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(54) Blasformwerkzeug, Streckblasmaschine und Verfahren zum Formen eines Behalters.

(57) Die Erfindung betrifft ein Blasformwerkzeug (100) mit einem
Formkorper (101), der eine Kavitat (102) als Formnest aufweist,
wobel die Kavitat (102) einen Bodenbereich (1), einen Mittelbe-
reich (2) und einen Koptbereich (3) aufweist. Bel geschlosse-
nem Blasformwerkzeug (100) ist der Mittelbereich (2) relativ zum
Koptbereich (1) und/oder zum Bodenbereich (3) verschiebbar.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Blasformwerkzeug, eine Streckblasmaschine und ein Verfahren zum Formen
eines Behalters gemass dem Oberbegriff der unabhangigen Anspruche.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind unterschiedliche Verfahren und Vorrichtungen zum Formen eines Behalters be-
kannt.

[0003] Die Herstellung von hohlen Kunststoffbehaltern geschieht typischerweise durch sogenannte Blasformverfahren.
Die gebrauchlichsten Blasformverfahren sind dabel das Extrusionsblasformen und das Streckblasformen. Beide Blasform-
verfahren haben gemeinsam, dass die finale Form eines Kunststoffhohlkorpers in einem Blasformwerkzeug gegeben wird.

[0004] Ein Blasformwerkzeug ist typischerweise aus zweil Werkzeughalften gebildet, wobeil der Aufbau auch mehr als
zweltellig sein kann. Das Blasformwerkzeug weist einen Formkorper mit einer Kavitat auf und stellt damit ein sogenanntes
Formnest zur Formung eines Behalters bereit. Je nach Behalterform ist dieses Formnest symmetrisch oder asymmetrisch.
Bel asymmetrischen Formen konnen die zwel oder mehreren Werkzeughalften derart aufgetellt sein, dass ihre Trennlinien
an bevorzugten Orten des spateren Behalters ausgebildet werden und entsprechend nicht zwingend in gleichmassigen
Bruchteilen aufgeteilt sein mussen.

[0005] Ein Blasformwerkzeug fur einen Behalter wird typischerweise in drei Bereiche untertelilt, einen Bodenbereich, einen
Mittelbereich und einen Kopftbereich. Ein fertiggestellter Behalter weist typischerweise einen Behalterboden auf, einen
Behalterkorper und eine Behalterschulter. Die Behalterschulter ist jener Bereich, an den sich eine Ausgiessoffnung an-
schliesst. Die Ausgiessoffnung weist typischerweise Mittel zum Befestigen eines Verschlusses auf, beispielsweise eines
Drehverschlusses. Die Behalterschulter wird im Koptbereich des Blasformwerkzeugs geformt. Dabel wird typischerweise
beim Blasformen des Behalters die Behalterschulter erst unterhalb der Mittel zum Befestigen eines Verschlusses aufge-
blasen. Im Anschluss an die Behalterschulter, mit anderen Worten zwischen der Behalterschulter und dem Behalterboden,
wird der Behalterkorper aufgeblasen. Dies entspricht im Wesentlichen dem Mittelbereich eines Blasformwerkzeugs. Der
Behalterboden entsteht wiederum ihm Bodenbereich.

[0006] Der Formenbau ist unterschiedlichen Restriktionen unterworfen. Einerseits betrifft dies Erfordernisse in Bezug auf
das Blasformwerkzeug selbst. So mussen diese beispielsweise Kuhlkanale aufweisen, was wiederum beispielsweise eine
Mindestgrosse des Blasformwerkzeugs erfordert. Andererseits betrifft dies Erfordernisse, die durch die spatere Form el-
nes Behalters und/oder durch dessen Material vorgegeben ist. So ist es beispielsweise nur durch die Verwendung spezi-
eller Materialien wie PP oder CoPolymer PET moglich, in einem Streckblasverfahren scharfe Kanten auszubilden. Scharfe
Kanten sind Kanten mit einem Radius der kleiner ist als 1.2 mm. Durch Schrumpf und Schwindung sind die aufgeblasenen
Behalter im Bereich von Ecken und Kanten nicht dimensionstreu und konnen von Charge zur Charge oder sogar von
Behalter zu Behalter unterschiedliche Abmasse aufweisen, da in diesen Bereichen beispielsweise die Temperaturen nicht
genau gehalten werden konnen und bereits kleine Unterschiede im Materialfluss bzw. in Art und Menge des Ursprungs-
materials, einen nicht unwesentlichen Einfluss auf die Materialmenge hat, die letztlich im Bereich von Ecken und Kanten
ZU liegen kommt. Je kleiner der gewunschte Radius ist, desto grosser ist dieser Effekt.

[0007] Beim Streckblasverfahren wird ein Vorformling in der Kavitat des Blasformwerkzeuges aufgeblasen und zusatzlich
mit einem Reckdorn gestreckt. Eine Wanddicke des Vorformlings wird wahrend dem Aufblasvorgang dunner. Beim Anle-
gen des Vorformlings an die Werkzeugwand kuhlt die Wandung des Vorformlings ab und der weitere Aufblasvorgang des
Vorformlings kann nicht mehr gleichmassig stattfinden. Typischerweise ist der erste Kontakt des aufzublasenden Vorform-
lings punkt- oder linienformig. Ab diesem Kontakt fliesst das Material des aufzublasenden Vorformlings unterschiedlich
da durch Abkuhlung das Material an der Kontakistelle zaher fliesst. Mit anderen Worten in Richtung von theoretischen
scharfen Kanten fliesst das Material immer langsamer und wird entsprechend immer dunner bis es eine Schwachstelle
bildet. Der Materialfluss ist zudem auch durch Reibung zwischen der Wandung des teils aufgeblasen Vorformling und der
Kavitat behindert.

[0008] Es besteht jedoch ein Bedurtnis, Behalter auch mit scharfen Kanten auszubilden, beispielsweise fur eine bessere
Stapelbarkeit oder aus optischen Grunden.

[0009] Es ist daher Aufgabe der Erfindung zumindest einen oder mehrere Nachteile des Standes der Technik zu behe-
ben. Insbesondere soll ein Blasformwerkzeug mit einem Formkorper sowie eine Streckblasmaschine umfassend ein Blas-
formwerkzeug und ein Verfahren bereitgestellt werden, die es ermoglichen, einen Behalter zu formen, der uber mehrere
Produktionszyklen dimensionstreu ist, insbesondere zuverlassig reproduzierbar ist, vorzugsweise ein gefalliges Erschel-
nungsbild aufweist und insbesondere prazise fertigbar ist.

[0010] Diese Aufgabe wird durch die in den unabhangigen Patentanspruchen definierten Vorrichtungen und Verfahren
gelost. Weitere Ausfuhrungsformen ergeben sich aus den abhangigen Patentanspruchen.

[0011] Ein erfindungsgemasses Blasformwerkzeug weist einen Formkorper auf, der eine Kavitat als Formnest aufwelst.
Die Kavitat weist einen Bodenbereich, einen Mittelbereich und einen Kopfbereich auf. Bel geschlossenem Blasformwerk-
zeug ist der Mittelbereich relativ zum Kopfbereich und/oder zum Bodenbereich verschiebbar.

[0012] Dies ermoglicht es, die Kavitat vor und/oder wahrend und/oder nach dem Blasvorgang in deren Abmessung zu
verandern. Insbesondere ist es ermoglicht, die Kavitat wahrend und/oder nach dem Blasvorgang zu verkleinern. Ein sich
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in der Kavitat befindlicher aufgeblasener Behalter kann somit bereits wahrend dem Blasvorgang und/oder nach dem Blas-
vorgang gestaucht werden. Dies ermoglicht es, einer Materialverdunnung entgegenzuwirken und ermoglicht es, an den
Schnittstellen der Relativbewegung scharfe Kanten auszubilden.

[0013] Vorzugsweise ist der Formkorper mehrteilig ausgebildet und weist einen Kopfteil auf an welchem der Kopfbereich
ausgebildet ist, einen Mittelteil an welchem der Mittelbereich ausgebildet ist und einen Bodenteil an welchem der Boden-
bereich ausgebildet ist.

[0014] Entsprechend kann eine Behalterschulter des aufgeblasenen Behalters relativ zu einem Behalterkorper bewegt
werden und entsprechend zwischen Behalterschulter und Behalterkorper eine Stauchung vorgenommen werden und da-
durch eine scharfe Kante ausgebildet werden. Bel einer relativen Verschiebbarkeit des Bodenbereichs wird entsprechend
ein Behalterboden relativ zum Behalterkorper bewegt und zwischen Behalterkorper und Behalterboden eine Stauchung
vorgenommen sodass eine scharfe Kante entsteht.

[0015] Es kann dabei vorgesehen sein, dass sowohl zwischen dem Behalterkorper und dem Behalterboden als auch
zwischen den Behalterkorper und der Behalterschulter eine scharfe Kante ausgebildet wird.

[0016] Eine mehrteilige Ausbildung des Blasformwerkzeugs ermoglicht es einerseits die jewelligen Telle separat und un-
abhangig voneinander zu bewegen, andererseits konnen die jewelligen Elemente einfach und mit geringem Aufwand aus-
getauscht werden. Falls beispielsweise ein Behalterboden eine neue Form erhalten soll, genugt es, den entsprechenden
Bodentell auszutauschen.

[0017] Es versteht sich von selbst, dass beispielsweise der Mittelteil, der Bodenteil und/oder der Kopftell jewells zweltellig
ausgebildet sein kann um eine entsprechende Teilung der Form entlang einer Langsachse zu ermoglichen, um einen
fertigen Behalter aus dem Blasformwerkzeug auszuformen.

[0018] Wie weiter oben dargelegt ist ebenso eine mehrteilige Teilung moglich und/oder eine Teilung die asymmetrisch
zur Langsachse verlauit.

[0019] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform kann der Mittelbereich gemeinsam mit dem Bodenbereich relativ zum Kopf-
bereich verschiebbar sein.

[0020] Durch eine derartige Ausbildung wird lediglich in einem bestimmten Bereich eine Stauchung und damit die Bildung
einer scharfen Kante erzwungen. Vorliegend bildet sich eine scharfe Kante zwischen dem Behalterkorper und der Behal-
terschulter des fertigen Behalters.

[0021] Dabei kann vorgesehen sein, dass der Mittelteil und der Bodenteil einstuckig ausgebildet sind.

[0022] Dies ermoglicht eine einfache Fertigung sowie ein einfaches Verschieben des Bodenteils gemeinsam mit dem
Mitteltell.

[0023] Alternativ kann es vorgesehen sein, dass der Mittelbereich gemeinsam mit dem Kopfbereich relativ zum Boden-
bereich verschiebbar ist.

[0024] Durch eine derartige Ausbildung wird lediglich in einem bestimmten Bereich eine Stauchung und damit die Bildung
einer scharfen Kante erzwungen. Vorliegend bildet sich eine scharfe Kante zwischen dem Behalterkorper und dem Be-
halterboden des fertigen Behalters.

[0025] Dabei kann vorgesehen sein, dass der Mittelteil und der Kopfteil einstuckig ausgebildet sind.

[0026] Dies ermoglicht eine einfache Fertigung sowie ein einfaches Verschieben des Kopfteils gemeinsam mit dem Mit-
telteil.

[0027] Vorbehalten bleibt bei der einstuckigen Ausbildung naturlich die zweli- oder mehrteilige Ausbildung des Blasform-
werkzeugs als solches, die eine Trennung des Blasformwerkzeuges zum Entformen des fertigen Behalters ermoglicht.

[0028] Vorzugsweise ist der Kopfbereich zumindest teilweise innerhalb des Mittelbereiches angeordnet.

[0029] Dadurch kann der Kopfbereich in Bezug zum Mittelbereich innerhalb des Mittelbereichs verschoben werden. Dies
vereinfacht den Stauchungsvorgang.

[0030] Vorzugsweise ist das Blasformwerkzeug aus zweil Werkzeughalften gebildet.

[0031] Die Fertigung des Blasformwerkzeugs ist vereinfacht. Es konnen symmetrische und insbesondere gleiche Ele-
mente fur jede Werkzeughalfte verwendet werden.

[0032] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung betrifft eine Streckblasmaschine umfassend ein Blasformwerkzeug
wie vorliegend beschrieben.

[0033] Die Streckblasmaschine kann zusammen mit dem Blasformwerkzeug vollstandig vorkonfiguriert werden wobel
samtliche Parameter aufeinander abgestimmt sein konnen.

[0034] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung betrifft ein Verfahren zum Formen eines Behalters, insbesondere
zur Bildung einer, vorzugsweise scharfen, Kante an einem Behalter. Das Verfahren umfasst die folgenden Schritte:
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— Einbringen eines Vorformlings in eine Kavitat eines Blasformwerkzeuges, insbesondere eines Blasformwerkzeuges wie
vorliegend beschrieben, wobei die Kavitat einen Kopfbereich, einen Mittelbereich und einen Bodenbereich aufwelst,

— Aufblasen des Vorformlings zu einem Behalter

— relatives Verschieben des Mittelbereiches zum Kopfbereich und/oder zum Bodenbereich, derart, dass der Behalter

zumindest in einem Bereich zur Bildung der Kante gestaucht wird.

[0035] Dieses Verfahren ermoglicht die Ausbildung einer insbesondere scharfen Kante und verhindert, dass ein Behalter
im Bereich einer Kante sehr dunnwandig und/oder geschwacht wird.

[0036] Durch eine Stauchung wird eine Materialverdunnung vermieden, bzw., einer Materialverdunnung entgegengewirkt.

[0037] Vorzugsweise wird die Kante mit einem Radius kleiner als 0.5 mm gebildet wobei es sich dabei um einen Vorformling
aus PET handelt, der mit einer Verstreckung von 1 zu 10 bis 1 zu 16 und einem Kristallisationsgrad von 10 % bis 40 %

aufgeblasen wird.

[0038] In einer bevorzugten Form des Verfahrens wird der Mittelbereich gemeinsam mit dem Bodenbereich in Richtung
des Kopfbereichs verschoben.

[0039] Dadurch lasst sich eine scharfe Kante zwischen einem Behalterkorper und einer Behalterschulter ausbilden.

[0040] Alternativ kann vorgesehen sein, dass der Mittelbereich gemeinsam mit dem Kopfbereich in Richtung des Boden-
bereichs verschoben wird.

[0041] Dadurch lasst sich eine scharfe Kante zwischen einem Behalterboden und einem Behalterkorper ausbilden. Eine
derartige Kante kann beispielsweise durch ihre Prazision das Stapeln von Behaltern erleichtern.

[0042] Das Verfahren kann derart fortgefuhrt werden, dass nach dem gemeinsamen Verschieben des Mittelbereiches und
des Bodenbereiches der Bodenbereich in Richtung des Mittelbereiches verschoben wird zur Bildung einer weiteren Kante.

[0043] Entsprechend kann ein Behalter mit zwel scharfen Kanten ausgebildet werden.

[0044] Vorzugsweise ist wahrend dem Verschieben im Innern des Behalters ein Druck grosser als 20 bar, insbesondere
grosser als 30 bar vorzugsweise ein Druck von rund 40 bar aufrechterhalten.

[0045] Dies garantiert, dass eine Wandung des Behalters permanent in Kontakt mit der Kavitat steht und der aufgeblasene
Behalter, der zu diesem Zeitpunkt nach wie vor warm und entsprechend weich ist, nicht in sich zusammenfallt oder sich
ungewunscht verformt.

[0046] Anhand der nachfolgenden schematischen Figuren wird eine erfindungsgemasse Ausfuhrungsform eines Blas-
formwerkzeuges naher beschrieben. Es zeigen:

Figur 1: Einen schematischen Aufbau eines Blasformwerkzeuges;

Figur 2: eine schematische Darstellung einer Ausformung einer Kante im Stand der Technik;

Figur 3. eine schematische Darstellung eines Blasformwerkzeuges;

Figur 4A - 4C: einen schematischen Ablauf des Blasvorgangs;
Figur 5A - 5B: eine Detallansicht einer Kantenbildung;

Figur 6: das Blasformwerkzeug sowie ein geformter Behalter nach der Kantenbildung.

[0047] Figur 1 zeigt einen schematischen Aufbau eines Blasformwerkzeuges 100. Das Blasformwerkzeug 100 ist als
zweiteiliges Blasformwerkzeug ausgebildet und weist einen Formkorper 101 auf, der ebenfalls zweitellig ausgebildet ist.
Das Blasformwerkzeug 100 weist im Formkorper 101 zwel Kavitaten 102 auf wobel lediglich eine der beiden Kavitaten
102 beschriftet ist. Der Formkorper 101 ist ebenfalls zweltellig ausgebildet. Die Kavitaten 102 sind vorliegend ausgebildet
um eine Flasche darin aufzublasen. Die Kavitaten 102 konnen in drei Bereiche unterteilt werden, einen Kopfbereich 1,
einen Mittelbereich 2, und einen Bodenbereich 3.

[0048] Die Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung einer Ausformung einer Kante wie sie im Stand der Technik ausge-
bildet wird. Wahrend dem Blasvorgang legt sich eine Wandung des Vorformlings 4 an eine entsprechende Wandung einer
Kavitat 102 eines Formkorpers 101 an. In einem Bereich, der entfernt zu einer auszubildenden Ecke oder Kante ist weist
der aufgeblasene Vorformling 4 eine Wandstarke S0 auf. Die Wandstarke SO ist in einem Bereich eingezeichnet in dem
ein Radius RO unendlich ist. Mit anderen Worten die Wandung des Vorformlings 4 liegt vollstandig an einer Innenwandung
der Kavitat 102 an. Durch weiteres Aufblasen des Vorformlings 4 wird das Material des Vorformlings 4 in Richtung der
Ecke gedruckt. Durch die vorhergehende Abkuhlung im Bereich des unendlichen Radius sowie durch Reibung zwischen
der Wandung des Vorformlings 4 sowie der Innenwandung der Kavitat 102 fliesst das Material nur noch beschrankt in
Richtung der Ecke. Mit der Verkleinerung des Kantenradius, in der Figur 2 angedeutet mit dem Radius R1 nimmt ebenfalls
die Wandstarke des aufgeblasen Vorformlings 4 ab, was durch die Wandstarke S1, die kleiner ist als die Wandstarke SO,
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angedeutet ist. Durch weiteres Aufblasen wird dieser vorgenannte Effekt noch gesteigert. Wie ersichtlich ist, ist bel einem
sehr kleinen Radius R2 die Wandstarke S2 bereits derart dunn, dass sich im Behalter spater eine Schwachstelle bildet.

[0049] Die Figur 3 zeigt ein Blasformwerkzeug 100. Das Blasformwerkzeug 100 weist einen Formkorper 101 auf in wel-
chem eine Kavitat 102 angeordnet ist. Die Kavitat 102 teilt sich in drei Bereiche auf, einen Kopfbereich 1, einen Mittelbe-
reich 2, und einen Bodenbereich 3. Der Mittelbereich 2 ist gemeinsam mit dem Bodenbereich 3 in Bezug zum Kopfbereich
1 relativ verschiebbar. Dazu ist der Mittelbereich 2 als Mittelteil 20 sowie der Bodenbereich 3 als Bodenteil 30 jewells un-
abhangig ausgebildet. Das Mittelteil 20 ist gemeinsam mit dem Bodentell 30 relativ zu einem ebenfalls separat ausgebil-
deten Kopfteil 10 verschiebbar ausgebildet. Das Kopfteil 10 ist zumindest teilweise innerhalb des Mittelteils 20 angeordnet
und gleitet damit bereichsweise innerhalb des Mittelteils 20.

[0050] Die Figur 3 zeigt einen schematischen Ablauf des Blasvorgangs. In einem ersten Schritt, der in der Figur 4A ge-
zeigt ist, wird ein Vorformling 4 in die Kavitat 102 eines Blasformwerkzeuges bzw. in die Kavitat 102 eines Formkorpers
101 eingebracht. Der Vorformling 4 ist derart ausgebildet bzw. wirkt derart mit einem Kopfteil 10 des Blasformwerkzeuges
zusammen, dass diese gegenseitig im Eingriff sind. Der Vorformling 4 wurde vor dem Einbringen in die Kavitat 102 ent-
sprechend temperiert. Sobald der Vorformling 4 in die Kavitat eingebracht wurde, wird dieser mit einem Reckdorn entlang
seiner Langsachse gereckt und gleichzeitig mit Druck beaufschlagt so, dass sich die Form des Vorformlings 4 verandert
und dieser aufgeblasen wird.

[0051] In der Figur 4B ist der Zustand gezeigt, in welchem der Vorformling 4 bereits seine im Wesentlichen vollstandige
Lange erreicht hat und in einem mittleren Bereich bereits mit einer Innenwandung der Kavitat 102 in Kontakt ist. In diesem
Bereich kuhlt der Vorformling 4 entsprechend etwas ab und das an diesem Bereich angrenzende Material fliesst entspre-
chend langsamer wahrend des Aufblasvorgangs. Durch weiteres Aufblasen kommt der Vorformling 4 zudem in Anlage mit
einer Innenwandung des Kopfteils 10. Dies hat denselben Effekt wie die Anlage des Vorformlings 4 an die Innenwandung
der Kavitat 102, bzw. an die Innenwandung des Mittelteils 20. Das Material des Vorformlings 4 kuhlt ab und wird gehindert,
in Richtung der auszubildenden Ecke zu fliessen. Im Stand der Technik wurde dir Blasvorgang typischerweise an dieser
Stelle unterbrochen, sodass an der Ecke ein relativ grosser Radius stehen bleibt (vergleiche dazu den Radius R2 in der
Figur 2). Um dennoch eine scharfe Kante auszubilden ist deshalb im Unterschied zum Stand der Technik vorgesehen, den
Mittelteil 20 in Richtung des Kopfteils 10 zu bewegen und so den Vorformling im Bereich der Ecke oder der auszubildenden
Kante zu stauchen. Dieser Vorgang wird anhand der nachfolgenden Figuren 5A und 5B im Detalil erlautert.

[0052] Die Figuren 5A und 5B zeigen eine Detallansicht einer Kantenbildung. Die Figur 5A entspricht dem Zustand der
gemass der Figur 4C bereits erlautert wurde. Wie bereits aus der Figur 5A ersichtlich ist, ist das Kopfteill 10 in Bezug zum
Mittelteil 20 entkoppelt und entsprechend relativ dazu verschiebbar, bzw., im vorliegenden Fall ist das Mittelteil 20 relativ
zum Kopfteil 10 verschiebbar. Sobald eine Wandung des Vorformlings 4 eine entsprechend dunne Wandstarke erreicht
hat wird das Mittelteil 20 in Richtung des Kopfteils 10 in Pfeilrichtung (siehe dazu Figur 5B) bewegt. Die Wandung des
Vorformlings 4 wird dabei gestaucht und es bildet sich eine Kante K aus. Die Kante K ist vorliegend als eine scharfe Kante
K ausgebildet mit einem Radius von weniger als 0.5 mm. Aus der Figur 5B ist zudem ersichtlich, dass im Bereich der
Kante K die Wandstarke des Vorformlings 4 entsprechend dicker ausgebildet ist und somit im Bereich dieser Kante eine
erhohte Stabilitat aufweist.

[0053] Die Figur 6 zeigt das Blasformwerkzeug 100 sowie einen geformten Behalter nach der Kantenbildung. Das Blas-
formwerkzeug 100 ist in der Figur 6 in seiner finalen Lage gezeigt. Der Vorformling 4 ist vollstandig aufgeblasen und zu
einem Behalter 5 ausgebildet. Das Mittelteill 20 wurde in Richtung des Kopfteils 10 bewegt und zwischen einer Behalter-
schulter 51 und einem Behalterkorper 52 eine scharfe Kante ausgebildet. Zudem wurde ein Bodenteil 30 ebenfalls In
Richtung des Kopfteils 10 bewegt und damit zwischen dem Behalterkorper 52 und einem Behalterboden 53 ebenfalls eine
scharfe Kante ausgebildet. Der Behalterboden 53 weist im vorliegenden Fall praktisch keine axiale Ausdehnung mehr auf.

[0054] Es versteht sich, dass die vorliegende Figurenbeschreibung jewells die Ansicht auf ein geoffnetes Blasformwerk-
zeug 100 zeigt. Mit anderen Worten gezeigt ist jewells eine Halfte des Blasformwerkzeuges 100. Samtliche Ausfuhrungen
gelten sinngemass fur die zweite Halfte dieses zweiteiligen Blasformwerkzeuges 100.

Patentanspruche

1.  Blasformwerkzeug (100) mit einem Formkorper (101), der eine Kavitat (102) als Formnest aufweist, wobei die Kavitat
(102) einen Bodenbereich (1), einen Mittelbereich (2) und einen Kopfbereich (3) aufwelst,
dadurch gekennzeichnet, dass
bei geschlossenem Blasformwerkzeug (100) der Mittelbereich (2) relativ zum Kopfbereich (1) und/oder zum Boden-
bereich (3) verschiebbar ist.

2. Blasformwerkzeug (100) nach Anspruch 1, wobei der Formkorper (101) mehrteilig ausgebildet ist und einen Kopfteil
(10) aufweist, an welchem der Kopfbereich (3) ausgebildet ist, und einen Mittelteil (20) aufweist, an welchem der
Mittelbereich (2) ausgebildet ist und einen Bodenteil (30) aufweist, an welchem der Bodenbereich (3) ausgebildet ist.

3. Blasformwerkzeug (100) nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Mittelbereich (2)
gemeinsam mit dem Bodenbereich (3) relativ zum Kopfbereich (1) verschiebbar ist.
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Blasformwerkzeug (100) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Mittelteil (20) und der Bodenteil (30)
einstuckig ausgebildet sind.

Blasformwerkzeug (100) nach einem der Anspruche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Mittelbereich (2)
gemeinsam mit dem Kopfbereich (1) relativ zum Bodenbereich (3) verschiebbar ist.

Blasformwerkzeug (100) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Mittelteil (20) und der Kopfteil (10)
einstuckig ausgebildet sind.

Blasformwerkzeug (100) nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Kopfbereich (1) zu-
mindest tellweise innerhalb des Mittelbereiches (2) angeordnet ist.

Blasformwerkzeug (100) nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Blasformwerkzeug
(100) aus zwel Werkzeughalften gebildet ist.

Streckblasmaschine umfassend ein Blasformwerkzeug (100) nach einem der Anspruche 1 bis 8.

Verfahren zum Formen eines Behalters, insbesondere zur Bildung einer Kante an einem Behalter, wobeil das Verfahren
folgende Schritte aufwelst:

- Einbringen eines Vorformlings in eine Kavitat (102) eines Blasformwerkzeuges (100), insbesondere eines Blasform-
werkzeuges (100) nach einem der Anspruche 1 bis 8, wobel die Kavitat (102) einen Kopfbereich (1), einen Mittelbe-
reich (2) und einen Bodenbereich (3) aufwelst,

- Aufblasen des Vorformlings zu einem Behalter

- relatives Verschieben des Mittelbereiches (2) zum Kopfbereich (1) und/oder zum Bodenbereich (3), derart, dass der
Behalter zumindest in einem Bereich zur Bildung der Kante gestaucht wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Kante mit einem Radius kleiner als 0,5 mm gebildet
wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Mittelbereich (2) gemeinsam mit dem Bo-
denbereich (3) in Richtung des Kopfbereichs (1) verschoben wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Mittelbereich (2) gemeinsam mit dem Kopf-
bereich (1) in Richtung des Bodenbereichs (3) verschoben wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem gemeinsamen Verschieben des Mittelberei-

ches (2) und des Bodenbereiches (3) der Bodenbereich (3) in Richtung des Mittelbereiches (2) verschoben wird zur
Bildung einer weiteren Kante.

Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend dem Verschieben im Innern
des Behalters ein Druck grosser als 20 bar, insbesondere grosser als 30 bar, vorzugsweise von rund 40 bar aufrecht-
erhalten wird.
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