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(54) Preform zur Herstellung eines Kunststoffbehalters und aus dem Preform hergestellter
Kunststoffbehélter.

(57) Die Erfindung betrifft einen Preform (11) zur Herstellung
von Kunststoffbehaltern, insbesondere Kunststoffflaschen, in ei-
nem Zweistufen-Streckblasverfahren, umfassend einen langli-
chen Korper (13), einen Boden (15), welcher an einem ersten
Langsende des Korpers (13) ausgebildet ist, einen Halsabschnitt
(17), welcher an einem zweiten Langsende des Korpers (13)
ausgebildet ist und dem ersten LaAngsende gegeniberliegt, eine
Ausgiessdffnung (19), welche an dem Halsabschnitt (17) vorge-
sehen ist und einen Stitzring (21), welcher radial von dem Kor-
per (13) abragt und den Halsabschnitt (17) von dem Kérper (13)
trennt. Der StUtzring (21) ist ein separates Stutzelement, wel-
ches formschlissig an dem Preform (11) festlegbar ist.
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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betriff t einen insbesondere spritzgegossenen Preform gemass Oberbegriff der Anspriiche 1 und
23, einen Stitzring geméass Oberbegriff des Anspruchs 25, einen Kunststoffbehalter geméass Oberbegriff des Anspruchs
27 und ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbehéltern, insbesondere Kunststoffflaschen, geméass Oberbegriff des
Anspruchs 29.

Stand der Technik

[0002] Zur Herstellung von Kunststoffflaschen ist das Streckblasverfahren bekannt. Bei diesem Verfahren wird ein so-
genannter Preform mit einem langlichen Preformkérper zundchst spritzgegossen. Der Preform weist an einem ersten
Langsende einen Boden auf und weist an seinem zweiten dem ersten Langsende gegeniiberliegenden Langsende einen
Halsabschnitt auf. An dem Halsabschnitt ist der Flaschenverschluss und zumeist ein Stitzring ausgeformt, welcher zu-
sammen mit dem Preform spritzgegossen wird. Der Preform wird in ein Formwerkzeug eingebracht und in dem Form-
werkzeug zuerst durch einen Streckdorn in der Lange verstreckt und dann mit Druckluft aufgeblasen, wodurch er radi-
al verstreckt wird. Dadurch nimmt der Preform die durch das Formwerkzeug vorgegebene Flaschenform an. Nach dem
Reck-/Blasvorgang wird die fertige Kunststoffflasche aus dem Formwerkzeug entformt.

[0003] Im sogenannten Einstufen-Streckblasverfahren wird der Preform ohne Abkihlung und Zwischenlagerung sofort
nachdem er spritzgegossen wurde zu einer Kunststofflasche geformt.

[0004] Im Zweistufen-Streckblasverfahren wird in einem ersten Verfahrensschritt der Preform in der Regel spritzgegossen,
abgekihlt und zwischengelagert. Alternativ kénnen Preforms auch in Extrusionsblasverfahren oder als Kunststoffpress-
verfahren hergestellt werden. Auch hier werden die Preforms nach deren Herstellung abgekihlt und gelagert.

[0005] Der Preform wird in einem zweiten spéteren Verfahrensschritt wieder erwéarmt und in einem Formwerkzeug wie
oben beschrieben streckgeblasen. Beispielsweise werden mit Infrarotstrahlung Bereiche des Preforms mehr oder weniger
erwarmt, um ein Temperaturprofil in den Preform einzubringen, welches fir das Streckblasen des Preforms erforderlich ist.

[0006] Um den Preform zwischen den einzelnen Fertigungsstationen transportieren zu kénnen, ist unterhalb des Fla-
schenverschlusses der Stiitzring an dem Preform ausgebildet welcher sich in Umfangsrichtung erstreckt. Der Stltzring
wirkt als Haltelement, an welchem Transportvorrichtungen und Haltevorrichtungen der Fertigungslinie angreifen kénnen.
Damit die Transport- bzw. die Haltevorrichtungen an dem Stltzring angreifen kénnen, ist der Querschnittsdurchmesser
des Preforms in radialer Richtung grundséatzlich kleiner ausgefiihrt als der Durchmesser des Stiitzrings.

[0007] Dadurch ist der Querschnittsdurchmesser des Preforms limitiert und den Dimensionen und den damit verbundenen
Ausgestaltungsmoglichkeiten des Preforms und der daraus hergestellten Flasche sind Grenzen gesetzt. Beispielsweise
lasst sich eine fur die zu erzeugende Kunststoffflasche benétigte Materialmenge dadurch in den Preform einbringen, dass
seilte Lange vergréssert wird.

[0008] Der Stitzring, welcher an der hergestelliten Kunststoffflasche in der Regel keine Funktion mehr erfillt, bedeutet
einen erhdhten Materialeinsatz, denn der Stitzring macht zumeist 20% des Gewichtes des Preformhalses aus. Das Ge-
wicht des Preformhalses umfasst seinerseits 10% des fiir die Herstellung einer Kunststofflasche benétigten Materials. Bei
der Herstellung von Massenartikeln, beispielsweise Kunststofflaschen aus Polyethylenterephtalat (PET), stellt der Materi-
aleinsatz einen wesentlichen Faktor fUr ékologische und die 8konomische Wettbewerbsfahigkeit dar. Durch die sehr hohen
Stiickzahlen von produzierten Kunststoffflaschen haben selbst geringe Reduktionen des Materialgewichts pro Flasche
das Potential zu Materialeinsparungen im Tonnenbereich zu fuhren.

Aufgabe der Erfindung

[0009] Aus den Nachteilen des Stands der Technik ergibt sich daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung einen Pre-
form vorzuschlagen, welcher verbesserte Ausgestaltungsméglichkeiten der herzustellenden Flasche erlaubt. Noch ein Ziel
ist es, einen Preform zu zeigen, welcher eine Materialreduzierung und eine damit einhergehende Gewichtsreduzierung
ermoglicht. Ein weiteres Ziel ist es, Informationen, welche das Preformmaterial, den Behdlterinhalt die Herkunft des Pre-
forms usw. betreffen, méglichst einfach und gleichzeitig zuverlassig zur Verfugung zu stellen.

Beschreibung

[0010] Ein Preform zur Herstellung von Kunststoffbehaltern, insbesondere Kunststoffflaschen, umfasst Ublicherweise
einen langlichen Kérper, einen Boden, welcher an einem ersten Langsende des Kérpers ausgebildet ist, einen Halsab-
schnitt, welcher an einem zweiten Langsende des Kérpers ausgebildet ist und dem ersten L&dngsende gegeniber liegt,
eine Ausgiessoffnung, welche an dem Halsabschnitt vorgesehen ist und einen Stltzring, welcher radial von dem Kérper
abragt und den Halsabschnitt von dem Kérper trennt.

[0011] Die Lésung der gestellten Aufgabe gelingt bei einem spritz gegossenen Preform dadurch, dass der Stitzring ein
separates Stutzelement ist, welches formschlissig an dem Preform festlegbar ist. Gemass dem Stand der Technik wird bei
einem Zweistufen-Streckblasverfahren der Stltzring zusammen mit dem Preform spritzgegossen, wodurch der Preform
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und der Stiitzring einstiickig sind. Dadurch, dass der Stitzring ein separates Stutzelement ist, ist der Aussendurchmesser
des Kérpers nicht mehr durch den Aussendurch-messer des Stutzrings limitiert. Der Aussendurchmesser des Stiitzrings
muss zwar grésser sein als der Aussendurchmesser des Kérpers, um den Preform zwischen den Produktionsschritten
transportieren zu kédnnen. Die Grésse des Aussendurchmessers des Stutzrings kann jedoch beliebig gross gewahlt wer-
den, da er von dem Preform bzw. dem produzierten Kunststoffbehalter abnehmbar ist. Dadurch ergeben sich ungeahnte
Méoglichkeiten des Designs von Kunststoffbehaltern, welche im Zweistufen-Streckblasverfahren produziert werden. Insbe-
sondere ist es durch die Erfindung erméglicht, Kunststoffbehalter mit viel grésseren Aussendurchmessern zu produzieren.

[0012] Die Erfindung zeichnet sich bevorzugt dadurch aus, dass der Stitzring von dem Preform abnehmbar ist. Dadurch
stort ein grosser Aussendurchmesser des Stutzrings das Design und die Funktion des produzierten Kunststoffbehalters
nicht, denn er lasst sich von dem Kunststoffbehélter bzw. dem Preform abnehmen. Der abnehmbare Stitzring ist wieder
verwendbar und |asst sich auf einer Vielzahl von Preforms befestigen und von diesen wieder abnehmen. Dadurch lasst sich
auch eine signifikante Menge an Material einsparen, da der Stltzring nicht zusammen mit dem Preform spritzgegossen
wird und nicht fiir jeden Preform ein einzelner Stiitzring benétigt wird.

[0013] Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung weist der Stitzring einen Datentrager auf, welcher wenigs-
tens Trager einer Identifikationsnummer ist. Dadurch, dass der Stiitzring von dem Preform abnehmbar ist, lasst sich Mate-
rial zur Preformherstellung einsparen und die Identifikationsnummer l&sst sich bei einem weiteren Preform wieder verwen-
den oder es wird eine neue Identifikationsnummer auf dem Datentrager gespeichert. Die Identifikationsnummer erméglicht
es, dass weitere Daten den Preform betreffend nicht auf dem Datentrager gespeichert sein miissen, sondern in einer ex-
ternen Datenbank gespeichert sind. Durch die Identifikationsnummer kénnen dem Preform bzw. dem daraus hergestell-
ten Behalter eindeutig alle externen Daten zugewiesen werden. Da der Datentrager lediglich die Identifikationsnummer
aufweist, kann dieser sehr einfach ausgestaltet sein. Denkbar ist es, dass die Oberflache des Preforms oder des aus dem
Preform hergestellten Kunststoffbehalters der Datentrager aufweist.

[0014] Bevorzugt ist es, wenn der Datentrager Informationen wie Produktionszeitpunkt und -ort, Preformmaterial und In-
formationen zur Wiederverwendbarkeit, Informationen zum Fullgutinhalt oder Informationen beziiglich eines Pfandsystems
den Kunststoffbehalter betreffend trégt. Der Datentrager kann daher eine vollstindige Beschreibung des Behéalters und
dessen Inhalt bereitstellen und es kdnnen auf dem Datentrager in flexibler Weise genau die Informationen gespeichert
werden, welche vom Produzenten, dem Kunden und dem Wiederverwerter benétigt werden.

[0015] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist der Datentrager in Gestalt einer elektronischen Schaltung
realisiert. Der abnehmbare Stitzring, welcher die elekironische Schaltung aufweist, erméglicht es, dass der Behéalter bei
seiner Entsorgung nicht als Elektronikschrott erachtet werden muss, sondern in Ublicher Weise entsorgt oder wiederver-
wertet werden kann. Der Datentrager kann wiederbespielt werden und auf einem weiteren Preform wieder verwendet
werden oder separat entsorgt werden.

[0016] Dadurch dass die elektronische Schaltung innerhalb oder auf dem Stiitzring positioniert ist, kann diese besonders
gut geschiitzt bzw. befestigt sein, oder kann in einfacher Weise auf dem Stiitzring aufgebracht werden.

[0017] In einer besonders bevorzugten Ausflhrungsform der Erfindung ist die elektronische Schaltung ein RFID-Trans-
ponder. Unter einem RFID-Transponder (radio-frequency identification transponder) soll im Rahmen dieser Anmeldung
eine elektronische Schaltung verstanden werden, aus welcher beriihrungslos Daten mit Hilfe elektromagnetischer Wellen
aus dem Transponder wenigstens ausgelesen werden kdnnen. Zum Auslesen wird ein Lesegerat bendtigt. Bei einem
passiven RFID-Transponder wird dessen Energieversorgung aus den Funksignalen des Lesegerates bereitgestellt. Der
Aufbau eines RFID-Transponders sieht prinzipiell eine Antenne, einen analogen Schaltkreis zum Empfangen und Sen-
den (Transceiver) sowie einen digitalen Schaltkreis und einen permanenten Speicher vor. Der digitale Schaltkreis ist bei
komplexeren Modellen ein kleiner Mikrocontroller. RFID-Transponder verfiigen Uber einen mindestens einmal beschreib-
baren Speicher, der ihre unveranderliche Identitat enthalt. Werden mehrfach beschreibbare Speicher eingesetzt, kénnen
wahrend der Lebensdauer weitere Informationen abgelegt werden. Ein RFID-Transponder kann sehr kleinbauend ausge-
fuhrt werden und daher leicht in dem Stltzring untergebracht werden. Bevorzugt ist der RFID-Transponder ein passiver
RFID-Transponder, wenngleich auch ein aktiver RFID-Transponder mit einer eigenen Stromversorgung denkbar ist. Da
die Daten Uber den Sender in den RFID-Transponder ein-und ausgelesen werden, muss der Datentrager nicht sichtbar
sein und kann in dem Stltzring eingegossen sein. Dadurch ist dieser besonders gut vor mechanischen Belastungen und
Verschmutzungen geschuitzt. Durch Abnahme des Stiitzringes von dem Preform oder dem Kunststoffbehalter kann der
RFID-Transponder auf einem weiteren Preform wiederverwendet werden oder separat entsorgt werden.

[0018] In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist der Datentrager in lesbarer Form fir ein Datener-
fassungsgerat, beispielsweise als Strichcode oder QR-Code, an der Oberflache des Stlitzringes angebracht. Diese Form
des Datentragers ist kostengunstig in der Herstellung, allerdings muss der Datentrager an der Oberflache des Supportrin-
ges liegen, um sichtbar und damit lesbar zu sein. Auch andere Datentrager in lesbarer Form, beispielsweise ein dreidi-
mensionales Wasserzeichen sind mdglich.

[0019] Der erfindungsgemésse Preform wird vor allem zur Herstellung von Kunststoffbehéltern in einem Zweistufen-
Streckblasverfahren verwendet, weil der Stiitzring bei der Weiterverarbeitung des Preforms — wie zuvor erlautert — benétigt
wird, damit Transportvorrichtungen und Haltevorrichtungen der Fertigungslinien angreifen kénnen. Es sind jedoch auch



CH 715250 A2

Anwendungsfalle denkbar, bei dem ein Stutzring in anderer Form beispielsweise in der Anlage zur Befiillung des fertigen
Kunststoffbehalters als Transportvorrichtungen und Haltevorrichtungen genutzt wird.

[0020] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist an dem Preform am Ubergang von dem Hals-
abschnitt zu dem Kérper eine sich in Umfangsrichtung des Preforms erstreckende Nut bevorzugt eine Ringnut vorgesehen,
in welche der Stiitzring eingreifen kann. Der Stiitzring ist durch diese Ausgestaltungsform zuverlassig an dem Preform
gehalten und kann trotzdem von diesem ohne Aufwand abgenommen bzw. abgezogen werden. Andere denkbare Ausge-
staltungsformen der formschlissigen Verbindung kénnen Vorspriinge an dem Preform sein, in welche der Stltzring greift
oder dass der Stitzring auf den Halsabschnitt aufschraubbar ist.

[0021] Als zweckdienlich hat es sich erwiesen, wenn die Nut einen Grund und eine erste und zweite an den Grund an-
schliessende Planke umfasst. Die Nut ist im Querschnitt bevorzugt U-férmig, wodurch der Stitzring weder nach oben
oder unten an dem Preform abrutschen kann und auch bei mechanischen Belastungen wahrend der Produktionsschritte
zuverlassig an dem Preform gehalten ist.

[0022] In einer weiteren Ausgestaltungsform der Erfindung entspricht der Innendurchmesser des Stitzrings im Wesent-
lichen dem Durchmesser des Grunds. Der Stutzring ist daher spielfrei an dem Preform gehalten, wodurch auch mecha-
nische Belastungen, welche wahrend der Produktion auftreten, es nicht vermégen den Stitzring von dem Preform zu
trennen.

[0023] In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung ist der Stutzring offen und lasst sich derart aufweiten, dass er
auf den Preform aufsteckbar ist, indem er in der Nut aufnehmbar ist. Der Stiitzring ist demnach einfach gestaltet und lasst
sich maschinell auf den Preform aufstecken und von diesem abnehmen.

[0024] Zweckmassigerweise besitzt der Stiitzring einen Offnungswinkel von kleiner als 180 Grad und grésser als 0 Grad,
bevorzugt von kleiner als 160 Grad und grésser als 30 Grad und besonders bevorzugt von kleiner als 120 Grad und
grésser als 70 Grad besitzt. Diese Bemassung erméglicht es, dass der Stutzring durch einfaches Verbiegen seiner Enden
aufweitbar ist und auf den Preform aufsteckbar ist und von diesem abnehmbar ist.

[0025] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung besitzt der Stitzring wenigstens ein Gelenk, um welches er
aufklappbar und schliessbar ist. Bei dieser Ausfihrungsform kann der Stiitzring aus einem stabilen unelastischen Material
hergestellt sein, da es keiner elastischen Materialverformung bedarf, um den Stitzring auf dem Preform zu befestigen und
von diesem abzunehmen. Denkbar ist es auch, dass der Stltzring zwei Gelenke entlang seines Umfangs umfasst, wobei
eines der Gelenke lésbar ist und sich der Stitzring um das andere Gelenk aufklappen lasst. Diese Art der Befestigung
ist besonders stabil.

[0026] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung, welche ebenfalls zu einer sehr stabilen Halterung fuhrt, umfasst
der Stutzring zwei Halbkreissegmenten, welche aneinander befestigbar sind.

[0027] In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung besteht der Stitzring aus einem kunststoffummantelten Feder-
stahl, aus Metall oder Kunststoff. Der Kunststoffmantel verhindert, dass der Preform beim Befestigen bzw. Abnehmen des
Stitzrings zerkratzt wird. Das Material des Stitzrings ist abhangig davon zu wéahlen, wie weit der Stutzring aufbiegbar
sein muss, ohne dass das Material beschadigt wird.

[0028] In einer weiteren Ausflhrungsform der Erfindung besteht der Stitzring aus einem elastischen Material und hat
eine Mehrzahl von sich in radialer Richtung erstreckender und in axialer Richtung des Preforms aufbiegbarer Lamellen
ausgebildet. Der Stitzring lasst sich in axialer Richtung auf den Preform aufschieben, bis er in der Nut verrastet und lasst
sich auch in axialer Richtung von dem Preform bzw. dem Kunststoffbehalter abziehen. In dieser Ausfihrungsform ist der
Stitzring in der Art des Maschinenelements eines Lamellenrings ausgefiihrt.

[0029] Zweckmassigerweise sind an dem Halsabschnitt Befestigungsmittel zur formschlissigen Festlegung eines mit kor-
respondierenden Eingriffsmitteln ausgestatteten Verschlussteils ausgebildet. Dadurch lasst sich die Ausgiesséffnung des
Kunststoffbehalters zu dem der Preform streckgeblasen wird mit dem Verschlussteil verschliessen.

[0030] In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung besitzt der Kérper einen Aussendurchmesser,
welcher den Aussendurchmesser des Halsabschnittes um mehr als 5 mm, bevorzugt um mehr als 10 mm und besonders
bevorzugt um mehr 15 mm Uberragt. Dadurch, dass gemass der Erfindung der Aussendurchmesser des Stitzrings nicht
mehr die limitierende Grdsse fir den Aussendurchmesser des Korpers darstellt, 1asst sich dieser vergréssern. Dadurch
ergeben sich hohe radiale Streckraten, da ausreichend Material vorhanden ist, welche dazu fihren, dass bei dem her-
gestellten Kunststoffbehalter ein sehr grosser Aussendurchmesser relativ zum Aussendurchmesser des Halsabschnitts
moglich ist. Solche Aussendurchmesser sind beim Stand der Technik unméglich zu realisieren, da der Aussendurchmes-
ser des Preformkérpers bei diesen Preforms durch den Aussendurchmesser des zusammen mit dem Preform gespritzten
Stitzrings limitiert ist. Denkbar wéare es auch, dass die Wandstarke des Preformkérpers zunimmt, indem der Innendurch-
messer des Kérpers verkleinert wird. D.h., dass der Aussendurchmesser des Kérpers klein bleibt und der Innendurchmes-
ser des Kérpers verkleinert wird. Dies ist jedoch nicht bevorzugt, da dies zum einen zu erhdhten radialen Streckraten fihrt
und andererseits der Innendurchmesser des Kérpers durch den Aussendurchmesser des Streckdorns limitiert ist.

[0031] Die Erfindung zeichnet sich auch bevorzugt dadurch aus, dass das Verhaltnis des Aussendurchmessers des Kor-
pers zu dem Aussendurchmesser des Halsabschnittes zwischen 1,05 und 0,7 betragt. Ein derart kleines Verhéltnis von
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0,7 ist deshalb méglich, da der Stiitzring, dessen Aussendurchmesser grésser als der Aussendurchmesser des Kérpers
sein muss, abnehmbar ist und auf dem Kunststoffbehalter nach dessen Produktion nicht mehr vorhanden ist. Wie bereits
mehrfach beschrieben, ermdglicht es die Erfindung, dass der Kunststoffbehélter bei einem vorgegebenen standardmas-
sigen Aussendurchmesser des Halsabschnittes einen sehr grossen Kérperaussendurchmesser haben kann.

[0032] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung besitzt der Kérper eine Wandstarke von 3 mm, be-
vorzugt von 5 mm und besonders bevorzugt von 7 mm, wobei der Innendurchmesser des Halsabschnitts und des Kérpers
im Wesentlichen gleich gross sind. Die nach aussen hin zunehmenden Wandstarken erlauben es Kunststoffbehalter mit
grossen. Aussendurchmessern zu erzeugen, ohne dass an dem Kunststoffbehalter ein Stiitzring mit einem nicht akzep-
tierbar grossen Aussendurchmesser vorhanden ware.

[0033] Zweckmassigerweise besteht der Preform aus Polyethylenterephtalat oder Polypropylen. Diese Materialien sind
daflir bekannt sich im Zweistufen-Streckblasprozess besonders gut verarbeiten zu lassen. Es kénnen aber auch andere
Materialen, wie beispielsweise Polyethylenfuranoat zur Herstellung von Preforms genutzt werden.

[0034] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft eilten Preform, welcher Preform frei von einem Stiitzring ist und welcher
Preform zwischen dem Kérper und dem Halsabschnitt ein Befestigungsmittel zur formschlissigen Festlegung eines mit
einem korrespondierenden Eingriffsmittel ausgestatteten Stitzrings ausgebildet hat. Da der Preform. und der Stitzring
zwei separate Teile sind, mussen diese nicht zwangslaufig zusammen, ausgeliefert werden. Aus ékonomischen Grunden
ist es angestrebt, dass bereits zur Herstellung von Kunststoffbehaltern verwendete Stiitzringe wiederverwendet werden
und mit neuen spritzgegossenen Preforms verbunden werden. Dadurch lasst sich eine signifikante Menge an Produkti-
onsmaterial einsparen. Der Materialeinsatz fir den Preform. ist daher reduziert, da er keinen Supportring aufweist. Das
Materialvolumen des Preforms ist um das Volumen des Supportringes reduziert.

[0035] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist das Befestigungsmittel eine sich in Umfangstrich-
tung des Preforms erstreckende Nut ist. Die Nut ermdglicht eine besonders zuverlassige Halterung des Stitzrings an
dem Preform. Denkbar waren jedoch auch andere Befestigungsmittel, wie ein Aussengewinde auf welches der Stitzring
aufgeschraubt wird oder Vorspriinge, auf welche der Stitzring aufgesteckt wird.

[0036] Noch ein Aspekt der Erfindung betrifft einen Stiitzring zur Befestigung an einem Preform. In vorteilhafter Weise
weist der Stutzring einen Datentrager auf, welcher wenigstens Trager einer Identifikationsnummer ist Die Vorteile des
Datentragers wurden weiter oben bereits beschrieben.

[0037] In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Datentrager eine elekironische Schaltung, welche inner-
halb oder auf dem Stltzring positioniert ist oder der Datentrager ist in lesbarer Form fiir ein Datenerfassungsgerét, bei-
spielsweise als Strichcode oder QR-Code, an der Oberflache des Stltzringes angebracht.

[0038] Noch ein Aspekt der Erfindung betrifft einen Kunststoffbehélter hergestellt in einem Zweistufen-Streckblasverfahren
aus einem oben beschriebenen vorzugsweise spritzgegossenen Preform, wobei zwischen dem Kérper abschnitt und dem
Behalterhals ein Befestigungsmittel zur formschlissigen Festlegung eines mit einem korrespondierenden Eingriffsmittel
ausgestatteten StUtzrings ausgebildet ist. Wie bereits ausfihrlich beschrieben, ist es Wesen der Erfindung, dass der
Stitzring von dem. Preform bzw. von dem Kunststoffbehalter abnehmbar ist. Dadurch wirken sich der Aussendurchmesser
des Stitzringes und auch die Gestalt des Stutzrings nicht auf das Design des Kunststoffbehalters aus, da der Stiitzring an
dem fertig produzierten Kunststoffbehélter nicht mehr vorhanden ist. Der Aussendurchmesser des Stutzrings kann daher
beliebige Grdssen besitzen, solange die Produktionsablaufe dadurch nicht behindert werden.

[0039] In einer weiteren besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung betragt, das Verhalinis des Behalterhals-
durchmessers zum Aussendurchmesser des Kérperabschnitts 3 bis 6, insbesondere 3,8 bis 5,5. Bei einem standardmés-
sigen Behalterhalsdurchmesser von < 25 mm, wie er bei PET-Flaschen Ublich ist, lassen sich somit Aussendurchmesser
von etwa 150 mm realisieren. Dies gilt insbesondere auch fir im Querschnitt ovale PET-Flaschen. Mit spritzgegossenen
Preforms gemass dem Stand der Technik ist es nicht méglich Kunststoffbehalter mit solchen Abmessungen zu produzieren.

[0040] Ein weiterer Aspekt der Erfindung Betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbehéltern, insbesondere
Kunststoffflaschen, in einem Zweistufen-Streckblasverfahren und ein Verfahren zur Bereitstellung von Daten die herge-
stellten Kunststoffbehalter betreffend. Gemass der vorliegenden Erfindung wird auf den Preform nach dem Spritz-giessen
ein Stitzring formschlussig zwischen dem Kérper und dem Halsabschnitt befestigt. Der Stitzring wird daher nicht zusam-
men mit dem Preform einstlickig spritzgegossen, sondern wird als separates Stutzelement nach Herstellung des Preforms
auf diesem festgelegt. Der Stitzring kann gemass der vorliegenden Erfindung auch zusammen mit dem Preform in einer
gemeinsamen Spritzgussform nach einem 2-Komponenten-Spritzgiessverfahren hergestellt werden. Der Stitzring kann
aus einem anderen Material gefertigt sein als der Preform, damit sich dieser von dem Preform abnehmen lasst. Sofern die
verwendeten Kunststoffe keine Bindung miteinander eingehen, ist auf diese Weise eine einfache Bestlickung des Preforms
mit einem abnehmbaren Stutzring in einem einzigen Produktionsschritt méglich.

[0041] In einer weiteren besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung wird wahrend der Herstellung des Stitz-
ringes ein Datentrager in Gestalt einer elektronischen Schaltung in die Spritzgussform eingelegt und wird von dem Stitz-
ring umspritzt. Die elektronische Schaltung ist dadurch besonders gut geschitzt und gehalten. Vorrausetzung dafir ist,
dass die Daten ohne ein optisches Verfahren aus dem Datentrager auslesbar sind, da der Datentrager nicht sichtbar ist.
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[0042] In einer weiteren Ausflihrungsform der Erfindung wird der Stiitzring in der Spritzgussmaschine, bevorzugt wahrend
des Abkulhlprozesses, oder nach Entfernen des Preforms aus der Spritzgussmaschine an dem Preform befestigt, falls der
Stitzring getrennt von dem Preform hergestellt wird. Ziel ist es, das Verfahren durch den zuséatzlichen Befestigungsschritt
des Stltzrings nicht zu verlangern. Deshalb wird der Stitzring synchron zu einem bestehenden Verfahrensschritt an dem
Preform befestigt.

[0043] In einer weiteren Ausflhrungsform der Erfindung wird der Stlitzring bei geschlossenem Formwerkzeug oder nach
dem Entformen des Kunststoffbehélters von dem Kunststoffbehélter abgenommen. Auch bei der Abnahme des Stitzrin-
ges ist es Ziel durch diesen zusatzlichen Verfahrensschritt keine zusatzliche Zeit wahrend der Produktion des Kunststoff-
behalters zu verlieren. Da die Stiickzahlen und die Taktzahlen bei dem Herstellverfahren sehr hoch sind, kann schon ein
geringer zusatzlicher Zeitaufwand zu einer signifikanten Verschlechterung der Produktivitat fiihren. Daher wird der Stiutz-
ring bevorzugt wahrend des Streckblasens oder dem Transportschritt des Kunststoffbehélters von dem Formwerkzeug
auf einem Transportband oder wahrend des Verpackungsschrittes des Kunststoffbehalters von dem Kunststoffbehalter
abgenommen.

[0044] Zweckmassigerweise werden auf den Datenspeicher wahrend des Produktionsprozesses des Kunststoffbehalters
und/oder wahrend des Beflillungsprozesses des Kunststoffbehélters Daten eingelesen. Dadurch sind auf dem Datenspei-
cher Daten vorhanden, welche relevant fiir den Produktionsprozess sind. Die Ruckverfolgbarkeit des Produktionsprozes-
ses ist daher lickenlos auf dem Datenspeicher dokumentierbar.

[0045] Zweckmassigerweise werden von dem Datenspeicher wahrend des Produktionsprozesses des Kunststoffbehalters
und/oder wahrend des Beflillungsprozess des Kunststoffbehélters Daten ausgelesen werden. Dadurch ist es denkbar,
dass durch die ausgelesenen. Daten der Produktionsprozess und/oder der Beflillungsprozess teilweise oder vollstandig
gesteuert werden kann.

[0046] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung werden von dem Datenspeicher wahrend der Benut-
zung des Kunststoffbehalters und/oder wahrend der Wiederverwertung des Kunststoffbehalters Daten ausgelesen. Da-
durch kann der Konsument mit Daten informiert werden, welche beispielsweise auf einem Smartphone angezeigt werden
kdnnen. Genauso kdnnen fur die Wiederverwertung des Behdlters relevante Daten aus dem Datenspeicher ausgelesen
werden. Dadurch werden falsche Klassifizierungen oder Zuordnungen des Behalters bei der Wiederverwertung zuverlas-
sig verhindert.

[0047] Als vorteilhaft erweist es sich, wenn der Stltzring nach der Herstellung des Kunststoffbehalters oder nach der
Befullung des Kunststoffbehalters von dem Kunststoffbehalter entfernt wird. Insbesondere, wenn die auf dem Datenspei-
cher vorhandenen Daten nach der Produktion oder nach der Beflillung des Behalters nicht mehr benétigt werden und der
Supportring auch keine Haltefunktion zu erfullen hat, kann der Supportring abgenommen werden und wieder verwendet
werden. Dadurch verbleibt ein sortenreiner Kunststoffbehalter, welcher problemlos entsorgt oder wiederverwertet werden
kann. Der Supportring kann oftmals auf weitere Preforms aufgesteckt werden und erfiillt wieder die Haltefunktion und
es kénnen neue Daten eingelesen und ausgelesen werden oder die bestehenden Daten weiter verwendet werden. Das
fir den Supportring benétigte Material kann bei jedem Behalter, von dem der Supportring abgenommen wird, eingespart
werden.

[0048] Als zweckmassig hat es sich erwiesen, wenn der Stltzring vor der Entsorgung oder wahrend der Wiederverwer-
tung des Kunststoffbehalters von dem Kunststoffbehélter entfernt wird. Dadurch kénnen auch dem Benutzer und dem
Wiederverwerter des Behélters relevante Daten zur Verfigung gestellt werden. Der abgenommen Supportring kann einem
Sammelsystem zugefiihrt werden. Dadurch kann der Supportring auf einen weiteren Preform aufgesteckt werden und der
von dem Supportring getrennte Behalter kann sortenrein entsorgt bzw. wiederverwertet werden.

[0049] Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung mehrerer Ausfiihrungsbeispiele
der Erfindung unter Bezugnahme auf die schematischen Darstellungen. Es zeigen in nicht massstabsgetreuer Darstellung:

Fig. 1: eine erste Ausfiihrungsform eines Preforms und eines Stiitzrings in axonometrischer Ansicht;
Fig. 2: eine Frontansicht des Preforms aus Fig. 1;

Fig. 3: eine Schnittdarstellung des Preforms aus Fig. 2 entlang der Schnittlinie I1I-HI;

Fig. 4: eine zweite Ausfihrungsform des Preforms in einer Frontansicht;

Fig. 5: eine Schnittdarstellung des Preforms aus Fig. 3 entlang der Schnittlinie V-V;

Fig. 6: eine dritte Ausflhrungsform des Preforms in einer Frontansicht-

Fig. 7: eine Schnittdarstellung des Preforms aus Fig. 6 entlang der Schnittlinie VII-VII;

Fig. 8: eine zweite Ausfihrungsform des Stitzrings;
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Fig. 9: eine dritte Ausfihrungsform des Stltzrings;
Fig. 10:  eine vierte Ausfuhrungsform des Stltzrings
Fig. 11:  eine flnfte Ausfiihrungsform des Stltzrings mit einer ersten Ausfihrungsform eines Datentragers und

Fig. 12:  die funfte Ausfiihrungsform des Stltzrings mit einer zweiten Ausfiihrungsform eines Datentragers.

[0050] In den Fig. 1 bis 7 ist ein Preform gezeigt, welcher gesamthaft mit dem Bezugszeichen 11 bezeichnet ist. Der Pre-
form 11 dient der Herstellung von Kunststoffbehaltern und insbesondere der Herstellung von Kunststoffflaschen in einem
Zweistufen-Streckblasverfahren. In der ersten Stufe wird der Preform spritzgegossen und im Anschluss daran abgekiihlt.
In der zweiten Stufe wird der Preform gemass einem vorgegebenen Temperaturprofil erwarmt und in einem Formwerkzeug
biaxial vertreckt. Entlang der Ladngsachse ward der Preform mit einem Reckdorn verstreckt und in radialer Richtung wird
er durch Aufblasen verstreckt.

[0051] Der Preform 11 umfasst einen langlichen Kérper 13 mit einem ersten und zweiten LAngsende. Am ersten Langsen-
de ist ein Boden 15 ausgebildet, welcher auch den Boden des aus dem Preform 11 hergestellten Kunststoffbehalters
bildet. Am zweiten Langsende ist ein Halsabschnitt 17 ausgebildet. An dem Halsabschnitt 17 ist eine Ausgiesséffnung 19
vorgesehen, durch welche der streckgeblasene Kunststoffbehalter befullbar und entleerbar ist.

[0052] Im Gegensatz zum Stand der Technik wird ein Stitzring 21 nicht zusammen mit dem Preform 11 spritzgegossen,
sodass der Preform 11 und der Stiitzring einstiickig sind. Vielmehr ist der Stitzring 21 ein separates Stiitzelement, welches
getrennt von dem Preform 11 hergestellt wird. Das Vorhandensein des Stltzringes 21 ist im zweistufen-Streckblasen un-
umganglich, da der Preform 11 bzw. der daraus hergestellte Kunststoffbehalter an dem Stitzring 21 in dem Formwerkzeug
gehalten wird und auch Transportmittel an dem Stltzring 21 angreifen, um den Preform bzw. den Kunststoffbehdlter zwi-
schen den einzelnen Herstellungsstationen transportieren zu knnen bzw. den Herstellungsstationen zufiihren zu kénnen.

[0053] Der Stitzring 21 ist formschliissig an dem Preform 11 gehalten und lasst sich auf den Preform 11 aufstecken und
von diesem abnehmen. Der Aussendurchmesser des Stltzrings 21 ist der limitierende Faktor fir den Aussendurchmesser
des Preformkérpers 13. Um den Preform transportieren zu kénnen, muss der Stiitzring gegenliber dem Preformkérper
einen Uberstand bilden. Deshalb muss der Aussendurchmesser des Preformkérpers grundsatzlich kleiner sein als der
Aussendurchmesser des Stitzringes. Da geméass dem Stand der Technik der Stlitzring von dem Preform nicht abnehmbar
ist, verbleibt er auch auf dem hergestellten Kunststoffbehalter. Auf diesem darf der Stitzring jedoch einen bestimmten
Aussendurchmesser nicht Ubersteigen, da dies flr den Konsumenten nicht akzeptabel ist Zusatzlich sind die mit einem
vergrdsserten Stutzring einhergehenden Materialkosten und Gewichtszunahme nicht akzeptabel.

[0054] In Uberraschender Weise fiihrt ein abnehmbarer Stltzring 21 zu ungeahnten verbesserten Ausgestaltungsmdég-
lichkeiten des herzustellenden Kunststoffbehalters. Nachdem der Stiutzring 21 von dem Preform 11 abnehmbar ist, kann
er einen viel grésseren Aussendurchmesser besitzen, als wenn der Preform und der Stiitzring einstiickig sind. Demzufolge
kann auch der Preformkérper 13 einen grésseren Aussendurchmesser als Preformkérper des Stands der Technik besitzen.
Dies fuhrt dazu, dass der Preformkérper 13 mit einer nach aussen hin erhéhten Wandstarke spritzgegossen werden kann.

[0055] Dadurch lassen sich Kunststoffbehalter mit einem signifikant grosseren Aussendurchmesser streckblasen. Der
Durchmesser des Halsabschnittes 17 ist unabhangig von dem Aussendurchmesser des Kunststoffbehalters und kann
demzufolge beliebig klein gewahlt werden, so wie es die Vorgaben an das Endprodukt fordern.

[0056] Das Festlegen und Abnehmen des Stitzrings 21 von dem Preform. 11 lasst sich dadurch realisieren, dass der
Stitzring 21 formschlissig an dem Preform 11 gehalten ist. Der Formschluss kann beispielsweise dadurch erfolgen, dass
der Stltzring 21 in eine an dem Preform 11 vorgesehene Nut 23 eingreift. Die Nut 23 ist bevorzugt zwischen dem Halsab-
schnitt 17 und dem Kérper 13 ausgebildet und erstreckt sich in Umfangsrichtung des Preforms 11. Bevorzugt handelt es
sich um eine Ringnut, es kann aber auch eine Nut ausgebildet sein, welche den Umfang des Preforms 11 nicht vollstandig,
also nur teilweise, umschliesst.

[0057] Die Nut umfasst definitionsgeméss einen Grund 25 und eine erste und zweite Seiten-flanke 27a, 27b, welche an
dem Grund 25 anschliessen. Um einen sicheren und wackelfreien Formschluss zwischen der Nut 23 und dem Stitzring 21
zu realisieren, ist der Innendurchmesser 29 des Stiitzrings 21 derart bemasst, dass er im Wesentlichen dem Durchmesser
31 des Grunds 25 entspricht.

[0058] Der Stutzring kann unterschiedliche Ausgestaltungsformen gemass der Fig. 1 und 8 bis 11 besitzen, damit er an
dem Preform 11 festlegbar ist und von diesem wieder abnehmbar ist. In der Fig. 1 ist ein offener Stitzring 21 gezeigt,
dessen Offnungswinkel 32 ca. 100 Grad betragt. Je nachdem wie elastisch das Material ist, aus dem der Stiitzring 21
gefertigt ist, kann der Offnungswinkel auch gegen 0 streben. Dann muss der Stiitzring 21 jedoch stark aus seiner Erstre-
ckungsebene heraus verbogen werden, um auf den Preform aufgesteckt werden zu kénnen. Der Offnungswinkel muss
jedoch kleiner als 180 Grad sein, damit er nicht von dem Preform 11 rutscht. Bevorzugt ist der Stiitzring 21 aus einem
Kunststoff oder einem Metall. Die Materialwahl wird auch dadurch beeinflusst, ob der Stitzring 21 mehrfach verwendet
wird oder nach einmaligem Aufstecken und Abnehmen auf bzw. von dem Preform 11 verworfen wird.
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[0059] In der Fig. 8 ist eine weitere Ausflihrungsform des Stiitzrings gezeigt, welche mit dem Bezugszeichen 33 beziffert
ist. Der Stitzring 33 ist zweiteilig ausgefiihrt. Die beiden offenen und bevorzugt halbkreisférmigen Teile 34a, 34b des
Stitzrings sind mit einem ersten und zweiten Gelenk 35a, 35b versehen. Die Gelenke 35a, 35b weisen Bolzen 37a, 37b
auf. Die Bolzen 37a, 37b halten die Teile des Stutzrings 37 aneinander und die Teile kénnen auch um einen der Bolzen
37a, 37b verschwenkt werden, wenn der andere Bolzen aus seiner Halterung entfernt ist, Dadurch, dass die zwei Teile
des Stltzrings bevorzugt die Gestalt von Halbkreissegmenten aufweisen, welche mit den abnehmbaren Bolzen 37a, 37b
verdrehbar aneinander gehalten sind, 1asst sich der Stutzring rasch und werkzeuglos auf dem Preform 11 befestigen und
auch wieder abnehmen.

[0060] In Fig. 9 ist eine weitere Ausfiihrungsform des Stltzrings gezeigt, welche mit dem Bezugszeichen 39 bezeichnet
ist. Auch dieser Stitzring 39 umfasst zwei bevorzugt halbkreisférmige Teile 41a, 41b. In dieser Ausflihrungsform sind die
beiden Teile 41a, 41b durch Magnete 43 aneinander gehalten. Die Magnetkraft ist derart bemasst, dass die Stutzringteile
41a, 41b wahrend der Behalterproduktion durch dussere Belastungen nicht von dem Preform entfernt werden, jedoch mit
Handkraft oder einer vergleichbaren Kraft einer Abnehmmaschine voneinander getrennt werden kdnnen.

[0061] Der Stltzring kann auch in einer Ausfihrungsform geméss der Fig. 10 gestaltet sein. Dieser Lamellenring bzw.
Stitzring 45 hat eine Mehrzahl von sich in radialer Richtung erstreckender Lamellen 47 ausgebildet, welche durch Vertie-
fungen 49 voneinander getrennt sind. Der Stitzring 45 lasst sich von oben auf den Preform aufschieben, indem sich die
Lamellen 47 in axialer Richtung aufbiegen lassen und in der Nut 23 durch ihre Rickstell kraft verrasten. Genauso einfach
lasst sich der Stltzring 45 in umgekehrter axialer Richtung von dem Preform 11 abziehen.

[0062] In der flnften Ausflhrungsform ist der Stiitzring als eine Art Seeger Ring 51 ausgeformt. Mit Hilfe einer Aufspreiz-
zange, welche in Angriffsléchern 54 angreifen kann, lasst sich der Seeger Ring 51 in der Nut 23 positionieren und aus
dieser entfernen.

[0063] Denkbar sind auch Stiitzringe in anderen Ausfiihrungsformen, welche in der Nut aufgenommen werden kdnnen.

[0064] In den Fig. 2 bis 7 sind unterschiedlich ausgeformte Preforms 11 gezeigt, auf welche sich ein Stltzring 21, 33,
39, 45, 51 gemass obiger Beschreibung befestigen lasst und wieder abnehmen lasst. An dem Halsabschnitt 17 kénnen
Befestigungsmittel ausgebildet sein, um ein Verschlussteil formschlissig an dem. Halsabschnitt 17 befestigen zu kénnen.
Dies kann ein Aussengewinde 52 sein, wie in den Fig. 1, 2, 3, 6 und 7 gezeigt, welches mit dem Innengewinde eines
Verschlussdeckels korrespondiert In den Fig. 4 und 5 ist ein ringférmiger Absatz 53 mit einer Kante gezeigt, welcher mit
einem korrespondierenden Deckel einen Schnappverschluss bildet.

[0065] Durch die vorliegende Erfindung lassen sich Kunststoffbehalter nach dem Zweistufen-Streckblasverfahren herstel-
len, deren Aussendurchmesser viel grosser ist als es der Stand der Technik bis jetzt erlaubte. Da der Stitzring nach der
Produktion des Kunststoffbehalters abnehmbar ist, stellt dieser keine limitierende Grosse flr den Aussendurchmesser
des Preforms 11 dar. Deshalb kann an dem Preform 11 an seiner Aussen-wand Kunststoffmaterial vorgesehen sein, wel-
ches dessen Aussendurchmesser vergrdssert. Das aufgebrachte Kunststoffmaterial in radialer Erstreckung erméglicht die
Ausformung von grossen Behdlterdurchmessern, chne dass das Kunststoffmaterial Ubersteckt werden wiirde. Der Aus-
sendurchmesser des Stltzrings, welcher aus produktionstechnischen Bedingungen grundsétzlich grésser sein muss als
der Preformaussendurchmesser, hat keinen Einfluss, da der Stitzring von dem fertigen Kunststoffbehalter abgenommen
werden kann. In den Fig. 6 und 7 ist beispielsweise ein Preform 11 gezeigt, welcher einen Preformkérper 13 mit einem
besonders grossen Aussendurchmesser besitzt, da die Wandstarke mit Kunststoffmaterial gezielt vergrossert wird. Die
Wandstéarke kann bis zu 6 mm betragen. Der Aussendurchmesser des Stiitzrings muss aus produktionstechnischen Grun-
den zwar grésser sein als der Aussendurchmesser des Kérpers 13 - Da der Stitzring abnehmbar ist, ist dieser an dem
produzierten Kunststoffbehdlter jedoch nicht mehr vorhanden und hat daher keinen Einfluss auf das Design des Endpro-
dukts. Die erhéhte Wandstarke des Korpers 13 erméglicht vergrosserte radiale Streckraten, wodurch ein Kunststoffbehél-
ter mit einem grossen Aussendurchmesser des Kérperabschnitts relativ zu dem Aussendurchmesser des Halsabschnittes
herstellbar ist. Bevorzugt ist es, wenn die Wandstarke nach aussen zunimmt und der Innendurchmesser des Preforms
11 in axialer Richtung konstant ist. Dadurch liegt die Aussenseite des Kérpers ndher an den Hohlraumwanden des Form-
werkzeugs. Dies flihrt dazu, dass ein Uberstrecken des Preforms in radialer Richtung verhindert werden kann.

[0066] Das erfindungsgeméasse Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbehaltern erfolgt in einem Zweistufen-Streckblas-
verfahren geméss den folgenden Schritten:

[0067] In dem ersten Verfahrensschritt des Zweistufen-Streckblasverfahrens wird ein Preform 11 mit einem langlichen
Kérper 13, einem Boden 15, welcher an einem ersten Langsende des Kérpers 13 ausgebildet ist, einem Halsabschnitt
17, welcher an einem zweiten Langsende des Kérpers 13 ausgebildet ist und dem ersten Langsende gegenuber liegt und
einer Ausgiessoéffnung 19, welche an dem Halsabschnitt 17 vorgesehen, spritzgegossen.

[0068] In dem zweiten Verfahrensschritt des Zweistufen-Streckblasverfahrens wird der Preform 11 wieder erwdrmt, in ein
Formwerkzeug eingebracht und in dem Formwerkzeug zuerst durch einen Streckdorn in der Lange verstreckt und dann
mit Druckluft aufgeblasen, und die fertige Kunststoffflasche wird aus dem Formwerkzeug entformt.

[0069] Ein Stitzring 21, 33, 39, 45, 51 welcher fir die Herstellung des Kunststoffbehalters im Zweistufen-Streckblasver-
fahren unerlasslich ist, wird nicht zusammen mit dem Preform 11 spritzgegossen. Vielmehr wird der Stltzring 21, 33,
39, 45, 51 auf den Preform 11 nach dem Spritzgiessen zwischen dem Kérper 13 und dem Halsabschnitt 17 befestigt.
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Der Stitzring 21, 33, 39, 45, 51 ist daher ein separates Element, welches erst nach dem Spritzguss mit dem Preform
11 verbunden wird.

[0070] Um die Prozesszeiten moglichst kurz zu halten, ist es bevorzugt, wenn der Stltzring 21, 33, 39, 45, 51 wahrend des
Abkihlprozesses des spritzgegossenen Preforms 11 mit diesem verbunden wird, bevorzugt dadurch, dass der Stitzring
21, 33, 39, 45, 51 auf den Preform 11 aufgesteckt wird. Der Stitzring kann aber auch wahrend eines an das Spritzgiessen
folgenden Prozessschritts mit dem Preform verbunden werden. Von Bedeutung ist, dass der Stitzring auf dem Preform
befestigt ist, bevor der Preform in das Formwerkzeug eingesetzt wird.

[0071] Md&glich ist es auch, den Stitzring 21, 33, 39, 45, 51 und den Preform 11 zusammen in einer gemeinsamen
Spritzgussform nach einem 2-Komponenten-Spritzgiessverfahren herzustellen. Der Stutzring kann aus einem anderen
Material gefertigt sein als der Preform, damit sich dieser von dem Preform abnehmen lasst. Sofern die verwendeten
Kunststoffe keine Bindung miteinander eingehen, ist auf diese Weise eine einfache Bestlickung des Preforms mit einem
abnehmbaren Stiitzring méglich.

[0072] Um die Prozesszeiten weiterhin gar nicht oder nur unwesentlich zu verldngern wird der Stitzring 21, 33, 39, 45, 51
wahrend eines Prozessschrittes von dem fertig geblasenen Kunststoffbehalter abgenommen, nachdem der Kunststoffbe-
héalter ausgeformt wurde.

[0073] Die Entfernung des Stutzrings 21, 33, 39, 45, 51 kann bei noch geschlossenem Formwerkzeug durchgefiihrt wer-
den. Wenn der Stitzring jedoch fur weitere Transportzwecke noch benétigt wird, so ist es sinnvoll diesen erst nach dem
Entformen abzunehmen. Beispielsweise kann der Stiitzring wahrend dem Transport zur Endverpackung oder Befiillung
des Kunststoffbehalters erfolgen. Auch kann der Stiitzring wahrend der Endverpackung des Kunststoffbehalters, beispiels-
weise der Palettierung, von dem Behalter entfernt werden.

[0074] Der Stitzring 21, 33, 39, 45, 51 kann einen Datentrager aufweisen. Der Datentrager kann in oder auf dem Stitzring
21, 33, 39, 45, 51 angebracht sein. Bevorzugt ist es, wenn der Datentrager durch eine elektronische Schaltung 55 reali-
siert ist. Die elektronische Schaltung kann ein RFID-Transponder 55 sein, insbesondere ein passiver RIFD-Transponder.
Unter einem RFID-Transponder (radio-frequency identification transponder) soll im Rahmen dieser Anmeldung eine elek-
tronische Schaltung verstanden werden, aus welcher beriihrungslos Daten mit Hilfe elektromagnetischer Wellen aus dem
Transponder wenigstens ausgelesen und bevorzugt auch eingelesen werden kénnen. Zum Auslesen wird ein Lesegeréat
benétigt. Bei einem passiven RFID-Transponder wird dessen Energieversorgung aus den Funksignalen des Lesegerates
bereitgestellt. Der Aufbau eines RFID-Transponders sieht prinzipiell eine Antenne, einen analogen Schaltkreis zum Emp-
fangen und Senden (Transceiver) sowie einen digitalen Schaltkreis und einen permanenten Speicher vor. Der digitale
Schaltkreis ist bei komplexeren Modellen ein kleiner MikroController. RFID-Transponder verfiigen Uber einen mindestens
einmal beschreibbaren Speicher, der ihre unveranderliche Identitdt enthalt. Werden mehrfach beschreibbare Speicher
eingesetzt, kdnnen wahrend der Lebensdauer weitere Informationen abgelegt werden. Ein RFID-Transponder kann sehr
kleinbauend ausgefiihrt werden und daher leicht in dem Stitzring 21, 33, 39, 45, 51 untergebracht werden. In der Fig. 11
ist stellvertretend flr alle gezeigten Stitzringe ein RFID-Transponder 55 an dem Stutzring 45 angeordnet.

[0075] Folgende Informationen kdnnen beispielsweise in dem RFID-Transponder 55 gespeichert werden:

— eine eindeutige Identifikationsnummer

— der Produktionszeitpunkt und -ort

— das Material des Preforms 11 und Informationen zu dessen Rezyklierbarkeit

— Produktinformationen zum Inhalt des Behélters, welcher aus dem Preform 11 hergestellt ist,

— Informationen, ob es sich um einen Pfandbehalter handelt,

— Informationen, ob fUr die Flasche vom Endkonsumenten Pfand bezahlt wurde (bspw. durch Speichern einer entspre-
chenden Information beim Bezahlvorgang an Kassen) und

— Informationen hinsichtlich des Pfandsystems, d.h. es kénnen Informationen gespeichert werden, die Auskunft dariiber
geben, welches Pfandsystem zur Anwendung gelangt.

[0076] Denkbar ist es, dass nur die |dentifikationsnummer in dem RFID-Transponder 55 gespeichert ist und diese ein-
deutig anderen Informationen zuordenbar ist, welche extern gespeichert sind. Die Identifikationsnummer kann bei dieser
Ausfihrungsform in Verbindung mit einer Datenbank dazu genutzt werden, die Ubrigen Informationen zentral zu speichern
und Uber die Identifikationsnummer abrufbar zu machen. Ein Abspeichern der librigen Informationen kann dann auf dem
permanenten Speicher entfallen, wodurch die Speicherkapazitat gering gehalten werden kann.

[0077] Wahrend der Herstellung des Stiitzringes 21, 33, 39, 45, 51 kann der Datentrager in Gestalt einer elektronischen
Schaltung in die Spritzgussform eingelegt werden und von dem Stitzring umspritzt werden. Dann befindet sich der Da-
tentréger, beispielsweise der RFID-Transponder 55, innerhalb des Stitzringes und ist zuverlassig vor mechanischen Be-
schadigungen oder Verschmutzung geschiitzt. Der RFID-Transponder 55 muss nicht sichtbar an dem Stitzring angebracht
sein, da die Datenubertragung Uber Funk erfolgt. Deshalb wird ein RFID-Transponder auch als «Funketikett» bezeichnet.

[0078] Insbesondere fur den Fall dass der Datentrager in Form einer elektronischen Schaltung realisiert ist, ist es wichtig,
dass der Supportring 21, 33, 39, 45, 51 abnehmbar ist. Ware namlich die elektronische Schaltung in der Wand- oder
Bodenflache eine Behalters verbaut, so wére der gesamte Behalter nach Gebrauch nur schwer recycelbarer Abfall und
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als Elektronikschrott zu behandeln. Dessen Entsorgung wére deutlich aufwandiger als die Entsorgung reiner Kunststoff-
behalter.

[0079] Der Datentrager kann auch in lesbarer Form fUr ein Datenerfassungsgerat, beispielsweise als Strichcode oder
QR-Code, an der Oberflache des Stiitzringes 21, 33, 39, 45, 51 angebracht sein. Denkbar ist es auch anstatt eines
Strichcodes oder eines QR-Codes ein Wasserzeichen in zweidimensionaler oder dreidimensionaler Form zu verwenden,
um lesbare Daten bereit zu stellen. In der Fig. 12 ist stellvertretend fUr alle gezeigten Stltzringe ein lesbarer Datentrager
in Gestalt eines QR-Codes 57 an dem Stitzring 45 angeordnet.

[0080] Der abnehmbarer Stiitzring 21, 33, 39, 45, 51 kann wahrend des Produktionsprozesses des Behélters bzw. wah-
rend der Beflllung wegen seiner primaren Funktion als Halteelement genutzt werden. Zusatzlich kénnen wahrend des
Produktionsprozesses bzw. wahrend dessen Befillung Daten auf den RFID-Transponder 55 aufgespielt oder ausgelesen,
welche relevant flr den Produktionsprozess sind. Beim Verlassen der Produktion bzw. der Fillanlage kann der Stitzring
21, 33, 39, 45, 51 entfernt werden und somit ist der Materialeinsatz zur Herstellung des Preforms 11 bzw. des Behalters
deutlich verringert. Ebenso ist denkbar, dass wahrend der Produktion des Behalters oder wahrend dessen Befullung Daten
auf den RFID-Transponder 55 aufgespielt werden, die fUr den Endkonsumenten oder die fiir eine Wiederverwertung des fur
den Behélter eingesetzten Materials von Bedeutung sind. In diesem Fall erfullt der Stitzring die Funktion des Datentragers,
der leicht von dem Behdlter abgetrennt werden kann, um einerseits die Vorteile eines elektronischen, wiederbeschreibba-
ren Speichermediums zu nutzen und andererseits eine problemlose Wiederverwertung des Behalters zu erméglichen.

Legende
[0081]
11 Preform
13 Langlicher Preformkérper
15 Boden
17 Halsabschnitt
19 Ausgiessoéffnung
21 Stltzring in einer ersten Ausfuhrungsform
23 Nut
25 Grund der Nut

27a, 27b Erste und zweite Seitenflanke der Nut

29 Innendurchmesser des Stltzrings

31 Durchmesser des Grunds

32 Offnungswinkel des Stiitzrings 21

33 Stltzring in einer zweiten Ausfuhrungsform

34a, 34b  Teile des Stitzrings 33

35a, 35b Erstes und zweites Gelenk des Stltzrings
37a, 37b Bolzen

39 Stltzring in einer dritten Ausfuhrungsform

41a,41b  Teile des Stltzrings 39

43 Magnete

45 Stltzring in einer vierten Ausfiihrungsform, Lamellenring
47 Lamellen

49 Vertiefungen

51 Stltzring in einer funften Ausfihrungsform, Seeger-Ring

10
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52 Aussengewinde
53 Ringférmiger Absatz
54 Angriffslécher
55 Elektronische Schaltung, RFID-Transponder
57 QR-Code
Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Preform (11) zur Herstellung von Kunststoffbehaltern, insbesondere Kunststoffflaschen, in einem Zweistufen-Streck-
blasverfahren umfassend

— einen langlichen Kérper (13),

— einen Boden (15)., welcher an einem ersten Langsende des Kérpers (13) ausgebildet ist,

— einen Halsabschnitt (17), welcher an einem zweiten Langsende des Kérpers (13) ausgebildet ist und dem ersten
Langsende gegeniber liegt,

— eine Ausgiessoffnung (19), welche an dem Halsabschnitt (17) vorgesehen ist und

— einen Stltzring (21, 33, 39, 45, 51), welcher radial von dem Kérper abragt und den Halsabschnitt von dem Kérper
trennt,

dadurch gekennzeichnet, dass der Stutzring (21, 33, 39, 45, 51) ein separates Stlitzelement ist, welches formschlissig
an dem Preform (11) festlegbar ist.

Preform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Stitzring (21, 33, 39, 45, 51) von dem Preform (11)
abnehmbar ist.

Preform nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Stitzring (21, 33, 39, 45, 51) einen
Datentrager aufweist, welcher wenigstens Trager einer Identifikationsnummer ist.

Preform nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Datentrdger Informationen wie Produktionszeitpunkt
und -ort, Preformmaterial und Informationen zur Wiederverwendbarkeit, Informationen zum Fullgutinhalt oder Infor-
mationen beziiglich eines Pfandsystems den Kunststoffbehalter betreffend tragt.

Preform nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Datentrager in Gestalt einer elektronischen Schaltung
(55) realisiert ist.

Preform nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die elektronische Schaltung (55) innerhalb oder auf dem
Stltzring (21, 33, 39, 45, 51) positioniert ist.

Preform nach Anspruch 5 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die elektronische Schaltung ein RFID-Transponder
(55) ist.

Preform nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Datentrager in lesbarer Form fur ein Datener-
fassungsgerat, beispielsweise als Strichcode oder QR-Code (57), an der Oberflache des Stltzringes (21, 33, 39, 45,
51) angebracht ist.

Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an dem Preform (11) am Uber-
gang von dem Halsabschnitt (17) zu dem Kérper (13) eine sich in Umfangsrichtung des Preforms (11) erstreckende
Nut (23), bevorzugt eine Ringnut, vorgesehen ist, in welche der Stitzring (21, 33, 39, 45, 51) eingreifen kann.

Preform nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (23) einen Grund (25) und eine erste und zweite
an den Grund (25) anschliessende Flanke (27a, 27b) umfasst.

Preform nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Innendurchmesser (29) des Stiitzrings (21, 33, 39,
45, 51) im Wesentlichen dem Durchmesser des Grunds (25) entspricht.

Preform nach einem der Anspriche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Stutzring (21) offen ist und sich derart
aufweiten lasst, dass er auf den Preform (11) aufsteckbar ist, indem er in der Nut (23) aufnehmbar ist.

Preform nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Stiitzring (21) einen Offnungswinkel (32) von kleiner
als 180 Grad und grésser als 0 Grad, bevorzugt von kleiner als 160 Grad und grésser als 30 Grad und besonders
bevorzugt von kleiner als 120 Grad und grésser als 70 Grad besitzt.

Preform nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Stutzring (33) wenigstens
ein Gelenk (35a, 35b) besitzt, um welches er aufklappbar und schliessbar ist.

Preform nach einem der Anspriiche 1 bis 12 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Stitzring (33, 39) zwei
Halbkreissegmenten umfasst, welche aneinander befestigbar sind.

Preform nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Stitzring (21, 33, 39, 45, 51)
aus einem kunststoffummantelten Federstahl, aus Metall oder Kunststoff besteht.

11
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24,
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26.

27.

28.
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Preform nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Stltzring (45) aus einem
elastischen Material besteht und eine Mehrzahl von sich in radialer Richtung erstreckender und in axialer Richtung
des Preforms aufbiegbarer Lamellen (47) ausgebildet hat.

Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an dem Halsabschnitt (17) Be-
festigungsmittel (52, 53) zur formschlissigen Festlegung eines mit korrespondierenden Eingriffsmitteln ausgestatte-
ten Verschlussteils ausgebildet sind.

Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Kérper (13) einen Aussen-
durchmesser besitzt, welcher den Aussen-durchmesser des Halsabschnittes (17) um mehr als 5 mm, bevorzugt um
mehr als 10 mm und besonders bevorzugt um mehr 15 mm Uberragt.

Preform nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Verhaltnis des Aussendurch-
messers des Korpers zu dem Aussendurchmesser des Halsabschnittes zwischen 1,05 und 0,7 betragt.

Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Kérper (13) eine Wandstar-
ke von 3 mm, bevorzugt von 5 mm und besonders bevorzugt von 7 mm besitzt, wobei der Innendurchmesser des
Halsabschnitts (17) und des Kérpers (13) im Wesentlichen gleich gross sind.

Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Preform (11) aus Polyethy-
lenterephtalat, Polypropylen oder Polyethylenfuranoat besteht.

Preform (11) zur Herstellung von Kunststoffbehaltern,, insbesondere Kunststoffflaschen, insbesondere in einem Zwei-
stufen-Streckblasverfahren umfassend

— einen, langlichen Kérper (13),

— einen Boden (15), welcher an einem ersten LAngsende des Kérpers ausgebildet ist,

— einen Halsabschnitt (17), welcher an einem zweiten Langsende des Kérpers (13) ausgebildet ist und dem ersten
Langsende gegentiber liegt und

— eine Ausgiessoffnung (19), welche an dem Halsabschnitt vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet,

dass der Preform (11) frei von einem Stltzring (21, 33, 39, 45, 51) ist und dass zwischen dem Kérper (13) und dem
Halsabschnitt (19) ein Befestigungsmittel (23) zur formschllssigen Festlegung eines mit einem korrespondierenden
Eingriffsmittel ausgestatteten Stiitzrings (21, 33, 39, 45, 51) ausgebildet ist.

Preform nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass das Befestigungsmittel eine sich in Umfangsrichtung des
Preforms (11) erstreckende Nut (23) ist.

Stltzring zur Befestigung an einem Preform (11), welcher Preform (11) einen Halsabschnitt (17) und einen an den
Halsabschnitt (17) angrenzenden Kérper (13) aufweist und welcher Preform (11) der Herstellung eines Kunststoff-
behalters dient, wobei der Stitzring (21, 33, 39, 45, 51) zwischen dem Halsabschnitt (17) und dem Kérper (13) be-
festigbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Stiitzring (21, 33, 39, 45, 51) einen Datentradger aufweist, welcher
wenigstens Trager einer Identifikationsnummer ist.

Stltzring nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass der Datentrager eine elekironische Schaltung (55) ist,
welche innerhalb oder auf dem Stiitzring (21, 33, 39, 45, 51) positioniert ist oder in lesbarer Form flr ein Datenerfas-
sungsgerat, beispielsweise als Strichcode oder QR-Code (57), an der Oberflache des Stutzringes (21, 33, 39, 45,
51) angebracht ist.

Kunststoffbehalter hergestellt in einem Zweistufen-Streckblasverfahren aus einem Preform (II) nach einem der voran-
gehenden Anspriiche mit einem Koérperabschnitt und einem damit verbundenen Behalterhals, dessen Geometrie im
Wesentlichen der Geometrie des Halsabschnittes (17) des Preforms (11) entspricht, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Kérperabschnitt und dem Behalterhals ein Befestigungsmittel zur formschliissigen Festlegung eines
mit einem korrespondierenden Eingriffsmittel ausgestatteten Stltzrings (21, 33, 39, 45, 51) ausgebildet ist.

Kunststoffbehalter nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass das Verhdlinis des Behalterhalsdurchmessers
zum Aussendurchmesser des Korperabschnitts 3 bis 6 betragt.

Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbehdltern, insbesondere Kunststoffflaschen, in einem Zweistufen-Streckblas-
verfahren, und zur Bereitstellung von Daten die hergestellten Kunststoffbehélter betreffend, wobei bei dem Zweistu-
fen-Streckblasverfahren

— in einem ersten Verfahrensschritt ein Preform (11) mit einem langlichen Kérper (13), einem Boden (15), welcher
an einem ersten Langsende des Kérpers (13) ausgebildet ist, einem Halsabschnitt (17), welcher an einem zweiten
Langsende des Korpers (13) ausgebildet ist und dem ersten Ladngsende gegenuber liegt und einer Ausgiessoéffnung
(19), welche an dem Halsabschnitt (17) vorgesehen ist, spritzgegossen wird und

— in einem zweiten Verfahrensschritt der Preform (11) wieder erwarmt wird, in ein Formwerkzeug eingebracht wird
und in dem Formwerkzeug zuerst durch einen Streckdorn in der Lange verstreckt und dann mit Druckluft zur radialen
Verstreckung aufgeblasen wird, und die fertige Kunststoffflasche aus dem Formwerkzeug entformt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass auf den Preform (11) nach dem Spritzgiessen ein Stltzring (21, 33, 39, 45, 51) zwischen dem Kérper (13) und
dem Halsabschnitt (17) formschlussig befestigt wird oder

12
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dass der Stitzring (21, 33, 39, 45, 51) zusammen mit dem Preform (11) in einer gemeinsamen Spritzgussform nach
einem 2-Kompone.nten-Spritzgiessverfahren hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der Herstellung des Stiitzringes (21, 33, 39,
45, 51) ein Datentrager in Gestalt einer elektronischen Schaltung (55) in die Spritzgussform eingelegt wird und von
dem Stitzring (21, 33, 39, 45, 51) umspritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 29 oder 30, dadurch gekennzeichnet, dass der Stitzring (21, 33, 39, 45, 51) in der Spritz-
gussmaschine, bevorzugt wihrend des Abkuhlprozesses, oder nach Entfernen des Preforms aus der Spritzgussma-
schine an dem Preform (11) befestigt wird, falls der Stitzring (21, 33, 39, 45, 51) getrennt von dem Preform (11)
hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 29 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass der Stutzring (21, 33, 39, 45, 51)
bei geschlossenem Formwerkzeug oder nach dem Entformen des Kunststoffbehalters von der Kunststoffbehalter
abgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass der Stltzring (21, 33, 39, 45, 51) wahrend dem Trans-
portschritt des Kunststoffbehalters von dem Formwerkzeug auf einem Transportband oder wahrend des Verpackungs-
schrittes des Kunststoffbehalters von dem Kunststoffbehalter abgenommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 30 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass auf den Datenspeicher wahrend des
Produktionsprozesses des Kunststoffbehalters und/oder wahrend des Befiillungsprozesses des Kunststoffbehalters
Daten eingelesen werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 30 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass von dem Datenspeicher wahrend
des Produktionsprozesses des Kunststoffbehalters und/oder wahrend des Befiillungsprozess des Kunststoffbehalters
Daten ausgelesen werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 30 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass von dem Datenspeicher wahrend der
Benutzung des Kunststoffbehalters und/oder wihrend der Wiederverwertung des Kunststoffbehalters Daten ausge-
lesen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 29 bis 36, dadurch gekennzeichnet, dass der Stiitzring (21, 33, 39, 45, 51) nach
der Herstellung des Kunststoffbehélters oder nach der Befullung des Kunststoffbehalters von dem Kunststoffbehalter
entfernt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 29 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass der Stitzring (21, 33, 39, 45, 51) vor
der Entsorgung oder wahrend der Wiederverwertung des Kunststoffbehalters von dem Kunststoffbehalter entfernt
wird.
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