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(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Blasformen eines DeckelfaBkérpers sowie
eines dazu passenden FaBdeckels in einer einzigen
Blasform und in einem Arbeitsgang. FaBkorper und Deckel
werden mittels eines Spannringverschlusses gas- und
flissigkeitsdicht zusammengehalten. Als Gegenlager fiir
den Spannring-Verschlu weisen der FaRkérper einen nach
auflen abstehenden massiven Mantelflansch und der
FaBdecke! einen entsprechenden Deckelflansch auf. Zum
Erzeugen bzw. Anstauchen der Flanschringe wéahrend des
Blasformvorganges ist zwischen einem festen Blasformteil
und einem ersten ringformigen Formschieber in
Axialrichtung versetzt ein zweiter verschiebbarer
ringférmiger Formschieber vorgesehen. Fig. 3
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Blasformen eines Hohlkérpers aus thermoplastischem Kunststoff mit einem aus
der Umfangswand des Hohlkdrpers nach auRen . .rs'chenden Flanschring, mit einer Blasform, die
eine ringférmige Ausnehmung aufweist, welche zur Erzeugen des Flanschringes am Hohlkérper
durch einen gegentiber einem feststehenden Blasformteil axial verschiebbaren Formsehieber
veranderbar ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, daR zwischen dem festen Blasformtail (3)
und dem ersten Formschieber (1) in Axialrichtung ein zweiter verschiebbarer ringférmiger
Formschieber (2) vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, daR der zweite verschiebbare
Formschieber (2) zwischen dem ersten Formschieber (1) und dem feststehenden Tail (3)
verschiebbar gefiihrtist, wobei durch die Stirnfliche (6) des Ringschiebers (2) und dis Stirnflache (8)
des Formschiebers (1) die Ringausnehmung (4) und durch die Stirnfliche (7) des Ringschiebers (2)
und die Stirnflache (9) des feststehenden Formmittelteils (3) sine zweite Ausnehmung (5) begrenazt
sind, und daR beim Zusammenfahren der beweglichen Formteile (1, 2) der Hubweg des
Ringschiebers (2) kiirzer als der Hubweg des Formschiebers (1) ausgebildet ist,

3. Verfahren zum Herstellen eines Kunststoff-Hohlkérpers, insbesondere Fasses, mittels einer
Blasform, dadurch gekennzeichnet, daR der Hohlkérper und ein dazugehériger Deckel in einem
Arbeitsgang gleichzeitig in der Blasform ausgeblasen werden, wobei die Formgebung eines
Mantelflansches am Hohlkérper und eines Ringflansches am Deckel durch Einblasen eines
Schlauches in zwei in der Blasform angeordnate Ringausnehmungen mit anschlieRender axialer
Stauchbewegung erfolgt, und nach der Formgebung der Deckel vom Hohlkérper getrennt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daR die zwei in der Blasform angeordneten
Formschieber zur Flanschausformung mit unterschiedlichen Hubgeschwindigkeiten und mit
unterschiedlichen Hubwegen verschoben werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR die Hubgaschwindigkeit des
Ringschiebers (2) geringer und sein Hubweg kiirzer als die Hubgeschwindigkeit und der Hubweg
des Formschiebers (1) ist.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, da die beiden Formschieber mit
unterschiedlichen Hubgeschwindigkeiten verschoben werden, jedoch gleichzeitig ihre Endposition
erreichen,

7. Blasgeformtes FaR mit dazu passendem Deckael, die gemeinsam in einem Arbeitsgang in einer
einzigen Blasform hergestellt sind, dadurch gekennzeichnet, daR das Faf} (1 1) in der N&he seiner
oberen Einfilléffnung und der Deckel (10) zur gegenseitigen Befestigung mittels eines Spannringes
jeweils einen stabilen, im wesentlichen radial nach auen abstehenden Ringflansch (14, 15)
aufweisen, wobei beide Ringflansche (14, 15) direkt im AnschluR an die Blasformgebung innerhalb
der Blasform mittels zweier separater verschiebbarer Formschieber durch Anstauchung hergestellt
sind.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Blasformen eines Hohlkérpers aus thermoplastischem Kunststoff mit einem aus der
Umfangswand des Hohlkérpers nach auen vorstehenden Flanschring, mit einer Blasform, die in einem umlaufenden
Ringbereich eine Ausnehmung aufweist, wobei ein 8uBerer Ringflansch des Hohlkdrpers nach dem Blasvorgang in der im
Behdltermittelbereich horizontal geteilten Blasform durch Zusemmenfahren eines beweglichen Formschiebers in Axialrichtung
gegen ein feststehendes Formmittelteil zu einem Massivring zusammengestaucht ist.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zum Blasformen des Hohlkérpers in dieser Vorrichtung und einen nach diesem
Verfahren hergestellten Kunststoff-Hohlkdrper mit Kunstsioff-Decke!. Die Erfindung beschrinkt sich nicht riur auf
rotationssymmetrische Hohlk3rper (Fiisser), sondern bezieht sich auch auf quaderformige Hohlkérper wie z.B. Kanister oder
flaschenartige Behalter mit z.B. rechteckférmigem bzw. quadratischem Querschnitt.

Die in der Blasform aus der Hohlkérperwandung ausgeformten Flanschringe dienen bei geschlossenen Hohlkérpern,
beispielsweise Spundfissern, als Rollreifen oder Transportringe. Bei quaderférmigen Hohlkdrpern dienen die aus der
Hohlkérperwandung ausgeformten geschlossenen Flanschvorspriinge auch als Wandverstirkungen.

Bei mit Kunststoff-Deckeln abschlieBbaren Kunststoff-Fassern, sogenannten Weithalsgsbinden, unter denen man im
allgemeinen groBvolumige Behilter bzw. Fisser (z.B. 2201 Fassungsvermdgen) versteht mit einer Einfill5ffnung bzw. einem
Deckel, die/der im wesentlichen gleichgroB wie der FaRdurchmesser ist, besteht der Flanschring ebenfalls aus einem
gestauchten Mantelflansch, der entsprechend der DE-PS 2544491 mit Abstand unterhalb der FaRéffnung angeordnet ist, und
gegen den der Rand des auf den Offnungshals des Fasses aufgestilpten Deckels anliegt. Der Deckel-Randflansch stimmt in
seiner radialen Ausdehnung mit dem Mantelflansch des Fasses iiberein und Ubertrégt Stapelkré“.e in axialer Richtung in die
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FaBwandung.n der VerschluBlage wird der Deckel mit einem den Deckelrand einerseits (ibergreifenden und den Mantelflansch
andererseits untergreifenden Spannring auf dem FaB befestigt. Um eine hohe Stapelbarkeit der Fisser zu gewdhrleisten, besteht
der Deckel als separat gefertigtas SpritzguBteil aus Hartkunststoff.

Kunststoff-Deckel fiir Fésser werden iiblicherweise in einem getrennten Arbeitsgang als SpritzguRteil vorgefertigt, AuBer einem
separaten Spritzgu-Herstellungsverfahren sind hierfir also auch besondere SpritzguBwerkzeuge erforderlich.

Randflansche an Kunststoff-Féssern kdnnen auf verschiedene Art und Weise hergestalit werden. So ist es z. B. bekannt, daf3 ein
vorgefertigter Randflansch als separates SpritzguBteil in eine Blasform eingelegt wird, wobei dieser Randflansch bei dem
Herstellungsvorgang bzw. Blasformen des Fasses auf dessen AuBenwandung verschweifit wird.

Der vorliegenden Etfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine FaB- und Deckelherstellung in einem Arteitsgang im
Blasformverfahren in einer einzigen Blasform zu ermdglichen.

Dies geschisht erfindungsgemaf mittels einer konstruktiven Blasformvorrichtung, wie sie im Patentanspruch 1 gekennzeichnet
ist,

Durch die besondere Ausgestaltung der Blasform mit zwei axial verschiebbaren Formschiebern kann die Faf3- und
Deckelherstellung in einer sinzigen Blasform mit einem sogenannten Tandemschieber zusammengefaf3t werden, wodurch die
Herstellung wesentlich verkirzt und kostengiinstiger gestaltet wird. Ein zusitzlicher Maschinen- und Werkzeugaufwand
entfallt.

Die gemeinsame FaR- und Deckelherstellung erfolgt nach dem erfindungsgemaRBen Verfahren mittels einer einzigen Blasform
dadurch, dal der Hohlkdrper und ein dazugehoriger Deckel in einam Arbeitsgang gleichzeitig in der Blasform ausgeblasen und
nach der gemeinsamen Formgebung voneinander getrennt werden. Nach dem Ausformen des fertig geblasenen noch
einteiligen Produktes braucht lediglich der Deckel vom FaRkdrper bzw, ein dazwischen liegender verlorener Verbindungsring
abgetrennt zu werden, um den FaBBkérper und den Deckel zu verselbsténdigen.

In der Zeichnung ist eine Ausfihrungsform der Erfindung beispielhaft dargestelit.

Es zeigen

Fig.1: die Blasform mit gedffneten Schiebern und ausgeblasenem Kunststoffschlauch,
Fig.2: die Blasform bei sich in Richtung der Formachse bewegenden Schiebern,

Fig.3: die Blasform bei geschlossenen Schiebern und

Fig.4: eine Faf3-Deckeleinheit nach dem Ausformen aus der Blasform.

In den Figuren ist aus Griinden besserer Ubersicht nur der hier interessierende Formausschnitt dargestellt.

Zwischen dem Formschieber 1 und dem feststehenden Formteil 3 ist gemaR Figur 1 der Ringschieber 2 eingeschaltet und im
Formschieber 1 einerseits und im feststehenden Formteil 3 andererseits in Formachsrichtung verschiebbar gefiihrt.

Bei gedffneter Form liegt der ausgeblasene Kunststoffschlauch 13 gegen die Forminnenkonturen an. Durch die Stirnfldche 6 des
Ringschiebers 2 und die Stirnflache 8 des Formschiebers 1 wird die Ringausnehmung 4 begrenzt. Die Stirnfiiche 7 des
Ringschisbers 2 und die Stirnfliche 9 des feststehenden Formteils 3 begrenzen eine zweite Ringausnehmung 5. Die
Umfangswande in den entsprechenden Formteilen 2, 3 begrenzen die radiale Erstreckung der Ringausnehmungen 4 und 5.

Bei noch schweiBfihigem Warmzustand des anliegenden Schlauches 13 fahren Formschieber 1 und Ringschieber 2 in Richtung
auf den feststehenden Formteil 3. Die Hubgeschwindigkeit des Ringschiebers 2 ist geringer und sein Hubweg ist kiirzer als die
Hubgeschwindigkeit und der Hubweg des Formschiebers 1.

Figur 2 zeigt die Blasform 3 in einem Zustand, in welchem die verschicbbaren Formteile 1 und 2 etwa den halben SchlieBweg in
Pfeilrichtung zurickgelegt haben. Dabei wird nur das in den Ringausnehmungen 4 und 5 einliegende Schlauchmaterial
zusarnmengestaucht, bis es entsprechend der in Figur 3 gezeigten Endstellung zu den massiven Flanschringen 14 und 15 (Fig.4)
zusammengepreft und verschweifdt ist. Diese Endstellung erreichen die beweglichen Formteile 1 und 2 zur gleichen Zeit.

Wie in Figur 4 zu entnehmen ist, ist die aus der Form entnommene FaB3-Deckel-Einheit um 180° gedreht werden. Nachzutragen
ist, daR die Gesamtform in Léngsrichtung geteilt ist und die beiden Formhlften in die Offnungs- und SchlieBstellung verfahrbar
sind, .

Hierbei verbindet FaB 11 und Deckel 10 noch ein Zwischen-Ringstiick 12. Dieser verlorene Verbindungsring 12 zwischen Fal 11
und Decke! 10 wird herausgetrennt, so dal FaB3 11 und der Deckel 10 selbstindige Teile werden. Der abzutrennende Ring 12 ist
zur besseren Kenntlichmachung seiner Erstreckung nicht schraffiert.

Die Blasform kann jedoch auch so ausgebildet sein, daR der verlorene Zwischenring 12 entféllt. Kennzeichnendes Merkmal des
erfindungsgemé&®~n Fasses ist, da3 FaR und Deckel aus dem gleichen Kunststoff-Material bestehen (aus einem Schlauch
hergestellt wurden und einen gleichen Faserverlauf aufweisen) und somit auch die gleiche Farbe aufweisen.
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