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(57) Abstract

! |

A plastic bottle-case has four side walls (4), a bottom and at least one handle in one of the side walls. Hollow, elongated
stiffening cavities (6) with closed ends are formed by injection of gas in at least part of the bottle-case.

(57) Zusammenfassung

In einem Flaschenkasten aus Kunststoff mit vier Seitenwinden (4), einem Kastenboden und mindestens einem in einer Sei-
tenwand ausgebildeten Handgriff sind im Flaschenkasten mindestens bereichsweise durch Gaseinblasung gebildete, tiber den

Umfang geschlossene, hohle Versteifungskanile (6) ausgebildet.
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Flaschenkasten aus Kunststoff

Die Erfindung betrifft einen Flaschenkasten aus Kunststoff
gemdB dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 sowie ein Ver-

fahren zur Herstellung eines solchen Flaschenkastens.

Flaschenkisten aus Kunststoff bestehen {iblicherweise aus zwei
schmalen und zwei langen Seitenwidnden und einem offen struk-
turierten Kastenboden, wobei gegebenenfalls im Kasteninneren
eine Facheinteilung, bestehend aus vorzugsweise {lber Kreuz
angeordneten Fachwanden, angeordnet ist. Zum Tragen weisen
derartige Flaschenkésten zumeist Handgriffe auf, die durch
einfache Durchgriffstffnungen des Flaschenkastens gebildet
sind. Zwischen oberem Kastenrand und dem oberen Rand der Off-
nung wird ein horizontal verlaufender Steg begrenzt, der als

horizontaler Tragegriff dient.
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tiblicherweise werden derartige horizontale Tragegriffe in Art.
von U-, C- oder L-Querschnittsprofilen hergestellt. Abgesehen
davon, daB diese Griffprofile noch kein komfortables Trage-
verhalten erméglichen, 1&pt die Bruchstabilitat solcher Tra-
gegriffe zu winschen Ubrig. Insbesondere bei h&ufiger Handha-
bung von mit vollen Flaschen gefiillten Kasten kann es zu ei-

nem Ausreifen von Tragegriffen kommen.

'~ Aufgabe der Erfindung ist es, einen Flaschenkasten aus Kunst-

stoff herzustellen, der sich durch eine sehr hohe Verwin-
dungssteifigkeit auszeichnet. Diese Verwindungssteifigkeit
soll vor allem im Bereich der Tfagegriffe, und zwar insbeson-
dere im Bereich horizontaler Tragegriffe verwirklicht werden,
wobei auch eine Erhdhung der Bruchstabilit&t erreicht werden
soll, um ein Ausreifen der Tragegriffe auch unter schweren
Lasten zu verhindern. Ferner ‘'sollen Flaschenkdsten herge-
stellt werden, die beirgleichzeitig guter Verwindungssteifig-
keit.glatte AuBenflédchen aufweisen, die sich gut bedrucken
lassen. Schlieflich soll der Tragekomfort solcher Flaschenk&-

sten erhdht werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&f durch die im kennzeichnen-
den Teil des Anspruches 1 enthaltenen Merkmale gelést, wobeil
zweckmé&fige Weiterbildungen der Erfindung durch die in den

Unteranspriichen enthaltenen Merkmale gekennzeichnet sind.

Ein einfaches He:stellveffahren ergibt sich aus den Merkmalen

des Verfahrenéanspruches.

Nach MaBgabe der Erfindung wird in vdlliger Abweichung vom
Stand der Technik von der offenen Profilform abgewichen und
wird mit'Herstellﬁhg des Flaschenkastens durch gezielte Ein-
blasung von Gas unter Druck in den noch schmelzflissigen
Materialstrom  zur Formung des Flaschenkastens eine
Hohlraumbildung innerhalb des Materials des Flaschenkastens

erreicht, so dap sich an gewlnschten Stellen des Flaschenka-
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stens Hohlprofile ausformen lassen. Zweckmidpigerweise sind

die Hohlrdume bzw. Hohlkandle nach aufen hin geschlossen.

Im Bereich der Tragegriffe ermdglicht ein solcher Hohlraum,
der iiber den Umfang wvom Material der Kastenwand umschlossen
ist, eine auperordentlich verwindungssteife Ausbildung eines
Tragegriffes, der sich kastenférmig und damit als geschlos-
sefes Profil verwirklichen 1l&Bt, was den Tragekomfort wesent-
lich erhéht und auch eine Schmutzansammlung weitgehend ver-
hindert sowie umgekehrt eine gute Reinigung des Flaschenka-
stens erlaubt. Ferner l&Bt sich durch gezielte Einblasung von
Hohlkandlen in kritische Bereiche des Flaschenkastens die
Steifigkeit des Kastens entsprechend erhohen. Beispielsweise
ist es zweckmdBig, die Eckprofile der Flaschenkdsten hohl
auszubilden bzw. an den Seitenwdnden angeformte vertikal
verlaufende Stiitzprofile entsprechend hohl auszubilden. Auf-
grund dieser Ausbildung lassen sich Rippenstrukturen vermei-
den, wodurch sich die Reinigung der Flaschenkdsten verein-
facht. Infolge des Wegfalls der Rippenstrukturen koénnen weit-
gehend glatte Aupenflidchen gewdhrleistet werden, die das Rei-
nigen der Flaschenkésten vereinfachen, die Handhabung der Ka-
sten erleichtern und auch im Falle von glatten Grifflachen

den Tragekomfort erhohen.

Im Falle von Rippen an den Seitenwidnden erfolgt eine Gasein-
blasung im Bereich der léangs- und/oder gquerverlaufenden Rip-
pen. Hierbei ergeben sich gute Steifigkeitswerte fiir den Fla-
schenkasten und es 1&Bt sich ein sehr weicher Ubergang der
Rippe in die Kasteninnenflidche gewdhrleisten, was flr die
Reinigung der Flaschenkasten von Vorteil 4ist wund auch

Schmutzansammlungen weitgehend verhindert.

Vorteilhaft konnen auch Seitenwidnde des Flaschenkastens je-
weils mit geschlossenen Hohlkammern ausgebildet werden, die
durch Einblasen von Gas in den noch schmelzfliissigen Kunst-
stoff wahrend der Formgebung erzielt werden. Das Einblasen

der Luft kann von den Seitenradndern, also von den Eckberei-
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chen her erfolgen oder von Kastenunterseite her. Zweckmdpige-

weise kann aber auch der Kasten umgekehrt angespritzt werden,

- was insbesondere fiir die Ausbildung von horizontalen Trage-

griffen mit geschlossenen Hohlr&dumen von Vorteil ist.

Nach MaBgabe der Erfindung lassen sich an Flaschenkésten ge-

7 zielt Hohlrdume durch gleichzeitiges oder zeitverzdgertes

Einspritzen von Gas in die Schmelze erzielen, wobei die Hohl-

‘rdume von aufen her nicht ersichtlich sind. Das Gas wird

hierbei durch sehr schmale Diisen in die Kunststoffschmelze

" eingespritzt. Durch entsprechende Anordnung der Disen und

Ausrichtung der Diisen 1&Bt sich die Hohlraumbildung gezielt

beeinflussen.

Um ein Aufblasen der an der Kastenwand ‘ausgebildeten Hohl-
riume zu verhindern, kann es zweckm&Big sein, an entspiechen-
den Stellen Entliiftungséffnungen vorzusehen, die fur einen
kontrollierten Abbau Vdes Gasiiberdrucks sorgen.

Zweckmipigerweise werden die Diisen so angeordnet, dap sie

'mehr oder weniger stationdr mit dem Werkzeug sind und der

fertiggestellte Flaéchenkasten bei der Entformung aus dem
Werkzeug von den Disen abgehoben wird. In einer weiteren
zweckmdBigen Alternative sind allerdings die Diisen beweglich
angéordnet und werden fiir das Einblasen des Gases vorge—r
stellt, so dap sie sich in den Schmelzfluf erstrecken. Am
Ende des Fliefvorganges werden die Disen =zuriickgezogen, soO
dap sich selbsttatig diese kleinen Einspritzoffnungen ver-

" schlieBen. Dadurch lassen sich in einfacher Weise an den En-

den geschlossene Hohlkandle verwirklichen. Bevorzugt werden
die Diisen mdglichst dicht an dem gewiinschten Hohlraum ange-

ordnet.

Insgesamt lassen sich durch die erfindungsgemdfen Mafnahmen

gezielt Hohlrdume erreichen, die insbesondere im Traggriffbe-
reich zu einer Erhdhung der Verwindungssteifigkeit und der

Bruchfestigkeit beitragen. Zugleich entfallt hierbei das Er-
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fordernis, den Tragegriff zwecks Optimierung der Festigkeit
als U-, C- oder L- oder sonstige Profile auszubilden, die
hinsichtlich des Tragekomforts eher ungiinstig sind. Vielmehr
14pt sich im Bereich des Tragegriffes ein in sich geschlos-
senes Kastenprofil in kompakter Ausfithrung verwirklichen, das
ein bequemes Erfassen des Griffes durch die Hand ermbglicht.
Ein weiteeir Vorteil dieser gezielten Hohlraumausbildung im
Traggriffberifch besteht darin, dap die Hohlrdume in die ib-
rige Wand des Flaschenkastens hineinverléngert werden kénnen,
so dap die Festigkeit sich in die i{ibrige Kastenwand fort-
setzt, was eine erhéhte Bruchfestigkeit f£fiir den Tragegriff
mit sich bringt. Auch fithrt die Einblasung von Gas zu einer

Materialeinsparung bei der Herstellung von Flaschenkésten.

Nachfolgend werden bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung anhand der Zeichnung beschrieben. Darin zeigen in rein

schematischer Darstellung

Fig. 1: eine Perspektivansicht des Flaschenkastens
mit horizontalen Tragegriffen in den Kasten-

seitenwdnden und Verstdrkungsrippen an der

Kasteninnenwand,

Fig. 2: | verschiedene Schnittansichten von konventio-
nellen Tragegriffen entsprechend Linie A-A in
Fig. 1,

Fig. 3: einen entsprechenden Querschnitt einer erfin-

dungsgemagen Ausfiihrungsform eines Tragegrif-

fes,

Fig. 4: eine konventionell angeformte Versteifungs-

rippe in einer Kastenseitenwand im Schnitt,

Fig. 5: die Ausfilhrungsform einer Rippe nach der Er-

findung im Schnitt,
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Fig. 6: ' eine bevorzugte Richtung einer Gaseinblasung
' zur Bildung eines Hohlraums in einem Trage-
griff,

Fig. 7: die Ansicht einer Kastenseitenwand mit einem

U-f6rmig verlaufenden Hohlkanal,

Fig. 8 und 9: weitere Ausfiihrungsformen von Hohlraumausbil-

“dungen in Flééchenkésten.

Fig. 10 und 11: eine weitere Ausfiihrungsform, wobei Fig. 10
eine Draufsicht und Fig. 11 einen Schnitt von
Fig. 10 zeigt.

~Fig. 1 zeigt in rein schematischer Darstellung einen Fla-

schenkdsten. mit in den Seitenwdnden ausgebildeten Durch-
griffsﬁffnungen 2, wobei der oberhalb der Durchgriffs&ffnun-
gen 2 verbleibende Quersteg, der zugleich den oberen Kasten-
rand bildet, den eigentlichen Tragegriff 3 des Flaschenka-
stens darstelit. Ferner sind rein schematisch in Fig. 1 an
einer Innenwéndrdes Flaschenkastens vertikal und horizontal
verlaufende Rippen 1 dargestellt, die zur Erhdhung der Ver-
windungssteifigkeit des Flaschenkastens dienen. Fig. 2 zeigt

konventionelle Profilformen von Tragegriffen, wohingegen Fig.

'3 einen Schnitt durch einen Tragegriff 3 darstellt, aus dem

‘die Form des thlkanélS'S anschaulich hervorgeht. Wie Fig. 3

zeigt, iét die Querschnittsform des Hohlkanals -bevorzugt

oval, aber je nach Ausfiihrungsform auch kreisrund.

Fig. 4 zeigt eine konventionelle Rippenausbildung in -einer
Seitenwand 4, wobei bei 5 recht deutlich eine Einfallstelle 5
ersichtlich ist, die sich aufgrund der unterschiedlichen Mas-
senansammlung im Rippenbereich beim Abkiihlen des geformten
Flaschenkastens einstellt. Fig. 5 zeigt eine Rippenausbildung
1, bei der eine Versteifung durch einen durch Gaseinblasung
erzeﬁgten Kanal 6 erreicht ist. Der Hohlkanal 6 erstreckt

sich hierbei im wesentlichen iiber die gesamte L&nge der Rippe

¥
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1. Fig. 6 zeigt eine Seitenansicht eines Flaschenkastens mit
einem Tragegriff 3 oberhalb einer Durchgriffséffnung 2, wobei
iiber die gesamte Lange dér Seitenwand 4 am oberen Rand ein
durch Gaseinblasung erzeugter Hohlkanal 6 ausgebildet ist.
Der Hohlkanal 6 ist durch strichlierte Linie dargestellt. Er
erstreckt sich von einem Ende der Seitenwand zum anderen und
ist durch seitliches Einblasen von Gas wahrend der Formung
des Flaschenkastens hergestellt worden. Im besonderen er-
streckt sich der Hohlkanal 6 durch den Tragegriff 3, so dap
sich eine Tragegriffausbildung gem&f Fig. 3 ergibt. Bei der
Ausfiihrungsform nach Fig. 7 ist die Gaseinblasung vom Kasten-
boden her erfolgt, wobei der Gasstrom U-fOrmig gelenkt ist
und sich somit ein U-férmiger Hohlkanal 6 ausbildet, der zu
einer hohlen Ausbildung des Tragegriffes 3 und zu einer Ver-
steifung der Kastenseitenwand 4 infolge der hohlen U-Schenkel
7 des Hohlkanals 6 fiihrt. Ersichtlich wird hierdurch eine
sehr ausreiffeste Traggriffkonstruktion realisiert. In der
Ausfithrungsform nach Fig. 8 sind beidseits der Durchgriffs-
offnung zwei Hohlkandle 6 ausgebildet, was zu einer sehr
groBen Verwindungssteifigkeit des Flaschenkastens, insbeson-
dere im Griffbereich, fiihrt. Eine solche Ausfiihrungsform
eignet sich insbesondere auch fiir Flaschenkdsten mit ver-
gleichsweise grofen Offnungen in der Seitenwand, die als
Schauflidchen fiir die im Kasten aufgenommenen Flaschen dienen.
Hierbei ist es zweckmidfig, die Hohlkandle 6 l&ngs der Rander
der fensterartigen Offnungen auszurichten. Bei der Ausfih-
rungsform nach Fig. 9 ist ein U-formiger Hohlkanal 6 ausge-
bildet. Die Eckbereiche des Flaschenkastens sind durch sich
vertikale erstreckende Hohlkandle 6 versteift, wobei diese
Hohlkandle oben bei 8 geschlossen, unten jedoch offen sein
kénnen. Beim U-férmigen Hohlkanal 6 sind jedoch bevorzugt die
beiden unteren Enden, die im Boden ausmiinden, geschlossen,
was ebenso fiir die Enden des Hohlkanals 6 zutrifft, der in

den Figuren 6, 7 und 8 gezeigt ist.
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Fig. 10 zeigt einen Flaschenkasten mit einem Mittelhandgriff
11, von dem nur der als Tragegriff dienende Quersteg 12 in
Fig. 10 dargestellt ist. Der Mittelhandgriff erstreckt sich

entweder vom Kastenboden oder von den Fachwé&nden her in Form

zweier gegenﬁberliégender;Stﬁtzschenkel 13 nach oben, die in
dem im wesentlichen horizontal verlaufenden Quersteg 12 ein-
minden und im iibrigen mit diesem ebenso wie mit dem Ubrigen

Kasten einstiickig ausgeformt sind.

Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist dieser Mittelhand;
griff 11 iiber seine gesamte Lange, also {ber die L&nge der
beiden Stiitzschenkel 13 und die L&nge des die beiden Stitz-
schenkei verbindenden Querstegs als geschlossenes Hohlprdfil
ausgebildet, wie sich insbeéondere aus dem Schnitt des Quer-
stegs 12 in Fig. 2 ergibt. An seinen Enden, also im Bereich
der Elnmundung des Mlttelhandgrlffes in den Kastenboden oder
in die Fachwinde kann das mit 15 bezeichnete Hohlprofil des
Mittelhandgriffs entweder geschlossen oder aber auch offen

ausgebildet sein.

Die Herstellung des Hohlprofils erfolgt dadurch, daf bei der
Formung des Flaschenkastens in die Schmelze Gas eingeblasen
wird, wobei das Gas in der plastischen Seele des Formteiles
zur Bildung des Mittelhandgriffs strémt, ohne sich mit dem
Materiél zu vermischen, und innerhalb des Mittelhandgriffes
einen Hohlraum infolge des eingeblasenen Gaspolsters ausbil-
det.

Das Schliepen dieses Hohlraumes 15 an beiden Enden des Mit-
telhandgriffes 11, also im Bereich der Einmiindung in den Ka-
stenboden und in den Kastenwinden erfolgt dadurch, dap entwe-

der die Diise vor Verfestigung der Materialschmelze abgezogen

- oder der Formkasten vor Verfestigung der Materialschmelze von

der Diise, d.h. vom Werkzeug insgesamt abgezogen wird. Das
VerschlieBen des Hohlraumes kann auch durch andere geeignete

Mafnahmen erfolgen.
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Zweckmdpig ist auch eine bereichsweise Ausbildung des Hohlka-
nals 15, insbesondere die Ausbildung eines Hohlraums im Quer-
steg 12, wobei sich dieser Hohlraum noch ein gewisses Maf in
den Randbereich der benachbarten vertikalen Stiitzleisten 13
erstrecken Kkann. Zweckmédfig ist auch eine Ausbildung eines
Hohlraums im wesentlichen Bereich der vertikalen Stiitzschen-
kel 13, wobei in vorteilhafter Weise der Hohlraum auch ge-
riﬂgfﬁgig in den anschlieBenden Bereich des Querstegs 12 her-

iibergezogen ist. Im Falle einer Hohlraumausbildung in beiden

Stiitzprofilen 13, kann das Einblasen von Gas von beiden Sei-

ten des Mittelhandgriffs her erfolgen. In einer geeigneten

Ausfiihrungsform wurde mit einem Druck im Bereich von 200 bar

das Gas eingeblasen.

In Ergé&nzung zum hohlraumausgebildeten Mittelhandgriff kdnnen
auch im Bereich der Kastenwé&nde Hohlprofile durch Gaseinbla-
sung vorgesehen sein, etwa in den Kastenecken oder in den mit
14 in den Zeichnungen bezeichneten Stiitzprofilen, die sich

vertikal erstrecken und von denen eines in Fig. 2 im L&angs-

schnitt dargestellt ist.

Durch die Ausbildung von insbesondere allseitig und auch an
den Enden geschlossener Hohlprofile ergibt sich nicht nur
eine Materialersparnis bei der Herstellung von Flaschenka-
sten, sondern auch eine wesentliche Versteifung und Stabili-
sierung, ferner fir die Traggriffe eine erhthte Bruchfestig-

keit gegen Ausreifen des Griffes.
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Pateﬁtansprﬁche :

Flaschenkasten aus Kunststoff mit vier Seitenwanden
(4), einem Kastenboden und mindestens einem Handgriff
(3), , '

dadurch gekennzeichnet

dag im Flaschenkasten zumindest berelchswelse durch
Gaseinblasung gebildete, iiber den Umfang geschlossene,
hohle Versteifungskanale (6) ausgebildet sind.

Kasten nach Anspruch 1,
dadurch 'g ekennzeichnet ,

dap mindestens ein, vorzugsweise aber beide Enden der

hohlen Versteifungskandle (6) geschlossen sind.

Kasten nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet ,

-daB'die Hohlkanéle (6) léngs des oberen und/oder unte-

'ren Rands der Seitenwinde (4) und/oder léngs der verti-

kal verlaufenden Ecken aufeinanderstofender Seitenwé&nde
(4) und/oder in Versteifungsrippen (1) des Flaschenka-
stens ausgebildet sind. '

Kasten nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadu:éh. gekennzeichnet ,
dap sich die Hohlkan&le (6) im wesentlichen iiber die
gesamte Lange und/oder Héhe der Seitenwdnde (4) er-

strecken.

- Kasten nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet ;
daB‘dié Hohlkandle (6) mindestens in dem den Traggriff
bildenden Steg (3) ausgebildet sind.

Kasten nach einem der Anspriiche 1 bis 5, mit einem ein-
stiickig angeformten Mittelhandgriff, der sich im Be-

reich der Kastenmitte vom Kastenboden aus oder von
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Fachwinden der Facheinteilung aus nach oben in Form ei-
nes auf dem Kopf stehenden U aus zwel Stiitzschenkeln
(13) und einem als Tragegriff dienenden, die Stutz-
schenkel verbindenden Quersteg (12) erstreckt,

dadurch gekennzeichnet

dap die Stlitzschenkel (13) und der Quersteg (12) duber
ihre gesamte L&nge quer zur l&ngs verlaufenden Mittel-
achse des Mittelhandgriffs (11) ein geschlossenes Pro-
£il (15) aufweisen, welches zumindest im Quersteg (12) .
und den hierzu unmittelbar benachbarten anschlieBenden'
Bereichen der Stiitzschenkel (13) oder zumindest in den
Stiitzschenkel (13) und in daran unmittelbar benachbar-
ten Bereichen des Querstegs (12) oder uber die gesamte
Liange des Mittelhandgriffs als Hohlprofil ausgebildet

ist.

verfahren zur Herstellung eines Flaschenkastens aus
Kunststoff, insbesondere eines Flaschenkastens gemag
den Patentanspriichen 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet ’

dap die Hohlkandle (6) durch gezieltes Einblasen von
Gas unter Druck in die in das Werkzeug zur Formung des

Kastens eingespritzte Materialschmelze gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet ,
daB das Einblasen von Gas unter Druck von den Ecken,

vom Kastenboden oder vom oberen Rand des zu formenden

Kastens her erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet ,

dap die Gaseinblasung moglichst nahe der Ausblldung der
Hohlkandle (6) und gezielt in Richtung der Hauptachse
der Hohlkan&dle (6) erfolgt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dap zur Formung eines Flaschenkastens mit einem hohl
ausgebildetén Mittelhandgriff die Einspritzung der Ma-
terialschmelze und des Gases vom Kastenboden her in die
Form fiir die Stiitzschenkel (13) des Mittelhandgriffes
erfolgt dder von den oberen Enden der Stilitzschenkel
(13) und/oder vom Quersteg (12) des Mittelhandgriffes

her.
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