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(54) Preform fir Kunststoff-Flaschen.

(57) Es ist eine Preform (1) zur Herstellung von Kunststoff-
flaschen, insbesondere PET-Flaschen, beschrieben, die einen
starren, im Wesentlichen langlichen Kérper (2) aufweist, der an
seinem einen Langsende geschlossen ausgebildet ist. An sei-
nem gegenliberliegenden Langsende grenzt der Kérper (2) der
Preform (1) an einen mit einer Ausgiesséffnung (9) versehenen
Halsabschnitt (3), der durch einen radial abragenden, flanschar-
tigen Supportring (4) vom Korper (3) getrennt ist und einen radial
abragenden Garantiering (5) sowie Gewindeabschnitte (6) auf-
weist. Ein an den Supportring (4) angrenzender Abschnitt bildet
einen Ubergangsabschnitt (7) zum Kérper (2) der Preform (1).
Wenigstens ein oder mehrere an den Kérper (2) anschliessende
Abschnitte der Preform (1), n&mlich ein Halsabschnitt 3 und/oder
Supportring 4 und/oder ein an den Supportring 4 angrenzender
Ubergangsabschnitt 7 zum Kérper 2, weisen eine Wandstérke
auf, die wenigstens bereichsweise verjlingt ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Preform flir Kunststoffflaschen, insbesondere flr in einem Streckblasverfahren herstell-
bare PET-Flaschen, geméass dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Die in der Vergangenheit iiblichen Behéltnisse aus Weiss- oder Buntblech, aus Glas oder auch aus Keramik werden
in zunehmendem Masse von Behdltnissen aus Kunststoff abgeldst. Insbesondere fir die Verpackung von schittfahigen
Medien, beispielsweise von Reinigungsutensilien, Kérperpflegemitteln, Kosmetika, Kfz-Medien usw., kommen hauptséch-
lich Kunststoffbehéltnisse zum Einsatz. Das geringe Gewicht und die geringeren Kosten spielen sicher eine nicht uner-
hebliche Rolle bei dieser Substitution. Die Verwendung rezyklierbarer Kunststoffmaterialien und die insgesamt gunstigere
Gesamtenergiebilanz bei ihrer Herstellung tragen auch dazu bei, die Akzeptanz von Kunststoffbehaltnissen, insbesondere
von Kunststoffflaschen, beim Konsumenten zu férdern.

[0003] Die am héaufigsten eingesetzten Kunststoffflaschen bestehen aus Polyethylenterephthalat bzw. PET und werden
meist in einem sogenannten Spritzstreckblasverfahren hergestellt. Bei diesen Verfahren handelt es sich um eine Kom-
bination aus Spritzgiessen und Blasformen. Dabei wird zunachst in einem Spritzgiessprozess in einer Spritzform eine
Preform hergestellt. Neuerdings sind auch Fliesspressverfahren zur Herstellung von Preforms vorgeschlagen worden.
Die Preform weist einen im Wesentlichen langlichen, zylindrischen Kérper auf und ist an einem Langsende geschlossen
ausgebildet. Ein Supportring trennt den Kdérper von einem Halsabschnitt mit einer Ausgiesséffnung. Dieser Halsabschnitt
weist Ublicherweise bereits die spatere Form des Flaschenhalses auf. An der Aussenseite dieses Halsabschnitts sind auch
meist bereits Gewindeabschnitte oder dergleichen fir die Festlegung eines Verschlussteils ausgebildet. Die Preform wird
nach ihrer Herstellung in einem Kunststoffspritzverfahren aus der Spritzform entformt, bei Bedarf konditioniert und in eine
Blasform einer Blasmaschine eingebracht, in welcher sie schliesslich mit Uberdruck auf die gewiinschte Form aufgebla-
sen und zusatzlich mit einem Reckdorn verstreckt wird. Es ist auch bereits ein Spritzblasverfahren bekannt, bei dem der
Blasprozess direkt anschliessend an das Spritzen der Preform erfolgt. Die Preform verbleibt dabei auf dem Spritzdorn,
und ein Teil der Spritzform bildet einen Abschnitt der Blasform.

[0004] Bei der Herstellung eines Massenartikels, wie beispielsweise einer Kunststoffflasche, insbesondere einer PET-Fla-
sche, stellt der Materialeinsatz einen entscheidenden Faktor fir die Wettbewerbsfahigkeit dar. Bei den sehr hohen Stiick-
zahlen, in denen Kunststoffflaschen hergestellt werden, kdnnen Reduktionen des Materialgewichts im Zehntelgramm-
bereich sehr schnell zu Materialeinsparungen im Tonnenbereich flihren. Daher wurden in der Vergangenheit grosse
Anstrengungen unternommen, das Materialgewicht der Preforms fir Kunststoffflaschen, insbesondere PET-Flaschen, zu
verringern. Mit den aus dem Stand der Technik bekannten Preforms glaubte man, das Optimum erreicht zu haben, muss-
ten die aus den Preforms hergestellten Kunststofflaschen ja auch die geforderten mechanischen Festigkeiten und Tem-
peraturstabilithten erreichen. Nachteilig an den bisherigen Anstrengungen zur Reduktion des Materialgewichts ist, dass
diese vielfach Modifikationen der Blasanlagen und der Abfillanlagen erforderten. Dies ist sowohl aus Sicht der Betreiber
von Blasanlagen als auch aus Sicht der Abflller von aus den Preforms hergestellten Flaschen ein &usserst unbefriedi-
gender Zustand.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine Preform fir die Herstellung von Kunststoffflaschen, insbe-
sondere PET-Flaschen, in einem Streckblasverfahren dahingehend zu verbessern, dass der Materialeinsatz noch weiter
reduziert werden kann. Dabei sollen Modifikationen an den Blasanlagen und an den Abflllanlagen vermieden werden
kénnen. Die geforderten mechanischen Festigkeiten und die thermische Stabilitat der daraus gefertigten Kunststoffflasche
muissen gewébhrleistet bleiben. Die Preform soll im Spritzgiessverfahren oder auch in einem Fliesspressverfahren mas-
sentechnisch herstellbar sein.

[0006] Die Lésung dieser widerspriichlichen Aufgaben besteht in einer Preform fiir in einem Streckblasverfahren herstell-
bare Flaschen, insbesondere PET-Flaschen, welche die im kennzeichnenden Abschnitt des Patentanspruchs 1 aufgelis-
teten Merkmale aufweist. Weiterbildungen und/oder vorteilhafte Ausfiihrungsvarianten der Erfindung sind Gegenstand der
abhangigen Patentanspriiche.

[0007] Durch die Erfindung wird eine Preform zur Herstellung von Kunststoffflaschen, insbesondere PET-Flaschen, ge-
schaffen, die einen starren, im Wesentlichen langlichen Kérper aufweist, der an seinem einen L&dngsende geschlossen aus-
gebildet ist. An seinem gegenuberliegenden Langsende grenzt der Kérper der Preform an einen mit einer Ausgiesséffnung
versehenen Halsabschnitt, der durch einen radial abragenden, flanschartigen Supportring vom Kérper getrennt ist und
einen radial abragenden Garantiering sowie Gewindeabschnitte aufweist. Ein an den Supportring angrenzender Abschnitt
bildet einen Ubergangsabschnitt zum Kérper der Preform. Wenigstens ein oder mehrere an den Kérper anschliessende
Abschnitt(e) der Preform (Halsabschnitt und/oder Supportring und/oder ein an den Supportring angrenzender Ubergangs-
abschnitt zum Kérper) weist bzw. weisen eine Wandstarke auf, die wenigstens bereichsweise verjingt ausgebildet ist.

[0008] Durch die bereichsweise Wandstéarkenverringerung ist die gewinschte Materialersparnis unmittelbar erzielbar.
Trotz der bereichsweisen Wandstarkenverringerung kommt es nicht zu einer Schwachung der mechanischen und ther-
mischen Eigenschaften der aus der Preform vorzugsweise in einem Streckblasverfahren hergestellten Kunststoffflasche.
Vielmehr kommt es in den Bereichen mit reduzierter Wandstarke bei der Herstellung der Kunststoffflasche zu einer ansatz-
weisen oder teilweisen Kristallisation des Materials. Die Kristallisation unterstitzt die thermische Bestandigkeit und wirkt
sich auch auf die mechanischen Eigenschaften vorteilhaft aus. Somit werden durch die Wandstérkereduktionen nicht, wie
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erwartet, die mechanischen und thermischen Eigenschaften verringert. Uberraschenderweise wirkt sich die Wandstérken-
reduktion in den betroffenen Bereichen sogar insofern vorteilhaft aus, als dass die erwarteten Schwachungen durch die
ansatzweise bzw. teilweise Kristallisation dieser Bereiche wieder kompensiert wird. Die fur die Blasanlagen und fir die
Abfullanlagen relevanten Abmessungen der Preforms bzw. der daraus aufgeblasenen Flaschen bleiben unverandert. Der
Transport und die weitere Verarbeitung der Preform kann daher analog zu den bekannten Preforms und Flaschen in den
gleichen Streckblasanlagen und Abfillanlagen erfolgen. In die Prozessfiihrung muss nicht eingegriffen werden.

[0009] In einer ersten Ausfihrungsvariante der erfindungsgeméssen Preform ist die bereichsweise Wanddickenreduktion
im Halsabschnitt zwischen dem Supportring und dem Garantiering ausgebildet. Der Halsabschnitt weist dabei einen kon-
stanten Innendurchmesser auf. Zwischen dem Supportring und dem Garantiering sind Bereiche mit einem reduzierten
Aussendurchmesser vorgesehen, die in Umfangsrichtung des Halsabschnitts jeweils durch Stege mit einem grésseren
Aussendurchmesser voneinander getrennt sind. Die Stege erstrecken sich axial zwischen dem Garantiering und dem
Supportring. Die wanddickenreduzierten Bereiche des Halsabschnitts kdnnen auch als abgeflachte Bereiche ausgebildet
sein, so dass der Halsabschnitt in den Bereichen zwischen den Stegen eine unrunde Aussenkontur aufweist. Die Anzahl
der wanddickenreduzierten Bereiche betragt dabei mit Vorteil wenigstens drei.

[0010] Der Aussendurchmesser des Halsabschnitts in den wanddickenreduzierten Bereichen ist etwa 0.3 mm bis etwa 0.9
mm, vorzugsweise 0.6 mm-0.8 mm, kleiner ist als der Aussendurchmesser des Halsabschnitts im Bereich der Stege. Im
Fall von abgeflachten Bereichen beziehen sich diese Angaben auf die Bereiche mit den kleinsten Aussendurchmessern.

[0011] Der Halsabschnitt kann auch zwischen dem Garantiering und dem Supportring einen umlaufenden, nutenférmig
ausgebildeten Halsbereich aufweisen, dessen Wandstérke gegenlber der Nominalwandstérke des Halsabschnitts redu-
ziert ausgebildet ist. Der nutenférmige Halsbereich schliesst dabei mit Vorteil unmittelbar an den Garantiering an. Er er-
streckt sich etwa uber die halbe axiale Ldnge des Halsabschnitts zwischen dem Garantiering und dem Supportring. Die
Wandstérkenreduktion betragt beispielsweise etwa 0,4 mm.

[0012] Eine weitere Ausflhrungsvariante der Erfindung sieht vor, am Supportring Materialeinsparungen vorzunehmen.
Bei der derart ausgebildeten Preform weist der Supportring eine im Wesentlichen radial verlaufende Ringflache, die an
den Ubergangsabschnitt zum Kérper der Preform angrenzt, und eine Konusflache, die an den Halsabschnitt angrenzt,
auf. Die beiden den Supportring begrenzenden Flachen schliessen miteinander einen Winkel von etwa 9° bis etwa 15°,
vorzugsweise etwa 10°-12°, ein. Die axiale Héhe des Supportrings an der Aussenwandung des Halsabschnitts betragt
etwa 2 mm bis etwa 2.4 mm, vorzugsweise etwa 2.06 mm. Ber{icksichtigt man, dass der Aussendurchmesser des Suppor-
trings aus fertigungstechnischen Griinden fest vorgegeben ist, so ist unmittelbar einsichtig, dass die angegebenen Werte
gegeniber den Standardpreforms mit einem Winkel von 16° und einer axialen Héhe von 2.48 mm zu den gewlinschten
Materialeinsparungen fihren. Die Materialeinsparungen sind dabei gerade derart gewahlt, dass der Supportring immer
noch einen zuverlassigen Transport der Preform wahrend des Produktionsprozesses gewdhrleistet und diese auch im
erwarmten Zustand sicher an der Blasform abstitzt.

[0013] In einer alternativen Ausfiihrungsvariante der Preform ist die an den Halsabschnitt angrenzende Konusflache ge-
stuft ausgebildet. Durch eine etwa in halber radialer Erstreckung vorgesehene Abstufung wird die Konusflache dadurch
in einen unmittelbar an den Halsabschnitt angrenzenden ersten Flachenabschnitt und in einen radial daran angrenzen-
den zweiten Flachenabschnitt unterteilt. Der erste Flachenabschnitt schliesst mit der radialen Ringflache den von den
Standardpreforms gewohnten Winkel von etwa 16° ein. Der abgestufte zweite Flachenabschnitt verlauft demgegeniber
flacher und schliesst mit der radialen Ringflache einen Winkel von etwa 6° ein. Trotz der aus der Abstufung resultierenden
Materialersparnis bleibt die Festigkeit des Supportrings erhalten.

[0014] Die Materialreduktion durch die Modifikation des Supportrings kann als einzige Modifikation der Preform vorgese-
hen sein, sei kann aber auch in Kombination mit der bereichsweisen Wanddickenreduktion im Halsabschnitt ausgebildet
sein. Die kombinierte Materialreduktion filhrt dabei auch zu einem reduzierten Gewicht der Preform. Dadurch ist auch bei
einem materialreduzierten Supportring eine zuverlassige Abstltzung der Preform an den Transportschienen oder derglei-
chen gewéhrleistet.

[0015] Eine weitere, sehr vorteilhafte Ausflhrungsvariante der Preform sieht vor, dass der an den Supportring anschlies-
sende Ubergangsabschnitt zum Kérper der Preform zweiteilig ausgebildet ist. Dabei weist er einen Bundabschnitt auf, der
den Supportring angrenzt, und einen Einlaufbereich zum Kérper der Preform. Der Aussendurchmesser des Bundabschnitts
entspricht in Umfangsrichtung wenigstens abschnittsweise hdéchstens dem Aussendurchmesser des Halsabschnitts im
Bereich der Stege und erstreckt sich axial iber eine Lange von etwa 1.8 mm bis etwa 3 mm, vorzugsweise etwa 2 mm-2.5
mm. Der daran angrenzende Einlaufbereich besitzt einen Aussendurchmesser, der etwa 0.5 mm bis etwa 1.2 mm, vor-
zugsweise etwa 0.7 mm—1 mm, kleiner ist als der Aussendurchmesser des Bundabschnitts. Ein Bundabschnitt mit einer
Lange von 2 mm und einem Einlaufbereich, dessen Aussendurchmesser auf gegeniiber dem Standarddurchmesser von
25.7 mm auf 24.9 mm reduziert ist, fihrt bei einer Gesamtlange des Ubergangsabschnittes von etwa 5 mm gegeniiber
einer konventionellen Preform beispielsweise zu einer Materialersparnis von ca. 0.5 g. Bericksichtigt man die sehr hohen
Stuckzahlen, in denen derartige Preforms hergestellt werden, so ergibt sich daraus eine enorme Materialersparnis ohne
Verlust an mechanischen und thermischen Stabilitaten der Preform bzw. der daraus im Streckblasverfahren hergestellten
Kunststoffflaschen. Auch diese Ausfuhrungsvariante der Preform ist isoliert oder in beliebiger Kombination mit anderen
Ausfuhrungsvarianten der Preform umsetzbar.
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[0016] Eine weitere Ausfihrungsvariante der erfindungsgeméssen Preform, die isoliert oder in beliebiger Kombination
mit den vorstehend geschilderten Varianten umsetzbar ist, sieht vor, dass die im Halsabschnitt angeordneten Gewindeab-
schnitte Uber einen Umfangsbereich von etwa 1.8 bis 2.1, vorzugsweise etwa 1.85 bis 2 Umdrehungen verlaufen. Bei
den Ublicherweise eingesetzten Preforms umschlingen die Gewindeabschnitte den Halsabschnitt Giber 2.25 Umdrehun-
gen. Uberraschenderweise wurde gefunden, dass ein Verzicht auf einen Teil der Umschlingung zu keiner nennenswerten
Verschlechterung der Haltekrafte eines aufgeschraubten Verschlusses fiihrt. Auch die Dichtigkeit des Verschlusses wird
davon nicht beeintrichtigt.

[0017] Auch kann es zweckmassig sein, den Garantiering zu modifizieren, um dadurch Material einzusparen. Eine der-
art ausgebildete Preform weist im Halsabschnitt einen Garantiering auf, der von einer dem Supportring zugewandten
Ringflache, die mit einer gedachten Normalflache auf die Achse des Halsabschnitts einen Winkel von 0° bis etwa —2.5°
einschliesst, und einer Konusflache berandet ist, die mit der Normalflache einen Winkel von etwa 38° bis etwa 45°, vor-
zugsweise etwa 40°—42°, einschliesst. Gegenliber den aus dem Stand der Technik bekannten Preforms, bei denen der
Garantiering an seiner den Gewindeabschnitten zugewandten Seite wulstartig ausgebildet ist, fihrt die Modifikation zu
einer (weiteren) Materialersparnis.

[0018] Zweckmassigerweise ist die Innenwandung des Halsabschnitts am Ubergang zur Offnungsmiindung mit einer
Phase versehen, deren axiale Lange etwa 2.5 mm bis etwa 4 mm, vorzugsweise etwa 3 mm, betragt. Diese Modifikation
fuhrt zu einer geringfligigen Materialersparnis, ist jedoch vor allem deshalb von Interesse, weil dadurch die Spritzform
gegeniiber den Preforms mit einem Radius an der Offnungsmiindung vereinfacht ausgebildet sein kann. Im Gegensatz
zu Preforms mit einem Radius an der Offnungsmiindung ist die Phase auch nicht so anfallig gegeniiber Schlagen, die
bei der Lagerung und beim Transport auf die Offnungsmiindung erfolgen kénnen. Wahrend es bei einem Radius durch
Schlage zu Verformungen kommen kann, welche die Dichtigkeit der daraus geblasenen Flasche beeintrachtigen kénnen,
erfolgen bei einer Phase die Schlage auf einen flachig ausgebildeten Abschnitt der Preform. Dadurch ist die Wirkung der
Schlage abgemildert und Beschadigungen werden vermieden. Die Phase gewahrleistet daher auch die Dichtigkeit des
Verschlusses der aus der Preform geblasenen Flasche.

[0019] Fir Softdrinkflaschen oder dergleichen mit vorzugsweise einem halben bis drei Liter Volumen erweist es sich von
Vorteil, wenn die Preform an ihrem Halsabschnitt einen Innendurchmesser aufweist, der etwa 21.76 mm bis etwa 21.96
mm, vorzugsweise 21.84 mm = 0.08 mm, betragt. Die Vergrésserung des Innendurchmessers von Ublicherweise 21.74 mm
auf die angegebenen Werte fihrt gleichfalls zu einer Materialeinsparung, die isoliert oder in beliebiger Kombination mit den
geschilderten Varianten umsetzbar ist. Ausserdem wirkt sich die daraus resultierende Wandstarkenreduktion insgesamt
vorteilhaft auf die ansatzweise bzw. teilweise Kristallisation des Halsabschnitts in der weiteren Verarbeitung der Preform
zu einer Kunststoffflasche aus.

[0020] Prinzipiell sind die geschilderten Modifikationen der Preform bei allen fur den Streckblasprozess geeigneten Kunst-
stoffen umsetzbar. Besonders zweckmassig erweisen sie sich jedoch bei Preforms, die aus PET bestehen.

[0021] Kunststoffflaschen, die aus einer Ausfuhrungsvariante der erfindungsgemassen Preform in einem Streckblasver-
fahren hergestellt sind, weisen trotz bereichsweise im Halsabschnitt oder im Ubergangsabschnitt verringerter Wandstar-
ken mechanische und thermische Eigenschaften auf, die denen aus konventionellen Preforms vergleichbar sind. Die er-
zielten Materialeinsparungen fihren jedoch auf hohe Stiickzahlen gerechnet zu sehr grossen 6konomischen aber auch
6kologischen Vorteilen.

[0022] Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels der
Erfindung unter Bezugnahme auf die schematischen Zeichnungen. Es zeigen in nicht massstabsgetreuer Darstellung:

Fig. 1 eine halbseitig axial geschnittene Preform gemass einer Ausfihrungsvariante der Etfindung;

Fig. 2 einen halbseitig axial geschnittenen Halsabschnitt der Preform aus Fig. 1;

Fig. 3 eine Schnittdarstellung eines Supportrings;

Fig. 4 eine halbseitige Darstellung eines an den Supportring anschliessenden Ubergangsbereichs der Preform;

Fig. 5 eine Schnittdarstellung des Halsabschnitts mit der Ausgiesséffnung;

Fig. 6 einen am Halsabschnitt ausgebildeten Garantiering; und

Fig. 7 eine weitere Ausflihrungsvariante der Erfindung in halbseitig geschnittener Darstellung.

[0023] Eine Variante einer erfindungsgemassen Preform ist in Fig. 1 gesamthaft mit den Bezugszeichen 1 versehen. Die
Preform 1 weist einen starren, langlichen Kérper 2 aus einem thermoplastischen Kunststoff auf, der an seinem einen
Langsende geschlossen ausgebildet ist. Der Kérper 2 kann im Wesentlichen zylindrisch oder auch konisch ausgebildet
sein. Am gegenlberliegenden Ende schliesst ein Halsabschnitt 3 an, der eine Ausgiesséffnung 9 besitzt. Ein im Wesent-
lichen radial abragender Supportring 4 trennt den Halsabschnitt 3 vom Kérper 2 der Preform 1. Der Supportring 4 dient
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Ublicherweise zur Abstitzung der Preform wahrend des Transports in einer Spritzgiessanlage oder in einer Fliesspress-
anlage, sowie zum Transport in einer Blas- bzw. Streckblasvorrichtung, in der aus der starren Preform durch Uberdruck
und ggf. Reckung ein Behalter, beispielsweise eine Flasche hergestellt wird. Bei den handelsiblichen Flaschen mit etwa
0,5 bis etwa 3 Litern ist der Aussendurchmesser des Supportrings an der Preform vielfach im Wesentlichen vereinheit-
licht und betragt beispielsweise etwa 33 mm = einer Toleranz von etwa 0.4 mm. Der sich oberhalb des Supportrings 4
erstreckende Halsabschnitt 3 ist mit einem umlaufenden Garantiering 5 und mit Gewindeabschnitten 6 ausgestattet. Der
Garantiering 5 dient als Widerlager fir ein Garantieband, das meist Bestandteil eines Schraubverschlusses ist und tber
Sollbruchstellen mit einer Schraubkappe verbunden ist. Die Schraubkappe des Schraubverschlusses weist Innengewin-
deabschnitte auf und ist auf die Gewindeabschnitte 6 des Halsabschnittes aufschraubbar. Beim erstmaligen Abschrauben
des Schraubverschlusses bewirkt der Garantiering ein Abtrennen des Garantiebandes an den Sollbruchstellen. Unterhalb
des Supportrings 4 erstreckt sich ein Ubergangsabschnitt 7 zum Kérper 2 der Preform 1.

[0024] Fig. 2 zeigt den Halsabschnitt 3 in vergrossertem Massstab. Der Halsabschnitt 3 weist einen konstanten Innen-
durchmesser i auf, der beispielsweise etwa 21.76 mm bis etwa 21.96 mm, vorzugsweise 21.84 mm = 0.08 mm, betragt.
Wie aus der Darstellung ersichtlich ist, erstrecken sich die Gewindeabschnitte 6 nicht bis zum Garantiering 5, wie es von
den Preforms des Stands der Technik bekannt ist. Bei der dargesteliten Ausfihrungsvariante sind die Gewindeabschnitte
6 Uber einen Umfangsbereich von etwa 1.8 bis 2.1, vorzugsweise etwa 1.85 bis 2, volle Umdrehungen am Halsabschnitt 3
ausgebildet. Gegenliber den aus dem Stand der Technik bekannten Preforms, bei denen die Gewindeabschnitte sich meist
Uber einen Umfangsbereich entsprechend 2,25 Umdrehungen erstrecken, bedeutet die erfindungsgemésse Modifikation
bereits eine nennenswerte Materialeinsparung.

[0025] Im Bereich zwischen dem Garantiering 5 und dem Supportring 4 ist der Halsabschnitt mit reduzierten Wandungs-
bereichen 31 versehen, die in Umfangsrichtung durch Stege 32 voneinander getrennt sind. Die reduzierten Wandungs-
bereiche weisen gegenliber den Stegen einen reduzierten Aussendurchmesser auf. Beispielsweise ist der Aussendurch-
messer des Halsabschnitts 3 in den reduzierten Bereichen 31 etwa 0.3 mm bis etwa 0.9 mm, vorzugsweise 0.6 mm-0.8
mm, kleiner als der Aussendurchmesser im Bereich der Stege 32.

[0026] Fig. 3 zeigt eine erfindungsgemasse Modifikation des Supportrings 4, der von einer im Wesentlichen radial ver-
laufenden Ringflache 41 und einer Konusfladche 42 berandet ist. Die Ringflache 41 und die Konusflache 42 schliessen
einen Winkel # ein, der etwa 9° bis etwa 15°, vorzugsweise etwa 10°-12°, betragt. Dabei besitzt der Supportring 4 an
der Aussenwandung des Halsabschnitts 3 eine axiale Héhe s, die etwa 2 mm bis etwa 2.4 mm, vorzugsweise etwa 2.06
mm, betragt.

[0027] Fig. 4 gibt schematisch den mit dem Bezugszeichen 7 versehenen Ubergangsbereich zum Kérper 2 der Preform
wieder, welcher sich unterhalb des Supportrings 4 erstreckt. Der Ubergangsbereich 7 ist zweiteilig ausgebildet und um-
fasst einen an den Supportring angrenzenden Bundabschnitt 71 und einen Einlaufbereich 72. Der Bundabschnitt weist
einen Aussendurchmesser auf, der in Umfangsrichtung wenigstens bereichsweise héchstens dem Aussendurchmesser
des Halsabschnitts im Bereich der Stege entspricht und sich axial Giber eine Lange b von etwa 1.8 mm bis etwa 3 mm, vor-
zugsweise etwa 2 mm-2.5 mm, erstreckt. Der daran angrenzende Einlaufabschnitt 72 zum Kérper 2 besitzt einen Aussen-
durchmesser, der etwa 0.5 mm bis etwa 1.2 mm, vorzugsweise etwa 0.7 mm—1 mm, kleiner ist als der Aussendurchmesser
des Bundabschnitts 71. Wahrend bei den bekannten Preforms der Ubergangsabschnitt iiber seine gesamte axiale Lange
den gleichen grésseren Standardaussendurchmesser von beispielsweise 25,7 mm aufweist, ist bei der erfindungsgemas-
sen Ausflhrungsvariante dieser Standardaussendurchmesser nur im Bundabschnitt 71 vorgesehen. Auch dort muss der
Aussendurchmesser nicht Uber den gesamten Umfang konstant sein, sondern kann in Analogie zu der Ausbildung des
Halsbereichs (Fig. 2) mit durchmesserreduzierten Bereichen versehen sein, die von Stegen mit dem Standardaussen-
durchmesser voneinander getrennt sind. Im an den Bundabschnitt 71 anschliessenden Einlaufbereich 72 verjingt sich der
Aussendurchmesser auf beispielsweise 24,7 mm. Dieser verjiingte Aussendurchmesser wird beibehalten, bis der daran
anschliessende Kérperabschnitt 3 designbedingt wieder mit einem grésseren Aussendurchmesser versehen ist.

[0028] Fig. 5 zeigt den mit der Ausgiesséffnung 9 versehenen Halsabschnitt 8. Insbesondere ist im Bereich der Ausgiess-
6ffnung 9 eine umlaufende Phase 8 vorgesehen, die sich axial Uber eine Lange p von etwa 2.5 mm bis etwa 4 mm, vor-
zugsweise etwa 3 mm, erstreckt.

[0029] Fig. 6 zeigt den am Halsabschnitt 3 der Preform vorgesehenen Garantiering 5. Dieser ist von einer Ringflache
51 und einer Konusflache 52 berandet. Die Ringflache 51 schliesst mit einer Normalflache N auf eine Achse des Halsab-
schnitts 3 einen negativ gezahlten Winkel # von 0° bis etwa —2.5° ein. Die Konusflache schliesst mit der Normalflache
einen Winkel # von etwa 38° bis etwa 45°, vorzugsweise etwa 40°—42°, ein.

[0030] Fig. 7 zeigt eine weitere Ausflihrungvariante der erfindungsgeméassen Preform. Gleiche Bezugszeichen bezeich-
nen gleiche Elemente. Der vergréssert dargestellite Halsabschnitt 3 weist wiederum einen konstanten Innendurchmesser i
auf. Im Bereich zwischen dem Garantiering 5 und dem Supportring 4 ist der Halsabschnitt 3 mit einem umlaufenden, nu-
tenférmig verjlingten Bereich 33 ausgebildet, der eine gegenuber der Wandstarke des Halsabschnitts 3 reduzierte Wand-
starke aufweist. Die Wandstarkenreduktion des nutenférmigen Bereichs betragt beispielsweise etwa 0,4 mm. Der nuten-
férmige Bereich 33 schliesst unmittelbar an den Garantiering 5 an und erstreckt sich etwa Uber die halbe axiale Lange
des Halsbereichs zwischen dem Garantiering 5 und dem Supportring 4.
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[0031] Das Ausfiihrungsbeispiel der Preform gemass Fig. 7 weist eine weitere Modifikation im Bereich des Supportrings
4 auf. Dieser wird wiederum von einer radialen Ringflache 41 und einer Konusflache 42 begrenzt. Die Konusflache 42 ist
gestuft ausgebildet. Eine Abstufung 423, die etwa bei der halben radialen Erstreckung der Konusflache vorgesehen ist, teilt
die Konusflache 42 in einen ersten, unmittelbar an den Halsabschnitt 3 angrenzenden Flachenabschnitt 421 und in einen
radial daran anschliessenden zweiten Flachenabschnitt 422. Der erste Flachenabschnitt 421 schliesst mit der radialen
Ringflache 41 einen Winkel # von etwa 16° ein. Dies entspricht dem Winkel der Begrenzungsflachen bei Supportringen
von herkdmmlichen Preforms. Der gegeniber dem ersten Flachenabschnitt 421 abgestufte zweite FlAchenabschnitt 422
schliesst mit der radialen Ringflache 41 einen Winkel # von etwa 6° ein. Trotz der daraus resultierenden Verjingung der
Wandstarke des Supportrings 4 in seinem ausseren Umfangsbereich bleibt die Stabilitat des Supportrings 4 erhalten, um
einen zuverlassigen Transport der Preform zu gewahrleisten.

[0032] Alle anhand der beispielsweisen Ausfiuhrungsvariante der erfindungsgeméassen Preform geschilderten Modifika-
tionen tragen mehr oder weniger zu einer Materialreduktion bei. Dabei kénnen die Modifikationen jede flr sich allein oder
auch in beliebiger Kombination miteinander an der Preform vorgesehen sein. Prinzipiell sind die geschilderten Modifika-
tionen der Preform bei allen fur den Streckblasprozess geeigneten Kunststoffen umsetzbar. Besonders zweckmassig er-
weisen sie sich jedoch bei Preform, die aus PET bestehen. Kunststoffflaschen, die aus einer Ausfuhrungsvariante der
erfindungsgemassen Preforms in einem Streckblasverfahren hergestellt sind, weisen trotz bereichsweise im Halsabschnitt
oder im Ubergangsabschnitt verringerter Wandstarken mechanische und thermische Eigenschaften auf, die denen aus
konventionellen Preforms vergleichbar sind. Die erzielten Materialeinsparungen fuhren jedoch auf hohe Stiickzahlen ge-
rechnet zu sehr grossen 6konomischen aber auch dkologischen Vorteilen.

Patentanspriiche

1. Preform zur Herstellung von Kunststoff Flaschen, insbesondere PET-Flaschen, mit einem starren, im Wesentlichen
langlichen Kérper (2), der an seinem einen Langsende geschlossen ausgebildet ist und an seinem gegendiberliegen-
den Langsende an einen mit einer Ausgiesséffnung (9) versehenen Halsabschnitt (3) angrenzt, der von einem radial
abragenden, flanschartigen Supportring (4) vom Kérper (2) getrennt ist und einen Garantiering (5) und Gewindeab-
schnitte (6) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass ein oder mehrere an den Kérper (2) anschliessende Abschnitte
der Preform (1), namlich ein Halsabschnitt 3 und/oder Supportring 4 und/oder ein an den Supportring 4 angrenzender
Ubergangsabschnitt 7 zum Kérper 2 eine Wandstérke aufweisen, die wenigstens bereichsweise reduziert ausgebildet
ist.

2. Preform geméss Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Halsabschnitt (3) einen konstanten Innendurchmes-
ser (i) aufweist und zwischen dem Supportring (4) und dem Garantiering (5) Bereiche (31) mit einem reduzierten
Aussendurchmesser vorgesehen sind, die in Umfangsrichtung des Halsabschnitts (3) jeweils durch Stege (32) mit
einem grésseren Aussendurchmesser voneinander getrennt sind, welche sich axial zwischen dem Garantiering (5)
und dem Supportring (4) erstrecken.

3. Preform gemass Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Aussendurchmesser des Halsabschnitts (3) in den
reduzierten Bereichen (31) 0.3 mm bis 0.9 mm, vorzugsweise 0.6 mm—0.8 mm, kleiner ist als der Aussendurchmesser
im Bereich der Stege (32).

4. Preform geméss Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Halsabschnitt (3) einen konstanten Innendurchmes-
ser (i) aufweist und zwischen dem Supportring (4) und dem Garantiering (5) ein umlaufender, nutenférmig ausgebil-
deter Bereich (33) mit einer verringerten Wandstarke ausgebildet ist.

5. Preform gemass Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der nutenférmige Bereich (33) im Anschluss an den
Garantiering (5) vorgesehen ist.

6. Preform geméss Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass der nutenférmige Bereich (33) sich etwa Uber die
Halfte der axialen Lange des Halsabschnitts (3) zwischen dem Supportring (4) und dem Garantiering (5) erstreckt.

7. Preform geméss einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Supportring (4) eine im
wesentlichen radial verlaufende Ringflache (41), die an den Ubergangsabschnitt (7) angrenzt, und eine Konusflache
(42), die an den Halsabschnitt (3) angrenzt, aufweist, welche miteinander einen Winkel (#) von 9° bis 15°, vorzugswei-
se 10°-12°, einschliessen, und eine axiale Hohe (s) des Supportrings (4) an der Aussenwandung des Halsabschnitts
(2) 2 mm bis 2.4 mm, vorzugsweise etwa 2.06 mm, betragt.

8. Preform gemass einem der Anspriiche 1-6, dadurch gekennzeichnet, dass der Supportring (4) eine im Wesentlichen
radial verlaufende Ringflache (41), die an den Ubergangsabschnitt (7) angrenzt, und eine Konusflache (42), die an
den Halsabschnitt (3) angrenzt und gestuft ausgebildet ist, aufweist.

9. Preform nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Konusflache (42) durch eine Abstufung (423) in zwei
Flachenabschnitte (421, 422) geteilt ist, die radial aneinander anschliessen, und die Abstufung (423) etwa in halber
radialer Erstreckung der Konusflache (42) vorgesehen ist.

10. Preform nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass ein unmittelbar an den Halsabschnitt (3) angren-
zender erster Flachenabschnitt (421) der Konusflache (42) mit der Ringflache (41) einen Winkel von 16° einschliesst,
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und ein radial anschliessender, abgestufter zweiter Flachenabschnitt (422) mit der Ringfladche (41) einen Winkel (#)
von 6° einschliesst.

Preform gemass einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ubergangsabschnitt (7)
zweiteilig ausgebildet ist und einen an den Supportring (4) angrenzenden Bundabschnitt (71), dessen Aussendurch-
messer in Umfangsrichtung wenigstens bereichsweise héchstens dem Aussendurchmesser des Halsabschnitts (3)
im Bereich der Stege (32) entspricht und sich axial Giber eine Lange (b) von 1.8 mm bis 3 mm, vorzugsweise 2 mm-2.5
mm, erstreckt, und einen daran angrenzenden Einlaufbereich (72) aufweist, dessen Aussendurchmesser 0.5 mm bis
1.2 mm, vorzugsweise 0.7 mm—1 mm, kleiner ist als der Aussendurchmesser des Bundabschnitts (71).

Preform geméss einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Halsabschnitt (3) Uber
einen Umfangsbereich von etwa 1.8 bis 2.1, vorzugsweise 1.85 bis 2 Umdrehungen mit den Gewindeabschnitten (6)
ausgestattet ist.

Preform gemass einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Garantiering (5) von einer
dem Supportring (4) zugewandten Ringflache (51), die mit einer gedachten Normalflache (N) auf die Achse des
Halsabschnitts (3) einen Winkel (#) von 0° bis —2.5° einschliesst, und einer Konusflache (52) berandet ist, die mit der
Normalflache (N) einen Winkel (#) von 26° bis 45°, vorzugsweise 30°, einschliesst.

Preform nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Innenwandung des Halsab-
schnitts (3) am Ubergang zur Offnungsmiindung (9) mit einer Phase (8) versehen ist, deren axiale Lange (p) 2.5 mm
bis 4 mm, vorzugsweise 3 mm, betragt.

Preform nach einem der vorangehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass sie aus PET besteht.

Kunststoffflasche hergestellt aus einem Preform geméss einem der vorangehenden Anspriiche in einem Streckblas-
verfahren.
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