AT 002 661 Ul

12)

(21)
(22)
(42)
(45)

Republik
tisterreich
Patentamt

awme: AT 002 661 Ul

GEBRAUCHSMUSTERSCHRIFT

Anmeldenummer: 570/97
Armeldetag: 15. 9.1997
Beginn der Schutzdauer: 15. 1.1999

Ausgabetag: 25. 2.1999

(51) Int.C1.6 B29C 49/06

(73) Gebrauchsmusterinhaber:

KOSME ETIKETTIERTECHNIK GESELLSCHAFT M.B.H.
A-2601 SOLLENAU, NIEDEROSTERREICH (AT).

(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON HOHLKURPERN, INSBESONDERE PET-BEHALTERN UND

(57)

-FLASCHEN

Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zur Her-
stellung von Hohlkorpern (1), insbesondere PET-Behil-
tern bzw. -Flaschen, aus rohrférmigen, thermoplasti-
schen Vorformlingen, wobei die Vorformlinge (2) erwdrmt
und durch eine mechanische, insbesondere biaxiale, Ver-
formung unter Einbringung eines Gases unter Druck in
die erwdrmten Vorformlinge (2) die Hohlkdrper (1) auf
ihre endgliltige Form ausgebildet werden und an-
schlieflend abgekiihlt werden, wobei eine Bodenfliche (3)
des Hohlktrpers mit wenigstens einer teilweise zum In-
neren des Hohlkorpers gewandten Vertiefung (4) ausge-
bildet wird, ist vorgesehen, daB wihrend der mechani~
schen Verformung oder unmittelbar anschlieBend an diese
vor der Kihlung im Boden (3) des hergestellten Hohlkdr-
pers (1) eine sich lediglich iiber einen Teilbereich des
Bodens (3) erstreckende, zusitzliche und zum Inneren
des Hohlkdrpers (1) gerichtete Vertiefung (6) im Mate-
rial des Hohlkorpers (1) ausgebildet wird, wodurch ein-
fach eine sichere und standstabile Bodenkonstruktion
eines Hohlkdrpers (1) erzielbar ist.
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Hohlkdrpern, insbesondere PET-Behdltern bzw.
—-Flaschen, aus rohrfdrmigen, thermoplastischen Vorformlingen,
wobei die Vorformlinge erwidrmt und durch eine mechanische, ins-
besondere biaxiale, Verformung unter Einbringung eines Gases
unter Druck in die erwdrmten Vorformlinge die Hohlkdrper auf
ihre endgiiltige Form ausgebildet werden und anschlieBend abge-
kiih1t werden, wobei eine Bodenfliche des Hohlkdrpers mit wenig-
stens einer teilweise zum Inneren des Hohlkdrpers gewandten
Vertiefung ausgebildet wird. Weiters bezieht sich die vorlie-
gende Erfindung auf eine Vorrichtung zur Herstellung von Hohl-
kérpern, insbesondere PET-Behdltern bzw. -Flaschen, aus rohrfér-
migen, thermoplastischen Vorformlingen, umfassend eine Heizvor-
richtung zum Erwdrmen der Vorformlinge und eine Blas- baw.
Streckblasvorrichtung zum Formen der HohlkSrper durch mecha-
nische, insbesondere biaxiale, Verformung unter Einbringen eines
Gases unter Druck in die erwdrmten Vorformlinge, sowie auf eine
Form zur Herstellung von Hohlkdrpern, insbesondere PET-Behdltern
bzw. -Flaschen, aus rohrfdrmigen, thermoplastischen Vorform-
lingen, zur Verwendung in einer derartigen Vorrichtung zur Her-
stellung von Hohlkdrpern.

Bei der Herstellung von Hohlkdrpern aus rohrfdrmigen, ther-
moplastischen Vorformlingen, insbesondere bei der Herstellung
von PET-Behdltern bzw. -Flaschen, werden relativ dickwandige
Vorformlinge eingesetzt. Diese werden iiblicherweise erwdrmt und
durch anschlieBende mechanische, insbesondere biaxiale, Verfor-
mung bzw. Verstreckung in einer Form in einer sogenannten Blas-
bzw. Streckblasvorrichtung auf das MaB des fertigen Behdlters
bzw. der fertigen Flasche verformt. Dabei wird das Material des
Vorformlings, beispielsweise unter Verwendung eines Reckdornes
sowie unter gleichzeitiger Einfiihrung eines Gases unter Druck in
die erwirmten Vorformlinge, so gedehnt, daB die Umfangs- bzw.
Mantelfliche des herzustellenden Hohlkdrpers eine relativ diinne
Wandstirke erreicht, die in einer kalten bzw. gekiihlten Form
einfriert und wobei der Behdlter bzw. Hohlkdrper seine Form bei-
behilt, ohne sie nachtrédglich nach dem Abkiihlvorgang entschei-
dend zu verindern. Das im Zentrum des Bodens des Vorformlings
befindliche Material erfihrt jedoch bei diesem Streck- bzw.
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Streckblasvorgang keine biaxiale Verformung und behdlt somit in
seinem Zentrum im wesentlichen die Wandst#irke des urspriinglichen
Vorformlings bei, sodaB die Dicke zumindest des zentralen Be-
reiches des Bodens des fertiggestellten Hohlkdrpers betrdchtlich
die Dicke seiner Mantel- bzw. Umfangsfliche iibersteigt. Dies
fiihrt somit zumindest im zentralen Bodenbereich zu einer Mate-
rialanhdufung, die schwer zu kiihlen und zu stabilisieren ist.
Insbesondere bei der BHerstellung von Flaschen ist zur Erzielung
einer zumindest einigermaBen stabilen Standfliche der fertigge-
stellten Flasche bekannt, durch Ausbildung von sich teilweise
iber den Umfangsrand des Bodens erstreckenden und zum Inneren
des herzustellenden Hohlkdrpers gerichteten Vertiefungen Ab-
stiitzfldchen auszubilden, oder es wird eine im wesentlichen ku-
gelkalottenférmige und wenigstens teilweise zum Inneren des
Hohlkdrpers gerichtete Bodengeometrie gewidhlt. Aufgrund der ver-
bliebenen Materialanhdufung im Zentrum des Bodens kann diese be-
kannte Ausfijhrungsform eines Bodens eines aus einem Vorformling
herzustellenden Hohlkérpers jedoch dazu filhren, daB aufgrund der
Schwierigkeiten bei der Kiihlung insbesondere das Zentrum des
Bodens nach der Entfernung des Hohlkdrpers aus der Form bzw. aus
der Streckblasvorrichtung seine Lage veridndert und insbesondere
aufgrund des durch die i{iberm&Bige Materialanhdufung groSen Ge-
wichts und der noch nicht vollstaﬁdigen Abkiihlung sich nach
auBen und unten iiber den Umfangsrand des Bodens des hergestell-
ten Hohlkdrpers erstreckt, wodurch eine ordnungsgemiBe Positio-
nierung bzw. ein ordnungsgemiBes Aufstellen des Hohlkdrpers
nicht mehr méglich wird und insgesamt der Hohlkdrper instabil
wird.

Die vorliegende Erfindung zielt nun darauf ab, ausgehend
von einem Verfahren und einer Vorrichtung der eingangs genannten
Art eine Herstellung von Hohlkdrpern, insbesondere PET-Behiltern
bzw. -Flaschen, aus rohrférmigen, thermoplastischen Vorform-
lingen zu ermdglichen, die oben aufgezeigten Probleme im Zusam-
menhang mit der Ausbildung einer definierten und stabilen Boden-
form eines derartigen herzustellenden Hohlkdrpers vermieden
werden konnen. Es wird somit darauf abgezielt, insgesamt eine
zuverldssige, sichere Bodenkonstruktion zu schaffen, welche eine
Stabilitdt eines herzustellenden Hohlkdrpers sicherstellt. 2Zur
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Losung dieser Aufgabe ist ein Verfahren zur Herstellung von
Hohlkdrpern, insbesondere PET-Behdltern bzw. -Flaschen, aus
rohrfsrmigen, thermoplastischen Vorformlingen der eingangs ge-
nannten Art im wesentlichen dadurch gekennzeichnet, daB wédhrend
der mechanischen Verformung oder unmittelbar anschieBend an
diese vor der Kiihlung im Boden des hergestellten Hohlkdrpers
eine sich 1lediglich iiber einen Teilbereich des Bodens er-
streckende, zusdtzliche und zum Inneren des Hohlkdrpers gerich-
tete Vertiefung im Material des Hohlkdrpers ausgebildet wird.
Dadurch, daB erfindungsgemiB widhrend der mechanischen Verformung
oder unmittelbar anschlieBend an diese vor der Kiihlung im Boden
eine zusdtzliche und sich lediglich iiber einen Teilbereich des
Bodens erstreckende Vertiefung im Material des Hohlkdrpers
ausgebildet wird, wird wdhrend des Formvorganges eine spezielle
Formgebung eines Teilbereiches und insbesondere des Zentrums des
Behilters des herzustellenden Hohlkdrpers erzielt, wobei das
durch die im Zentrum des Behidlters im wesentlichen fehlende,
biaxiale Verformung vorliegende Material mit groBSer Wandstarke
in Richtung zum Inneren des herzustellenden HohlkSrpers beauf-
schlagt wird. Durch diese zusdtzliche Verlagerung wenigstens
eines Teilbereiches des eine erhdhte Wandstédrke aufweisenden
Bodens in das Innere des Hohlkdérpers wird der Boden in jedem
Fall in seiner Lage und Geometrie aufrecht erhalten, sodaB eine
stabile Ausbildung einer Bodenform sichergestellt werden kann.
Dariiberhinaus kann durch diese zusdtzliche Orientierung bzw.
Beaufschlagung eines Teilbereiches des Bodens in Richtung zum
Inneren des herzustellenden Hohlkdrpers mit einer geringeren
Kihlung das Auslangen gefunden werden, ohne eine Verformung des
Bodens, welche in weiterer Folge zu Instabilitdten fiihren
konnte, befiirchten zu miissen.

Da, wie bereits oben angefiihrt, vor allem im zentralen Be-
reich des Bodens des herzustellenden Hohlk&rpers iiblicherweise
eine iibermiBige Materialanhdufung 2zu erwarten ist, wird gemdB
einer bevorzugten Ausfiihrungsform vorgeschlagen, da8 die zusdtz-
liche Vertiefung im wesentlichen mittig ausgebildet wird, wobei
vorzugsweise die Abmessungen der Vertiefung geringer als die Ab-
messungen der Offnung des Hohlkdrpers am dem Boden gegeniiberlie-
genden Ende gewdhlt werden, sodaB durch eine derartige spezielle
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Formgebung des Bodens im Zentrum des herzustellenden Hohlkodrpers
die Stabilitdt des Bodens bei insgesamt einfacher Herstellung
weiter erhSht wird. Dadurch, daB dariiberhinaus bevorzugt die Ab-
messungen der Vertiefung geringer sind als die Abmessungen der
Offnung des Hohlkdrpers am dem Boden gegeniiberliegenden Ende
kann dariiberhinaus bei einer Stapelung von mehreren HohlkSrpern
ibereinander eine sichere Abstiitzung des Bodens eines Behilters
am darunterliegenden Hals, insbesondere einer Flasche, erzielt
werden.

Um auch bei relativ groBen, insbesondere im Zentrum des
Bodens verbleibenden Wandstirken mit Sicherheit eine nachtrag-
liche Verformung des Bodens vermeiden zu k&nnen, wird gemdB
einer weiters bevorzugten Ausfiihrungsform vorgeschlagen, daB die
Tiefe der zus&dtzlichen Vertiefung wenigstens gleich der doppel-
ten Stdrke des Materials des HohlkdSrpers im Boden gewdhlt wird.

Fiir eine besonders einfache und kostengiinstige Herstellung
von HohlkSrpern, inbesondere PET-Behidltern bzw. -Flaschen, aus
rohrfdrmigen, thermoplastischen Vorformlingen unter Erzielung
einer optimierten Geometrie des Bodens ist eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art im wesentlichen dadurch gekennzeichnet,
daB die Blas- bzw. Streckblasvorrichtung mit einem vom Boden
vorragenden Vorsprung bzw. Einsatz zur Ausbildung einer zusiitz-
lichen, sich lediglich i{iber einen Teilbereich des Bodens des
herzustellenden Hohlkdrpers erstreckenden, zum Inneren des Hohl-
kérpers gerichteten Vertiefung versehen ist. Dadurch, daB erfin-
dungsgemdB unmittelbar in der Blas- bzw. Streckblasvorrichtung
ein Vorsprung bzw. Einsatz zur Ausbildung der zusidtzlichen Ver-
tiefung im Bodenbereich des herzustellenden HohlkSrpers vorge-
sehen ist, kann mit einem einfachen, zusitzlichen Element in der
Blas- bzw. Streckblasvorrichtung bzw. in der Form derselben das
Auslangen gefunden werden und es miissen insbesondere keine
zusdtzlichen Bearbeitungsschritte zur Erzielung der gewiinschten,
optimierten Bodenform vorgesehen werden.

GemdB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform ist hie-
bei vorgesehen, daB der Vorsprung bzw. Einsatz l1ldsbar im Boden
der Blas- bzw. Streckblasvorrichtung angeordnet ist, wobei durch
die l8sbare Anordnung des Vorsprunges bzw. Einsatzes eine ein-
fache Anpassung, falls erforderlich, an unterschiedliche ge-
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winschte Bodengeometrien durch Austausch des Vorsprunges oder
Einsatzes erzielbar ist.

GemiB einer weiters bevorzugten Ausfiihrungsform ist hiebei
vorgesehen, daB der Vorsprung bzw. Einsatz im wesentlichen mit-
tig im Boden angeordnet ist, wodurch insbesondere der Tatsache
Rechnung getragen wird, daB vor allem im Zentrum des Bodens des
herzustellenden Hohlkérpers, welches dem Zentrum des Bodens des
rohrférmigen, thermoplastischen vorformlings entspricht, {iib-
licherweise mit der héchsten zusdtzlichen Materialanhdufung ge-
rechnet werden muB, wie dies oben bereits ausfiihrlich erdrtert
wurde. '

Um das Material des Bodens des herzustellenden Hohlkérpers
nicht iibermdBigen und ungleichmiBigen Beanspruchungen auszu-
setzen, wird gemiB einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform
vorgeschlagen, daB der Vorsprung bzw. Einsatz mit einer abge-
rundeten bzw. bombierten Oberfliche ausgebildet ist, wobei durch
die abgerundete bzw. bombierte Oberfliche ein entsprechend ste-
tiger Verlauf der einzelnen Abschnitte des Bodens des herzustel-
lenden Hohlkdrpers erzielbar ist.

GemiB einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform einer er-
findungsgemdB Vorrichtung ist vorgesehen, daB der Vorsprung bzw.
Einsatz Abmessungen aufweist, welche im wesentlichen den Abmes-
sungen eines widhrend der Verformung ‘einen Vorformling in dessen
Inneren beaufschlagenden Reckdornes der Blas- bzw. Streckblas-
vorrichtung entspricht. Dadurch wird ermglicht, bei der Her-
stellung des HohlkOrpers zur Erzielung seiner endgiiltigen Form
den im Inneren des Vorformlings gefiihrten Reckdorn im wesent-
lichen soweit in den Vorformling einzufiihren, da8 der Reckdorn
lediglich unter Zwischenschaltung des Materials im Bodenbereich
in Anlage an den Vorsprung bzw. Einsatz im Boden gelangt, wo-
durch die angestrebte, definierte Geometrie des Bodens zur Er-
héhung der Stabilitdt und Standsicherheit sicher erzielbar ist.

Um eine Stapelung iibereinander liegender, herzustellender
Hohlkdrper bzw. Behdlter oder Flaschen einfacherweise zu ermdg-
lichen, wird dariiberhinaus bevorzugt vorgeschlagen, daB der Vor-
sprung bzw. Einsatz Abmessungen aufweist, welche geringer sind
als die Abmessungen der Offnung des Hohlkdrpers am dem Boden
gegeniiberliegenden Ende.
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Zur Vereinfachung der Herstellung eines derartigen Hohlk&r-
pers kann die Form kiihlbar ausgebildet sein bzw. mit einem Kiihl-
mittel beaufschlagbar sein, sodaB durch Integrierung des Vor-
sprunges bzw. Einsatzes in die Blas-~ bzw. Streckblasvorrichtung
zur Erzielung der gewiinschten Bodengeometrie unmittelbar an-
schlieBend nach dem Formvorgang eine Abkiihlung in die endgiiltig
gewlinschte Form mit einer stabilen Bodenfldche erzielbar ist.

Zur LOsung der eingangs genannten Aufgaben ist dariiber-
hinaus eine Form zur Herstellung von Hohlkérpern, insbesondere
PET-Behdltern bzw. -Flaschen, aus rohrférmigen, thermopla-
stischen Vorformlingen zur Verwendung in einer Vorrichtung zur
Herstellung von Hohlkdérpern im wesentlichen dadurch gekennzeich-
net, daf8 die Form mit einem von ihrem Boden vorragenden Vor-
sprung oder Einsatz ausgebildet ist. Mit einer erfindungsgemiB
ausgebildeten Form 1&4Bt sich somit wiederum ohne Erfordernis
zusdtzlicher Arbeitsschritte unmittelbar eine Bodenkonfigquration
eines herzustellenden HohlkSrpers erzielen, welcher eine ge-
winschte erhdhte Standsicherheit ermdglicht.

Zur Anpassung an unterschiedliche Einsatzzwecke bzw. unter-
schiedliche, gewiinschte Bodenkonfigurationen ist gemidB einer
weiters bevorzugten Ausfiihrungsform hiebei vorgesehen, daB der
Vorsprung bzw. Einsatz ldsbar im Boden der Form angeordnet ist.
Wenn dariiberhinaus der Vorsprung bzw. Einsatz im wesentlichen
mittig im Boden angeordnet ist, wie dies einer weiteren bevor-
zugten Ausfiihrungsform entspricht, wird weiters sichergestellt,
daB der =zentrale Bodenbereich, welcher {iblicherweise die am
meisten erhShte Wandstdrke aufweist, entsprechend zuverlidssig in
Richtung zum Inneren des herzustellenden Hohlkdrpers zusdtzlich
verformt wird, wobei zur Vermeidung von Spannungszustinden bzw.
ungleichmdBigen Belastungen im Bodenmaterial des herzustellenden
Hohlkdrpers dariiberhinaus bevorzugt vorgeschlagen wird, daB der
Vorsprung bzw. Einsatz mit einer abgerundeten bzw. bombierten
Oberflache ausgebildet ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der beilie-
genden Zeichnung schematisch dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
einer erfindungsgemidBen Vorrichtung bzw. einer erfindungsgemiBen
Form zur Durchfiihrung des erfindungsgemdBen Verfahrens sowie von
Ausfiihrungsbeispielen von erfindungsgemiB hergestellten Hohlk&r-
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pern im Vergleich mit einer Vorrichtung bzw. Form gemdB dem
Sstand der Technik mit einem gemiB dem Stand der Technik her-
stellbaren Hohlkdrper niher erlidutert. In der Zeichnung zeigen:
Fig. la und 1b schematische Schnitte durch einen erfindungsgemidB
hergestellten Hohlkdrper, beispielsweise in Form einer PET-
Flasche, wobei in Fig. la der Vorformling in seiner urspring-
lichen GréBe und Form angedeutet ist, wdhrend in Fig. 1b der
Vorformling in einem 2Zwischenschritt widhrend des Formungsvor-
ganges angedeutet ist;

Fig. 2 eine Darstellung, teilweise im Schnitt, durch einen Teil-
bereich einer erfindungsgemdiBen Vorrichtung bzw. einer erfin-
dungsgemiiBen Form zur Durchfiihrung des erfindungsgemédfen Verfah-
rens zur Herstellung eines in Fig. 1 dargestellten Hohlkdrpers;
Fig. 3 eine schematische Darstellung der Stapelbarkeit von er-
findungsgemiB hergestellten Hohlkdrpern, teilweise im Schnitt;
Fig. 4 in einer zu Fig. 2 analogen Darstellung eine Ansicht,
teilweise im Schnitt, durch eine Vorrichtung bzw. Form zur Her-
stellung eines Hohlkdrpers gemdB dem Stand der Technik; und

die Fig. 5a und Sb Teilschnitte des Bodenbereiches von gemdB dem
stand der Technik hergestellten Hohlkdrpern.

In Fig. la und 1b ist mit 1 allgemein ein Hohlkérper, bei-
spielsweise eine PET-Flasche, bezeichnet, welche ausgehend von
einem rohrférmigen, thermoplastischen Vorformling 2 hergestellt
wird. Hiebei wird nach einem Erwdrmen des Vorformlirigs 2 durch
eine mechanische, insbesondere biaxiale, Verformung unter Ein-
bringung eines Gases unter Druck in den erwidrmten Vorformling 2
der Hohlkdrper bzw. die PET-Flasche 1 auf ihre endgiiltige Form
ausgebildet, wobei in Fig. 1b der mit 2' bezeichnete Vorformling
in einem Zwischenzustand zwischen seiner urspriinglichen Form 2,
wie sie in Fig. la dargestellt ist, und der endgiiltigen, durch
den Behilter 1 definierten Form gezeigt ist. Wie aus den Fig. la
und 1b deutlich ersichtlich, ist im Boden bzw. der Bodenfldche 3
des Hohlkérpers 1 durch wenigstens teilweise Vertiefungen, wel-
che schematisch mit 4 angedeutet sind, eine profilierte bzw.
konturierte Standfliche 5 mit Fortsitzen ausgebildet. Dariiber-
hinaus ist im wesentlichen mittig im zentralen Bereich des Bo-
dens 3 eine zus#dtzliche, zum Inneren des Hohlkérpers 1 gerich-
tete Vertiefung 6 im Material des Bodens dargestellt, wobei er-
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sichtlich ist, daB insbesondere in diesem zentralen Bereich der
Vertiefung 6 der Boden 3 des Hohlkérpers 1 eine stark erhdhte
Wandstdrke aufweist, welche nahezu unverdndert der urspriing-
lichen Wandst&drke des Vorformlings 2 entspricht. Hiebei ist wei-
ters ersichtlich, daB beispielsweise die Vertiefung 6 eine Tiefe
aufweist, welche zumindest dem Doppelten der erh&hten Wandstirke
im Bereich dieser Vertiefung 6 entspricht.

In Fig. 2 ist in vergrdBertem MaBstab der Bodenteil einer
Vorrichtung bzw. Form einer Blas- bzw. Streckblasvorrichtung
dargestellt, wodurch die Ausbildung der in den Fig. la und 1b
dargestellten, speziellen Konfiguration des Bodens 3 eines Hohl-
korpers 1 mit einer zusdtzlichen, im wesentlichen zentralen Ver-
tiefung 6 ermdglicht wird. In dieser teilweisen Schnittdarstel-
lung gemidB Fig. 2 ist allgemein mit 7 ein Bodenteil einer Form
einer Blas- bzw. Streckblasvorrichtung bezeichnet, wobei durch
diese Bodenform 7 gemeinsam mit einer nicht nidher dargestellten,
daran anschlieBenden und an sich bekannten Form die AuBenform
des ausgehend von einem Vorformling 2 herzustellenden Hohlkdr-
pers 1 definiert wird, dessen diinnwandige Form in Fig. 2 wiede-
rum durch die verstdrkte Linie 1 angedeutet ist. 2Zur Erzielung
der gewiinschten Bodenkonfiguration in dem Bodenelement 7 der
Form bzw. der Blas- bzw. Streckblasvorrichtung ist ein in Rich-
tung zum Inneren des Hohlkdrpers vorragender Vorsprung bzw. Ein-
satz 8 im wesentlichen mittig angeordnet, welcher iiber eine
schematische Verschraubung 9 18sbar im Bodenelement 7 festgelegt
ist. Dieser Vorsprung bzw. Einsatz 8 weist dariiberhinaus eine
abgerundete bzw. bombierte Oberfldche 10 auf.

Bei der Herstellung eines Hohlk&érpers ausgehend von einem
rohrfdrmigen, thermoplastischen Vorformling 2 wird durch einen
in Fig. 2 schematisch mit 11 angedeuteten Reckdorn eine mecha-
nische Verformung des Vorformlings 2 bewirkt, wobei zusidtzlich
durch Einbringen eines Gases unter Druck ein Aufweiten des Vor-
formlings 2 auf die endgiiltige, durch die Blas- bzw. Streck-
blasvorrichtung oder die spezielle Form definierte AuBenform des
Hohlkdrpers erfolgt, wobei ein derartiger 2wischenschritt in
Fig. 1b mit 2' angedeutet ist. In &dhnlicher Weise ist in Fig. 2
wiederum mit 2' bzw. 2" ein Ubergangszustand des Vorformlings
dargestellt, bis dieser unter vollstindigem Anliegen an die
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Innenwand des Bodenelements 7 sowie anschlieBender, nicht ndher
dargestellter, zus#dtzlicher Formen bzw. Begrenzungselementen als
Hohlkérper 1 in seine endgiiltige Form gebracht wird.

purch das Vorsehen des Vorsprunges bzw. Einsatzes 8 im
Bereich des Bodens des Elementes 7 der Form wird gleichzeitig
wihrend des Formungsvorganges die Vertiefung 6 im zentralen Be-
reich des Bodens des herzustellenden HohlkSrpers 1 ausgebildet,
wobei aus Fig. 2 ebenfalls deutlich die vergrdBerte Wandstdrke
in diesem zentralen Bodenbereich ersichtlich ist. Weiters ist
ersichtlich, daB der Vorsprung bzw. Einsatz 8 Abmessungen auf-
weist, welche im wesentlichen den Abmessungen des in das Innere
des Vorformlings 2 eingefiihrten Reckdornes 11 entsprechen, wobei
in der Endlage des Reckdornes, wie sie in Fig. 2 dargestellt
ist, der Reckdorn 11 und der Vorsprung bzw. Einsatz 8 unter Zwi-
schenschaltung des verstdrkten Materials im Bereich der Ver-
tiefung 6 im wesentlichen aneinander anliegen.

Bei Verwendung einer in Fig. 2 dargestellten Form bzw. Vor-
richtung 1#Bt sich somit unmittelbar wdhrend des Formungsvor-
ganges die gewiinschte Geometrie des Bodens, insbesondere in
seinem zentralen Bereich, unter Ausbildung der zus&dtzlichen Ver-
tiefung 6 erzielen, wodurch ein nachfolgender Abkiihlvorgang er-
leichtert wird und durch die nach innen gerichtete, zus&dtzliche
und teilweise Vertiefung 6 des Bodens 3 eine nachtrdglich insta-
bile Ausbildung des Hohlkérpers vermieden wird.

In Fig. 3 ist angedeutet, daB8 durch die spezielle Formge-
bung des Bodens 3 der Hohlkdrper 1 mit der lediglich bei der
oberen Flasche im Schnitt und im Detail dargestellten, zusdtz-
lichen, zentralen Vertiefung 6 ein unmittelbares Ubereinander-
stapeln von derartigen Hohlkérpern bzw. Flaschen 1 durch die
spezielle und stabile Formgebung des Bodens erzielbar ist. Hie-
bei sind die Abmessungen der Vertiefung 6 so gewdhlt, daB sie
geringer sind als die Abmessungen der dem Boden 3 gegeniiber-
liegenden Offnung 12 des Hohlkdrpers 1, wobei diese Abmessungen
im wesentlichen unverindert den Abmessungen des Vorformlings,
wie er in Fig. la mit 2 bezeichnet ist, entsprechen.

In Fig. 4 ist ein Bodenelement 7' einer Form bzw. vorrich-
tung gemi8 dem Stand der Technik dargestellt, wobei wiederum ein
Vorformling 2 durch einen Reckdorn 11 mechanisch verformt wird
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und durch Einbringen eines Gases unter Druck der Vorformling 2
wieder unter Einnahme der mit 2' und 2" bezeichneten Zwischen-
stufen in die endgiiltige Form eines Hohlk&rpers 1° iibergefiihrt
werden soll. Es ist deutlich ersichtlich, daB neben einer Aus-
bildung von Standfldchen 5' eine im wesentlichen ebene, zentrale
Bodenfldche 3' des Hohlkdrpers 1' gemdB dem Stand der Technik
erzielt wird, welche einen besonders erhdhten Materialquer-
schnitt aufweist.

Bei Verwendung einer derartigen Form bzw. Vorrichtung 7'
gemdf dem Stand der Technik wird eine Bodenkonfiguration eines
HohlkSrpers bzw. einer Flasche 1' erhalten, wie sie in Fig. 5a
dargestellt ist, wobei der im wesentlichen ebene und verstirkte
Bodenbereich wiederum mit 3' bezeichnet ist. Aufgrund von Insta-
bilitdten des Bodens 3 mit einer besonders groBen Wandstidrke,
welche dariiberhinaus eine iibermiBige Kiihlung erforderlich macht,
kommt es ausgehend von der in Fig. 5a dargestellten Bodenform
insbesondere aufgrund des groBen Gewichts im Zentrum des Bodens
3' 2u einer Verlagerung bzw. Verschiebung von Teilbereich des
Bodens, wie dies in Fig. 5b mit 3" angedeutet ist. Ein derarti-
ger instabiler und insbesondere durch sein Eigengewicht verla-
gerter Bodenbereich 3" fiihrt unmittelbar 2zu einer instabilen
Lage unter Verhinderung der M&8glichkeit der ordentlichen Posi-
tionierung bzw. eines ordnungsgemiBen Aufstellens eines der-
artigen Hohlkdrpers 1' gemdB dem Stand der Technik.

Selbstverstédndlich ist es méglich, anstelle einer Bodenform
mit einer Mehrzahl von FiiBen 5 bzw. einer entsprechenden Profi-
lierung, wie sie in den vorangehenden Figuren dargestellt ist,
eine Bodenform, welche eine im wesentlichen durchgehende, flache
Standfldche zumindest am Umfang des Bodens in Form eines Rings
aufweist, mit einer zus#itzlichen zentralen Vertiefung 6 im Boden
auszubilden, um ein Vorragen des mittleren Bodenbereiches mit
erhShtem Materialquerschnitt zu verhindern.

1
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Anspriche

1. Verfahren zur Herstellung von Hohlkdérpern, insbesondere
PET-Behdltern bzw. -Flaschen, aus rohrfdrmigen, thermoplasti-
schen Vorformlingen, wobei die Vorformlinge erwdrmt und durch
eine mechanische, insbesondere biaxiale, Verformung unter Ein-
bringung eines Gases unter Druck in die erwidrmten Vorformlinge
die Hohlkdrper auf ihre endgiiltige Form ausgebildet werden und
anschlieBend abgekiihlt werden, wobei eine Bodenflidche des Hohl-
korpers mit wenigstens einer teilweise zum Inneren des HohlkSr-
pers gewandten Vertiefung ausgebildet wird, dadurch gekennzeich-
net, daB wihrend der mechanischen Verformung oder unmittelbar
anschlieBend an diese vor der Kiihlung im Boden des hergestellten
Hohlkdrpers eine sich lediglich iiber einen Teilbereich des Bo-
dens erstreckende, zusdtzliche und zum Inneren des Hohlkdrpers
gerichtete Vertiefung im Materjal des Hohlkérpers ausgebildet
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die zusdtzliche Vertiefung im wesentlichen mittig ausgebildet
wird, wobei vorzugsweise die Abmessungen der Vertiefung geringer
als die Abmessungen der Offnung des HohlkOrpers am dem Boden
gegeniiberliegenden Ende gewdhlt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die Tiefe der zusdtzlichen Vertiefung wenigstens gleich
der doppelten Stidrke des Materials des Hohlkérpers im Boden ge-
wdhlt wird.

4. Vorrichtung zur Herstellung von Hohlkdrpern, insbeson-
dere PET-Behiltern bzw. -Flaschen, aus rohrfdrmigen, thermopla-
stischen Vorformlingen, umfassend eine Heizvorrichtung zum Er-
wirmen der Vorformlinge und eine Blas- bzw. Streckblasvorrich-
tung zum Formen der Hohlkdrper durch mechanische, insbesondere
biaxiale, Verformung unter Einbringen eines Gases unter Druck in
die erwirmten Vorformlinge, dadurch gekennzeichnet, daB die
Blas- bzw. Streckblasvorrichtung mit einem vom Boden (7) vorra-
genden Vorsprung bzw. Einsatz (8) zur Ausbildung einer zusdtz-
lichen, sich lediglich iiber einen Teilbereich des Bodens (3) des
herzustellenden Hohlkdrpers (1) erstreckenden, zum Inneren des
Hohlkérpers (1) gerichteten Vertiefung (6) versehen ist.
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB
der Vorsprung bzw. Einsatz (8) losbar im Boden (7) der Blas-
bzw. Streckblasvorrichtung angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeich-
net, daB der Vorsprung bzw. Einsatz (8) im wesentlichen mittig
im Boden (7) angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, 5 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 der Vorsprung bzw. Einsatz (8) mit einer abgerun-
deten bzw. bombierten Oberfldche (10) ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Vorsprung bzw. Einsatz (8) Abmessungen
aufweist, welche im wesentlichen den Abmessungen eines wihrend
der Verformung einen Vorformling (2) in dessen Inneren beauf-
schlagenden Reckdornes (11) der Blas- bzw. Streckblasvorrichtung
entspricht.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB der Vorsprung bzw. Einsatz (8) Abmessungen
aufweist, welche geringer sind als die Abmessungen der Offnung
(12) des Hohlkdrpers (1) am dem Boden (3) gegeniiberliegenden
Ende.

10. Form zur Herstellung von Hohlkérpern, insbesondere PET-
Behdltern bzw. -Flaschen, aus rohrfdrmigen, thermoplastischen
Vorformlingen zur Verwendung in einer Vorrichtung nach einem der
Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Form mit
einem von ihrem Boden (7) vorragenden Vorsprung oder Einsatz (8)
ausgebildet ist.

11. Form nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB8 der
Vorsprung bzw. Einsatz (8) ldsbar im Boden (7) der Form angeord-
net ist.

12. Form nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
daB der Vorsprung bzw. Einsatz (8) im wesentlichen mittig im Bo-
den angeordnet ist.

13. Form nach Anspruch 10, 11 oder 12, dadurch gekennzeich-
net, daB der Vorsprung bzw. Einsatz (8) mit einer abgerundeten
bzw. bombierten Oberfldche (10) ausgebildet ist.

13
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FIG. 3
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