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A pallet container (10) has a bottom pallet (12) upon which is arranged
a plastic inner container (14) and a support envelope (16) that tightly
surrounds the plastic inner container (14) and is firmly (but detachably) linked
at its bottom side to the bottom pallet (12). Generally the thickened crease
produced during a blow moulding process by crimping the tubular moulding
blank prevents the residual liquid present in the lower bottom (as well as
in the upper bottom) of the container from flowing into the discharge valve
(28) arranged at the bottom. The invention proposes that the crease (30) in
the plastic inner container (14) be located in two diametrically opposed side
walls. One crease (30) preferably ends directly in the integral discharge valve
pipe (28). The discharge valve pipe (28) thus lies in the middle of the side
wall with the associated crease (30) at first entirely in the tube crimping area
around the blow-mouldmg mandrel (40) within the tube. The thread of a
connecting flange is shaped with an exact calibration on the blow-moulding
mandrel arrangement (40). The improved residue discharging properties of
the inner container (14) thus dispense with the need for soldering the pipe
and piercing the container, with all accompanying uncertainties.

&7 Zusammenfassung

Die Erﬁndung betrifft einen Palettencontainer (10) mit einer Boden-
palette (12), mit einem darauf angeordneten Kunststoff-Innenbehilter (14)

. und mit einem den Kunststoff-Innenbehilter (14) dicht umschlieBenden Stiitzmantel (16), der bodcnscmg fest (abcr 16sbar) mit der Bo-

denpalette (12) verbunden ist. Ublicherweise behindert die im Behilterunterboden (wie auch im Behilteroberboden (22)) vorhandene,
beim Blasformvorgang durch Abquetschen des schlauchférmigen Vorformlinges entstehende verdickte Quetschnaht ein Zusammenlaufen
der Restfliissigkeit zum bodenseitigen Auslaufventil (28). Erfindungsgemsi8 ist daher vorgesehen, daB bei dem Kunststoff-Innenbehilter
(14) die verschweiBten Quetschnihte (30) in zwei diametral gegeniiberliegenden Seitenwandungen ausgebildet sind, wobei vorzugsweise
eine Quetschnaht (30) direkt in den integralen Auslaufventil-Stutzen (28) einmiindet. Dieser liegt dadurch in der Mitte der Seitenwandung
mit der einmiindenden SchweiBnaht (30) erstmalig voll im Schlauchquetschbereich um den Blasdom (40) innerhaib des Schlauches. Das
Gewinde oder ein AnschluBflansch wird an der Blasdorn-Einrichtung (40) exakt kalibriert ausgeformt; dadurch entfillt bei verbesserten

Restentleerungseigenschaften des Innenbehilters (14) ein AnschweiBen des Stutzens und Aufbohren des Behilters mit allen Unsicherheiten. .
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Palettencontainer

Die Erfindung betrifft einen Palettencontainer mit einer Bodenpalette, mit einem
darauf angeordneten Kunststoff-innenbehaiter und mit einem den Kunststoff-
Innenbehalter dicht umschlieBenden Stutzmantel, der bodenseitig fest (ggf.
|6sbar) mit der Bodenpalette verbunden ist. Weiterhin betrifft die Erfindung eine
besondere Blasform und ein verbessertes Verfahren zur Herstellung des
Kunststoff-Innenbehaiters fur diesen Palettencontainer.

Derartige Palettencontainer mit einem blasgeformten Innenbehélter aus
thermoplastischem Kunststoff sind beispielsweise aus der DE-OS 41 17 159 oder
der DE-PS 38 19 911 bekannt.

Bei einem normalen Palettencontainer verlaufen die Quetschnahte in dem auf der
Bodenpalette  aufgestellten  Kunststoff-Innhenbehalter ~ grundsatzlich  im
Behalteroberboden langs Uber die obere Einfllléffnung bzw. seitlich neben der
Einfilléffnung und entsprechend im Behélterunterboden beginnend an dem
seitlich am Behaélterboden angeordneten Auslaufstutzen fur das Auslaufventil.
Entlang der Quetschnahte ist die Behalterwandung durch den Abquetschvorgang
beim SchlieRen der Blasformhéfiten etwas verdickt ausgebildet. Ublicherweise
wird der Kunststoffbehalter in der Blasform in Uberkopfpositionierung hergestellt,
d.h. der durchmessergréRere Einflllstutzen in der Mitte des Behalteroberbodens
befindet sich unten in der Blasform. Dabei wird der Einfullstutzen am Blasdorn
ausgeformt und durch die entsprechenden anliegenden Blasformhalften kalibriert.
Der Unterboden des Kunststoffbehélters befindet sich oben in der Blasform und
die bodenseitige Basisflache fur den Stutzen des seitlichen Auslaufventiles wird
im Nahbereich einer Seitenwandung zur oberen Begrenzungsflache der Blasform,
namlich dem Behalterunterboden in eine dort angeordnete entsprechende
Vertiefung ausgeblasen. In die Basisflache wird spéater eine entsprechende -
Bohrung eingebracht und der Stutzen fur das Auslaufventil wird auf diese
Basisflache aufgeschweif’t. Die im Behalterunterboden wie im Behaiteroberboden

durch Abqguetschen des schlauchférmigen Vorformlinges entstehenden |
Quetschnahte weisen aufgrund ihrer verdickten Materialstarke den Nachteil auf,
daR sie ungleichmaRig langsamer als die sie umgebenden’ dinneren
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Wandungsteile abkuhlen, wobei innerhalb der Quetschnéhte Zugspannungen
entstehen, die nach Entnahme des Behalters aus der Blasform zu einem Einfallen
bzw. Einsenken des Oberbodens mit dem Einfullstutzen und zu einem
Hochziehen des Unterbodens mit dem seitlichen angeordneten Auslaufventil
fuhren. Die Einsenkung des Oberbodens kann Ursache dafiir sein, daR sich z.B.
bei Lagerung eines Palettenbehalters im Freien Regenwasser im Spundgehause
um den Einfilistutzen ansammelt. Noch nachteiliger ist allerdings der
eingezogene bzw. leicht nach innen bombierte Unterboden, wodurch eine
optimale Restentleerung bzw. ein volisténdiges Auslaufen der Restflussigkeit aus
dem Kunststoffinnenbehélter erschwert wird. Nachteilig bei Ublichen
Palettencontainern ist weiterhin:

1. Bei Rechteckcontainern ist die Quetéchnaht im Ober- und Unterboden mit
ca. 1200 mm langer als die Hohe einer Seitenwandung mit ca. 1000 mm,;

2. Die vier Seitenflachen des Kunststoff-Innenbehalters werden durch den
Stutzmantel gehalten, wéhrend die verschweilte Quetschnaht im
Oberboden als kritische Stelle des Innenbehalters frei liegt;

3. Der Auslaufstutzen ist ein Einlegeteil oder wird 'nachtréglich aufgeschweifdt.
Auch bei dieser kritischen Stelle ergeben sich durch schlechte
Verschweiung haufig Schwierigkeiten. Der angesetzte Auslaufstutzen ist
insbesondere beim Diagonalfall die empflindlichste Stelle.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen verbesserten Palettencontainer
anzugeben, bei dem die geschilderten Nachteile derart beseitigt werden, dafd der
Kunststoff-Innenbehalter formstabil bleibt und ein schrumpfungsbedingtes
Absenken des Oberbodens bzw. Einziehen des Unterbodens vermieden wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgema dadurch geldst, daR bei der .
Blasformgebung des Kunststoff-Innenbehélters ein schlauchférmiger Vorformling
zwischen die gedffneten Hélften einer aus zwei horizontal verfahrbaren
Formhalften bestehenden Blasform (ber einen unten zwischen den gedffneten
Formhalften angeordneten Blasdorn extrudiert wird, und nach SchiieRen der
Blasformhaéiften die Blasluft Gber den Blasdorn in den schlauchférmigen
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Vorformling eingeblasen wird bis dieser sich an die Innenkontur der Blasform
anlegt, wobei in besonderer Weise an dem Blasdorn der Auslaufstutzen fir das
bodenseitige seitliche Auslaufventil des Innenbehalters ausgeformt und kalibriert
wird, und wobei der Spundstutzen flr die durchmessergréfRere Einfuliéffnung aus
dem mittleren Bereich des schlauchférmigen Vorformlings in eine im mittleren
Bereich der Blasform befindliche entsprechende Vertiefung ausgeformt und dabei
gleichzeitig ein AuBengewinde an dem Spundstutzen angeblasen wird. Wéhrend
des Blasformvorganges bleibt die Einfuliéffnung des Spundstutzens also
geschlossen; sie wird erst nach Herausnahme des Kunststoffbehéiters aus der
Blasform durch Herausschneiden einer der Spunddffnung entsprechenden
Kunststoffscheibe aus dem oberen Spundstutzen erzeugt. .
Der Kunststoff-Innenbehaiter wird also im Gegensatz zu der herkémmlichen Art
und Weise in einer um 90° gedrehten Positionierung in der Blasform hergestellt.

Die besondere Blasformmaschine zum Herstellen des Kunststoff-innenbehélters
fur den erfindungsgemafen Palettencontainer besteht aus einer zwei horizontal
verfahrbare Formhalften umfassenden Blasform, die bodenseitig einen Blasdorn
und ggf. einen Spreizdorn derart aufweist, dalR an dem Blasdorn mit
verleichsweise kleinerem Durchmesser der Stutzen des Auslaufventils des
Kunststoff-Innenbehalters ausformbar und kalibrierbar ist, und dal weiterhin etwa
in halber Héhe mittig seitlich in der Blasform (bzw. halftig in jeder Blasformhalfte)
eine runde Vertiefung vorgesehen ist, in welcher der Spundstutzen der zunéchst
geschlossenen Einfulléffnung des Kunststoff-Innenbehalters ausformbar ist.

Der erfindungsgemafe Palettencontainer zeichnet sich also dadurch aus, dal} der
Kunststoff-Innenbehélter an zwei diametral gegenuberliegenen Bereichen der
vertikalen Seitenwandungen, vorzugsweise etwa in der Wandungsmitte
verlaufend, die verschweiliten Quetschnahte des schlauchférmigen Vorformlings
aufweist. Bei der bevorzugten Ausfihrung ist eine Quetschnaht direkt oberhalb
des bodenseitigen Auslaufventils vertikal in der Seitenwandung verlaufend
ausgebildet, wahrend die andere Quetschnaht entsprechend vertikal veriaufend in
der gegenuberliegenden (rickwartigen) Seitenwandung angeordnet ist. Bei einem
Innendruckaufbau ergibt sich ein vorteilhafteres Verhalten des innenbehalters
durch die kirzeren Schweilnahte und durch die geschitzte Lage der beiden
Schweifinéhte im Abdeckungsbereich des Stutzmantels. Bei dem erfindungsé
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geméRen Palettencontainer mit dem besonderen Kunststoffinnenbehalter,
hergestellt nach der zuvor beschriebenen Art treten die geschilderten Nachteile
nicht mehr auf. Der Behalteroberboden bleibt eben und fallt bzw. zieht sich nicht
mehr ein und insbesondere der Behalterunterboden mit leichtem trichterférmigem
Gefalle zu dem seitlichen Auslaufventil bleibt eben und glatt auf der angepalt
ausgebildeten Oberflache der Bodenpalette aufliegend, so daf eine volistéandige
RestentleerUng des flissigen Behaélterinhaltes optimal gewahrieistet ist.

Dadurch, daR der Kunststoff-Innenbehaiter um 90° gedreht "querliegend" in der
Blasform hergestellt wurde, beziehungsweise anders ausgedrlckt der
schlauchférmige Vorformling nunmehr im  Kunststoff-Innenbehélter  des
Palettencontainers "querveriaufend" angeordnet ist, wird eine héhere Festigkeit
des Bauteils in Richtung der Langsachse erreicht. Diese besondere Ausbildung
und die schrumpfungsbedingt vorgespannten Seitenwandungen des
Innenbehélters mit den Quetschnahten wirken dem hydrostatischen Innendruck
eines beflllten Palettencontainers und dem dadurch bedingten Ausbeulbestreben
entgegen.

Dadurch, dalk nunmehr auch der Stutzen des Auslaufventils exakt reproduzierbar
am Blasdorn kalibriert wird, ist dieses kritische Bauteil des Kunststoffbehélters mit
ganz prazise ausgebildetem Gewinde oder Ringflansch ausformbar, wéhrend der
Spundstutzen der Einfulléffnung mit angeformtem Au3engewinde lediglich seitlich
etwa in halber Hohe in der Blasform ausgeblasen wird. Dieses im
Behalteroberboden versenkt und damit geschitzt angeordnete Bauteil unteriiegt
auch bei einem gefuliten Behalter auch bei Extrembelastungen ( wie z. B. einem
Behalterabsturz ) keinen besonderen Anforderungen.

In Ausgestaltung der erfindungsgemaRen Blasform kann vorgesehen sein, dafll
innerhalb der seitlichen runden Vertiefung zum Ausblasen des Einfulléffnung-
Spundstutzens eine Blasnadeleinrichtung angeordnet ist. Durch diese
Blasnadelanordnung wird z.B. weitere Blasluft in den Innenbehalter eingeblasen.
In einer besonderen verfahrenstechnischen Variante kénnte aber auch nach dem
Fertigblasen der Behalterkonturen ein Kuhimedium wie z.B. filssiger Stickstoff
oder ein anderes unterkihites Gas zum Erzielen einer héheren Abkuhl-
geschwindigkeit und einer frihzeitigeren Entnahme des Kunststoffbehalters aus
der Blasform eingspritzt bzw. eingedust werden.

a



WO 95/03231 PCT/EP94/02423

-5-

In einer weiteren Ausgestaltungsvariante der Blasform ist vorgesehen, dald zur
Verlangerung der verschweifiten Kunststofflachen innerhalb der Quetschnaht die
Abquetschkanten oben und unten in den beiden Blasformhalten sich jeweils
entsprechend erganzend wellenlinienférmig oder zickzackférmig ausgebildet sind.
Die dadurch erzeugte entsprechend zickzackfomig in der Seitenwandung des
Kunstoffoehalters verlaufende Quetschnaht weist eine verbesserte ReiRfestigkeit
auf. Diese Verfahrensvariante ist besonders fir mehrschichtige co-extrudierte
blasgeformte Kunststoffbehéalter geeignet.

Mit der erfindungsgemaRen Ausgestaltung des Palettencontainers bzw. des

Kunststoffinnenbehélters werden also folgende Vorteile erzielt:

- es ergibt sich kein Verzug mehr in der Bodenausiaufrinne und damit ein
verbesserter bzw. vollstandiger Auslauf der Restfiussigkeit,

- die Schweilnahte sind klrzer, jetzt 1000 mm statt vorher 1200 mm,

- der Auslaufstutzen ist integral einteilig aus dem Schlauch geformt, nicht
mehr angeschweillt oder eingeklebt,

- das Blasteil (Innenbehalter) ist besser blasformbar, da die Hohe des
Palettencontainers geringer ist als die Lange,

- die Schweilnahte haben eine bessere Lage, sie sind im
Stltzmantelbereich geschutzt und gestutzt und

- der Palettencontainer wird insgesamt sicherer durch weniger
Fehlerquellen.

in einer anderen Ausflhrungsform ist vorgesehen, ‘daR bei dem Kunststoff-
Innenbehalter die Quetschnahte des schiauchférmigen Vorformiings in zwei
diametral gegeniberliegenden vertikalen Eckbereichen zweier benachbarter
Seitenwandungen verlaufen. So kénnen die Schweilinéhte also in dem vorderen
linken und dem hinteren rechten Eckbereich oder in dem vorderen rechten und
dem hinteren linken Eckbereich der seitenwandungen des auf die Bodenpalette
aufgestellten Kunststoff-Innenbehalters ausgebildet sein. Bei einer Anordnung der
Schweillnahte in den gegeniberliegenden Eckbereichen ergeben sich beim
Falltest und beim Innendrucktest geringere Zugspannungen dadurch, dafd der
Innenbehaiter bestrebt ist, sich einer Kugelgestalt anzunahern, wobei die
flachigen Seitenwandungen nach auften gewolibt werden und die Eckbereche mit

WinkelvergréRerung nach innen nachgeben konnen. '
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Die Erfindung wird nachfologend anhand eines in den Zeichnungen schematisch
dargesteliten Ausflhrungsbeispieles naher erlautert und beschrieben. Es zeigen :

Figur 1 einen erfindungsgemaRen Palettencontainer von der Vorderseite mit
Auslaufventil und Clinchblech ,

Figur 2 einen teilweise aufgeschnittenen Kunststoff-Innenbehalter ebenfalls
von der Vorderseite mit Auslaufventil,

Figur 3 die schematische Ansicht einer Blasformhaéifte,

Figur 4 einen Kunststoff-Innenbehalter mit anhangneden Butzensticken,

Figur 5 einen Kunststoff-innenbehalter in perpektivischer Ansicht und

Figur 6 einen Teilschnitt durch den Auslauf-Stutzenbereich des Kunststoff-
Innenbehalters.

Figur 1 =zeigt einen erfindungsgeméaRen Palettencontainer 10 mit einer
Bodenpalette 12, vorzugsweise aus recyceltem Kunststoff-Regenerat, einen
darauf angeordneten Kunststoffbehalter 14 und einen den Kunststoffbehéaiter 14
dicht umschlieBenden Stitzmantel 16, der bodenseitig fest mit der Bodenpalette
verbunden ist. Der Stitzmantel 16 besteht vorzugsweise aus sich kreuzenden
Rohrstében bzw. Gitterstaben und ist fest aber Ieicht I6sbar z.B. mittels durch
Bohrungen in der Bodenpalette 12 durchgesteckter verlangerter Gitterstébe, die
von unten verschraubt sind, mit der Bodenpalette 12 verbunden. Der Stiitzmantel
16 weist auf seiner Vorderseite ein um die vertikalen Gitterstabe umgebdrdeltes
Clinchblech 18 und bodenseitig direkt Uber der Bodenpalette 12 ein unteres
Auslaufventil 20 (z. B. eine 3 Zoll Auslauf-Armatur) auf.

In Figur 2 ist der Kunstoff-Innenbehélter 14 in teilgeschnittener Seitenansicht
dargestelit, wobei mittig im Behélteroberboden 22 der in einer sich quer uber den
Oberboden erstreckenden Vertiefung eingesenkte Einflllstutzen 24 der
vergieichsweise durchmessergroRen Einfllléffnung (ca. 150 mm Durchmesser)
mit aufgesetztem Schraubdeckel 26 erkennbar ist. Unten in der vorderen
Seitenwandung ist in Hohenebene des Behalterunterbodens der angeformte
Auslaufstutzen 28 (ca. 60 mm Durchmesser) fur das Auslaufventil 20 ausgebildet.
Der Auslaufstutzen 28 mitsamt Auslaufventil 20 sind in einer in der vorderen
Seitenwandung ausgebildeten, nach innen eingezogenen Mulde bzw. Vertiefung
32 versenkt und damit geschitzt angeordnet. Insbesondere beim Diagonalfall
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eines Palettencontainers treten nun keine besonderen Probleme mehr an dieser
sonst sehr kritischen Stelle auf.
In der Vorderwandung des Kunststoffbehélters 14 und gleichfalls (jedoch nicht
sichtbar) entsprechend in der gegentberliegenden hinteren Wandung ist die am
Auslaufstutzen 28 beginnende, vertikal nach oben verlaufende Quetschnaht 30
des schlauchférmigen Vorformlings (zum besseren Erkennen) als dickere Linie
eingezeichnet. Diese Quetschnaht 30 kann auch zickzackférmig verlaufend
ausgebildet sein.

In Figur 3 ist eine schematische Ansicht einer Blasformhalfte 38 gezeigt. Oben
und unten befindet sich der Abquetschbereich 46 fur den schiauchférmigen
Vorformiing. Unten links ist die Blasdorn-Einrichtung 40 angeordnet. Der Blasdorn
ist in Axialrichtung verschiebbar und muR nicht mehr aus dem Auslaufstutzen 28
herausgedreht werden, wie dies z. B. bei einem Spundloch mit Innengewinde
erforderlich wére, sondern ist einfach herauszuziehen. Auf der rechten Seite in
halber Hohe der Blasformhaélfte 38 ist eine runde Vertiefung 42 in die Blasform
eingebracht. In dieser Vertiefung 42 wird der Gewindestutzen 24 mit
angeblasenem AuBengewinde fir die Schraubkappe 26 der Einfulléffnung
ausgeformt. Innerhalb der Vertiefung 42 mindet eine Blasnadel-Einrichtung 44
ein. Hier wird die radial verschiebbare Blasnadel durch den schlauchférmigen
Vorformling gestoen und zusatzliche Blasluft eingeblasen. Der Innenbehélter
wird also im Gegensatz zur herkdmmlichen Herstellungsweise in einer um 90 °
gedrehten Position in der Blasform erblasen.

Figur 4 zeigt dazu einen soeben aus der Blasform entnommenen Kunststoff-
Behélter 14, an dem oben und unten an der Quetschnaht 30 jeweils noch die
Butzensticke 36 als Reststiicke des schlauchférmigen Vorformlings héngen, die
noch zu entfernen sind. ‘

In Figur 5 ist der Kunststoff-Behalter 14 in perpektivischer Ansicht gezeigt. Im
Oberboden 22 sind diagonal verlaufende Vertiefungen eingeformt, in welchen
spéater Versteifungsstreben fir den Gitter-Stutzmantel verlaufen. In die vordere
Seitenwandung ist weiterhin eine MeRskala 34 zum Ablesen der Flllstandes des
flissigen Fuligutes eingeformt. Deutlich erkennbar (extra dick eingezeichnet) ist
ebenfalls die Quetschnaht 30 in der vorderen Seitenwandung. Unten mindet die
Quetschnaht 30 in den Auslauf-Stutzen 28 ein. Dies wird auch noch einmal aus
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der in Figur 6 ersichtlichen Teilschnittdarstellung des Innenbehaiters 14 deutlich.
Zum besseren Erkennen der Quetschnaht 30 ist diese mit einer besonderen
Schraffur gekennzeichnet.

Bei dem erfindungsgemaRen Palettencontainer liegt also der Auslaufventil-
AnschiuBstutzen 28 in der Mitte der Seitenwandung mit der einmiindenden
SchweiRnaht 30 erstmalig voll im Schlauchquetschbereich um den Blasdorn 40
innerhalb des Schiauches. Das Gewinde oder ein Anschlufflansch wird an der
Blasdorn-Einrichtung 40 von den Blasformhalften 38 exakt kalibriert ausgeformt;
ein Anschweiflen des Stutzens und Aufbohren des Behélters mit allen
Unsicherheiten entfallt dadurch. Der Gewindestutzen bzw. Flanschstutzen 28 wird
bereits wahrend des Blasformvorganges als gebrauchsfertiges voll kalibiertes
integrales Teil des Kunststoffbehalters 14 ausgebildet, wodurch eine wesentlich
verbesserte Fallfestigkeit und Dichtigkeit des Palettencontainers erzielt wird.

Durch die erfindungsgeméfen Merkmale wird bei dem Palettencontainer nun
gleichfalls der Vorteil erzielt, daR die Fertigung des Kunststoff-Innenbehalters
qualitatsverbessert und sicherer wird. Die Lange der Quetschnéhte wird durch
deren Plazierung in den Seitenwandungen bei gleichen Behéiterabmessungen
von 1200 mm auf 1000 mm verkirzt. Hierdurch wird auch. die Produktivitat
(Output) der Behélterfertigung durch Absenkung der Ausschufrate gesteigert.
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Palettencontainer (10) umfassend eine Bodenpalette (12), einen darauf
angeordneten Kunststoffbehaiter (14) und einen den Kunststoffbehaiter
(14) dicht umschlieenden Stutzmantel (16), der bodenseitig fest (aber
|6sbar) mit der Bodenpalette (12) verbunden ist,

dadurch gekennzeichnet, dal

der Kunststoff-innenbehalter (14) an zwei diametral gegentberliegenen
Seitenwandungen etwa in der Wandungsmitte vertikal verlaufend die
verschweilten Quetschnahte (30) des schlauchférmigen Vorformlings
aufweist.

Palettencontainer nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dall

eine Quetschnaht (30) direkt oberhalb des bodenseitigen Auslaufventils
(20) vertikal in der (vorderen) Seitenwandung verlaufend ausgebildet ist
bzw. in den Auslaufstutzen (28) einmindet, wahrend die andere
Quetschnaht  (30) entsprechend vertikal verlaufend in der
gegenuberliegenden (hinteren) Seitenwandung angeordnet ist.

Palettencontainer nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dal

der Auslaufstutzen (28), ggf. mit angeformtem AnschluBgewinde oder
Anschiu’flansch zum Aufsetzen der Auslaufarmatur (20), integrales Teil
des Kunststoffinnenbehalters (14) ist und einteilig mit dem Innenbehalter
(14) aus dem schiauchférmigen Vorformling am Blasdorn kalibriert mit
Auslaufstutzen (28) und Auslauféffnung ausgeformt ist.

Palettencontainer (10) umfassend eine Bodenpalette (12), einen darauf
angeordneten Kunststoffbehalter (14) und einen den Kunststoffbehélter
(14) dicht umschlieRenden Stutzmantel (16), der bodenseitig fest (aber
|6sbar) mit der Bodenpalette (12) verbunden ist,
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dadurch gekennzeichnet, dal

der Kunststoff-Innenbehalter (14) in zwei diametral gegenuberliegenen
Eckbereichen zwischen zwei benachbarten Seitenwandungen vertikal
verlaufend die verschweilRten Quetschnahte (30) des schlauchférmigen
Vorformlings aufweist. :

5.)  Blasformmaschine zum Herstellen eines Kunststoff-innenbehaiters (14) fur
einen Palettencontainer (10) gemaR einem der Anspriche 1 bis 4 in einer
aus zwei horizontal verfahrbaren Formhaiften (38) bestehenden Blasform,
die bodenseitig einen Blasdorn (40) und ggf. einen Spreizdorn aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dal
an dem Blasdorn (40) der Stutzen (28) des Auslaufventils (20) ausformbar
und kalibrierbar ist, und daR etwa mittig seitlich in der Blasform (bzw.
halitig in jeder Blasformhalfte(38)) eine runde Vertiefung (42) vorgesehen,
in welcher der Spundstutzen (24) der Einfulléfinung des Kunststoff-
behalters (14) ausformbar ist.

6.)  Blasformmaschine nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dal
innerhalb der seitlichen runden Vertiefung (42) eine Blasnadeleinrichtung
(44) vorgesehen ist. ‘

7.)  Blasformaschine nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,h dal
die Abquetschkanten oben und unten in den Blasformhélften (38) zum
Abquetschen des schlauchférmigen Vorformlings jeweils entsprechend
wellenlinienférmig bzw. zickzackférmig ausgebildet sind.

8.)  Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-innenbehalters (14) fur einen
Palettencontainer (10) geméaR einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis
4 mittels Blasformgebung in einer Blasformmaschine geméR einem der
Anspriiche 5 bis 7, wobei ein schlauchférmiger Vorformling von oben aus
einer Extrusionsdiise zwischen die gedffneten Hélften einer aus zwei
horizontal verfahrbaren Formhélften (38) bestehenden Blasform Uber einen
unten zwischen den gedffneten Formhalften angeordneten Blasdorn (40)
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extrudiert wird, und nach SchlieBen der Blasformhélften (38) die Blasluft
Gber den Blasdorn (40) in den schlauchférmigen Vorformling eingeblasen
wird bis dieser sich an die Innenkontur der Blasform aniegt,

dadurch gekennzeichnet,dall

an dem Blasdorn (40) der Auslaufstutzen (28) fur das bodenseitige
Auslaufventil (20) des Kunststoff-innenbehalters (14) ausgeformt und
kalibriert wird, wobei der Spundstutzen (24) fur die durchmessergréfiere
Einfulléffnung aus dem mittleren Bereich des schiauchférmigen
Vorformlings in eine etwa in halber Héhe im mittleren Bereich der Blasform
befindliche entsprechende Vertiefung (42) ausgeformt und dabei
gleichzeitig ein Auflengewinde an dem Spundstutzen (24) angeblasen
wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,dal

durch den Blasdorn (40) oder/und eine weitere separate Blasnadel (44) ein
Kuhimedium zur schnelleren Abkuhlung des Kunstoff-innenbehalters (14)
in diesen eingeblasen bzw. eingedust wird.
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