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69 Kunststoff-Formvorrichtung fiir die Herstellung von zweiachsig orientierten hohlen Kunststoffbehiltern
durch Streckblasformen.

@ Die Kunststoff- Formvornchtung (1) besteht aus

zwei hohlen Formenhilften (2, 2), die mit Heizpa—
tronen (3) ausgeriistet sind. Ein Blasdorn (5) welst einen
Kopf (6) und ein verdicktes, unteres Ende (5") auf und
driickt einen Vorformling (4) gegen das obere Ende der
Vorrichtung. Der Blasdorn (5) wird von einem Hemm-
und Bremsmittel (9) vor der Berithrung der Wandung des
Hohlraums aufgehalten. Ein Blaslochdorn (7) dient zur
Finleitung eines Gases uber, eine Oeffnung (8) und
ringférmige Mimndungen (8', 8'"), wodurch der Vorform-
ling (4) aufgeblasen wird.

Damit kann eine verbesserte Materialverteilung an
den Wandungen der Kunststoffbehilter erreicht werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Kunststoff-Formvorrichtung fiir die Herstellung von
zweiachsig orientierten hohlen Kunststoffbehiltern durch
Streckblasformen aus einem Kunststoffvorformling, wobei die
Formvorrichtung eine hohle Form, ferner Mittel zum Anord-
nen des Kunststoffvorformlings in dem Hohlraum der Form
sowie Mittel zum Expandieren sowie Driicken der Wandungen
des Vorformlings in einen Beriihrungskontakt mit allen Wan-
dungen des Formhohlraums und einen mit einem Kunststoff-
beriihrungskopf ausgeriisteten beweglichen Blasdorn sowie ein
unter Druck stehendes Fluid aufweist, gekennzeichnet durch
ein Hemm- und Bremsmittel (9), welches beziiglich der Bewe-
gung des Blasdorns (5) verhindert, dass dessen Kopf (6) die
Wandungen des Vorformlings (4) gegen die Wandung des
Hohlraums der Form (1) driickt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kopf (6) des Blasdorns (5) aus Polytetrafluordthylen
oder Nylon oder Polyester oder aus einer Mischung aus Asbest
und Portlandzement ausgefiihrt ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Form (1) zylindrisch geformt und mit zonen-
gesteuerten Heizgliedern (3) ausgeriistet ist, die 1dngs des Um-
fangs der Form an Intervallen von 6 bis 60° angeordnet sind.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Kunststoff-Formvor-
richtung fiir die Herstellung von zweiachsig orientierten hohlen
Kunststoffbehiltern durch Streckblasformen aus einem Kunst-
stoffvorformling, wobei die Formvorrichtung eine hohle Form,
ferner Mittel zum Anordnen des Kunststoffvorformlings in
dem Hohlraum der Form sowie Mittel zum Expandieren sowie
Driicken der Wandungen des Vorformlings in einen Beriih-
rungskontakt mit allen Wandungen des Formhohlraums und
einen mit einem Kunststoffberiihrungskopf ausgeriisteten be-
weglichen Blasdorn sowie ein unter Druck stehendes Fluid
aufweist.

Ahnliche Vorrichtungen wurden bereits in amerikanischen
Patentschriften 3 222 725, 3 342 914, 3 587 133, 4 047 869
und in einer japanischen Patentschrift 47-3906 offenbart.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht in der
Schaffung einer Vorrichtung der genannten Art zum Erzeugen
von Kunststoffbehiltern mit einem grossen Orientierungs-
bzw. Ausrichtungsgrad sowie von biaxial orientierten Kunst-
stoffbehéltern mit verbesserten Leistungsfahigkeitseigenschaf-
ten durch Ausnutzen niedrigerer Orientierungstemperaturen.
Mit der Vorrichtung sollen Behilter geschaffen werden, die
eine verbesserte Kunststoffmaterialverteilung im Behélterbo-
den haben. Durch sorgfltig gesteuerte Ausdehnungsbetrige
soll die Vorrichtung zu hgheren axialen Dehnungsverhaltnis-
sen fiihren.

Zur Losung der gestellten Aufgabe zeichnet sich eine Vor-
richtung der genannten Art erfindungsgemaiss aus durch ein
Hemm- und Bremsmittel, welches beziiglich der Bewegung des
Blasdorns verhindert, dass dessen Kopf die Wandungen des
Vorformlings gegen die Wandung des Hohlraums der Form
driickt. Die Vorrichtung ermdglicht einen gleichférmigen
Dehnungsbetrag und eine sorgféltige Temperatursteuerung,
wodurch sich zweiachsig orientierte Kunststoffbehélter mit
gleichférmiger Wandungsdicke und einwandfrei klarem Aus-
sehen herstellen lassen.

Die Erfindung wird nachfolgend an einem zeichnerisch
dargestellten Ausfithrungsbeispiel ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 in einer Seitenschnittansicht eine bestimmte Ausfiih-
rungsform einer Formvorrichtung fiir die Herstellung einer
umgekehrt angeordneten Flasche,
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Fig. 2 die Formvorrichtung in einer anderen Seitenschnitt-
ansicht in dem Zustand, bei dem der Kunststoff in der Form
teilweise aufgebldht ist,

Fig. 3 einen Schnitt ldngs der Linie 3-3 aus Fig. 1 und

Fig. 4 einen Schnitt l4angs der Linie 4—4 aus Fig. 1.

Eine runde Hohlformvorrichtung 1 besteht aus zwei hohlen
Formenhilften 2 und 2', die mit Heizpatronen 3 ausgeriistet
sind, welche an Intervallen von 6 bis 60° lings des Umfangs
der Form angeordnet sein konnen. In der Form befindet sich
ein Kunststoffvorformling 4, der auf die Orientierungstempe-
ratur vorerwirmt worden ist. Ein Blasdorn 5 hat ein verdicktes
unteres Ende 5, das als Kolben arbeitet und in einer vertika-
len Richtung bewegbar ist. Der Blasdorn 5 hat einen Kopf 6,
der aus einem Material mit einem niedrigen Wérmeiibertra-
gungskoeffizienten hergestellt ist, wie aus Polytetrafluorithy-
len, Nylon, Polyester, einer Mischung aus Asbest und Port-
landzement und dergleichen. Wenn sich der Blasdorn nach
oben bewegt, driickt er den Vorformling 4 in Richtung zum
oberen Ende des Hohlraums der Form 1. Es ist ferner ein
Blaslochdorn 7 vorgesehen, durch den ein Fluid, gewGhnlich
ein Gas, geleitet wird, das unter Uberdruck durch eine Off-
nung 8 eintritt und den Blasdorn zu einer in Fig. 2 dargestell-
ten Position nach oben bewegt. Das Gas befindet sich in Stré-
mungsverbindung mit ringférmigen Miindungen 8’ und 8",
wodurch der Vorformling 4 wie in Fig. 2 aufgeblasen wird.
Nachdem der Vorformling 4 durch das durch den Blaslochdorn
7 stromende Gas aufgeblasen worden ist, bewegt sich der
Blasdorn 5 infolge der Kraft des auf das Ende bzw. den Kol-
ben 5’ einwirkenden Gases nach oben, wodurch der Vorform-
ling 4 in Aufwirtsrichtung gedriickt wird. Das Aufwirtsbewe-
gen des Blasdorns 5 wird etwas durch die Feder 9 gehemmt,
die komprimiert wird, wenn sich der Blasdorn 5 nach oben
bewegt. Dies hat den Zweck, dass sich der Kopf 6 des Blas-
dorns 5 der Oberseite des inneren Hohlraums der Form 1 ni-
hern kann, wobei er jedoch nicht den oberen zentralen Teil
des expandierten Vorformlings 4 gegen den oberen Bereich
des Hohlraums der Form 1 stossen kann.

Die Vorrichtung der vorliegenden Erfindung eignet sich fiir
die Herstellung von zweiachsig orientierten Behiltern aus
orientierbaren thermoplastischen Materialien, wie Polypropy-
len, Polystyrol, Polyvinylchlorid, Polyestern und insbesondere
thermoplastischen Nitril-Gassperrharzen einschliesslich derje-
nigen, die in den US-Patenten 3 426 102, 3 451 538,

3586 737,3 763 278 und 3 821 348 beschrieben sind. Die
Herstellung von klaren, zweiachsig orientierten Flaschen aus
solchen Harzen, die relativ enge Orientierungsbereiche haben,
kann leicht in der erfindungsgeméssen Vorrichtung erfoigen.

Mit der erfindungsgemdssen Vorrichtung kGnnen biaxial
orientierte Kunststoffbehilter mit einer verbesserten Steue-
rung der Kunststoffmaterialverteilung iiber die Behilterwan-
dungen erzeugt werden. Wenn fiir die Ausbildung des Kopfes
6 des Blasdorns 5 Materialien mit niedrigem Wirmeiibertra-
gungskoeffizienten benutzt werden, wird ein hoher Orientie-
rungsgrad im Boden des Behdlters erzielt. Materialien wie Po-
Iytetrafluorithylen, Nylon, Polyester, Mischung aus Asbest
und Portlandzement und dergleichen, k6nnen fiir den Kopf 6
benutzt werden, um den Warmeverlust vom Vorformling 4
zum Kopf 6 sowie zum Blasdorn 5 zu reduzieren und hier-
durch im Bereich des Kopfes 6 eine stirkere und bessere Deh-
nung des Vorformlings 4 zu ermdglichen, bevor das thermo-
plastische Material des expandierten Vorformlings 4 einen Zu-
stand unterhalb der Orientierungstemperatur des thermoplasti-
schen Materials einnimmt. Diese Vorrichtung erlaubt das Be-
nutzen niedrigerer Orientierungstemperaturen und ermdglicht
ein besseres Ausnutzen des thermoplastischen Materials im
Grund- bzw. Bodenbereich des Vorformlings sowie eine ho-
here Leistungsfihigkeit des Grundteils beziiglich des Kriech-
widerstandes bzw. der Standfestigkeit und der Fall-Stossfestig-



keit. Im Bodenbereich des Behélters ist weniger Kunststoffma-
terial als iiblich erforderlich, was zu einer Gewichtsverminde-
rung des fiir den Behilter bendtigten thermoplastischen Mate-
rials fiihrt.

Beim Steuern des Grades bzw. der Geschwindigkeit der
axialen Dehnung des Vorformlings 4 kann eine bessere Steue-
rung beziiglich der Verteilung des thermoplastischen Materials
in den vertikalen Wandungen des orientierten Behélters mit
der erfindungsgemissen Vorrichtung bei niedrigeren Tempera-
turen erzielt werden. Die Steuerung der longitudinalen Deh-
nung eines thermoplastischen Vorformlings wird durch die Fe-
derbelastung der Longitudinaldehnvorrichtung bzw. des Blas-
dorns 5 erzielt. Durch Veriindern der Federkonstanten und der
Linge der Feder 9 oder durch Verwenden einer derartigen
Feder 9, die eine variable Federkonstante hat, konnen fiir eine
gegebene Dehndistanz unterschiedliche Dehngrade bzw. -ge-
schwindigkeiten erzielt werden. Diese Verbesserung fiihrt in
Verbindung mit dem thermisch isolierten Kopf 6 des Blasdorns
5 dazu, dass die Orientierung und die Verteilung des thermo-
plastischen Materials im Boden des Behilters bedeutend ver-
bessert werden. Die Feder 9 verlangsamt oder stoppt den
Blasdorn 5, bevor er den Boden des Hohlraums der Behélter-
form 1 erreicht. Dadurch wird das thermoplastische Material
daran gehindert, beziiglich seiner Temperatur durch ein Be-
riihren der Wandung der kalten Form an dieser Stelle unter
die Orientierungstemperatur zu fallen, bevor der Vorformling
vollstéindig aufgeblasen ist. Somit kann das thermoplastische
Material im Vorformling nahe dem Boden des Behdlters durch
den Fluidblasdruck iiber den gesamten Bereich des Bodens
gedehnt werden, wodurch sich eine verbesserte Verteilung des
Kunststoffmaterials und eine verstdrkte Orientierung im Bo-
den des Behilters ergeben.

Da der erhitzte thermoplastische Vorformling nicht sofort
in die Form des Innenraums der Behélterform 1 expandiert
wird, kann ein Orientierungsbelastungsbleichen bzw. -weissen
auftreten, wenn thermoplastische Stoffe mit engen Orientie-
rungstemperaturbereichen (2,78 bis 8,33° C — 5 bis 15°F) bei
der Herstellung von zweiachsig orientierten Kunststoffbehél-
tern benutzt werden. Dieser Bleichungs- bzw. Weissungsvor-
gang kann bei Verwenden der erfindungsgemassen Vorrich-
tung durch eine Vergrosserung der Oberflichentemperatur des
Formenhohlraums in den Bereichen eliminiert werden, wo
entweder eine grosse Dehnung auftritt oder wo das thermopla-
stische Material den Formhohlraum zuletzt ausfiillt. Die sorg-
f4ltige Temperatursteuerung von ausgewéhiten Bereichen der
Oberfliche des Formhohlraums ldsst sich durch Verwenden
elektrischer Heizpatronen niedriger Leistungsdichte oder
durch zonentemperaturgesteuertes Fluid in den Formbereichen
durchfiihren, wo gewdhnlich der Bleichungs- bzw. Weissungs-
vorgang auftritt. Durch Vermeiden dieses Vorgangs wird ein
Behilter mit gleichférmig klarer Beschaffenheit erzielt, und es
ergibt sich eine verbesserte Verteilung des thermoplastischen
Materials an den Bereichen der Formhohlraumoberfliche, wo
normalerweise der Bleichungs- bzw. Weissungsvorgang auf-
tritt.
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Beispiel

In einer Vorrichtung dhnlich derjenigen, wie sie in den
Zeichnungen und der obigen Beschreibung angegeben ist,
wurde eine zweiachsig orientierte Flasche aus einem Kunst-
stoff-Nitril-Gummi-modifizierten Copolymer mit etwa 75%
Acrylnitril und 25 % Methylacrylat (von der Vistron Corpora-
tion unter der Handelsbezeichnung Barex 210 Harz vertrie-
ben) hergestellt. Die Formhilften enthielten jeweils 3 elektri-
sche Heizpatronen. Die Heizglieder waren gleichmassig um die
Form verteilt und hatten jeweils eine Leistung von 50 Watt
sowie eine Lange von 6,35 bis 25,4 mm (*/, bis 1 Zoll). Die
Heizglieder waren unter einem Abstand von 25,4 mm (1 Zoll)
von der Oberseite des Blasformhohlraums entfernt, wie es in
den Zeichnungen dargestellt ist (Boden der Flasche).

Ein durch Spritzguss hergestellter Kunststoffvorformling
wurde an dem Blaslochdorn angebracht. Der Vorformling
wurde an dem Lochdorn durch Strahlungswérme auf etwa
104°C (220°F) erhitzt, bevor ein Einsetzen in den Formhohl-
raum und ein Blasformen erfolgten. Der Vorformling hatte
folgende Abmessungen: Halsfertigmass — 28 mm; Halsfertig-
mass Innendurchmesser — 18,55 mm (0,730 Zoll); Kérper
Aussendurchmesser — 24,93 mm (0,982 Zoll); Wandungsdicke
—3,05 mm (0,120 Zoll); Gesamtlénge — 165 mm (6,5 Zoll);
Konuswinkel des Kérpers des Vorformlings — 1°. Der Blas-
lochdorn hatte einen Aussendurchmesser, der beziiglich des
Halsfertigmasses zu einem Schiebesitz zwischen dem Vorform-
ling und dem Lochdorn fiihrte. Die entspannte bzw. bela-
stungsfreie Linge des Blaslochdorns bzw. der Blaslochdorn-
Blasdorn-Einheit war dergestalt, dass der Kopf nicht ganz die
Innenseite des Vorformlings beriihrte. Die Formhilften (Blas-
raum fiir eine 907 g schwere und runde Flasche mit einem
Gewindehals, einem Flaschendurchmesser von 79,7 mm — bzw.
3,14 Zoll — und einer Gesamthdhe von 273 mm — bzw. 10,75
Zoll — sowie einem 28 mm Halsfertigmass) wurden verschlies-
send um den Lochdorn sowie den Vorformling gelegt. Die
Blasluftversorgung wurde mit der Offnung 8 verbunden, und
der biaxiale Orientierungsvorgang wurde eingeleitet. Der Blas-
luftiiberdruck wurde so programmiert, dass er wihrend
0,5 Sek. bei 14,06 kg/cm? (200 psig) und wihrend 9 Sek. bei
12,66 kg/cm? (180 psig) lag. Beim Zufiihren der Blasluft zur
Offnung folgten geméss Fig. 2 gleichzeitig ein axiales Dehnen
und ein radiales Aufblihen. Die durch die Miindungen 8’ und
8" gelangende Luft wurde zum Einstellen oder Feinabstimmen
des radialen Stromens bzw. Blidhens benutzt. Der Aufwértshub
des Blasdorns wurde etwas durch dié Dehnungssteuerungsfe-
der gehemmt. Der Blasdorn hatte folgende Eigenschaften:
Blasdornkolbendurchmesser — 13,9 mm (0,547 Zoll); Loch-
dorninnendurchmesser — 14,0 mm (0,551 Zoll); Miindungsfla-
che (8") — 1,936 mm? (0,003 Zoll*); Miindungsfléche (8') -
0,323 mm? (0,0005 Zoll?); Steuerungsfeder (9) — 10 Windun-
gen, 36,8 mm (1,45 Zoll) lang, Federkonstante 17,9 g/mm
(2,838 Ib/Zoll); Kopf (6) — Polytetrafluorithylen. Es wurde
eine héchst orientierte Flasche mit hervorragender Klarheit er-
zeugt.

2 Blatt Zeichnungen




FIG. 2




615112

2 Blatter Nr. 2

FIG. 3

FIG. 4

+4-2




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

