat die dussere Form des Behalters. Eine Seitenwandung des Schiebers kann gegeniiber einer
Innenwandung der Kavitat soweit zurlickspringen, dass im Wesentlichen eine doppelte Wandstarke einer Seitenwand ei-
nes Behalters, der in der Kavitat hergestellt wird, in diesem Rucksprung Platz findet.

[0034] Gemaéss einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist die Stirnseite des bewegbaren Schiebers konkav
ausgebildet, wobei in der ersten Stellung nur die Stirnseite des Schiebers die Form des Bodens des Behéltervorprodukts
definiert und in der zweiten Stellung die Stirnseite zusammen mit einer sich daran anschliessenden im Wesentlichen
zylindrischen Seitenwand des Schiebers die Form des hinterschnittenen Behalterbodens des Behalters definiert.
Natirlich kann die Stirnseite des Schiebers auch andere Formen wie konvex oder eine schiefe Ebene aufweisen. Auch
kdnnen unterschiedliche Formen miteinander kombiniert sein.

[0035] Gemaéss einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist der Schieber des Blasformwerkzeugs von einer
Innenwandung der Kavitét derart beabstandet, dass zumindest ein Teilbereich einer Seitenwand des Behéltervorprodukts
bei Verlagerung des Schiebers von der ersten in die zweite Stellung biegbar, insbesondere faltbar, und/oder stauchbar ist.
Dieser Teilbereich der Seitenwand, der gebogen, gefaltet und/oder gestaucht wird, bildet am fertigen Behélter den Stand-
bereich aus.
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[0036] Gemaéss einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist der Schieber auf einem ersten Teil einer Verlage-
rungsstrecke zwischen der ersten Position und der zweiten Position in einem grésseren seitlichen Abstand von der Innen-
seite der Kavitat angeordnet, als auf einem zweiten Teil der Strecke.

Es kann das Blasformwerkzeug eine umlaufende ringférmige Vertiefung aufweisen. Diese Vertiefung erleichtert die Um-
kehrung oder Umstilpung des Teilbereichs der Seitenwand des Behaltervorprodukts, der den Standbereich des spéteren
Behalters bildet. Hierdurch kann es dem Teilbereich der Seitenwand des Behaltervorprodukts erleichtert sein, bei der
Umstllpung dieses Teilbereichs zur Erzeugung des Standbereichs des spateren Behalters eine Schlinge zu bilden. Er-
leichternd kann hierzu vorgesehen sein, dass der Boden des Vorprodukts umlaufend grdsser ist als der Behélterboden
des spéateren Behalters. Die Héhe der ringférmigen Vertiefung wird in der Regel gleich oder kleiner als der halbe Hub
des Stempels sein.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0037] Es zeigt in schematischer, nicht massstabsgetreuer Darstellung:

Fig. 1a einen Behalter in perspektivischer Ansicht von oben;

Fig. 1b den Behélter aus Fig. 1a in perspektivischer Ansicht von unten;

Fig. 2a eine Seitenansicht von zwei aufeinander gestapelten Behaltern;

Fig. 2b eine Seitenansicht eines Behalters mit Tauchrohr;

Fig. 2c eine Seitenansicht eines Behalters mit Zusatzprodukt;

Fig. 2d eine Seitenansicht eines Behalters mit einer handbetétigbaren Pumpe und Tauchrohr sowie einem
zum Rand hin abfallenden Boden;

Fig. 3a einen Langsschnitt durch ein Blasformwerkzeug mit einem verlagerbaren Schieber in einer ersten
Position; und

Fig. 3b das Blasformwerkzeug aus Fig. 3a mit dem verlagerbaren Schieber in einer zweiten Position.

Detaillierte Beschreibung beispielhafter Ausfiithrungsformen
[0038] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnungen beispielhaft erlautert.

[0039] Fig. 1a und 1b zeigen einen Behalter 11 mit einer Behélterseitenwand 31 und einem Behalterboden 21, wobei das
Material der Behalterseitenwand 31 unterbrechungsfrei in das Material des Behalterbodens 21 tbergeht. Der Ubergang
besitzt die Form einer Kante 29 Die Kante ist durch Faltung einer Seitenwand eines Behéltervorprodukts erzeugt worden
und bildet den Standbereich des Behalters 11 aus. Die Kante 29 erstreckt sich entlang des gesamten Umfangs des Be-
halterbodens 21 und spannt eine Ebene auf, wodurch der Behéalter 11 auf der Kante stehend stabil gelagert werden kann.

[0040] Prinzipiell kdnnten entlang des Randes des Behélters 11, insbesondere entlang der Kante 29, alternativ oder
zusatzlich auch zwei (ein dritter Aufsetzpunkt kénnte dann die Kante bilden), drei oder mehr Standfisse gebildet sein,
wobei die Aufsetzpunkte der Standfiisse (d.h. die Berlihrungspunkte mit einer Oberflache) in einer Ebene liegen.

[0041] Im vorliegenden Beispiel erstreckt sich der Behélterboden 21 ausgehend von der Kante 29 bis zu einem Abstand
von zum Beispiel 1 bis 2 Zentimetern von der Kante 29 parallel zur Behélterseitenwand 31 und ist zweckmassigerweise mit
dieser verschweisst. Dadurch ist ein doppelwandiger Bereich 30 des Behalters 11 gebildet, der sich entlang des gesamten
Umfangs des Behdlters 11 erstreckt und den unteren Bereich des Behdlters 11 versteift. Der Behélterboden 21 erstreckt
sich, ausgehend von der Kante 29, parallel zur Behalterseitenwand 31, entfernt sich anschliessend von der Behaltersei-
tenwand 31 und erstreckt sich in Richtung auf eine Behélterlangsachse zu, wobei er sich vorzugsweise gleichzeitig auch
auf die durch die Kante 29 definierte Ebene zu (also nach unten) erstreckt, ohne jedoch die genannte Ebene zu passieren.
Dadurch erhélt der Behélterboden 21 eine schalenartige Form, die die Restentleerung des Behélters 11 erleichtert.

[0042] Eine Alternative, bei der der Behélterboden 21 nicht zum Standbereich hin abfallt, ist in den Fig. 2a und 2c gezeigt.
Zudem kann der Abstand, bis zu dem sich der Behalterboden 21 ausgehend von der Kante 29 parallel zur Behaltersei-
tenwand 31 erstreckt, auch auf einer Seite des Behalters 11 kleiner sein als auf der gegenlberliegenden Seite und/oder
auf dem Rest des Umfangs. Insbesondere kann der Abstand von besagtem Punkt bis zur gegenlberliegenden Seite des
Behalters 11 zunehmen. Dadurch liegt der tiefste, mit dem Produkt in Berihrung kommende Punkt der Innenseite des
Behalterbodens 21 nicht in der Mitte des Behalterbodens 21, wie dies in Fig. 1b und 2b gezeigt ist, sondern auf einer Seite
des Behalters 11, wie dies beispielhaft in Fig. 2d dargestellt ist. Bei Behaltern 11, die ein Tauchrohr 43 zur Férderung
des Produkts aus dem Behélter 11 aufweisen, wie zum Beispiel dem in Fig. 2d gezeigten Behalter mit handbetatigbarer
Dosier- oder Zerstauberpumpe und damit verbundenem Tauchrohr 43, kann dies von Vorteil flir die Restentleerung sein.
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[0043] Der durch den doppelwandigen Bereich 30 begrenzte Hohlraum 27 auf der Unterseite des Behalters 11 bietet
Platz fur eine nach aussen weisende Vertiefung 23 des Behélterbodens 21 geméss Fig. 1b und 2b, kann aber alternativ
oder zusatzlich auch zur Aufnahme eines Zusatzprodukts 15 wie beispielsweise eines Schwamms, einer Broschiire oder
dergleichen dienen, wie dies beispielhaft in Fig. 2c dargestellt ist. Der Hohlraum 27 kann alternativ oder zuséatzlich auch
zur Aufnahme einer Oberseite eines identischen Behélters 11 ausgebildet sein und dadurch die Stapelbarkeit solcher
Behalter 11 ermdglichen, wie dies in Fig. 2a illustriert ist. Sinnvollerweise besitzt die Oberseite des Behélters 11 eine
zur Unterseite und/ oder zum Behalterboden 21 des Behalters 11 korrespondierende Form. Die Unterseite und/oder der
Behalterboden 21 eines Behélters 11 kann dabei zum Beispiel die Ausgiesséffnung 39 und vorzugsweise den Bereich von
der Ausgiessoffnung 39 bis zur Schulter 37 des Behalters 11 aufnehmen, so dass die Kante 29 des oberen Behalters 11
auf der Schulter 37 des unteren Behalters 11 ruht.

[0044] Die Fig. 3a und 3b illustrieren einen Teil des Verfahrens zur Herstellung eines Behalters 11 geméss Fig. 1a und
1b. Bekanntermassen wird beim Extrusionsblasformen zuerst ein Vorformling in Form eines extrudierten Schlauches in
einer Kavitat 53 eines Blasformwerkzeugs 51 aufgeblasen, wobei der Vorformling dusserlich die Form der Kavitat 53 an-
nimmt. Dieser Zustand ist in Fig. 3a gezeigt, wobei der aufgeblasene Vorformling nach Abschluss der durch Einblasen
eines Gases, insbesondere Luft, in den Hohlkérper bewirkten Expansion des Vorformlings und/oder bei maximaler Aus-
dehnung des Vorformlings als Behaltervorprodukt 13 bezeichnet wird. Ergdnzend sei darauf hingewiesen, dass bei einem
gewdhnlichen Extrusionsblasformen dieser als Behaltervorprodukt 13 bezeichnete Behélter das zum Entformen vorgese-
hene Endprodukt darstellt.

[0045] Dieses eine Seitenwand 33 und einen Boden 22 aufweisendes Behaltervorprodukt 13 wird durch Einfahren eines
in Erstreckungsrichtung des Behéltervorprodukts 13 verlagerbaren Schiebers 55 des Blasformwerkzeugs 51 in die Kavitat
53 verformt. Der verlagerbare Schieber 55 wird dabei von einer in Fig. 3a dargestellten ersten Position in eine in Fig. 3b
gezeigte zweite Position verlagert, wobei das Blasformwerkzeug 51 wahrend des Vorgangs geschlossen bleiben kann,
moglicherweise aber auch geringfligig bis maximal 1mm, bevorzugt 0,3mm bis 0,5mm, gedffnet ist. In dem vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel werden die die Form der Seitenwand 33 des Behaltervorprodukis 13 definierenden Teile 57 des
Blasformwerkzeugs 51 nicht verlagert und/ oder ihre Position relativ zueinander nicht verandert (deshalb im Folgenden
als «unbewegliche Teile 57» bezeichnet).

[0046] Die Stirnseite des verlagerbaren Schiebers 55 ist bevorzugt konkav und definiert in der ersten Position im Wesent-
lichen die Form des Bodens 22 des Behaltervorprodukts 13. Der Boden 22 des Behéltervorprodukts 13 erstreckt sich in
der ersten Position des verlagerbaren Schiebers 55 vorzugsweise um hdchstens 10 oder 5 und bevorzugt mindestens 1
oder 2 Materialdicken (insbesondere Dicken des Materials der Seitenwand 33 des Behéltervorprodukts 13) seitlich Uber
den verlagerbaren Schieber 55 hinaus. Die unbeweglichen Teile 57 kénnen zu diesem Zweck in einem an den verlager-
baren Schieber 55 in der ersten Position angrenzenden ersten Abschnitt 59 eine sich vorzugsweise entlang des gesamten
Umfangs des beweglichen Teils 55 erstreckende Vertiefung 62 aufweisen. An den ersten Abschnitt 59 grenzt ein zweiter
Abschnitt 61 an, der die Form des fertigen Behélters 11 bestimmt, die sichtbar ist, wenn der Behélter 11 auf der ebenen
Unterlage gelagert wird. Die durchschnittliche Erstreckung der Vertiefung 62 in Verlagerungsrichtung (d.h. von der ersten
Position in Richtung der zweiten Position) des verlagerbaren Schiebers 55 und/oder in Richtung der Langsachse des Be-
haltervorprodukts 13 kann mit Vorteil mindestens 20, 30 oder 40 und/oder hdchstens 80, 70 oder 60 Prozent der vom
verlagerbaren Schieber 55 zwischen der ersten Position und der zweiten Position zurlickgelegten Strecke entsprechen.

[0047] Wird der verlagerbare Schieber 55 von der ersten Position in die Kavitat 53 hinein in die zweite Position verla-
gert, so wird der Boden 22 des Behaltervorprodukts 13 in ein durch die Seitenwand 33 und den Boden 22 begrenztes
Behalterinneres des Behdltervorprodukts 13 hinein geschoben. Dabei wird der an den Boden 22 des Behéltervorprodukts
13 angrenzende Bereich der Seitenwand 33 des Behaltervorprodukts 13, bei dem es sich vorzugsweise um den in der
ersten Position des verlagerbaren Schiebers 55 in der Vertiefung 62 angeordneten Teilbereich der Seitenwand 33 des
Behaltervorprodukts 13 handelt, umgestilpt oder umgekehrt, lagert sich seitlich an den verlagerbaren Schieber 55 an
und bildet schliesslich einen Teilbereich des hinterschnittenen Behalterbodens 21 des fertigen Behélters 11. Dieser an die
gebildete Kante 29 angrenzende Teil des Behalterbodens 21, die gleichzeitig den Standbereich des Behalters 11 bildet,
ist parallel zum an die Kante 29 angrenzenden Teilbereich der Behalterseitenwand 31 des Behalters 11 ausgerichtet und
zweckmassigerweise mit diesem durch Hitzeeinwirkung fest verbunden. Somit ist die Kante 29, respektive der Standbe-
reich des Behalters 11, aus einem Teilbereich der Seitenwand 33 der Behaltervorprodukts 13 gebildet. Zum Entformen
des Behalters 11 muss des verlagerbare Schieber 55 so weit von seiner zweiten Position in die erste Position verlagert
werden, dass der verlagerbare Schieber 55 ausser Eingriff mit dem Behalter 11 ist.

Bezugszeichenliste:
[0048]
11 Behalter

13 Behaltervorprodukt

15 Zusatzprodukt



21
22
23
27
29
30
31
33
35
37
39
41
43
51
53
55
57

59
61
62
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Behalterboden des Behélters
Boden des Zwischenprodukts
Vertiefung

Hohlraum

Kante

doppelwandiger Bereich
Behalterseitenwand des Behélters
Seitenwand des Zwischenprodukts
Umgefalteter Teil

Schulter

Offnung (Ausgiessoéffnung)
Handbetatigbare Pumpe
Tauchrohr

Blasformwerkzeug

Kavitat

Teil von 51, der die Form des Behalterbodens definiert (verlagerbarer Schieber)

Teile von 51, die die Form der Seitenwand und die Form der Behélterseitenwand definieren (unbewegliche Tei-
le)

Erster Abschnitt von 57
Zweiter Abschnitt von 57

Vertiefung

Patentanspriiche

1.

Extrusionsblasgeformter Behalter, dessen Behdlterinneres durch eine Behélterseitenwand, einen Behalterboden und
einen Standbereich festgelegt ist, wobei der Standbereich an die Behalterseitenwand und an den Behalterboden un-
I6sbar verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Teilbereich eines Bodens eines aus einem Vor-
formling gebildeten Behéaltervorprodukts in das Behdlterinnere zur Erzeugung eines zumindest in einem Teilbereich
hinterschnittenen Behélterbodens an dem Behalter irreversibel verlagert ist und der Standbereich im Bereich des
hinterschnittenen Behalterbodens aus einer Seitenwand des Behéltervorprodukts durch Biegen und/oder Stauchen
gebildet ist.

Behélter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Standbereich eine Dicke aufweist, die gleich oder
grésser ist als eine Wanddicke der Behélterseitenwand.

Behalter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Behélterboden und die Behélterseitenwand
einen Winkel einschliessen, der gleich oder kleiner 45°, bevorzugt gleich oder kleiner 30° und besonders bevorzugt
gleich oder kleiner 15° ist.

Behalter nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenwand des Behalter-
vorprodukts zur Erzeugung des Standbereichs des Behalters unter Bildung einer Kante gefaltet ist.

Behalter nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Behélterseitenwandung
und der Behalterboden zumindest in einem Teilbereich parallel zueinander erstrecken.

Behalter nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Behélterseitenwand und der Behélterboden in dem
Teilbereich zumindest teilweise aneinander verschweisst sind.

Behalter nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Standbereich spitz zulauft.
Behalter nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Standbereich umlaufend ist.



10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.
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Behélter nach einem der Ansprlche bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Standbereich durch mindestens zwei
Ruckspriinge unterteilt ist, die voneinander beabstandet sind.

Behalter nach einem der vorhergehenden Anspriliche, dadurch gekennzeichnet, dass der Behalterboden konvex nach
aussen gewdlbt ist und gegenlber einer durch den Standbereich aufgespannten Ebene zurlicksteht.

Behalter nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass sich ein Abstand des Behélterbodens
gegeniber einer durch den Standbereich aufgespannten Ebene im Wesentlichen von einer ersten Behalterseitenwand
zu einer der ersten Behalterseitenwand gegenlberliegenden zweiten Behalterseitenwand kontinuierlich vergréssert.

Behalter nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dass der Behélter einstiickig aus Kunststoff gefertigt ist.

Behalter nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine dem Behélterboden ge-
geniberliegende Oberseite des Behalters eine mit dem Behélterboden korrespondierende Form aufweist und/oder
die Oberseite des Behélters in dem Behélterboden eines identischen Behalters aufnehmbar ist, so dass mehrere
solcher Behélter aufeinander stapelbar sind.

Verfahren zur Herstellung eines Behélters mittels Extrusionsblasformen, dessen Behélterinneres durch eine Behal-
terseitenwand, einen Behélterboden und einen Standbereich festgelegt ist, wobei der Standbereich an die Behalter-
seitenwand und an den Behélterboden unlésbar verbunden ist, mit folgenden Verfahrensschritten:

— Einbringen eines Vorformlings in eine Kavitat eines gedffneten Blasformwerkzeugs;

— Schliessen des Blasformwerkzeugs und Fixieren des Vorformlings in der Kavitat;

gekennzeichnet durch

— Einbringen von Gas unter Uberdruck in den Vorformling, so dass eine Wandung des Vorformlings an eine Innen-
wandung der Kavitat zur Erzeugung eines Behaltervorprodukts mit einem Boden und einer Seitenwand gepresst wird;
— Verlagern eines verlagerbaren Schiebers des Blasformwerkzeugs von einer ersten Position, in der der Boden des
Behaltervorprodukts geformt wurde, in eine zweite Position, in der zumindest ein Teilbereich des Bodens in das Be-
hélterinnere zur Erzeugung eines zumindest in einem Teilbereich hinterschnittenen Behalterbodens an dem Behalter
irreversibel verlagert wird und der Standbereich im Bereich des hinterschnittenen Behalterbodens aus einer Seiten-
wand des Behéltervorprodukts durch Biegen und/oder Stauchen gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Blasformwerkzeug beim Verlagern des Schiebers
von der ersten Position in die zweite Position geschlossen ist.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Blasformwerkzeug zum Verlagern des Schiebers
von der ersten Position 1mm, bevorzugt 0,3mm bis 0,5mm gedffnet wird und nach Erreichen der zweiten Position
geschlossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet,, dass durch das Verlagern des Schiebers
von der ersten Position in die zweite Position ein an den Boden des Behéltervorprodukts angrenzender Teilbereich
der Seitenwand unter Erzeugung einer Kante gefaltet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich ein Teilbereich des Be-
hélterbodens im Wesentlichen parallel zur Behalterseitenwand erstreckt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Standflaéche des Behalters eine
Ebene ausbildet, wobei der tiefste Punkt des Behélterbodens des Behaltervorprodukts mittels des Schiebers so weit
in das Behélterinnere hinein geschoben wird, bis der tiefste Punkt gegenliber der Ebene in das Behalterinnere hinein
zurlicksteht.

Blasformwerkzeug mit einer formgebenden Kavitat zur Herstellung eines Behélters mittels Extrusionsblasformen,
dessen Behalterinneres durch eine Behélterseitenwand, einen Behalterboden und einen Standbereich festgelegt ist,
wobei der Standbereich an die Behélterseitenwand und an den Behélterboden unlésbar verbunden ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein von einer ersten Position in die Kavitét hinein in eine zweite Position, und umgekehrt, verlager-
barer Schieber in der ersten Position eine Form eines Bodens eines Behéltervorprodukts und in der zweiten Stellung
eine Form eines hinterschnittenen Behalterbodens des fertigen Behalters definiert.

Blasformwerkzeug nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Stirnseite des bewegbaren Schiebers kon-
kav ausgebildet ist, wobei in der ersten Stellung nur die Stirnseite des Schiebers die Form des Behalterbodens des
Behaltervorprodukts definiert und in der zweiten Stellung die Stirnseite zusammen mit einer sich daran anschliessen-
den im Wesentlichen zylindrischen Seitenwand des Schiebers die Form des hinterschnittenen Behélterbodens des
Behalters definiert.

Blasformwerkzeug nach einem der Anspriiche 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass der Schieber von einer
Innenwandung der Kavitat derart beabstandet ist, dass zumindest ein Teilbereich einer Seitenwand des Behaltervor-
produkts bei Verlagerung des Schiebers von der ersten in die zweite Stellung biegbar, insbesondere faltbar, und/ oder
stauchbar ist.

Blasformwerkzeug nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass der Schieber auf einem ersten Teil einer Verla-
gerungsstrecke zwischen der ersten Position und der zweiten Position in einem grésseren seitlichen Abstand von der
Innenseite der Kavitat angeordnet ist, als auf einem zweiten Teil der Strecke.



CH 712 946 A1




CH 712 946 A1

\
/\,(H p”h
/1 3
3 3171
N ’
53 —_— ] 57
T — /\/
57\/‘\
| 62
33~ /\/ 50
W
55 62
2 Fig.3a
/
51

31|

!

30 —_|

57

11



CH 712 946 A1

VERTRAR URER DIF INTERNATIONALE SUSAMMNENARBET
AUF DEMN GERIEY DES PATENTWEDENS

BERIOHT USER DIE RECHERCHE SITERMNATIONALER SRY

HENNIERUNY ACHEN DEE ANMELGERY QDSR AMWALTS

TR0

Anmuiidy

GH

Aneesity M

SALFLA Warke Ahwin Lebner GabH & Co, K3

Gadun dos Anin soesd s Raghwircdes Ry, e oy nlgmstiongis & ahebives derm

SRRy S EUGRR

sl

Heach dev inlemalonsen Favniiassifiaiion (00} oder soweh! radh dey wal SERECIE S IR T I i SO TN

BI04 BIRCHN O BIDRETOH REM IS

§. RECHERQHERTE Sa0HRTRIETE

R ET

Rovteeniiterts kel s i

8. Mmse&: ARIPROCHE HAREN JIT

LICHRET SRR ERFINDUNG ey

] e

Forrrdsindd PO

12



CH 712 946 A1

% SRY ——

IRMTRENSTABRER

‘CH?E NTE DA

LR AR R EAR SRS SRS SN N

eiirends

8 RSN, UNGH (e
it finenatiaden Rashaneds b e ishierninathe Dokeediank Pl dor Hadnting und sl sasmandste 8

Db Bunauwat iy

T0D
kRl o

& S
A RN ER
s o8y Y
BOAL;

w7
L3R

Ly o Faht O

ST iy Waniilendiahag
B “\\,\\m-\‘z
+

\\\!\\n\ assi

S S R A

TR
SRR TS

..\\xw N i}
AT ey

sieaiivhes S32%e
aday N achare Had

e
e }:‘\w}h‘s

-'s("\.'m.\xxr«:\ X .ﬂ"t\“'

AT X

Az o §
Thrrodicnrey &

Lol way ¥ o]
SEITE I WO 3

13



CH 712 946 A1

EOHERCHE INTERNAY

saw Srdrags sl Hacdanke

ek

T B
RGN R Hare) e

s e oy
A 8% 2w £y
83 % %
SL 3
* s

ENERSR

ANHYD (NIRRT Y AR R e

14



BERGHY

g

i, N

IREN THE RECHERCHE INTERNATIONALER ART

CH 712 946 A1

J‘J.

e Anirage o Rastadse

seken Patendumls gohdnm

o e a1
.

&8 1 S
o e e

th

LAY

&
RE SRRy R

R

&1

a8

“\\v\n X

D o VR VAYE VIRV RENF NN}

R M N S o s
US 201533882 Al

e 1 B
ST ST R TIRAR A3
E5 20153544 AL

[
Pt
7

b pred b

Fe

R AR R R W

~1RF8

,-’g. .l

&

3 "§ -~ l ) .“:\
A
EN
&1
&1

L e

CH 1331 3 5
tE 182 A . 2818
NE SIE5ILITY A 18- -2000
US SIBa2aeds AY 151 '
Wi ZRIAIEZeT AL 14~g

S R S S
F-13-8810 3585 &
1888 AL
138 AL
5442 AL
Fa35 Al

15




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS
	SEARCH_REPORT

