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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　少なくとも１つの、特にアンプル形状の、熱可塑性材料製容器（１）の製造装置であっ
て、前記装置は、
　金型（１３）であって、開位置と閉位置の間を互いに対して移動可能で、合成樹脂性材
料を、前記容器（１）を形成するために前記樹脂性材料に作用する圧力勾配により前記金
型（１３）の壁に対して設置可能な金型構成要素（１５、１７）を有する金型（１３）と
、
　第１較正マンドレル（１９）および第２較正マンドレル（２３）であって、前記容器（
１）の長手方向（２１）に対して、および互いに対して同軸に移動可能で、前記第１較正
マンドレル（１９）と前記第２較正マンドレル（２３）は互いに対して移動可能なため、
前記第１較正マンドレル（１９）は、前記金型（１３）内に位置している前記容器（１）
を通過して移動可能で、前記第２較正マンドレル（２３）は、両者のマンドレル端部（２
５、２７）間で、容器底部の少なくとも一部を形成する底部領域（９）を較正する形成位
置に、前記容器（１）の外部から移動可能である第１較正マンドレル（１９）および第２
較正マンドレル（２３）と、
　分断装置であって、形成工程のとき前記底部部位に割り当てられた前記金型構成要素（
１７）上の切断または接触エッジ（３９）との相互作用で形成される余分な樹脂性材料を
分断するための可動の切断または打抜き表面（３７）を有する分断装置と、を備え、
　前記分断装置は、前記第２較正マンドレル（２３）上で、軸方向に変位可能にガイドさ
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れ、前記切断または打抜き表面（３７）を形成し、後退位置と打抜き位置の間を、前記そ
れぞれの前記第２較正マンドレル（２３）の動きとは独立に移動可能な切断装置（３５）
を有することを特徴とする装置。
【請求項２】
　前記切断装置は、前記第２較正マンドレル（２３）上を変位可能にガイドされ、その前
部エッジ上に、前記切断または打抜き表面（３７）を形成する切断スリーブ（３５）を有
することを特徴とする請求項１に記載の装置。
【請求項３】
　前記第１較正マンドレル（１９）は、前記底部領域（９）を較正するための端部表面（
２５）と、前記端部表面（２５）に接続され、前記端部表面（２５）から離れるに従って
広がり、前記容器（１）の底部カップ状部（７）を形成する円錐部（３１）を有する成形
体（２９）を、前記第１較正マンドレル（１９）の前記マンドレル端部（２７）上に有し
、前記底部カップ状部は前記底部領域（９）に隣接していることを特徴とする請求項１ま
たは２に記載の装置。
【請求項４】
　前記第２較正マンドレル（２３）は、前記第２較正マンドレル（２３）の前記マンドレ
ル端部（２５）上に、前記第２較正マンドレル（２３）の、前記底部領域（９）を較正す
る端部表面（２７）に接続され、前記端部表面（２７）から離れるに従って広がり、はか
まに類似し、外側に向けて広がっている、前記容器（１）の供給口（１１）を形成してい
る円錐部（３３）を有していることを特徴とする請求項１から３のいずれか１項に記載の
装置。
【請求項５】
　前記第２較正マンドレル（２３）の、前記後退位置と前記形成位置の間の前後方向の動
きを産み出し、前記切断スリーブ（３５）の、前記後退位置と前記打抜き位置の間の動き
を産み出すための、別々に作動可能な駆動装置（４３、４５）を有することを特徴とする
請求項２に記載の装置。
【請求項６】
　互いに対して平行に移動可能な２対の第１較正マンドレル（１９）および第２較正マン
ドレル（２３）が、共通金型構成要素（１５、１７）により形成される２つの容器（１）
のために設けられ、両方の第２較正マンドレル（２３）は、マンドレル駆動装置（４３）
により移動可能なベース本体（４１）上に搭載されていることを特徴とする請求項２に記
載の装置。
【請求項７】
　前記切断スリーブ（３５）は２つあり、前記第２較正マンドレル（２３）は支持プレー
ト（３８）を貫通し、前記支持プレート（３８）上には、前記それぞれの切断スリーブ（
３５）が搭載され、前記支持プレート（３８）は、前記後退位置と前記打抜き位置の間で
、前記第２較正マンドレル（２３）に対して前記切断スリーブ（３５）を移動させるため
に、打抜き駆動装置（４５）により前記ベース本体（４１）に対して移動可能であること
を特徴とする請求項６に記載の装置。
【請求項８】
　前記打抜き駆動装置は少なくとも１つの作動シリンダ（４５）を備え、前記作動シリン
ダ（４５）は、前記ベース本体（４１）と前記支持プレート（３８）の間に取り付けられ
、前記ベース本体（４１）と前記支持プレート（３８）の間の相対的な動きを産み出すた
めに、圧力媒体により作動されることを特徴とする請求項７に記載の装置。
【請求項９】
　前記支持プレート（３８）は少なくとも１つの排出ピン（４７）を有し、前記排出ピン
（４７）は、分断工程において行われる排出動作のために、前記それぞれの切断スリーブ
（３５）に平行に延伸していることを特徴とする請求項７又は８に記載の装置。
【請求項１０】
　前記装置は、２つの前記容器（１）を製造するために使用され、前記金型構成要素（１
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５、１７）は、前記開位置と前記閉位置の間で、前記容器（１）の前記長手方向（２１）
に対して横方向に移動可能で、前記長手方向は、形成される前記それぞれの容器（１）の
前記長手方向軸に対応していることを特徴とする請求項１から９のいずれか１項に記載の
装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、少なくとも１つの、特にアンプル形状の、熱可塑性材料製容器の製造装置に
関し、前記装置は、
　金型であって、開位置と閉位置の間を互いに対して移動可能で、合成樹脂性材料を、容
器を形成するために前記樹脂性材料に作用する圧力勾配により金型の壁に対して接触して
設置可能な金型構成要素を有する金型と、
　第１および第２較正マンドレルであって、容器の長手方向に対して、および互いに対し
て同軸に移動可能で、第１較正マンドレルと第２較正マンドレルは互いに対して移動可能
なため、第１較正マンドレルは、金型内に位置している容器を通過して移動可能で、第２
較正マンドレルは、両者のマンドレル端部間で、容器底部の少なくとも一部を形成する底
部領域を較正する（ｃａｌｉｂｒａｔｅ（英）、ｋａｌｉｂｒｉｅｒｅｎ（独））形成位
置に、容器の外部から移動可能である第１および第２較正マンドレルと、
　分断装置であって、形成工程の間、底部部位に割り当てられた金型構成要素上の切断ま
たは接触エッジとの相互作用で形成される余分な樹脂性材料を分断するための可動切断ま
たは打抜き表面を有する分断装置と、を備える。
【背景技術】
【０００２】
　異なるタイプの樹脂（プラスチック）容器、特に、薬品、試薬などのためのアンプルに
類似している容器を、効率的且つ経済的な方法で製造するために、従来技術は、よく知ら
れているボトルパック（ｂｏｔｔｌｅｐａｃｋ（登録商標））工程に従って作動する装置
を有利には使用する。
【０００３】
　これらの装置は、金型内に押し出されて成形される樹脂性材料を、ブロー成形または真
空成形により所望の容器形状に膨張させることを可能にし、必要であれば、金型内の容器
を（薬液で）充填できる。金型の外側での処理が、容器の成形工程と充填工程の間で必要
ないので、充填工程の清潔さおよび／または消毒に対する要求は、信頼性を有して達成さ
れる。
【０００４】
　完成した容器が後日、例えば、薬品および医薬の現場で使用されるときは、充填物は通
常は、例えば、カニューレを挿入するか、または底部領域を破断して開けることにより容
器の底部を通して抽出される。容器の中身のフェールセーフな抽出を確実にするために、
先行技術では、抽出工程に関連する、底部領域における較正を行う。文献ＤＥ　３０　０
５　９３１　Ａ１は、上述したタイプの装置を開示している。この目的のため、先行技術
の装置は、移動可能な較正マンドレルを有しており、この較正マンドレルは、金型内に位
置し形成位置に位置している容器の容器底部の両側から、互いに対して形成位置まで同軸
に移動可能であり、その形成位置において、マンドレル端部間の底部領域を、画定された
形状と壁厚を有する底側の壁部位が隔壁として形成されるように較正する。形成工程のと
きに生み出される余分な樹脂性材料は、底部部位に割り当てられている金型構成要素から
、底部部位の製造工程を終了するために先行技術の装置に設けられている分断装置により
分断される。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　この先行技術を起点として、本発明の目的は、較正と分断に関して、より高い正確性と
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工程の信頼性を、簡単かつ容易な方法で達成できる装置を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本発明は、この目的を、その全体が請求項１において特定されている特徴を有している
装置により達成する。
【０００７】
　請求項１の特徴に関する部分によれば、本発明の重要な特徴は、分断装置が切断装置を
有しており、この切断装置は、第２較正マンドレル上で、軸方向に変位可能な方法でガイ
ドされ、切断または打抜き表面を形成し、それぞれの較正マンドレルの移動とは独立して
、後退位置と打抜き位置の間で移動可能であるという事実にある。先行技術から知られる
上述した解決方法においては、第２較正マンドレルは、マンドレルの端部上の較正表面と
、マンドレルの径が大きな径に遷移する場所において、マンドレルの端部から後方に下げ
られている段差を有する分断装置の打抜き表面の両者を形成するが、本発明の場合は、較
正および分断機能は、互いから完全に分離されている。これは、較正工程のためにマンド
レルを上昇させる動きを、較正される底部領域の位置と壁厚のために最適な地点において
正確に閉位置に到達するような方法で構成かつ制御できるということを意味している。本
発明とは対照的に、先行技術の解決方法では、較正マンドレルの運動を、打抜き工程に適
している衝突運動とし、それにより、適切に微小な許容誤差が維持できれば、この打抜き
移動が、マンドレルの端部を、較正工程に最適な閉位置に送るということを保証できるよ
うにしている。この先行技術の解決方法とは対照的に、本発明は、打抜き運動が、分断工
程に最適な衝突運動を伴って、較正工程とは独立して行われるようにする。
【０００８】
　この背景において、切断装置は、特に有利な方法で、切断スリーブを備えることができ
、切断スリーブは、第２較正マンドレル上で変位可能にガイドされ、前部エッジを有し、
前部エッジ上に、切断または打抜き表面が形成される。打抜きおよび較正工程の有利な分
離にも拘わらず、結果としては簡単でコンパクトな設計となっており、これは、先行技術
から知られる解決方法のように、較正マンドレルと切断装置は、１つの構造的ユニットに
組み合わされ、この構造的ユニットは、本発明の場合は、互いに対して移動可能な２つの
同軸要素から構成される。
【０００９】
　有利な例としての実施形態においては、第１較正マンドレルは、底部領域を較正する目
的ための端部表面と、端部表面に接続され、底部領域に隣接している容器の底部カップ状
部を形成するために端部表面から離れるに従って広がっている円錐部を有する成形体をマ
ンドレル端部上に有することができる。較正機能に加えて、第１較正マンドレルは、容器
に、容器底部に隣接するカップ形状を与える可動金型構成要素としても機能する。
【００１０】
　第２較正マンドレルは、特に有利な方法で、マンドレル端部上に円錐部を有することが
できる。この円錐部は、底部領域を較正する較正マンドレルの端部表面に接続され、はか
まに類似している形状を有する、外側に広がっている供給口を形成するために、端部表面
から離れるに従って広がっている。
【００１１】
　第２較正マンドレルの作動を考慮すると、別々に作動可能な駆動装置が、第２較正マン
ドレルの、後退位置と形成位置の間の前後方向の動きを産み出すために、また、切断スリ
ーブの、後退位置と打抜き位置の間の動きを産み出すために設けられるように、配置を有
利なように構成可能である。
【００１２】
　更に、互いに平行に移動可能な２対の第１および第２較正マンドレルを、共通金型構成
要素により形成される２つの容器のために設けることができ、両者の第２較正マンドレル
は、マンドレル駆動装置により移動できるベース本体上に搭載されている。
【００１３】
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　特に好適な例としての実施形態においては、第２較正マンドレルが支持プレートを貫通
し、支持プレート上にはそれぞれの切断スリーブが搭載され、ベース本体に対して、切断
スリーブを第２較正マンドレルに対して、後退位置と打抜き位置の間で移動させるために
、打抜き駆動装置により移動できるように、配置を構成可能である。この配置により、両
者の切断スリーブに対して共通な打抜き駆動装置を、非常に容易な方法で実現することが
可能となる。
【００１４】
　打抜き駆動装置は、非常に有利なように、少なくとも１つの作動シリンダを備えること
が可能で、作動シリンダは、ベース本体と支持プレートの間に取り付けられ、ベース本体
と支持プレートの間の相対的な動きを産み出すために、圧力媒体により作動される。代替
としては、例えば、スピンドル駆動装置などの形状の電気直線駆動装置を設けることも可
能である。同様なことは、ベース本体の動きを産み出すマンドレル駆動装置にも当てはま
る。
【００１５】
　特に好適な例としての実施形態においては、支持プレートは、少なくとも１つの排出ピ
ンを有しており、排出ピンは、それぞれの切断スリーブに平行に延伸し、分断工程の流れ
において、つまり、金型の底部部位の方向に延伸する打抜き移動の間に、金型からそれぞ
れの容器を排出する。
【００１６】
　本発明を、図に示されている１つの例としての実施形態により、下記に詳細に説明する
。
【図面の簡単な説明】
【００１７】
【図１】簡略化された模式図の形状における、本発明による装置の例としての実施形態の
長手方向の図であり、較正マンドレルは形成位置において示されており、切断スリーブは
、後退位置において示されている。
【図２】容器の長手方向の図であって、容器は本装置により製造され、アンプルの形状を
有しており、実際の実施形態の約２倍のサイズで描かれている。
【図３】図１においてIIIとして示されている領域の拡大部分を示している。
【図４】図３に示したものと類似の断面図であり、切断スリーブはその打抜き位置に到達
する前の状態で示されており、切断スリーブの打抜き表面は、取り付けられている切断エ
ッジから離れた距離にまだある。
【発明を実施するための形態】
【００１８】
　本発明を、１つの例によって下記に説明する。この例においては、装置はアンプルの形
状の容器を製造するために設けられ、その１つが、図２において別に１として示されてい
る。容器１は、閉じた状態で示されているが、図２においては、充填物はなく、後日の使
用のための供給端部３を有している。この供給端部において、容器１の円筒形の主要部分
５は、底部カップ状部７へ遷移し、底部カップ状部７は、底部領域９により形成されてい
る容器底部の方向に収束している円錐状表面により画定され、容器底部は、容器１の底部
側閉鎖部を形成している底部領域９により形成されている。このケースにおいては、底部
領域９は隔壁として設計され、容器１の後日の使用に最適な閉鎖要素を形成するように較
正される。底部領域９には、外側に向けて広がっている側壁により画定されている供給口
１１が接続されている。
【００１９】
　図１は、本発明を理解するために必要な、容器１を製造する装置の部品を示している。
装置は、よく知られているボトルパック（ｂｏｔｔｌｅｐａｃｋ）（登録商標）システム
に基づいているため、２つの容器１の同時製造のために、縦方向に並んで配置されている
２つの金型キャビティ１３を形成する適切なブロー用金型の可動金型構成要素１５、１７
のみが、主要顎部およびヘッド顎部として示されている。ブロー用マンドレル、充填マン
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ドレルなどのような他の構成要素は、先行技術に従って構築できるので、図１には示され
ていない。しかし、図１は、図３と図４と共に、底部カップ状部７と、較正済み底部領域
９と、供給口１１と共に、容器１の供給端部３を形成するために適切な構成要素を明確に
示している。
【００２０】
　先行技術文献（ＤＥ　３０　０５　９３１　Ａ１）に示されているように、本装置は、
一対の第１較正マンドレル１９を有しており、第１較正マンドレル１９は、形成される容
器１の長手方向軸に対応する長手方向軸２１に同軸に移動可能である。第１較正マンドレ
ル１９移動用の駆動装置は、図３と４と同様に図１において描かれており、形成位置にお
いてそれぞれ見ることができ、先行技術に従う標準的な方法で設計可能である。第１較正
マンドレルは金型キャビティ１３を通過して、つまり、それぞれの容器１の内部を通過し
て延伸し、それにより、形成位置においては、これらの第１較正マンドレルは、一対の第
２較正マンドレル２３と相互作用して、容器１の底部領域９の較正を行うことが可能であ
る。第２較正マンドレル２３は、長手方向軸２１と第１較正マンドレル１９に対して同軸
に延伸している。第１および第２較正マンドレル１９と２３は、端部において、較正表面
２５と２７をそれぞれ形成する。描かれている例としての実施形態においては、これら２
つの較正表面は平坦な表面で、それにより、このケースにおいては、平坦な隔壁の形状を
有している底部領域９を較正可能である。
【００２１】
　曲面状のまたは傾斜した底部領域を較正するためには、較正表面２５、２７の対応する
形状を設けることができるということは言うまでもないであろう。金型キャビティ１３内
にあってもよい合成樹脂性材料は図の簡略化のために示されていない図において、較正表
面２５、２７は、互いに接して示されている。しかし、通常の操作状況においては、較正
表面２５、２７が形成位置にあるときは、隔壁に類似している底部領域９の壁厚に対応す
る間隙（図では示されていない）がある。
【００２２】
　第１較正マンドレル１９は、マンドレル端部上に、端部表面を有する成形体２９を有し
ており、成形体２９は、円錐部３１が接続されている較正表面２５を形成している。この
円錐部は、較正表面２５から離れるに従って広がり、容器１の底部カップ状部７を形成し
、前記底部カップ状部は、底部領域９に隣接している。同様に、それぞれの第２較正マン
ドレル２３は、マンドレル端部上に、較正表面２７に接続されている円錐部３３を有して
おり、較正表面２７は底部領域９を較正し、円錐部３３は、較正表面２７から離れるに従
って広がり、容器１のはかまに類似した、外側に向けて広がっている供給口１１を形成し
ている。
【００２３】
　本装置の分離装置は、図１と４においてより詳細に示されている。切断スリーブ３５は
、２つの較正マンドレルのそれぞれに取り付けられている摺動部によりガイドされ、それ
により、前記切断スリーブが、軸方向に移動できるようにされているということは非常に
明確である。切断スリーブ３５の前部エッジは、打抜き表面としての切断または接触エッ
ジ３９と相互作用する傾斜表面３７を有していることは、図４から容易に認められる。こ
の切断または接触エッジは、金型構成要素１７の出口開口部の端部エッジにより形成され
ている。作動中は、切断スリーブ３５は、第２較正マンドレル２３上の図４に示されてい
る位置から移動されて、打抜き位置、つまり、図４では上方に向けて移動され、そして、
成形供給口１１の端部エッジを取り囲んでいる余分な合成樹脂性材料は切り離される。
【００２４】
　図１は、両方の切断スリーブ３５が、傾斜表面３７に対向し、第２較正マンドレル２３
により貫通されている共通支持プレート３８上に支持されている端部を有しているが、こ
の端部は、これらの較正マンドレルに対して移動可能であるということを示している。第
２較正マンドレル２３は、ベース本体４１に締結されており、ベース本体４１には、直線
駆動装置４３が係合する。この直線駆動装置は、第２較正マンドレル２３移動用のマンド
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レル駆動装置を形成している。この駆動装置４３は、電気、液圧、または空気圧駆動装置
であってもよい。べース本体４１と、そしてそれと一緒の較正マンドレル２３の動きとは
独立して、支持プレート３８と、そしてそれと一緒の切断スリーブ３５は、打抜き駆動装
置により第２較正マンドレル２３に対して移動可能である。例としての本実施形態におい
ては、２つの作動シリンダ４５が打抜き駆動装置として設けられている。較正マンドレル
２３の両側上には、この２つの作動シリンダの１つが、ベース本体４１と支持プレート３
８の間に配置され、両者の作動シリンダは、液圧または空気圧により作動可能であり、切
断スリーブ３５の打抜き運動を産み出している。作動シリンダ４５の代わりに、他のタイ
プの直線駆動装置もまた使用可能である。切断スリーブ３５のそれぞれの横方向に隣接し
て、排出ピン４７が支持プレート３８上に搭載されており、これらの排出ピンは、切断ス
リーブ３５の隣の切断スリーブに平行に延伸しており、分断工程後に留まっている、容器
１を含む材料は、開けられた金型から排出される。

【図１】 【図２】

【図３】
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