SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT
EIDGENOSSISCHES INSTITUT FUR GEISTIGES EIGENTUM

AR A0 A
a1 CH 711648 A1

(51)Int. Cl.. B29B  11/14  (2006.01)

B29B  11/08  (2006.01)

N . . . B65D  1/02  (2006.01)

Patentanmeldung fiir die Schweiz und Liechtenstein B29C  49/00  (2006.01)

Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

12 PATENTANMELDUNG

(21) Anmeldenummer: 01490/15

(22) Anmeldedatum:

14.10.2015

(43) Anmeldung veréffentlicht:  28.04.2017

(71) Anmelder:
ALPLA Werke Alwin Lehner GmbH & Co. KG,
Allmendstrasse 81
6971 Hard (AT)

(72) Erfinder:
Florian Miiller, 5026 Salzburg (AT)
Oliver Unterlechner, 6900 Bregenz (AT)

(74) Vertreter:
BOHEST AG, Zweigniederlassung Ostschweiz
Postfach 147
9471 Buchs (CH)

(54) Spritzgegossener Preform zur Herstellung eines Kunststoffbehélters in einem Blasverfahren,
daraus hergestellter Kunststoffbehalter und Herstellverfahren fir den Preform bzw. den

Kunststoffbehilter.

(57) Es ist ein spritzgegossener Preform zur Herstellung eines
Kunststoffbehalters in einem Blasverfahren beschrieben, der
einen langlichen, réhrchenartigen Preformkérper (2) aufweist,
dessen eines Langsende geschlossen ausgebildet ist und an
dessen anderes Langsende ein Halsabschnitt (4) mit einer Aus-
giesséffnung anschliesst. Der Halsabschnitt (4) ist spritztech-
nisch mit einem Funktionsteil (10) verbunden, das gleichfalls
in einem Spritzgiessverfahren hergestellt ist. Das Funktionsteil
(10) weist einen ringférmig ausgebildeten Abschnitt (7) mit ei-
ner Innenwandung (71) auf, die unmittelbar an einer Aussen-
flache (61) des Halsabschnitts (4) anliegt und einen ringférmig
geschlossenen Bereich (6) der Aussenflache (61) des Halsab-
schnitts (4) vollstandig umschliesst. Es sind auch ein aus dem
Preform hergestellter Kunststoffbehalter sowie Herstellverfahren
fur den Preform bzw. den Kunststoffbehalter beschrieben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen spritzgegossenen Preform zur Herstellung eines Kunststoffbehélters in einem Blasver-
fahren gemass dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Die Erfindung betrifft auch einen aus dem Preform hergestellten
Kunststoffbehalter. Ferner betrifft die Erfindung auch ein Herstellverfahren fiir den Preform bzw. den Kunststoffbehélter.

[0002] Die in der Vergangenheit Giblichen Behéltnisse aus Weiss- oder Buntblech, aus Glas oder auch aus Keramik werden
in zunehmendem Mass von Behéltnissen aus Kunststoff abgeldst. Insbesondere fir die Verpackung fluider Substanzen,
beispielsweise von Getrénken, fliessfahigen Lebensmitteln wie z.B. Ketchup, Sugo, Pesto, Saucen, Senf, Mayonnaise und
dergleichen, Haushaltsprodukten, Pflegeprodukten, Kosmetika usw., kommen mittlerweile hauptsachlich Kunststoffoehalt-
nisse zum Einsatz. Das geringe Gewicht und die geringeren Kosten spielen sicher eine nicht unerhebliche Rolle bei dieser
Substitution. Die Verwendung rezyklierbarer Kunststoffmaterialien, die Verwendung von Biokunststoffen und die insgesamt
gunstigere Gesamtenergiebilanz bei ihrer Herstellung tragen auch dazu bei, die Akzeptanz von Kunststoffbehéltnissen,
insbesondere von Kunststoffflaschen, beim Konsumenten zu férdern.

[0003] Eine grosse Zahl der heutzutage eingesetzten Kunststoffflaschen und dergleichen Kunststoffbehélter wird in ei-
nem Blasverfahren aus einem in einem Spritzgiessverfahren gefertigen Preform hergestellt. Bei diesem Verfahren wird
zunachst in einem Spritzgiessverfahren ein Preform von Ublicherweise langlicher, réhrchenartiger Gestalt hergestellt, der
an seinem einen Langsende mit einem Boden verschlossen ist und am anderen Langsende einen Halsabschnitt aufweist.
Die Herstellung der Preforms kann zeitlich und/oder raumlich getrennt vom nachfolgenden Blasverfahren erfolgen. In ei-
nem alternativen Verfahren wird der hergestellte Preform ohne zwischenzeitliche Abkihlung unmittelbar nach seiner Her-
stellung weiter verarbeitet. Dies kann beim sogenannten Spritzblasen mit Hilfe einer einzigen maschinellen Anlage erfol-
gen, auf welcher der Preform gespritzt, zu einem Behalter der gewlinschten Form aufgeblasen und entformt wird. Beim
Blasverfahren kann der Preform auch noch zusatzlich mittels eines Reckdorns axial gereckt werden.

[0004] Als Rohstoffe fur die Herstellung der Preforms kommen Materialien zur Anwendung, deren Hauptbestandteil, also
90% und mehr, beispielsweise aus PET, PET-G, HDPE, PP, PS, PVC, PEN, PA, Copolymeren der angeflhrten Kunststoffe,
Biokunststoffen wie beispielsweise PLA oder PEF, gefiiliten Kunststoffe und/oder Mischungen der genannten Kunststoffe
besteht. Die Kunststoffe oder Teile davon kénnen eingefarbt und/oder beschichtet sein. Bedingung flr die einsetzbaren
Kunststoffe ist ihre Eignung einerseits flr das jeweilige Herstellverfahren des Preforms, d.h. fiir das Spritzgiessen und das
nachfolgende Blasverfahren.

[0005] Am Halsabschnitt des Preforms kénnen Mittel zur formschlissigen Festlegung eines mit korrespondierenden Ein-
griffsmitteln ausgestatteten separaten Verschlussteils ausgebildet sein. Die Mittel zur formschllssigen Festlegung des se-
paraten Verschlussteils kénnen beispielsweise an der Aussenwandung oder der Innenwandung des Halsteils ausgebildete
Gewindeabschnitte oder bajonettartige Vorspriinge oder entsprechende Vertiefungen sein. Beim Blasprozess wird das
Halsteil des Preforms nicht mehr verandert. Das separate Verschlussteil ist mit korrespondierenden Eingriffsmitteln aus-
gestattet, welche formschlussig mit den am Halsteil ausgebildeten Mitteln zusammenwirken und dadurch ein Verschlies-
sen und wieder Offnen eines aus dem Preform gefertigten Behalters erméglichen.

[0006] Um den Aufwand fir die Logistik des Zusammenflihrens der aus den Preforms geblasenen Behalter und der Ver-
schlussteile zu verringern bzw. ganz zu beseitigen, ist in der DE 20 2009 015 668 U1 vorgeschlagen, einen spritzge-
gossenen Preform integral mit einem gleichfalls gespritzten Verschlussteil auszustatten, welches lber ein an den Hals-
abschnitt des Preforms angespritztes Scharnier mit dem Preform verbunden ist. Das Scharnier kann beispielsweise als
ein Bandscharnier oder als ein Filmscharnier ausgebildet sein. Das Verschlussteil ist zweiteilig ausgebildet und umfasst
einen Verschlussdeckel mit einer Ausgiesséffnung und eine Verschlusskappe mit einem abragenden zylindrischen Fort-
satz, der im zusammengeklappten Zustand in die Ausgiesséffnung des Verschlussdeckels ragt und diese verschliesst.
Der Verschlussdeckel und die Verschlusskappe kdnnen auch einander diametral gegeniberliegend angeordnet sein und
jeweils Uber eigene angespritzte Scharniere mit dem Halsabschnitt des Preforms verbunden sein.

Die Handhabung des Preforms mit dem integral Uber wenigstens ein Scharnier angebundenen Verschlussteil ist nicht trivial
und erfordert spezielle apparative Vorkehrungen, damit das Verschlussteil und insbesondere das bzw. die Scharniere beim
Blasverfahren nicht beschadigt werden. Es ist ein speziell ausgebildetes Formwerkzeug erforderlich, was den Aufwand flr
die Herstellung des Behélters aus dem Preform erhéht und verteuert.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, diesen Nachteilen des Stands der Technik abzuhelfen.

[0008] Die erfindungsgemasse Losung der vorstehend geschilderten und noch weiteren Aufgaben besteht in einem spritz-
gegossenen Preform, der die im Anspruch 1 aufgelisteten Merkmale aufweist. Weiterbildungen und/oder vorteilhafte Aus-
fihrungsvarianten der Erfindung sind Gegenstand der abhangigen Patentanspriiche.

[0009] Die Erfindung schléagt einen spritzgegossenen Preform zur Herstellung eines Kunststoffbehélters in einem Blas-
verfahren vor, der einen langlichen, réhrchenartigen Preformkérper aufweist, dessen eines Langsende geschlossen aus-
gebildet ist und an dessen anderes Langsende ein Halsabschnitt mit einer Ausgiesséffnung anschliesst. Der Halsabschnitt
ist spritztechnisch mit einem Funktionsteil verbunden, das gleichfalls in einem Spritzgiessverfahren hergestellt ist. Das
Funktionsteil weist einen ringférmig ausgebildeten Abschnitt mit einer Innenwandung auf, die unmittelbar an einer Aus-
senflache des Halsabschnitts anliegt und einen ringférmig geschlossenen Bereich der Aussenflache des Halsabschnitts
vollsténdig umschliesst.



CH 711 648 A1

[0010] Der erfindungsgemass ausgebildete Preform weist den Vorteil auf, dass seine abmessungskritischen Elemente
in einem Spritzgiessverfahren hergestellt sind, welches deutlich geringere Masstoleranzen aufweist. Das Funktionsteil
weist einen ringférmig ausgebildeten Abschnitt auf, der Uber seinen gesamten Innenumfang spritztechnisch mit einem
ringférmigen geschlossenen Bereich des Halsabschnitts des Preforms verbunden ist. Dadurch ist eine zuverlassige Ver-
bindung zwischen dem Funktionsteil und dem Halsabschnitt des Preforms gewéhrleistet. Im Gegensatz beispielsweise
zu einer Anbindung des Funktionsteils Uber ein Fiimscharnier oder ein Bandscharnier ist die Verbindung zwischen dem
Funktionsteil und dem Halsabschnitt des Preforms bei einer normalen Handhabung des Preforms praktisch unzerstérbar.
Das Funktionsteil und der Preform sind in einem gemeinsamen Kunststoffspritzverfahren beispielsweise auf derselben
Spritzgiessanlage herstellbar. Dadurch entfallt der Aufwand flr eine lagegenaue relative Positionierung der beiden Teile
zueinander. Dabei werden das Funktionsteil und der Preform sequentiell hergestellt, wobei lblicherweise zuerst das Funk-
tionsteil und danach der Preform gespritzt werden. Indem das Funktionsteil und der Preform spritztechnisch miteinander
verbunden werden, kommt es in der Regel zu einem Verbinden oder zumindest Anhaften des Materials des Preforms an
das Material des Funktionsteils. Dabei kénnen die beiden Materialien auch verschieden voneinander sein. Dadurch kann
auf eine Dichtzone zwischen dem Funktionsteil und dem Preform verzichtet werden. Der erfindungsgemasse Preform
weist somit nur eine einzige Dichtzone auf, ndmlich diejenige an der Ausgiesséffnung. Das Funktionsteil und der Preform
kédnnen eine gemeinsame Léngsachse aufweisen, was jedoch nicht zwingend erforderlich ist. Das Funktionsteil wird im
nachfolgenden Blasverfahren nicht mehr verandert und behalt seine im Spritzgiessprozess definierten Abmessungen. Im
Blasverfahren wird nur der in die Blasform ragende Abschnitt des Preforms axial und radial gestreckt bzw. aufgeweitet.

[0011] In einer Ausflihrungsvariante der Erfindung kann das Funktionsteil im Anlagebereich formschllssig mit dem ring-
férmig umschlossenen Bereich der Aussenflache des Halsabschnitts verbunden sein. Dazu kann in der Innenwandung
des Funktionsteils beispielsweise eine ringférmige Nut vorgesehen sein, in die ein korrespondierend ausgebildeter ringfér-
miger Vorsprung an der Aussenflache des umschlossenen Bereichs des Halsabschnitts des Preforms eingreift. Alternativ
kann die Innenwandung des Funktionsteils einen ringférmig umlaufenden Vorsprung aufweisen, der in eine Nut in der
Aussenflache des Halsabschnitts eingreift. Die Nut und der Vorsprung missen nicht notwendigerweise ringférmig umlau-
fend ausgebildet sein. Eine weitere Variante der Erfindung kann vorsehen, dass die Nut und der Vorsprung von einzelnen
Segmenten gebildet sind, die sich jeweils nur Uber einen Teilabschnitt des Umfangs der Innenwandung des Funktionsteils
bzw. der Aussenflache des umschlossenen Halsabschnitts erstrecken. Da die beiden Teile sequentiell hintereinander in
einem gemeinsamen Spritzgiessverfahren hergestellt werden, kann die formschlissige Verbindung des Funktionsteils und
des umschlossenen Halsabschnitts des Preforms auch beliebige andere Formen aufweisen, beispielsweise oval, mehr-
eckig oder auch gezahnt ausgebildet sein.

[0012] In einer weiteren Ausflihrungsvariante des Preforms kann das Funktionsteil im Anlagebereich kraftschliissig mit
dem ringférmig umschlossenen Bereich der Aussenfléche des Halsabschnitts verbunden sein. Eine kraftschlussige Ver-
bindung zwischen dem Funktionsteil und dem umschlossenen Bereich des Halsabschnitts ist beispielsweise dadurch er-
zielbar, dass Kunststoffmaterial des Funktionsteils eine gréssere Schrumpfrate aufweist als das Material des Preforms.
Die kraftschlussige Verbindung zwischen dem Formteil und dem Halsabschnitt kann alternativ oder in Ergdnzung zu ei-
ner formschlissigen Verbindung vorgesehen sein. Um eine kraftschlissige Verbindung zu unterstitzen, kann eine Aus-
senkontur des Funktionsteils verschieden von seiner Innenkontur sein. So kdnnen beispielsweise die Aussenkontur oval
und die Innenkontur kreisférmig ausgebildet sein. Hierbei kdnnen die Schmalseiten, d.h. diejenigen Seiten, die zwischen
der Innenkontur und der Aussenkontur einen geringeren Abstand aufweisen als die Breitseiten, bei denen der Abstand
zwischen der Aussenkontur und der Innenkontur grdsser ist, beispielsweise als ein Langenvorrat ausgebildet sein. Unter
Langenvorrat ist hier zu verstehen, dass die Schmalseite gegeniber der Breitseite dehnfahiger ist und verursachen kann,
dass die Breitseite und die Schamseite mit einer definierten Kraft an den Preform gepresst werden.

[0013] In einer anderen Ausflihrungsvariante des Preforms kann das Funktionsteil im Anlagebereich stoffschliissig, vor-
zugsweise durch zumindest teilweises Aufschmelzen der an der Aussenflache des Halsabschnitts anliegenden Innenwan-
dung des Funktionsteils, mit dem ringférmig umschlossenen Bereich der Aussenflache des Halsabschnitts verbunden
sein. Die stoffschllissige Verbindung wird dabei vorzugsweise ohne das vorherige Einbringen einer zusétzlichen Material-
schicht, beispielsweise eines Klebers oder dergleichen, erstellt und ist nur eine Folge von Verbindungskréaften zwischen
den im heissen Zustand eingespritzten Materialien des Funktionsteils und des Preforms. Die stoffschllissige Verbindung
zwischen dem Funktionsteil und dem umschlossenen Bereich des Halsabschnitts des Preforms kann alternativ oder in
Ergénzung zu einer formschllssigen und/oder zu einer kraftschlissigen Verbindung zwischen den beiden Teilen erfolgen.

[0014] Eine Variante des erfindungsgemassen Preforms kann sich dadurch auszeichnen, dass das Funktionsteil und der
Preform aus voneinander verschiedenen Kunststoffmaterialien bestehen. Die Bezeichnung verschiedene Kunststoffma-
terialien umfasst dabei auch gleichartige Kunststoffmaterialien, die jedoch unterschiedliche Zuschlagsstoffe beinhalten
kdnnen und deshalb voneinander verschiedene Eigenschaften aufweisen kénnen.

[0015] In einer Ausfuhrungsform des Preforms besteht das Funktionsteil zu wenigstens 90% aus einem Kunststoff der
Gruppe bestehend aus Polyolefinen, insbesondere aus Polypropylen oder Polyethylen, Polyamid, PET sowie gummiartige
Substanzen, wie z.B. TPE, besteht. Die aufgelisteten Materialien sind hinsichtlich ihrer Eigenschaften hinl&anglich bekannt
und kénnen beispielsweise fir die Herstellung von Ausgiess- bzw. Dosieraufsatze, Verschliisse oder dergleichen verwen-
det werden.
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[0016] In einer weiteren Ausfihrungsvariante des Preform besteht der Preformkérper mit Halsabschnitt zu wenigstens
90% aus einem Kunststoff der Gruppe bestehend aus PET, PET-G, HDPE, PP, PS, PVC, PEN, PA, Copolymeren der an-
gefiihrten Kunststoffe, Biokunststoffen wie beispielsweise PLA oder PEF, geflllten Kunststoffen und/oder Mischungen der
genannten Kunststoffe besteht. Bedingung flr die einsetzbaren Kunststoffe ist inre Eignung einerseits fur die Herstellung
des Preforms in einem Spritzgiessverfahren und fiir das darauf folgende Blasverfahren, welches beispielsweise auch ein
Streckblasverfahren sein kann, bei dem der Preform wahrend des Blasverfahrens zusatzlich mittels eines Reckdorns in
axiale Richtung verstreckt wird.

[0017] In einer weiteren Ausflhrungsvariante der Erfindung kénnen das Funktionsteil und der Preformk&rper mit Hals-
abschnitt wenigstens bereichsweise voneinander verschiedene Farben aufweisen. Eine unterschiedliche Einfarbung des
Funktionsteils und des Preformkérpers mit Halsabschnitt kann aus &sthetischen Griinden, aus Griinden zur Steigerung
des Wiedererkennungswertes aber auch aus funktionalen Griinden vorgesehen sein.

[0018] In einer Ausflihrungsform der Erfindung kénnen das Funktionsteil und/oder der Preformkérper mit Halsabschnitt
wenigstens bereichsweise transparent ausgebildet sein. Auf diese Weise kann spater beispielsweise der Fulllzustand eines
aus dem Preform hergestellten Behélters Uberprifbar sein. Es kann beispielsweise eine in axiale Richtung verlaufende
Flllstandsanzeige realisiert werden. Schliesslich kann eine teilweise Transparenz auch bloss aus &sthetischen Griinden
erwlinscht sein.

[0019] In einer Ausfuhrungsvariante des erfindungsgemassen Preforms kann der den ringférmig geschlossenen Bereich
der Aussenflache des Halsabschnitts vollstdndig umschliessende Abschnitt des Funktionsteils eine in eine axiale Erstre-
ckungsrichtung des Preforms gemessene Hohe aufweist, die wenigstens 1 mm betragt. In Verbindung mit den Ublichen
Wandstarken des ringférmigen Abschnitts des Funktionsteils, welche 0,5 mm nicht unterschreitet, weist das Funktionsteil
auch bei diesen Mindestabmessungen eine flr seine Funktionalitét ausreichende Festigkeit auf.

[0020] In einer weiteren Ausflihrungsvariante der Erfindung weist der Preformkdrper mit Halsabschnitt eine axiale Lange
auf, die 2 mm bis 500 mm, vorzugsweise 10 mm bis 500 mm, betragt. Die Wandstarken des Preforms entsprechen dabei
denjenigen der Preforms des Stands der Technik. Dabei kann eine Wandstarke des Preform im Bereich von 0,5 mm bis
10 mm liegen. Je nach der axialen Lange des Preforms kénnen daraus schalenartige Behalter, becher- oder dosenartige
Behalter, flaschenartige Behélter oder sogar kanisterartige Behélter hergestellt werden.

[0021] In einer Ausflihrungsvariante der Erfindung weist die Ausgiesséffnung am Halsabschnitt einen Durchmesser auf,
der 3 mm bis 180 mm, vorzugsweise 10 mm bis 100 mm, betragt. Der Mindestéffnungsdurchmesser tragt dem Umstand
Rechnung, dass einerseits beim Spritzgiessverfahren ein Kern die Formkavitat in Richtung eines Zentrums begrenzt und
andererseits beim Blasverfahren ein Blasdorn bzw. Streckblasdorn durch die Ausgiesséffnung in das Innere des Preforms
eingefahren werden muss. Der maximale Offnungsdurchmesser ergibt sich aus der Art des Behalters, der aus dem Preform
im Blasverfahren hergestellt werden soll. So weisen beispielsweise sogenannte Weithaltbehélter einen deutlich grésseren
Offnungsdurchmesser auf als flaschenartige Behalter, um die Entnahme des abgeflllten Guts, beispielsweise mit einem
L&ffel oder dergleichen, zu erleichtern.

[0022] In einer weiteren Ausfuhrungsvariante der Erfindung kann die an der Aussenflache des Preforms anliegende In-
nenwandung des Funktionsteils eine Innenkontur aufweisen, die von einer Aussenkontur des Funktionsteils verschieden
ist. Hierdurch kann beispielsweise die Aussenkontur an einen ovalen Behélter angepasst werden, wahrend die Innenkontur
einer kreisrunden Ausgiesséffnung folgt.

[0023] In einer Ausflihrungsform des erfindungsgemassen Preforms ist das Funktionsteil als eine den Halsabschnitt um-
schliessende Manschette mit einem Uber ein Scharnier einstlickig angebundenen Flip-Top Verschluss ausgebildet. Flip-
Top Verschllsse sind hinlanglich bekannt und werden vielfach bei Verpackungen von pastésen Massen eingesetzt. Der
spritzgegossene Flip-Top Verschluss weist einen abragenden Dichtzylinder mit einer kalibrierten Dichtflache auf. Zum Ver-
schliessen der Ausgiesséffnung wird der Flip-Top Verschluss in Richtung der Manschette geklappt, wobei der Dichtzylinder
in die kalibrierte Ausgiesséffnung am Halsabschnitt des spritzgegossenen Preforms gleitet und abdichtet. Die spritzge-
gossenen Teile weisen alle kalibrierte Dichtflachen auf, die mit sehr kleinen Toleranzen herstellbar sind. Zum Unterschied
von den bekannten Flip-Top Verschlissen, die beispielsweise nachtraglich auf den Halsabschnitt eines geblasenen Be-
halters aufsetzbar sind, weist der erfindungsgemasse Flip-Top Verschluss nur eine Dichtzone auf. Der Herstellprozess ist
vereinfacht und es kann eine zuverlassigere Dichtigkeit des Verschlusses gewahrleistet werden.

[0024] Der integral mit dem Preform ausgebildete Flip-Top Verschluss kann einen beliebigen Querschnitt aufweisen. Das
heisst, dass die den Halsabschnitt ringférmig umschliessende Manschette und der Uber ein Scharnier einstlckig ange-
bundene Flip-Top Verschluss beispielsweise rund, oval oder mehreckig ausgebildet sein kénnen. Dadurch kann auch der
aus dem Preform in einem nachfolgenden Schritt aufgeblasene Kunststoffoehélter mit einer beliebigen Querschnittsform
hergestellt werden.

[0025] In einer weiteren Ausfiihrungsvariante des Preforms kann das Funktionsteil wiederum eine Manschette und einen
Uber ein Scharnier einstlickig angebundenen Flip-Top Verschluss aufweisen. Von der Manschette kann sich im Wesentli-
chen in Verlangerung der Wandung des Behalterkdrpers eine ringférmig umlaufende Begrenzungswandung erstrecken,
die ein Auffangvolumen begrenzt. Der Halsabschnitt des Preforms kann die Manschette in axialer Richtung Gberragen. Ein
die Ausgiesséffnung berandender Offnungsrand und ein Rand der ringférmig umlaufenden Begrenzungswandung kénnen



CH 711 648 A1

etwa auf gleicher axialer Héhe liegen. Alternativ kann der Halsabschnitt beispielsweise ca. 2 mm bis 6 mm unterhalb
der Héhe des Randes der ringférmig umlaufenden Begrenzungswandung enden. Bei geschlossenem Flip-Top Verschluss
werden daher die Ausgiesséffnung und das Auffangvolumen abgedichtet. Am Halsabschnitt sind Aussparungen vorgese-
hen, welche etwa auf Héhe der Manschette angeordnet sind und eine Verbindung zwischen dem Auffangvolumen und
dem Inneren des Preformkérpers bilden.

[0026] In einer weiteren Ausflhrungsform des erfindungsgemassen Preforms kann das Funktionsteil als eine den Hals-
abschnitt umschliessende Manschette ausgebildet sein. Die Manschette kann einen den Halsabschnitt Gberragenden zy-
lindrischen Fortsatz mit einer Innenflache aufweisen, in der Mittel zur formschlissigen Festlegung eines mit korrespondie-
renden Eingriffsmitteln ausgestatteten separaten Verschlussteils ausgebildet sind. Beispielsweise sind die Mittel und die
Eingriffsmittel Gewindeabschnitte bzw. korrespondierende Gewindefurchen. Weiter kann der zylindrische Fortsatz eine
Aussenflache besitzen, von der ein Griffteil abragt, das sich in Richtung des Preformbodens erstreckt. Ein gemass der
geschilderten Ausflihrungsvariante ausgebildeter Preform erlaubt eine einfache Herstellung eines Kunststoffbehéalters mit
integriertem Handgriff.

[0027] Eine weitere Ausfiihrungsvariante des erfindungsgeméassen Preforms kann vorsehen, dass das Funktionsteil als
eine den Halsabschnitt umschliessende Manschette ausgebildet ist, die einen den Halsabschnitt Gberragenden zylindri-
schen Fortsatz aufweist. Der zylindrische Fortsatz kann eine Innenflache oder eine Aussenflache besitzen, in der Mittel
zur formschlussigen Festlegung eines mit korrespondierenden Eingriffsmitteln ausgestatteten separaten Verschlussteils
ausgebildet sind. Weiter kann der Preform einen einstiickig angespritzten Ausgiessfortsatz aufweisen, der den Halsab-
schnitt des Preforms Uberragt und mit einem axialen Schlitz versehen ist, der sich bis zu einer Oberseite der Manschette
erstreckt. Der Ausgiessfortsatz kann einen Offnungsdurchmesser aufweisen, der im Wesentlichen einem Durchmesser
der Ausgiessoffnung am Halsabschnitt entspricht. Indem der Ausgiessfortsatz bereits integral mit dem Preform gespritzt
ist, kann ein separater Ausgiessaufsatz, der Ublicherweise auf die Ausgiesséffnung des fertig geblasenen Kunststoffbe-
halters aufgesetzt wird, entfallen. Dichtigkeitsprobleme zwischen dem Ausgiessaufsatz und Innenwandung oder der Aus-
senwandung des Behalterhalses kdnnen dadurch vermieden werden.

[0028] Der erfindungsgemasse Kunststoffoehalter kann in einem Zwei- oder Mehrkomponenten Spritzgiessverfahren her-
gestellt sein. Beispielsweise erfolgt die Herstellung des erfindungsgemassen Preforms einer Etagenwendetechnik oder
in einer Wirfeltechnik. Diese Herstellverfahren sind hinlénglich erprobt und erlauben eine wirtschaftliche und schnelle
Herstellung grosser Stlickzahlen.

[0029] Ein erfindungsgemasser Kunststoffbehélter ist aus einer der im vorstehenden geschilderten Variante des erfin-
dungsgemassen Preforms in einem Blasverfahren hergestellt. Der Kunststoffbehélter kann ein Fassungsvolumen von
20 ml bis 151, vorzugsweise 50 ml bis 51, besonders bevorzugt 100 ml bis 1000 ml, ganz besonders bevorzugt 100 ml
bis 250 m| aufweisen.

[0030] Der Kunststoffbehalter kann in einem Spritzblasverfahren oder in einem raumlich und/oder zeitlich getrennten Blas-
verfahren hergestellt sein. Das Spritzblasverfahren weist den Vorteil auf, dass der erfindungsgemasse Preform von seiner
Herstellung im Spritzgiessverfahren bis zum Aufblasen zum fertigen Kunststoffbehalter nicht aus der apparativen Anlage
entfernt werden muss. Alternativ kann der erfindungsgemasse Preform aber auch zwischengelagert, an den gewlinsch-
ten Ort versandt und erst zu einem spateren Zeitpunkt zu einem Kunststoffoehéalter der gewlinschten Form aufgeblasen
werden.

[0031] Eine Variante des Kunststoffbehalters kann aus einem wahrend des Blasverfahrens mittels eines Reckdorns axial
gestreckten Preform hergestellt sein. Die zusatzliche axiale Verstrecken des Preforms mit einem Reckdorn kann die Fes-
tigkeit des daraus geblasenen Kunststoffbehalters zuséatzlich erhéhen.

[0032] Ein Verfahren zur Fertigung eines erfindungsgemaéssen Preforms weist die folgenden Verfahrensschritte auf:

(i) Spritzgiessen eines Funktionsteils Position in einer ersten Spritzform;
(i) gegebenenfalls Abklhlen des Funktionsteils;

(iii)  Spritzen eines Preforms mit Preformkdrper und Halsabschnitt mit Ausgiessdffnung an das Funktionsteil in einer
zweiten Spritzform derart, dass eine Innenwandung eines ringférmigen Abschnitts des Funktionsteils unmittelbar
an einer Aussenflache des Halsabschnitts des Preforms anliegt;

(iv) Abkuhlen des Preforms mit anliegendem Funktionsteil; und

(v) Entformung des Preforms mit anliegendem Funktionsteil aus der zweiten Spritzform;

wobei alle Verfahrensschritte in einer Maschineneinheit durchgeflihrt werden.

[0033] Unter einer Maschineneinheit ist eine Spritzgiessmaschine zu verstehen, die ein Werkzeug aufnimmt, das mit un-
terschiedlichen Spritzformen bestiickt sein kann, gegebenenfalls auch ein Blaswerkzeug umfasst, um aus einem spritz-
gegossenen Preform durch Blasen oder Streckblasen einen Kunststoffbehalter zu erzeugen. Das Werkzeug kann hierbei
eine Shuttle-Einheit sein, die zum Bedienen der einzelnen Fertigungsstationen in einer Ebene verschoben werden kann,
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oder ein Wurfelwerkzeug, welches zum Bedienen der einzelnen Fertigungsstationen gedreht werden kann. Durch das
Hinzufligen von Einlegeteilen und/oder Schiebern kénnen in einer Spritzform unterschiedliche Kavitdtsgeometrien erzeugt
werden.

[0034] In einer Verfahrensvariante kann das Funktionsteil mit einer Manschette und einem Uber ein Scharnier einstiickig
mit der Manschette verbundenen Flip-Top Verschluss in gedffneter Position spritzgegossen werden.

[0035] Eine weitere Verfahrensvariante kann vorsehen, dass der Flip-Top Verschluss von einer geéffneten Position in eine
die Ausgiesséffnung des Preforms verschliessende Position verlagert wird. Das Verlagern des Flip-Top Verschlusses in
die verschliessende Position kann in der Maschineneinheit durchgeflihrt werden. Alternativ kann das Verlagern auch in
einer separaten Station erfolgen, nach der Entnahme des Preforms aus der zweiten Spritzform.

[0036] Ein Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffbehalters aus einem erfindungsgeméassen Preform kann durch Bla-
sen oder Streckblasen in einer Maschineneinheit erfolgen, in der der Preform gefertigt wird. Alternativ kann die Fertigung
des Kunststoffbehalters auch zeitlich und/oder raumlich getrennt von der Herstellung des Preforms erfolgen. Hierbei ist es
in der Regel erforderlich, dass der Preform zum Blasen oder Streckblasen in einem Ofen erneut erwarmt wird.

[0037] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungs-
beispielen unter Bezugnahme auf die schematischen Zeichnungen. Es zeigen in nicht massstabsgetreuer Darstellung:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines ersten Ausflihrungsbeispiels eines erfindungsgemass ausgebildeten Pre-
forms;

Fig. 2  eine axial geschnittene Darstellung des Preforms aus Fig. 1;

Fig. 3  eine perspektivische Ansicht eines aus einem Preform gemass Fig. 1 in einem Blasverfahren hergestellten
Kunststoffbehalters in gedffnetem Zustand;

Fig. 4  eine perspektivische Ansicht des Kunststoffbehélters gemass Fig. 3 in verschlossenem Zustand;
Fig. 5 eine axial geschnittene Darstellung des Kunststoffbehéalters geméss Fig. 3;

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht eines zweiten Ausflihrungsbeispiels eines aus einem erfindungsgeméssen Pre-
form geblasenen Kunststoffbehélters;

Fig. 7  eine axial geschnittene Darstellung des Kunststoffoehalters geméss Fig. 6;

Fig. 8 eine perspektivische Ansicht eines dritten Ausflhrungsbeispiels eines aus einem erfindungsgemassen Pre-
form geblasenen Kunststoffbehélters;

Fig. 9  eine axial geschnittene Darstellung des Kunststoffoehélters gemass Fig. 8;

Fig. 10 eine perspektivische Ansicht eines weiteren Ausflihrungsbeispiels eines aus einem erfindungsgeméassen
Preform geblasenen Kunststoffbehalters; und

Fig. 11 eine axial geschnittene Darstellung des Kunststoffbehalters geméss Fig. 10.

[0038] In der nachfolgenden Figurenbeschreibung bezeichnen gleiche Bezugszeichen jeweils gleiche Bestandteile bzw.
Komponenten eines spritzgegossenen Preforms bzw. eines daraus in einem Blasverfahren hergestellten Kunststoffbehal-
ters.

[0039] Ein in Fig. 1 und 2 dargestellter Preform ist gesamthaft mit dem Bezugszeichen 1 versehen. Er umfasst einen
réhrchenartigen Preformkdrper 2, dessen eines Langsende 3 geschlossen ausgebildet ist. An das andere Langsende
schliesst ein Halsabschnitt 4 mit einer Ausgiesséffnung 5 an. Wie insbesondere aus der axial geschnittenen Darstellung in
Fig. 2 ersichtlich ist, ist der Halsabschnitt 4 in einem ringférmig umlaufenden Bereich 6 von einer Manschette 7 umgriffen.
Eine Innenwandung 71 eines Abschnitts 70 der Manschette 7 liegt unmittelbar an einer Aussenflache 61 des ringférmigen
Bereichs 6 des Halsabschnitts 4 an und umschliesst den ringférmigen Bereich 6 vollstandig. Ein sogenannter Flip-Top
Verschluss 9 ist Uber ein Scharnier 8 einstlickig mit der Manschette 7 verbunden. Beispielsweise ist das Scharnier 8 als
ein Filmscharnier ausgebildet. Der Flip-Top Verschluss 9 weist einen von seiner Unterseite 91 abragenden Dichtzylinder
92 mit einer kalibrierten Dichtflache 93 auf. Zum Verschliessen der Ausgiessoéffnung 5 wird der Flip-Top Verschluss 9 in
Richtung der Manschette 8 geklappt, wobei der Dichtzylinder 92 in die Ausgiessoffnung 5 am Halsabschnitt 4 des Preforms
1 gleitet und gegentlber der Innenwandung 41 des Halsabschnitts 4 abdichtet. Die Manschette 7 mit Scharnier 8 und
Flip-Top Verschluss werden als Funktionsteil 10 bezeichnet.

[0040] Das Funktionsteil 10, d.h. die Manschette 7 mit dem Uiber das Scharnier 8 einstlickig angebundenen Flip-Top Ver-
schluss 9, ist in einem Spritzgiessverfahren hergestellt. Der Preformhals 1 ist gleichfalls in einem Spritzgiessverfahren
hergestellt. Der Herstellvorgang erfolgt dabei derart, dass zunachst die Manschette 7 mit Scharnier 8 und Flip-Top Ver-
schluss 9 gespritzt werden. Danach wird der Preform 1 mit Preformkérper 2 und Halsabschnitt 4 gespritzt. Dabei werden
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die Innenwandung 71 des umschliessenden Abschnitts 70 der Manschette 7 und die Aussenflache 61 des von der Man-
schette 7 umschlossenen ringférmigen Bereichs 6 des Halsabschnitts spritztechnisch miteinander verbunden. Die Ver-
bindung zwischen der Innenwandung 71 und der Aussenflache 61 kann stoffschllissig und/oder kraftschlissig und/oder
formschllssig sein.

[0041] Wie aus dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ersichtlich ist, kann der Halsabschnitt 4 blindig mit einer Oberseite
72 der Manschette 7 abschliessen. Der Preform 1 weist wenigstens im von der Manschette 7 umschlossenen ringférmigen
Bereich 6 des Halsabschnitts einen kreisférmigen Querschnitt auf. Ublicherweise weist der Preform 1 (iber seine gesamte
axiale Langserstreckung einen kreisférmigen Querschnitt auf. Die Manschette 7 und der Flip-Top Verschluss 9 kénnen
eine beliebige Form aufweisen, beispielsweise einen kreisférmigen, ovalen oder auch mehreckigen Querschnitt aufweisen.
Der vom Flip-Top Verschluss 9 abragende Dichtzylinder 92 weist einen kreisférmigen Querschnitt auf und besitzt einen
Aussendurchmesser a, der einem Innendurchmesser i der Ausgiesséffnung 5 am Halsabschnitt 4 entspricht.

[0042] Das sich aus der Manschette 7, dem Scharnier 8 und dem Flip-Top Verschluss 9 zusammensetzende Funktionsteil
10 und der Preform 1 kdnnen aus voneinander verschiedenen Kunststoffmaterialien bestehen. Das Funktionsteil kann
zu wenigstens 90% aus einem Kunststoff der Gruppe bestehend aus Polyolefinen, insbesondere aus Polypropylen oder
Polyethylen, Polyamid, PET sowie gummiartige Substanzen, wie z.B. TPE, bestehen. Der Preform 1 kann beispielsweise
zu wenigstens 90% aus einem Kunststoff der Gruppe bestehend aus PET, PET-G, HDPE, PP, PS, PVC, PEN, PA, Copo-
lymeren der angeflihrten Kunststoffe, Biokunststoffen wie beispielsweise PLA oder PEF, geflliten Kunststoffen und/oder
Mischungen der genannten Kunststoffe bestehen. Bedingung fir die einsetzbaren Kunststoffe ist ihre Eignung einerseits
fir die Herstellung des Preforms 1 in einem Spritzgiessverfahren und flir das darauf folgende Blasverfahren, welches
beispielsweise auch ein Streckblasverfahren sein kann, bei dem der Preform 1 wahrend des Blasverfahrens zusétzlich
mittels eines Reckdorns in axiale Richtung verstreckt wird. Das Funktionsteil 10 und der Preform 1 kénnen wenigstens
bereichsweise voneinander verschiedene Farben aufweisen. Das Funktionsteil 10 und/oder der Preform 1 kdnnen wenigs-
tens bereichsweise transparent ausgebildet sein.

[0043] Der den ringférmigen Bereich 6 des Halsabschnitts 4 umschliessende Abschnitt 70 der Manschette 7 weist eine
in eine axiale Erstreckungsrichtung des Preforms 1 gemessene Hoéhe h auf, die wenigstens 1 mm betragt. Der Preform 1
weist eine (iber seinen Preformkérper 2 und den Halsabschnitt 4 gemessene axiale Lange 1 auf, die 2 mm bis 500 mm,
vorzugsweise 10 mm bis 500 mm, betragt. Die Wandstarken des Preforms entsprechen dabei denjenigen der Preforms
des Stands der Technik und kénnen 0,5 mm bis 10 mm betragen. Der Innendurchmesser i der Ausgiessoéffnung 5 betragt
3 mm bis 180 mm, vorzugsweise 10 mm bis 100 mm.

[0044] Fig. 3 und 4 zeigen zwei perspektivische Ansichten eines aus einem Preform geméss Fig. 1 und 2 blasgeformten
Kunststoffbehélters 21. Der Kunststoffbehalter 21 besitzt einen Behélterkdrper 22, der geméss eines Blasformkavitat auf-
geblasen ist. Ein geschlossen ausgebildeter Behalterboden 23 bildet zugleich eine Standflache fir den Kunststoffbehalter
21. An einem dem Behélterboden 23 gegeniiberliegenden Langsende des Kunststoffbehalters 21 ist das Funktionsteil 10
angeordnet, das im dargestellten Ausfihrungsbeispiel und geméass dem spritzgegossenen Preform (Fig. 1 und Fig. 2), aus
dem der Kunststoffbehalter 21 in einem Blasverfahren hergestellt ist, aus der Manschette 7 und dem Uber das Scharnier
8 einstlckig angeformten Flip-Top 9 Verschluss besteht. Fig. 3 zeigt den Kunststoffbehalter 21 im gedffneten Zustand,
wéahrend Fig. 4 den Kunststoffbehalter 21 mit verschlossenem Flip-Top Verschluss 9 zeigt.

[0045] Aus der axial geschnittenen Darstellung in Fig. 5 ist ersichtlich, dass der Halsabschnitt 4 des Preforms (1, Fig.
1 und Fig. 2) beim Blasverfahren unverandert bleibt und einen Behélterhals 24 bildet. Abschnitt 70 der Manschette 7
des Funktionsteils 10 umschliesst den ringférmigen Bereich 6 des Halsabschnitts 4 bzw. des Behélterhalses 24 und ist
spritztechnisch mit diesem verbunden. Der Preform ist in einer Behdlterschulter 27 derart aufgeblasen, dass er an einem
von der Manschette 7 abragenden Mantel 73 anliegt.

[0046] Fig. 5 und 6 zeigen weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer aus einem erfindungsgemassen Preform in einem Blasver-
fahren hergestellten Kunststoffbehélters, der gesamthaft mit dem Bezugszeichen 31 versehen ist. Der Kunststoffoehalter
31 weist wiederum einen Behélterkdrper 32 mit einem verschlossenen Behélterboden 33 auf. An seinem dem Behalter-
boden 33 gegenliberliegenden Langsende grenzt der Behélterkdrper 32 wiederum an ein Funktionsteil 10 an, welches
eine Manschette 7 und einen Uber ein Scharnier 8 einstlickig angebundenen Flip-Top Verschluss 9 aufweist. Von der
Manschette 7 erstreckt sich im Wesentlichen in Verl&ngerung der Wandung des Behélterkdrpers 32 eine ringférmig um-
laufende Begrenzungswandung 74, die ein Auffangvolumen 75 begrenzt. Der im Blasverfahren unverandert erhaltene
Halsabschnitt 4 des Preforms bildet nun einen Behélterhals 34, der die Manschette 7 in axialer Richtung Uberragt. Ein
die Ausgiessoffnung 5, welche nun einen Behélterausguss 35 bildet, berandender Offnungsrand 42 und ein Rand 76 der
ringférmig umlaufenden Begrenzungswandung 74 liegen etwa auf gleicher axialer Hohe bzw. endet der Behalterhals 34
beispielsweise ca. 2 mm bis 6 mm unterhalb der Hohe des Randes 76 der ringférmig umlaufenden Begrenzungswandung
74. Bei geschlossenem Flip-Top Verschluss 9 werden daher der Behalterausguss 35 und das Auffangvolumen 75 abge-
dichtet. Am Behélterhals 34 sind Aussparungen 36 vorgesehen, die etwa auf Hohe der Manschette 7 angeordnet sind und
eine Verbindung zwischen dem Auffangvolumen 75 und dem Inneren des Kunststoffbehélters 31 bilden.

[0047] Der die Manschette 7 Uberragende Halsabschnitt 4 ist spritztechnisch bereits am Preform ausgebildet, welcher
im Blasverfahren zu dem Kunststoffbehalter 31 aufgeblasen wird. Ebenso sind die Aussparungen 36 am Halsabschnitt 4
bereits spritztechnisch am Preform angebracht. Das Funktionsteil 10 und die sich oberhalb der Manschette 7 erstrecken-
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den Abschnitte des Preforms werden beim Blasverfahren nicht mehr verandert und behalten ihre durch das Spritzgiessen
vorgegebenen Abmessungen bei. Nur der sich unterhalb des Funktionsteils 10 erstreckende Abschnitt des Preforms wird
beim Blasverfahren axial und radial gestreckt bzw. aufgeweitet. Dabei wird der sich unterhalb des Funktionsteils 10 in
Richtung des Preformkdrpers erstreckende Teil des Halsabschnitts 4 des Preforms beispielsweise derart verformt, dass
er im Wesentlichen in Anlage zu einer Unterseite der Manschette 7 gelangt.

[0048] Fig. 8 und Fig. 9 zeigen ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines aus einem erfindungsgemassen Preform herge-
stellten Kunststoffbehélters 41. Der Kunststoffbehélter 41 weist einen Behalterkdrper 42 auf, an den ein Funktionsteil 10
mit einem angeformten Giriffteil 77 anschliesst. Das Funktionsteil 10 ist wiederum als eine den Halsabschnitt umschlies-
sende Manschette 7 ausgebildet sein. Von der Oberseite 72 der Manschette 7 ragt ein zylindrischer Fortsatz 78 axial ab,
der eine Innenflache 79 aufweist, in der Mittel 80 zur formschllssigen Festlegung eines mit korrespondierenden Eingriffs-
mitteln ausgestatteten separaten Verschlussteils ausgebildet sind. Die Mittel 80 an der Innenflache 79 des zylindrischen
Fortsatzes 78 und die korrespondierenden Eingriffsmittel sind beispielsweise Gewindeabschnitte und korrespondierende
Gewindefurchen. Dabei kdnnen an der Innenflache 79 Gewindefurchen oder Gewindeabschnitte angebracht sein. Alter-
nativ kénnen die Mittel zur formschlussigen Festlegung eines mit korrespondierenden Eingriffsmitteln ausgestatteten se-
paraten Verschlussteils auch als Nut bzw. Eingriffsvorsprung eines Bajonettverschlusses ausgebildet sein. Das Griffteil 77
ragt von einer Aussenflache 81 des zylindrischen Fortsatzes 78 ab und erstreckt sich in Richtung eines Behalterbodens
43. Das Funktionsteil 10 mit angeformtem Griffteil 77 und zylindrischem Fortsatz 78 mit formschlissigen Mitteln 80 zur
formschllissigen Festlegung eines mit korrespondierenden Eingriffsmitteln ausgestatteten separaten Verschlussteils sind
im Spritzgiessen hergestellt und spritztechnisch mit dem Preform verbunden, aus dem der Kunststoffbehélter geblasen
wird. Das Funktionsteil 10 wird beim Blas verfahren nicht mehr verandert und behalt seine durch das Spritzgiessen vor-
gegebenen Abmessungen bei. Nur der sich unterhalb des Funktionsteils 10 erstreckende Abschnitt des Preforms wird
beim Blasverfahren axial und radial gestreckt bzw. aufgeweitet. Dabei wird der sich unterhalb des Funktionsteils 10 in
Richtung des Preformkdrpers erstreckende Teil des Halsabschnitts 4 des Preforms beispielsweise derart verformt, dass
er im Wesentlichen in Anlage zu einer Unterseite der Manschette 7 gelangt.

[0049] Fig. 10 und Fig. 11 zeigen ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines Kunststoffbehalters 51, der in einem Blasverfah-
ren aus einem erfindungsgemassen Preforms hergestellt ist. Der Kunststoffbehalter 51 weist wiederum einen Behalterkér-
per 52 auf, der von einem Behalterboden 53 verschlossen ist, der zugleich eine Standflache flir den Kunststoffbehalter 51
bildet. An einem dem Behalterboden 53 gegenuberliegenden Léangsende des Behélterkdrpers tragt der Kunststoffbehalter
51 das Funktionsteil 10. Das Funktionsteil 10 weist eine Manschette 7 auf, von deren Oberseite 72 ein zylindrischer Fort-
satz 82 abragt. An einer Innenflache 83 des zylindrische Fortsatz 82 sind wiederum Mittel 85 zur formschlissigen Festle-
gung eines mit korrespondierenden Eingriffsmitteln ausgestatteten separaten Verschlussteils ausgebildet. Die Mittel 85 zur
formschllssigen Festlegung eines mit korrespondierenden Eingriffsmitteln ausgestatteten separaten Verschlussteils sind
beispielsweise Gewindeabschnitte und korrespondierende Gewindefurchen. Dabei kénnen an der Innenflache 83 Gewin-
defurchen oder Gewindeabschnitte angebracht sein. Alternativ kénnen die Mittel zur formschliissigen Festlegung eines mit
korrespondierenden Eingriffsmitteln ausgestatteten separaten Verschlussteils auch als Nut bzw. Eingriffsvorsprung eines
Bajonettverschlusses ausgebildet sein. Die Mittel zur formschllissigen Festlegung eines mit korrespondierenden Eingriffs-
mitteln ausgestatteten separaten Verschlussteils kénnen aber auch an einer Aussenflache 84 des zylindrischen Fortsatzes
82 ausgebildet sein. Ein Ausgiessfortsatz 86 Uberragt die Oberseite 72 der Manschette 7. Der Ausgiessfortsatz 86 ist ein-
stlickig mit dem Halsabschnitt 4 des Preforms verbunden, der beim geblasenen Kunststoffbehalter 51 einen Behélterhals
54 bildet. Der Ausgiessfortsatz 86 weist einen Offnungsdurchmesser auf, der im Wesentlichen einem Durchmesser der
Ausgiesséffnung am Halsabschnitt 4 entspricht, welcher den Behélterhals 54 bildet. Indem der Ausgiessfortsatz 86 bereits
integral mit dem Preform gespritzt ist, kann ein separater Ausgiessaufsatz, der Ublicherweise auf die Behalteréffnung des
fertig geblasenen Kunststoffbehalters aufgesetzt wird, entfallen. Der angespritzte Ausgiessfortsatz 86 weist einen axialen
Schlitz 87 auf, der sich bis zur Manschette 7 erstreckt. Dadurch kann Uberschissiges Material, das sich in einem vom
dem Ausgiessfortsatz 86 und dem zylindrischen Fortsatz 82 begrenzten Ringraum 88 ansammeln kann, wieder zuriick
in das Innere des Kunststoffbehalters fliessen.

[0050] Das Funktionsteil 10 und die sich oberhalb der Manschette 7 erstreckenden Abschnitte des Preforms werden
beim Blasverfahren nicht mehr veréndert und behalten ihre durch das Spritzgiessen vorgegebenen Abmessungen bei.
Nur der sich unterhalb des Funktionsteils 10 erstreckende Abschnitt des Preforms wird beim Blasverfahren axial und
radial gestreckt bzw. aufgeweitet. Dabei wird der sich unterhalb des Funktionsteils 10 in Richtung des Preformkérpers
erstreckende Teil des Halsabschnitts 4 des Preforms beispielsweise derart verformt, dass er im Wesentlichen in Anlage
zu einer Unterseite der Manschette 7 gelangt.

[0051] Die vorstehend beschriebenen Ausflihrungsbeispiele fir einen erfindungsgemassen Kunststoffoehélter kdnnen in
einem Zwei- oder Mehrkomponenten Spritzgiessverfahren aus einem erfindungsgemassen Preform mit spritztechnisch
verbundenem Funktionsteil hergestellt sein. Der erfindungsgemasse Preform kann dabei beispielsweise in einer Etagen-
wendetechnik oder in einer Wirfeltechnik hergestellt sein. Diese Herstellverfahren sind hinlénglich erprobt und erlauben
eine wirtschaftliche und schnelle Herstellung grosser Stlickzahlen. Der Kunststoffbehalter kann dann in einem Spritzblas-
verfahren oder in einem raumlich und/oder zeitlich getrennten Blasverfahren aus dem Preform hergestellt sein. Dabei kann
der Preform wéhrend des Blasverfahrens mittels eines Reckdorns axial gestreckt werden. Das Spritzblasverfahren weist
den Vorteil auf, dass der erfindungsgemasse Preform von seiner Herstellung im Spritzgiessverfahren bis zum Aufblasen
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zum fertigen Kunststoffoehélter nicht aus der apparativen Anlage entfernt werden muss. Alternativ kann der erfindungsge-
méasse Preform aber auch zwischengelagert, an den gewlinschten Ort transportiert und erst zu einem spateren Zeitpunkt
zu einem Kunststoffbehalter der gewlinschten Form aufgeblasen werden.

[0052] Ein erfindungsgemésser Kunststoffbehalter kann ein Fassungsvolumen von 20 ml bis 15 |, vorzugsweise 50 ml bis
51, besonders bevorzugt 100 ml bis 1000 ml, ganz besonders bevorzugt 100 ml bis 250 ml aufweisen.

[0053] Die Erfindung ist im vorstehenden anhand verschiedener Ausflihrungsbeispiele erlautert worden, in denen ein
Funktionsteil, das je nach seiner Funktion eine unterschiedliche Form aufweisen kann, und ein Preform mit Preformkérper
und Preformhals spritztechnisch zu einer baulichen Gesamtheit verbunden sind. Das Funktionsteil wird beim Blasverfah-
ren nicht mehr verandert und behélt seine durch das Spritzgiessen vorgegebenen Abmessungen bei. Nur der sich un-
terhalb des Funktionsteils erstreckende Abschnitt des Preforms wird beim Blasverfahren axial und radial gestreckt bzw.
aufgeweitet. Die vorstehende Beschreibung von konkreten Ausfuhrungsbeispielen dient nur zur Erlauterung der Erfindung
und ist nicht als einschrankend zu betrachten. Vielmehr wird die Erfindung durch die Patentanspriiche und die sich dem
Fachmann erschliessenden und vom allgemeinen Erfindungsgedanken umfassten Aquivalente definiert.

Patentanspriiche

1. Spritzgegossener Preform zur Herstellung eines Kunststoffbehélters in einem Blasverfahren mit einem langlichen,
rdhrchenartigen Preformkdrper, der an seinem einen Langsende geschlossen ausgebildet ist und an seinem anderen
Langsende einen mit einer Ausgiesséffnung versehenen Halsabschnitt aufweist, der spritztechnisch mit einem in
einem Spritzgiessverfahren hergestellten Funktionsteil verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Funktionsteil
einen ringférmig ausgebildeten Abschnitt mit einer Innenwandung aufweist, die unmittelbar an einer Aussenflache des
Halsabschnitts anliegt und einen ringférmig geschlossenen Bereich der Aussenflache des Halsabschnitts vollstéandig
umschliesst.

2. Preform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Funktionsteil im Anlagebereich formschllssig mit dem
ringférmig umschlossenen Bereich der Aussenfléche des Halsabschnitts verbunden ist.

3. Preform nach Anspruch | oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Funktionsteil im Anlagebereich kraftschlissig
mit dem ringférmig umschlossenen Bereich der Aussenfléche des Halsabschnitts verbunden ist.

4. Preform nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Funktionsteil im Anlagebereich stoff-
schlissig, vorzugsweise durch zumindest teilweises Aufschmelzen der an der Aussenflache des Halsabschnitts an-
liegenden Innenwandung des Funktionsteils, mit dem ringférmig umschlossenen Bereich der Aussenflache des Hals-
abschnitts verbunden ist.

5. Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Funktionsteil zu wenigstens
90% aus einem Kunststoff der Gruppe bestehend aus Polyolefinen, insbesondere aus Polypropylen oder Polyethylen,
Polyamid, PET, PEF sowie gummiartigen Substanzen, wie z.B. TPE, besteht.

6. Preform nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Preformkdrper mit Halsab-
schnitt zu wenigstens 90% aus einem Kunststoff der Gruppe bestehend aus PET, PET-G, HDPE, PP, PS, PVC, PEN,
PA, Copolymeren der angefiihrten Kunststoffe, Biokunststoffen wie beispielsweise PLA oder PEF, gefiliten Kunststof-
fen und/oder Mischungen der genannten Kunststoffe besteht.

7. Preformnach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Funktionsteil und der Preform
aus voneinander verschiedenen Kunststoffmaterialien bestehen.

8. Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Funktionsteil und der Pre-
formkdrper mit Halsabschnitt wenigstens bereichsweise voneinander verschiedene Farben aufweisen.

9. Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Funktionsteil und/oder der
Preformkdrper mit Halsabschnitt wenigstens bereichsweise transparent ausgebildet sind.

10. Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der den ringférmig geschlosse-
nen Bereich der Aussenflache des Halsabschnitts vollstdndig umschliessende Abschnitt des Funktionsteil eine in eine
axiale Erstreckungsrichtung des Preforms gemessene Héhe aufweist, die wenigstens 1 mm betragt.

11. Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Preformkérper mit Halsab-
schnitt eine axiale Lange aufweist, die 2 mm bis 500 mm, vorzugsweise 10 mm bis 500 mm, betragt.

12. Preform nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgiesséffnung am Hals-
abschnitt einen Durchmesser aufweist, der 3 mm bis 180 mm, vorzugsweise 10 mm bis 100 mm, betragt.

13. Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die an die Aussenflache anlie-
gende Innenwandung des Funktionsteils eine Innenkontur aufweist, die von einer Aussenkontur des Funktionsteils
verschieden ist.
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Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Funktionsteil als eine den
Halsabschnitt umschliessende Manschette mit einem Uber ein Scharnier einstickig angebundenen Flip-Top Ver-
schluss ausgebildet ist.

Preform nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Funktionsteil ein von einer ringférmigen Begrenzungs-
wandung, die sich axial vom einer Oberseite der Manschette erstreckt, umschlossenes Auffangvolumen aufweist
und dass der Halsabschnitt des Preforms die Oberseite der Manschette axial (iberragt, wobei die ringférmige Be-
grenzungswandung und der Halsabschnitt etwa auf gleicher Hohe enden und am Halsabschnitt, etwa auf Héhe der
Manschette Aussparungen angebracht sind, welche eine Verbindung des Auffangvolumens zu einem Inneren des
Preformkdérpers bilden.

Preform nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Manschette und der Uber ein Scharnier ein-
stlickig angebundene Flip-Top Verschluss einen beliebigen Querschnitt aufweisen, der beispielsweise rund, oval oder
mehreckig ausgebildet ist.

Preform nach einem der Ansprliche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Funktionsteil als eine den Halsab-
schnitt umschliessende Manschette ausgebildet ist, die einen den Halsabschnitt Uberragenden, im Wesentlichen zy-
lindrischen Fortsatz mit einer Innenflache, in der Mittel zur formschllssigen Festlegung eines mit korrespondieren-
den Eingriffsmitteln ausgestatteten separaten Verschlussteils ausgebildet sind, aufweist und der eine Aussenfléache
besitzt, von der ein Griffteil abragt, das sich in Richtung des Preformbodens erstreckt.

Preform nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Funktionsteil als eine den Halsab-
schnitt umschliessende Manschette ausgebildet ist, die einen den Halsabschnitt iberragenden, im Wesentlichen zy-
lindrischen Fortsatz aufweist, der eine Innenflache oder eine Aussenflache besitzt, in der Mittel zur formschlissigen
Festlegung eines mit korrespondierenden Eingriffsmitteln ausgestatteten separaten Verschlussteils ausgebildet sind,
und mit einem einstlickig mit dem Preform gespritzten Ausgiessfortsatz, der den Halsabschnitt des Preforms Uiberragt
und mit einem axialen Schlitz versehen ist, der sich bis zu einer Oberseite der Manschette erstreckt, wobei der Aus-
giessfortsatz einen Offnungsdurchmesser aufweist, der im Wesentlichen einem Durchmesser der Ausgiesséffnung
am Halsabschnitt entspricht.

Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass er in einem Zwei- oder Mehr-
komponenten Spritzgiessverfahren hergestellt ist.

Kunststoffbehalter hergestellt in einem Blasverfahren aus einem Preform gemass einem der vorangehenden Anspri-
che.

Kunststoffbehalter nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass er ein Fassungsvolumen von 20 ml bis 3000 ml,
vorzugsweise 50 ml bis 1000 ml, besonders bevorzugt 100 ml bis 250 m| aufweist.

Kunststoffbehalter nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass er in einem Spritzblasverfahren oder in
einem raumlich und/oder zeitlich vom Spritzgiessverfahren getrennten Blasverfahren hergestellt ist.

Kunststoffbehalter nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass er aus einem wahrend des Blasverfahrens mit-
tels eines Reckdorns axial gestreckten Preform hergestellt ist.

Verfahren zur Fertigung eines Preforms mit einem Funktionsteil nach einem der Anspriiche 1 bis 19, gekennzeichnet
durch

(i) Spritzgiessen eines Funktionsteils Position in einer ersten Spritzform;

(i) gegebenenfalls Abklihlen des Funktionsteils;

(iii) Spritzen eines Preforms mit Preformkérper und Halsabschnitt mit Ausgiesséffnung an das Funktionsteil in einer
zweiten Spritzform derart, dass eine Innenwandung eines ringfdrmigen Abschnitts des Funktionsteils unmittelbar an
einer Aussenflache des Halsabschnitts des Preforms anliegt;

(iv) AbkUhlen des Preforms mit anliegendem Funktionsteil; und

(v) Entformung des Preforms mit anliegendem Funktionsteil aus der zweiten Spritzform;

wobei alle Verfahrensschritte in einer Maschineneinheit durchgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass das Funktionsteil mit einer Manschette und einem tber
ein Scharnier einstlickig mit der Manschette verbundenen Flip-Top Verschluss in gedffneter Position spritzgegossen
wird.

Verfahren nach Anspruch 25, gekennzeichnet durch ein Verlagern des Flip-Top Verschlusses in eine die Ausgiessoff-
nung des Preforms verschliessende Position.

Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass das Verlagern des Flip-Top Verschlusses in die ver-
schliessende Position in der Maschineneinheit durchgefiihrt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffbehélters aus einem nach den Anspriichen 24 bis 27 hergestellten Preform,
gekennzeichnet durch Blasen oder Streckblasen in einer Maschineneinheit, in der der Preform gefertigt wird.
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Fig. 7
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