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(57) Abstract: The invention relates to a container for receiving liquids, which com-

Vi Vi
70—
X counter-profile.
65— B | T
6L

prises an interior space delimited by side walls, a bottom and a pouring section. The
container is also provided with a handle that is retained in the area of the pouring sec-
tion with a handle base. The handle (61), in the area of the handle end (64) facing away
from the handle base (62), has a retaining profile (65) that is received by a counter-pro-
file (66) of the side walls (67). The counter-profile is formed by blow-molding in
the area of the side walls, and the retaining profile is inserted in the already molded

(57) Zusammenfassung: Der Behilter dient zur Aufnahme von Fliissigkeiten und
weist einen von einer Seitenwandung begrenzten Innenraum, einen Boden sowie ei-
nen Miindungsabschnitt auf. Dariiber hinaus ist der Behélter mit einem Griff versehen,
der mit einer Griftbasis im Bereich des Miindungsabschnittes gehaltert ist. Der Griff

P // (61) weist im Bereich eines der Griftbasis (62) abgewandten Griffendes (64) ein Hal-
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terungsprofil (65) auf, das von einem Gegenprofil (66) der Seitenwandung (67) auf-
genommen ist. Dariiber hinaus ist das Gegenprofil durch Blasverformung im Bereich
der Seitenwandung ausgebildet, und das Halterungsprofil ist in das bereits ausgeformte
Gegenprofil einfithrbar.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Aufnahme
von Flissigkeiten, die einen von einer Seitenwandung
begrenzten Innenraum, einen Boden sowie einen
Mindungsabschnitt aufweist und die mit einem Griff
versehen ist, der mit einer Griffbasis im Bereich des
Mundungsabschnittes gehaltert ist.

Derartige Vorrichtungen werden typischerweise durch
Blasformung ausgehend von ZUvor temperierten
Vorformlingen hergestellt. Die Anbringung eines Griffes
erleichtert insbesondere bei grdReren Vorrichtungen
eine manuelle Handhabung sowie einen Transport.

Bei einer Behdlterformung durch Blasdruckeinwirkung
werden Vorformlinge aus einem thermoplastischen
Material, beispielsweise Vorformlinge aus PET
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(Polyethylenterephthalat), innerhalb eines Blasmoduls
unterschiedlichen Bearbeitungsstationen zugefiuhrt.
Typischerweise weist ein derartiges Blasmodul eine
Heizeinrichtung sowie eine Blaseinrichtung auf, in
deren Bereich der zuvor temperierte Vorformling durch
biaxiale Orientierung zu einem Behdlter expandiert
wird. Die Expansion erfolgt mit Hilfe wvon Druckluft,
die in den zu expandierenden Vorformling eingeleitet
wird. Der verfahrenstechnische Ablauf bei einer
derartigen Expansion des Vorformlings wird in der DE-OS
43 40 291 erlautert.

Innerhalb des Blasmoduls kénnen die Vorformlinge sowie
die geblasenen Behdlter mit Hilfe wunterschiedlicher
Handhabungseinrichtungen transportiert werden. Bekannt
ist beispielsweise die Verwendung von Transportdornen,
auf die die Vorformlinge aufgesteckt werden. Die
Formlinge kbénnen aber auch mit anderen
Trageinrichtungen gehandhabt werden. Die Verwendung von
Greifzangen zur Handhabung von Vorformlingen wird
beispielsweise in der FR-0S 27 20 679 beschrieben. Ein
Spreizdorn, der zur Halterung in einen Mundungsbereich
des Vorformlings einfihrbar ist, wird in der
WO 95 33 616 erlautert.

Die bereits erlauterte Umformung von Vorformlingen zu
Behaltern erfolgt zum einen bei den sogenannten
Zweistufenverfahren, bei denen die Vorformlinge
zunachst in einem SpritzguBverfahren hergestellt,
anschliefend zwischengelagert und erst spater
hinsichtlich ihrer Temperatur konditioniert wund zu
einem Behdlter aufgeblasen werden. Zum anderen erfolgt
eine derartige Umformung bei den sogenannten
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Einstufenverfahren, bei denen die Vorformlinge
unmittelbar nach ihrer spritzguBtechnischen Herstellung
und einer ausreichenden Verfestigung geeignet
temperiert und anschliefend aufgeblasen werden.

Gemeinsam ist allen Verfahren, daf der Vorformling eine
wesentlich kleinere Gestalt aufweist, als der
herzustellende Behdlter. Der Vorformling wird deshalb
innerhalb der Blasstation mit Druckluft beaufschlagt,
um ihn zum herzustellenden Behdlter umzuformen. Bei

diesem Aufblasvorgang erfolgt zusatzlich zZur
Verringerung der Wandstarke durch die
Oberflichenvergréfferung eine Orientierung des

Materials. Dies flUhrt dazu, daR die dinne Wandung des
Behalters eine sehr hohe Formstabilitat aufweist, die
den Behalter flr eine Vielzahl von Verwendungen
geeignet macht.

Zur Durchfihrung des Blasvorganges sind
unterschiedliche Verfahren bekannt. Zum Einen ist es
mdéglich, einen einheitlichen Blasdruck 2zu verwenden,
der in den aufzublasenden Vorformling eingeleitet und
nach einer ausreichenden Ausformung aus dem
fertiggestellten Behdlter gegen einen Umgebungsdruck
abgelassen wird. Es ist ebenfalls bereits bekannt,
zundachst eine Voraufweitung des Vorformlings, die
diesen bereits relativ weit an die Form des
herzustellenden Behadlters annahert, mit einem
geringeren Druck durchzufihren, und erst die Auspragung
der feineren Kontur des Behalters mit einem hdheren
Druck vorzunehmen. Auch bei diesem Verfahren wird nach
der Fertigung des Behalters die Blasluft gegen einen
Umgebungsdruck entliftet.
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Die gegenwdrtig verwendeten Griffe flUr Behdlter zur
Aufnahme von Flussigkeiten und insbesondere fur
geblasene Flaschen kdénnen noch nicht alle Anforderungen
erfillen, die sowohl an eine einfache und preiswerte
Herstellung, eine einfache Handhabung bei einer
Verwéndung durch den Endverbraucher sowie an eine
gleichzeitig hohe Belastungsfdhigkeit gestellt werden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Vorrichtung der einleitend genannten Art derart 2zu
konstruieren, daR eine hohe Funktionalitat Dbei
gleichzeitig einfacher Herstellbarkeit erreicht wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch geldst, daR
der Griff im Bereich eines der Griffbasis abgewandten
Griffendes ein Halterungsprofil aufweist, das von einem
Gegenprofil der Seitenwandung aufgenommen ist, daR das
Gegenprofil durch Blasverformung im Bereich der
Seitenwandung ausgebildet ist und dafR das
Halterungsprofil in das bereits ausgeformte Gegenprofil
einfihrbar ist.

Die Kombination der im Bereich des Mindungsabschnittes
gehalterten Griffbasis mit dem im Bereich des
Gegenprofils aufgenommenen Halterungsprofil stellt eine
auch groReren Belastungen widerstehende Halterung des
Griffes bereit. Durch die Moéglichkeit zur Einfhrung
des Halterungsprofils in das Gegenprofil nach einer
blastechnischen Herstellung der Vorrichtung ist es
méglich, sowohl einen vorhergehenden Produktionsschritt
einer spritzguBtechnischen Herstellung eines
Vorformlings als auch den nachfolgenden
Produktionsschritt der Blasverformung mit relativ
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geringem Aufwand und somit preisglnstig sowie mit einer
hohen Durchsatzrate je Zeiteinheit durchzufihren.

Zur zuverldassigen Aufnahme von Gewichtskraften wird
vorgeschlagen, dafl das Halterungsprofil in Richtung
einer Griffladngsachse formschlissig vom Gegenprofil

aufgenommen ist.

Eine typische Realisierung besteht darin, daR der
Formschluf durch eine Querschnittveranderung des
Griffes und eine hierzu korrespondierende Kontur des
Gegenprofils realisiert ist.

Insbesondere ist daran gedacht, daR der Formschluf
durch eine Profilierung einer Breite des Griffes quer
zur Griffldngsachse realisiert ist.

Zur Gewdhrleistung einer Belastungen widerstehenden
Fixierung des Griffes relativ zur Seitenwandung wird
vorgeschlagen, dafl der Griff formschlissig in einer
radialen Richtung vom Gegenprofil gehaltert ist.

Eine einfache Realisierungsméglichkeit besteht darin,
da der Formschluff durch ein Querschnittprofil des
Griffes und einen angepalten Konturverlauf des
Gegenprofils realisiert ist.

Eine einfache Handhabung bei einer blastechnischen
Herstellung der Vorrichtung aus einem spritzgegossenen
Vorformling wird dadurch erreicht, daR die Griffbasis
von einem ' Halterungsring im Bereich des
Mindungsabschnittes fixiert ist.
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Eine Ubertragung von Kraften zwischen dem Griff und dem
Mindungsabschnitt wird dadurch unterstiutzt, daB der
Halterungsring formschlissig im Bereich des

Mindungsabschnittes fixiert ist.

Insbesondere ist daran gedacht, daff der Formschluf
durch ein Profil &hnlich zu einem Bajonett-Verschlufl

realisiert ist.

Eine kompakte Ausfihrungsform wird dadurch
bereitgestellt, daf die Griffbasis einteilig mit dem
Mindungsabschnitt ausgebildet ist.

Insbesondere ist daran gedacht, daff die Griffbasis in
einer Umgebung eines Stltzringes angeformt ist.

Zur Vermeidung von Behinderungen bei einer
blastechnischen Herstellung der Vorrichtung wird
vorgeschlagen, daR das Griffende Uber ein Gelenk
verschwenkbar relativ zur Griffbasis angeordnet ist.
Durch die verschwenkbare Anordnung ist es mdéglich, daf
das Griffende wahrend der Durchfihrung des
Fertigungsprozesses beliebige Stellungen relativ zur
Griffbasis einnehmen kann, um hierdurch die Handhabung

zu vereinfachen.

Fertigungstechnisch erweist es sich als besonders
vorteilhaft, daR das Gelenk als ein Filmscharnier

ausgebildet ist.

Eine Ubertragung von Kraften vom Griffende zur
Griffbasis wird dadurch unterstiutzt, daf die Griffbasis
im Bereich ihrer dem Gelenk zugewandten Ausdehnung eine
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Begrenzungsflache aufweist, die geneigt zu einer

Vorformlingslangsachse verl&auft.

Eine weitere Mdéglichkeit zur Realisierung eines
Formschlusses zwischen dem Halterungsprofil und dem
Gegenprofil besteht darin, daf das Griffende im
Bereich seiner der Griffbasis abgewandten Ausdehnung
hakenartig ausgebildet ist.

Ein &sthetisches &uReres Erscheinungsbild wird dadurch
unterstitzt, daR eine AuRenflidche des Griffendes im
Bereich des Halterungsprofils im wesentlichen plan mit
einer Oberfldche der Seitenwandung verlauft.

Zur Ermdglichung einer Kombination unterschiedlicher
Materialeigenschaften wird vorgeschlagen, daR der Griff
aus einem gegenlber der Seitenwandung unterschiedlichen
Material ausgebildet ist.

Insbesondere ist auch daran gedacht, daR der Griff im
Bereich der Griffbasis mit dem Material des
Mindungsabschnittes umspritzt ist.

Eine Durchfiihrung separater Fertigungsschritte bei der
spritzguBtechnischen Herstellung des Vorformlings wird
dadurch vermieden, da der Griff und der
Mindungsabschnitt in einem gemeinsamen Spritzgufvorgang
hergestellt sind.

Eine nachteilig grofRe warmeaufnahme eines
vorgefertigten Griffes bei der spritzguBtechnischen
Herstellung des restlichen Vorformlings wird dadurch
vermieden, daB der Griff als Einlegeteil bei der
Durchfiuhrung des SpritzguRvorganges mindestens
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bereichsweise sowie mindestens =zeitweilig von einer

Kihlkassette aufgenommen ist.

In den Zeichnungen sind Ausfihrungsbeispiele der
Erfindung schematisch dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine Prinzipskizze einer Draufsicht auf eine
Vorrichtung zZur Behdlterformung unter

Verwendung des Einstufen-Verfahrens,

Fig. 2 eine Prinzipdarstellung einer Seitenansicht
einer Ubergabeeinrichtung, die zwischen einem
Spritzgufmodul und einem Blasmodul angeordnet
ist,

Fig. 3 eine Seitenansicht einer Blasstation, in der
Vorformlinge mit ihren Miandungen nach oben
weisend zu Behdltern aufgeblasen werden,

Fig. 4 einen Langsschnitt durch eine Blasform, in der

ein Vorformling gereckt und expandiert wird,

Fig. 5 eine Seitenansicht eines Behalters mit Griff,
bei der eine Griffbasis Uber ein ringférmiges
Element im Bereich eines Muandungsabschnittes
des Behdlters gehaltert ist,

Fig. 6 eine vergrdéRerte teilweise Darstellung eines
Querschnittes gemadf Schnittlinie VI-VI in Fig.
5,

Fig. 7 eine weitere perspektivische teilweise

Darstellung der Vorrichtung gemaf Fig. 5,
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Fig. 8 eine Darstellung ahnlich zu Fig. 7 mit einem
modifizierten Griff,

Fig. 9 eine perspektivische Seitenansicht eines
Vorformlings mit einem Griff, der im Bereich
einer Griffbasis in einer Umgebung eines
Stitzringes des Vorformlings angespritzt ist,

Fig. 10 eine perspektivische teilweise Darstellung
eines Behdlters, der aus dem Vorformling gemaR

Fig. 9 hergestellt wurde,

Fig. 11 eine weitere perspektivische Darstellung des
Vorformlings gemaRf Fig. 9,

Fig. 12 den Vorformling gemdR Fig. 11 nach einem
Verschwenken eines der Griffbasis abgewandten
Griffendes um ein Filmscharnier herum und

Fig. 13 eine weitere perspektivische teilweise
Darstellung der Vorrichtung gemdf Fig. 10.

Eine Herstellung der Vorrichtung zur Aufnahme von
Flissigkeiten kann beispielsweise bei einer
Realisierung des Einstufenverfahrens erfolgen. Der
prinzipielle Aufbau einer derartigen einstufigen
Vorrichtung unter Verwendung eines SpritzguBmoduls (1)
und eines Blasmoduls (2) ist in Fig. 1 dargestellt.

Die in Fig. 1 dargestellte Ausfihrungsform einer
einstufigen Einrichtung zur Behdlterformung weist ein
SpritzgufSmodul (1) und ein Blasmodul (2) auf, die von

einer Ubergabeeinrichtung (3) miteinander verbunden
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sind. Das Spritzgufmodul (1) ist mit einem Extruder (4)
sowie einer Spritzgufform (5) ausgestattet, in deren
Bereich eine Mehrzahl von Kavitdten (6) zur Herstellung
von in Fig. 1 nicht dargestellte Vorformlingen (7)
angeordnet sind.

Das Blasmodul (2) ist mit einer Mehrzahl wvon
Halterungselementen (8) versehen, die entlang eines
geschlossenen Umlaufweges (9) transportierbar sind. Die
Halterungselemente (8) werden einer Blasstation (10)
zugefuhrt, in deren Bereich eine Umformung der
vorformlinge (7) relativ zueinander in nicht
dargestellte Behdlter (11) erfolgt. Ein Abstand von
Langsachsen (12) der Vorformlinge (7) relativ
zueinander ist im Bereich der Blasstation (10) gréRer
als in mindestens einem anderen Bereich des Umlaufweges
(9) realisiert.

zur Durchfihrung der Abstandsveranderung der
Langsachsen (12) der Vorformlinge (7) wird ein Abstand
der Halterungselemente (8) relativ zueinander
verandert. Diese Abstandsveranderung kann mit Hilfe
eines Abstandsmodifizierers (13) erfolgen, der gemaf
der Ausfihrungsform in Fig. 1 mit einem spiralartigen
Profil (14) versehen ist. Bei der dargestellten
Ausfihrungsform ist das spiralartige Profil (14) als
Nut in einer Welle (15) ausgebildet, die 2zur Vorgabe
einer Rotationsbewegung mit einem Antrieb (16)
verbunden ist. Eine Kopplung des Antriebs (16) mit der
Welle (15) kann Uber ein Getriebe (17) erfolgen.

Bei der Verwendung einer Welle (15) mit einem
nutartigen Profil (14) sind die Halterungselemente (8)
vorteilhafterweise mit Flhrungselementen (18) versehen,
die in das Profil (14) eingreifen. Die Flhrungselemente



WO 03/018413 PCT/DE02/03144

- 11 -

(18) kénnen beispielsweise aus seitlich Uberstehenden
Bolzen ausgebildet sein, die Kurvenrollen (19) tragen.

Durch die Kombination des Spritzgufmoduls (1), des
Blasmoduls (2) sowie der Ubergabeeinrichtung (3) wird
eine sogenannte Einstufen-Einrichtung zur Blasformung
von Behaltern (11) bereitgestellt, bei der die
Vorformlinge (7) vom Spritzgufmodul (1) an das
Blasmodul (2) mit einer Temperatur Ubergeben werden,
die oberhalb der Umgebungstemperatur liegt. Es ist
somit im Bereich des Blasmoduls nicht erforderlich, die
Vorformlinge (7) von einer Umgebungstemperatur auf die
Blastemperatur aufzuheizen, sondern im Bereich einer
Temperierstrecke (20) braucht lediglich eine geeignete
Temperaturmodifizierung beziehungsweise
Temperaturprofilierung erfolgen. Die Temperierstrecke
(20) weist hierzu Heizeinrichtungen (21) auf, die
beispielsweise mit Infrarot-Strahlern ausgestattet sein
kénnen. Zur Verbesserung der Ausnutzung der
aufgebrachten Heizenergie werden Reflektoren (22)
verwendet. Bei der dargestellten Ausfihrungsform weisen
die Reflektoren (22) ein Reflektorprofil (23) auf, das
an die auRere Gestaltung der Vorformlinge (7) angepafi3t
ist. Die Reflektoren (22) sind quer zum Umlaufweg (9)
positionierbar, um eine mdglichst dichte Anordnung an

den Vorformlingen (7) zu unterstitzen.

Ein Transport der Halterungselemente (8) entlang des
Umlaufweges (9) erfolgt taktweise mit
aufeinanderfolgenden Stillstandsphasen sowie
Transportphasen. Die Funktion der Ubergabeeinrichtung
(3), die Positionierung der Reflektoren (22) sowie die
Rotationsbewegung des Abstandsmodifizierers (13) sind
an den jeweiligen Bewegungstakt angepaft. Ein Transport
der Halterungselemente (8) entlang des Umlaufweges (9)
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kann Dbeispielsweise mit Hilfe eines angetriebenen
Transportrades (24) erfolgen, das ein Profil (25) =zur
Beaufschlagung der Halterungselemente (8) aufweist und
vorzugsweise im Bereich einer Umlenkung des Umlaufweges

(9) angeordnet ist.

Der Taktbetrieb des Blasmoduls (2) wird derart
gesteuert, daR im Bereich des SpritzguBmoduls (1)
gleichzeitig eine gréfere Anzahl von Vorformlingen (7)
hergestellt werden kann, als anschliefend im Bereich
des Blasmoduls (2) gleichzeitig =zu Behaltern (11)
umgeformt werden. Beispielsweise bei der dargestellten

Variante daran gedacht, zehn Vorformlinge (7)
gleichzeitig im Bereich des Spritzgufmoduls (1)
herzustellen und im Bereich der Blasstation (10)

gleichzeitig zwei Behdlter (11) zu produzieren.

Eine andere Variante besteht darin, funf Vvorformlinge
(7) gleichzeitig im Bereich des Spritzgufmoduls (1)
herzustellen wund im Bereich der Blasstation (10)

gleichzeitig einen Behdlter (11) zu produzieren.

Fig. 2 veranschaulicht in einer Seitenansicht den
Aufbau der Ubergabeeinrichtung (3). Insbesondere ist
auch erkennbar, daff die SpritzguBform (5) aus einem
Kavitatenblock (26) sowie aus SpritzguSkernen (27)
ausgebildet ist, die relativ zum Kavitatenblock (26)
von einer Hubeinrichtung (28) positionierbar sind. Nach
einer ausreichenden thermischen Verfestigung der
Vorformlinge (7) innerhalb der SpritzguRform (5) werden
die Vorformlinge (7) gemeinsam mit den Spritzgufkernen
(27) angehoben und ein Tragelement (29) der
Ubergabeeinrichtung (2) kann in den Bereich des
Spritzgufmoduls (1) einfahren. Anschliefend werden die
Vorformlinge (7) in Transportausnehmungen (30) des
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Tragelementes (29) eingesetzt. Dies erfolgt
gegebenenfalls nach einem Offnen von Mindungsformen
(31) sowie zur Erleichterung eines Abstreifens von den
SpritzguBkernen (27) mit Druckluftunterstiitzung oder
unter Verwendung geeigneter Abstreif- oder

AusstoBeinrichtungen.

Das Tragelement (29) wird von einer Verstelleinrichtung
(32) getragen, die entlang einer Fihrung (33)
verschieblich angeordnet ist. Nach einem Verschieben
des Tragelementes (29) wird das Tragelement (29) von
der Verstelleinrichtung (32) angehoben, so daR die
Vorformlinge (7) von den Halterungselementen (8)
beaufschlagt werden koénnen.

Die Halterungselemente (8) werden entlang des
Umlaufweges (9) von Schienen (34) gefihrt. Im Bereich
der Blasstation (10) kann ein AnschluBkolben (35)
abgesenkt werden, durch den hindurch ein unter Druck
stehendes Medium =zur Expansion der Vorformlinge (7)
durch das Halterungselement (8) in die Vorformlinge (7)
hineingeleitet werden kann.

Zur Veranschaulichung einer Herstellung von
Vorformlingen (7), die wahrend der Durchfiihrung des
SpritzguRvorganges mit einem vorgefertigten Griff (61)
versehen werden, ist in Fig. 2 eine
Handhabungseinrichtung (83) eingezeichnet, die zum
Einsetzen derartiger vorgefertigter Griffe (61) in die
Spritzguform (5) eingesetzt werden kann.

Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht der Blasstation (10).
Die Blasstation (10) ist mit Formtragern (36,37)
versehen, die jeweils Blasformsegmente (38,39)
haltern. Die Formtrdger (36,37) sind gemeinsam mit den
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Blasformsegmenten (38,39) quer zum Umlaufweg (9)
verstellbar, um Of fnungsbewegungen und
Schlieffbewegungen durchfihren zu kénnen. Die

Positionierung der Formtrager (36,37) erfolgt bei der
dargestellten Ausfihrungsform mit Hilfe von
Schwenkhebeln (40), die im Bereich einer Grundplatte
(41) schwenkfahig gelagert sind. Zur Verbindung mit der
Grundplatte (41) weisen die Schwenkhebel (40)
Hauptlager (42) auf. Eine Verbindung mit den
Formtragern (36,37) erfolgt Uber Drehgelenke (43), eine
Verbindung mit einem Positionierelement (44) erfolgt
uber Drehgelenke (45).

Das Positionierelement (44) ist in vertikaler Richtung
entlang einer Fihrung (46) verstellbar. Die Verstellung
kann beispielsweise mit Hilfe einer Gewindestange (47)
erfolgen, die wvon einem Antrieb (48) in Rotation
versetzt wird. Bei einem Anheben des
Positionierelementes (44) wird hierdurch die
Blasstation (10) gedffnet, bei einem Absenken des
Positionierelementes (44) erfolgt ein Schliefen der

Blasstation.
Aus Fig. 3 ist ebenfalls erkennbar, daR zur
Pogsitionierung des Anschluffkolbens (35) eine

Hubeinrichtung (49) verwendet ist, die einen Antrieb
(50) aufweist. Die Hubeinrichtung (49) weist
Fihrungselemente (51) fir einen Transportschlitten (52)
auf, der den AnschluRkolben (35) haltert. Eine
Ubertragung der Verstellbewegung kann beispielsweise
Uber einen Antriebsriemen (53) durchgefiihrt werden.

Fig.~4 zeigt schematisch innerhalb der Blasstation (10)
zusatzlich zum geblasenen Behalter (11) gestrichelt den
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Vorformling (7) sowie eine sich entwickelnde
Behalterblase (54). Der Vorformling (7) bzw. der

Behalter (11) kann innerhalb der Blasstation (10) von
einem Gewindeeinsatz (55) gehaltert werden und zur
Durchfihrung einer Reckung des Vorformlings (7) wird
eine Reckstange (56) verwendet. Der Gewindeeinsatz (55)
haltert einen Mindungsabschnitt (57) des Vorformlings
(7) und die  Reckstange (56) ubt wdhrend der
Durchfihrung des Reckvorganges wahrend der
Vorschubbewegung einen Druck auf einen Boden (58) des
Vorformlings (7) aus. Zur Ermdglichung einer Ausformung
eines Behdlterbodens (59) mit Konturhinterschneidungen
kann die Blasform (10) mit einem Bodeneinsatz (60)
versehen werden.

Als thermoplastisches Material kénnen unterschiedliche
Kunststoffe verwendet werden. Einsatzfahig sind
beispielsweise PET, PEN oder PP.

Die Expansion des Vorformlings (7) wahrend des
Orientierungsvorganges erfolgt durch
Druckluftzufihrung. Die Druckluftzufihrung ist in eine
Vorblasphase, in der Gas, zum Beispiel Prefluft, mit
einem niedrigen Druckniveau zugefithrt wird und in eine
sich anschlieBende Hauptblasphase unterteilt, in der
Gas mit einem hdheren Druckniveau zugefihrt wird.
Wahrend der Vorblasphase wird typischerweise Druckluft
mit einem Druck im Intervall von 10 bar bis 25 bar
verwendet und wahrend der Hauptblasphase wird Druckluft
mit einem Druck im Intervall von 25 bar bis 40 bar
zugefiuhrt.

Fig. 5 zeigt einen geblasenen Behalter (11), der mit
einem Griff (61) versehen ist. Der Griff (61) weist
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eine Griffbasis (62) auf, die im Bereich des
Mindungsabschnittes (57) des Behilters (11) gehaltert
ist. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform erfolgt die
Halterung der Griffbasis (62) Uber einen Halterungsring
(63), der den Mundungsabschnitt (57) umgibt.
Insbesondere ist daran gedacht, den Halterungsring (63)
formschlissig im Bereich des Mindungsabschnittes (57)
anzubringen. Dies kann Dbeispielsweise durch ein
Aufschrauben eines Innengewindes des Halterungsringes
(63) auf ein Auflengewinde des Mindungsabschnittes (57)
oder durch eine Profilierung entsprechend einem
Bajonett-Verschlufl erfolgen.

Im Bereich eines der Griffbasis (62) abgewandten
Griffendes (64) weist der Griff (61) ein
Halterungsprofil (65) auf, das von einem Gegenprofil
(66) des  Behalters (11) aufgenommen  ist. Das
Gegenprofil (66) ist im Bereich einer Seitenwandung
(67) des Behalters (11) angeordnet. Bei der
dargéstellten Ausfihrungsform besteht das Griffende
(64) aus einer Griffkuppe (68) und einem relativ zur
Griffkuppe (68) schlankeren Griffsteg (69). Hierdurch
wird in Richtung einer vom Griffende (64) zZur
Griffbasis (62) verlaufenden Grifflangsrichtung (70)
ein Formschluff zwischen dem Halterungsprofil (65) und
dem Gegenprofil (66) bereitgestellt, das verhindert,
daf der Griff (61) in Richtung der Grifflangsachse (70)
aus dem Gegenprofil (66) herausgezogen wird. Der Griff
(61) wird hierdurch sowohl im Bereich des
Halterungsringes (63) als auch im Bereich des
Griffendes (64) formschlissig mit dem Behdlter (11)
verbunden, so daR auch ein gefullter Beh&lter (11)
unter Verwendung des Griffes (61) getragen werden kann.
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Fig. 6 zeigt eine vergroRerte Querschnittdarstellung im
Bereich der Halterung des Griffsteges (69) durch das
Gegenprofil (66). Insbesondere ist zu erkennen, daR
sich das Gegenprofil (66) in Richtung auf einen
Innenraum (71) des Behdlters (11) hinein erweitert und
daf gleichfalls der Griffsteg (69) ein sich in Richtung
auf den Innenraum (71) erweiterndes Querschnittprofil
aufweist. Hierdurch wird auch in einer radialen
Richtung des Behdlters (11) ein Formschluf
bereitgestellt, der ein unbeabsichtigtes Herausziehen
des Griffes (61) aus dem Gegenprofil (66) in einer

radialen Richtung verhindert.

Fig. 7 veranschaulicht die Anordnung gemdf Fig. 5 in
einer perspektivischen Darstellung. Insbesondere ist zu
erkennen, daf eine Auflenfldche (72) des Griffes (61) im
wesentlichen plan 2zu einer Oberflache (73) der
Seitenwandung (67) verlauft. Daritiber hinaus ist zu
erkennen, wie der Formschluf zwischen dem Griffende
(64) und der Seitenwandung (67) durch das Eingreifen
des Halterungsprofils (65) in das Gegenprofil (66)
realisiert ist.

Fig. 8 zeigt eine Ausfihrungsform mit einer
modifizierten Gestaltung des Griffendes (64). Bei
dieser Ausfihrungsform liegt eine modifizierte
Gestaltung des Halterungsprofils (65) und des
Gegenprofils (66) vor. Die modifizierte Gestaltung
fihrt dazu, daB von auflen keine Querschnittveranderung
des Griffes (61) zu erkennen ist. Die Profilierung ist
vielmehr in einem von aufen nicht sichtbaren Bereich
realisiert. Diese Gestaltung fuhrt dazu, da ein sehr
harmonischer Ubergang zwischen der AuRenfliche (72) des
Griffes (61) und der Oberfléche (73) der Seitenwandung
(67) realisiert ist.
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Fig. 9 zeigt einen Vorformling (7) zur Herstellung
eines Behdlters (11). Der Griff (61l) des Vorformlings
(7) weist im Bereich eines Griffendes (64) eine
Gestéltung auf, die der in Fig. 8 nicht erkennbaren
Gestaltung des Griffendes (64) entspricht. Gegeniber
der Ausfihrungsform in Fig. 8 ist jedoch die Griffbasis
(62) andersartig gehaltert. Aus Fig. 9 ist insbesondere
zu erkennen, daff der Vorformling (7) einen Stitzring
(74) aufweist, der in einem Bereich des
Mindungsabschnittes (57) 1lokalisiert ist, der einem
Hals (75) des Vorformlings (7) zugewandt angeordnet
ist. Die Griffbasis (62) ist vorzugsweise
spritzguBtechnisch an den Stutzring (74) oder zumindest
einen Teil des Mindungsabschnittes (57) in einer
Umgebung des Stltzringes (74) angespritzt. Ebenfalls
ist es mdéglich, die Griffbasis (62) gemeinsam mit dem
Vorformling (7) in einem gemeinsamen

spritzgutechnischen Vorgang herzustellen.

Das Griffende (64) weist einen Radialsteg (76) auf, der
in einen Hakensteg (77) Ubergeleitet ist. Der Hakensteg
(77) erstreckt sich im wesentlichen parallel und mit
einem Abstand zu einem Hauptsegment (78) des Griffendes
(64) . Durch den Konturverlauf des Hauptsegmentes (78)
des Radialsteges (76) und des Hakensteges (77) wird der
Griff (61l) mit einem Halterungsprofil (65) versehen,
das sowohl eine radiale Fixierung als auch eine
Fixierung in einer Langsrichtung des geblasenen
Behdlters (11) ermdglicht.

Fig. 9 veranschaulicht ebenfalls, dal die Griffbasis
(62) Uber ein Gelenk (79) verschwenkbar mit dem
Griffende (64) verbunden ist. Insbesondere ist daran
gedacht, das Gelenk (79) als ein Filmscharnier
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auszubilden, das spritzguBtechnisch einteilig mit der
Griffbasis (62) und dem Griffende (64) realisiert ist.
Die spritzguBtechnische Herstellung, eine Temperierung
zur Durchfihrung des Blasvorganges sowie die
eigentliche Blasverformung erfolgen mit der in Fig. 9
dargestellten raumlichen Orientierung des Griffes (61).
Es werden hierdurch insbesondere aufwendige und damit
teure spezielle Handhabungsvorrichtung vermieden.

Fig. 10 zeigt einen Behalter (11), der aus dem
Vorformling (7) gemdR® Fig. 9 hergestellt wurde. Nach
einer blastechnischen Herstellung des Behdlters (11)
wurde das Griffende (64) um das Gelenk (79) herum
verschwenkt, so daf das Halterungsprofil (65) in das
Gegenprofil (66) eingefihrt werden konnte. Aufgrund der
jeweilige Konturverlaufe erfolgt eine Fixierung des
Griffendes (64) im Bereich des Gegenprofils (66), so
dat eine belastungsfdhige Anordnung des Griffes (61)
realisiert ist.

Fig. 11 veranschaulicht eine andere perspektivische
Darstellung des Vorformlings (7) gemdf Fig. 9. Hier ist
insbesondere die Ausbildung des Griffes (61) in einer
Umgebung des Gelenkes (79) zu erkennen. Relativ zu
einer Vorformlingslangsachse (80) verlauft eine
Begrenzungsflache (81) der Griffbasis (62) geneigt.
Eine der Begrenzungsflache (81) zugewandte
Begrenzungsflache (82) des Griffendes (64) weist eine
zur Begrenzungsflache (81) korrespondierende Neigung
auf. Die entsprechenden Neigungen der
Begrenzungsflachen (81, 82) fiuhren dazu, daR bei der in
Fig. 12 dargestellten verschwenkten Stellung in einer
Arbeitspositionierung eine Vertikalabstitzung des
Griffendes (64) Uber die Begrenzungsfldche (82) im
Bereich der Begrenzungsfldche (81) erfolgt. Hierdurch
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kénnen Gewichtskrafte Uber das Filmscharnier besser
aufgenommen werden.

Fig. 13 veranschaulicht in einer gegenlber Fig. 10
abgewandelten perspektivischen Darstellung nochmals die
Gestaltung eines Behalters (11), der aus den
Vorformlingen gemaf Fig. 11 und Fig. 12 hergestellt
ist. Es ist insbesondere zu erkennen, da der
Konturverlauf des Griffes (61) sehr harmonisch in den
Konturverlauf des restlichen Behdlters (11) integriert
ist.
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Patentanspruche

1. Vorrichtung zur Aufnahme von Flussigkeiten, die
einen von einer Seitenwandung begrenzten Innenraum,
einen Boden sowie einen Mundungsabschnitt aufweist und
die mit einem Griff versehen ist, der mit einer
Griffbasis im Bereich des Mindungsabschnittes gehaltert
ist, dadurch gekennzeichnet, daf der Griff (61) im
Bereich eines der Griffbasis (62) abgewandten
Griffendes (64) ein Halterungsprofil (65) aufweist, das
von einem Gegenprofil (66) der Seitenwandung (67)
aufgenommen ist, da das Gegenprofil (66) durch
Blasverformung im Bereich der Seitenwandung (67)
ausgebildet ist und daf das Halterungsprofil (65) in
das Dbereits ausgeformte Gegenprofil (66) einflhrbar
ist.
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf das Halterungsprofil (65) in

Richtung einer Grifflangsachse (70) formschliissig vom
Gegenprofil (66) aufgenommen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daR der FormschluR durch eine
Querschnittverdnderung des Griffes (61) und eine hierzu
korrespondierende Kontur des Gegenprofils (66)
realisiert ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daR der Formschluf durch eine
Profilierung einer Breite des Griffes (61) quer zur
Grifflangsachse (70) realisiert ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, da der Griff (61)
formschlissig in einer radialen Richtung vom
Gegenprofil (66) gehaltert ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daf3 der Formschluf’ durch ein
Querschnittprofil des Griffes (61) und einen angepaften
Konturverlauf des Gegenprofils (66) realisiert ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis &,
dadurch gekennzeichnet, daR die Griffbasis (62) von
einem Halterungsring (63) im Bereich des
Mindungsabschnittes (57) fixiert ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, daf der Halterungsring (63)
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formschlliissig im Bereich des Mlindungsabschnittes (57)
fixiert ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daR der FormschluR durch ein Profil
ahnlich zu einem Bajonett-Verschluf realisiert ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daR die Griffbasis (62)
einteilig mit dem Mundungsabschnitt (57) ausgebildet

ist.
11. Vorrichtung nach Anspruch (10), dadurch
gekennzeichnet, daf die Griffbasis (61) in einer

Umgebung eines Stltzringes (74) angeformt ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daf das Griffende (64) uber ein
Gelenk (79) verschwenkbar relativ zur Griffbasis (62)
angebrdnet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, da das Gelenk (79) als ein
Filmscharnier ausgebildet ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daR die Griffbasis (62) im
Bereich ihrer dem Gelenk (79) zugewandten Ausdehnung
eine Begrenzungsflache (81) aufweist, die geneigt zu
einer Vorformlingslangsachse (80) verliuft.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daf das Griffende (64) im
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Bereich seiner der Griffbasis (62) abgewandten
Ausdehnung hakenartig ausgebildet ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daR eine AuRenflache (72) des
Griffendes (64) im Bereich des Halterungsprofils (65)
im wesentlichen plan mit einer Oberflache (73) der
Seitenwandung (67) verlauft.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daff der Griff (61) aus einem
gegenuber der Seitenwandung (67) unterschiedlichen
Material ausgebildet ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, dafl der Griff (61) im Bereich der
Griffbasis (62) mit dem Material des
Mindungsabschnittes (57) umspritzt ist.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daR der Griff (61) und der
Mundungsabschnitt (57) in einem gemeinsamen

SpritzguRvorgang hergestellt sind.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daR der Griff (61) als
Einlegeteil bei der Durchfihrung des SpritzguBvorganges
mindestens bereichsweise sowie mindestens zeitweilig
von einer Kihlkassette aufgenommen ist.
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diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist
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