osterreichisches
patentamt

(19) V

(12)

(21) Anmeldenummer: A 157/2007
(22) Anmeldetag: 31.01.2007
(43) Veroffentlicht am: 15.09.2008

(10)

AT 504 952 A1 2008-09-15

Osterreichische Patentanmeldung

(51) Int.CI2: B29C 49/06 (2006.01)

(30) Prioritat:

18.01.2007 AT A 88/07 beansprucht.

(73) Patentinhaber:

PETUTSCHNIG HUBERT
A-2354 BRUNN/GEBIRGE (AT)

AT 504 952 A1 2008-09-15

(54) VERFAHREN UND FORMVORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINER PREFORM AUS

KUNSTSTOFF

(57) Die Erfindung betrifft ein zur Verfahren und
eine Formvorrichtung zur Herstellung einer
Preform (51 a) aus Kunststoff durch Spritz-
gieRen sowie zum Blasformen dieser Pre-
form (51 a) zu einem unverdeckelten Do-
senkorper (51 b), insbesondere fir eine
Getrankedose, mit im wesentlichen zylind-
rischer Grundform, mit einem eine Offnung
umfassenden Dosenhals (21 b), einem Do-
senmantel (18b) und einem Dosenboden
(22b), wobei in einem ersten Schritt durch
ein Spritzgussverfahren in einer Spritz-
gussform eine Preform (51 a) aus Kunst-
stoff mit einem Dosenhals (21 a), einem
Dosenmantel (18a) und einem Dosenbo-
den (22a) hergestellt wird und wobei in
einem zweiten anschliefenden Schritt die-
se Preform (51 a) in einer Blasform mit den
Abmessungen entsprechend der Aulen-
form des zukiinftigen Dosenkdrpers (51 b)
durch ein Blasverfahren blasgeformt wird,
wobei der erste Schritt des SpritzgieRens
und der zweite Schritt des Blasformens in
einer einzigen bzw. derselben Formvorrich-
tung durchgefuhrt werden bzw. wobei in-
nerhalb derselben Formvorrichtung die
Spritzgussform fir den ersten Schritt in die
Blasform fiir den zweiten Schritt umge-
wandelt bzw. Gberfuhrt wird.

23 [ - ‘l:q . }S
28 40T — 58 24
T~ s ||! L z

PR R ll“ 56 S
. 11 b
A~ - ., lﬂ 5 A‘S' 8 .
416 . :L ’zj . "t—; ‘/‘b‘;‘z
. -1 Q s
» - — 1.
A0 257 TR ) S
A2 ‘ , sl I b S5
5§ i
23 o
-4y
' P3 _g;_ A4
[y .
\ a
/

DVR. 0078018




20 L X [ X} [ XX ] .:..

Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft ein zur Verfahren und eine Formvorrichtung zur Herstellung
einer Preform (51a) aus Kunststoff durch SpritzgieRen sowie zum Blasformen dieser
Preform (51a) zu einem unverdeckelten Dosenkérper (51b), insbesondere fir eine
Getrankedose, mit im wesentlichen zylindrischer Grundform, mit einem eine Offnung
umfassenden Dosenhals (21b), einem Dosenmantel (18b) und einem Dosenboden (22b),
wobei in einem ersten Schritt durch ein Spritzgussverfahren in einer Spritzgussform eine
Preform (51a) aus Kunststoff mit einem Dosenhals (21a), einem Dosenmantel (18a) und
einem Dosenboden (22a) hergestellt wird und wobei in einem zweiten anschlieBenden
Schritt diese Preform (51a) in einer Blasform mit den Abmessungen entsprechend der
AuRenform des zukinftigen Dosenkérpers (51b) durch ein Blasverfahren biasgeformt
wird, wobei der erste Schritt des SpritzgieBens und der zweite Schritt des Blasformens in
einer einzigen bzw. derselben Formvorrichtﬁng durchgefiihrt werden bzw. wobei innerhalb
derselben Formvorrichtung die Spritzgussform fur den ersten Schritt in die Blasform fur
den zweiten Schritt umgewandelt bzw. Gberflhrt wird. (Fig.1)




Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Preform durch
SpritzgieBen sowie zum Blasformen dieser Preform zu einem unverdeckelten
Dosenkdrper aus Kunststoff geméR Anspruch 1 sowie einer Vorrichtung zur Durchflhrung
des Verfahrens gemafl Anspruch 7.

Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, Aluminiumdosen zum Befiillen mit
Getranken, wie z.B. Bier, Limonaden etc. einzusetzen. Der daftr aufgewendete Rohstoff
Aluminium ist‘ allerdings nur sehr aufwendig zu gewinnen und dementsprechend
kostspielig. Ein weiterer Nachteil der Aluminiumdose liegt in ihrer geringen Festigkeit,
wodurch eine befiilite Getrénkedose ausschlieflich durch den darin herrschenden inneren
Gasdruck mechanisch gegen Beschadigungen stabilisiert werden kann. AuBerdem ist
jede noch leere Getrankedose vor deren Beflllung aufgrund ihrer geringen mechanischen
Festigkeit &uBerst anfillig gegen mechanische Besch&digungen auf deren gesamter
Oberflache bis zum Deckelfalz.

Aus dem Stand der Technik sind weiters Behaltnisse aus Kunststoff zur Aufnahme
von Getrénken bekannt. So werden beispielsweise Flaschen aus Polyethylenterephthalat
(PET) fiur die Befillung mit Mineralwasser, Limonaden, Fruchtsédften etc. eingesetzt.
Aufgrund der guten Verfiigbarkeit von entsprechend geeigneten Kunststoffen, wie z.B.
PET, PEN, PC od. dgl. sowie der héheren Verformungsfestigkeit und den Ublicherweise
geringen Kosten der Kunststoffverarbeitung bietet sich Kunststoff als Rohstoff fur
Getrankedosen an.

PET-Flaschen werden {iblicherweise aus kleinen, annéhernd zylindrischen PET-
Rohlingen bzw. Preforms in einer Blasvorrichtung mittels Druckluft innerhalb einer
Blasform auf deren EndmaRe geblasen. Dazu mussen die, zumeist separat angekauften,
Preforms zuerst unter hohem  Energieaufwand auf die erforderliche
Behandlungstemperatur erhitzt werden. Eine Voraussetzung dafir ist allerdings, dass die
Preform bereits Uber einen fertigen, mit einem Schraubverschluss versehenen
Flaschenhals verfiigt. Dieser Flaschenhals muss Uber eine ausreichende GroRe und eine
ausreichend hohe Festigkeit verfigen, um den Rohling in der Blasform zum Aufblasen
fest genug einspannen zu kdnnen.

Behiltnisse aus Kunststoff werden derzeit in zwei aufeinanderfolgenden
Verfahrensschritten hergestellt, ndmlich dem vorangehenden Herstellen der Preform und
dem anschiieBenden Blasformen zum fertigen Dosenkérper. Diese beiden
Verfahrensschritte werden derzeit in zwei unterschiedlichen Vorrichtungen, zumeist sogar
an zwei unterschiedlichen Orten durchgefiihrt. Dies ist kostspielig und ineffizient.




Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung
einer Preform sowie eines fertigen Dosenkérpers zu schaffen, mit dem es ermdglicht wird,
Dosenkoérper fir Getrankedosen einfach, schnell, kostengiinstig und schonend
herzustellen. AuRerdem ist es Aufgabe der Erfindung, eine zur Durchfihrung dieses
Verfahrens geeignete Vorrichtung zu schaffen.

Diese Aufgaben werden durch das erfindungsgeméaRe Verfahren gemaR Anspruch
1 sowie die erfindungsgeméRe Vorrichtung gemal Anspruch 7 geldst.

Das Verfahren gemaR Anspruch 1 hat den Vorteil, in einem einzigen Prozess und
in einer einzigen Vorrichtung zuerst die Preform herzustellen und anschlieRend aus dieser
Preform gleich am Entstehungsort der Preform den fertigen Dosenkérper der
Getrdnkedose zu schaffen. Die Herstellung der Preform erfoigt durch ein
Spritzgussverfahren, die Herstellung des Dosenkérpers erfolgt durch ein anschlieBendes
Blasformverfahren. Durch die Tatsache, dass das beide Verfahrensschritte in einer
einzigen  Vorrichtung  kombinierbar  durchfilhrbar  sind, erhéht sich die
Herstellungsgeschwindigkeit und der Prozess kann kostenglinstiger gestaltet werden.

Weiters ist es vorteilhaft, dass der zweite Schritt des Blasformverfahrens direkt
und unmittelbar an den ersten Schritt des Spritzgussverfahrens anschliet, da auf diese
Weise ein erneutes Erhitzen der Preform, wie dies aus dem Stand der Technik bei
zugekauften Preforms der Fall ist, nicht notwendig ist. Auf diese Weise ist das vorliegende
Verfahren wesentlich schneller, kostenglinstiger, energiesparender und effizienter
durchfihrbar.

Es ist bis heute nicht gut mdglich, eine Kunststoffdose, die den Ublichen
Getrankedosen aus Aluminium in ihrer Form &hnelt, Uber Blasformverfahren einfach und
effizient herzustellen. Dies ist zum einen darin begriindet, dass eine Dose, anders als eine
Flasche, Uber keinen Schraubverschluss verfugt. Der Schraubverschluss wird dazu in der
Blasform eingespannt und verfugt Gber die notwendige Festigkeit. Ein Dosenrohling bzw.
eine Preform fur eine Getrankedose verfigt Gber keinen derartigen Schraubverschluss
und kann somit nicht gut in einer Blasform eingespannt werden. Der obere Rand der
Getrénkedose, der schlussendlich mit einem Standardaludeckel verrollt wird, ist sehr
dinnwandig und 4uBerst sensibel. Bereits geringflgige Verletzungen am Dosenhals
kénnen zu spéateren Undichtheiten fihren. Ein Dosenrohling ist somit nicht gut zum
Einspannen in eine Blasformvorrichtung geeignet.

Selbst wenn es gelingt, den Rohling an dessen oberen Rand einzuspannen, so
besteht die Gefahr, dass es im Zuge des Blasverfahrens und auf Grund der damit




verbundenen VergréRerung bzw. Aufbldhung des Dosenkérpers und der dabei auf den
Dosenhals einwirkenden Zugkréfte zu Beschédigungen des Halsbereiches kommen kann.

Um diese Gefahr zu vermindern, ist gemaR einer vorteilhaften Weiterbildung des
Verfahrens vorgesehen, dass eine Preform hergestellt wird, deren Hohe bereits der Héhe
des zukinftigen Dosenkdrpers entspricht, dass also die Héhe wéhrend des Blasformens
unveréndert bleibt, wodurch der sensible Halsbereich des Dosenkdrpers geschont wird.
Der Dosenboden der Preform kann sich somit auf der gegeniiberliegenden Seite der
Blasform abstUtzen, wodurch die beim Blasformen entstehenden Kréfte verteilt werden.
Dadurch wird lediglich der Dosenmantel des Dosenkdrpers erweitert, wodurch die
strukturelle Integritét des Dosenhalses und auch des Dosenbodens gewahrt bleiben.

Die Beibehaltung der Form und der Dicke des Dosenbodens im Zuge des
Blasverfahrens ist ebenfalls sehr vorteilhaft und gewéhrleistet die Schaffung eines
Bodens, der, &hnlich wie dies normgemafR bei Aluminiumdosen der Fall sein muss,
Druckschwankungen innerhalb der Dose ausgleichen kann, indem er im Stande ist, sich
nach aulen zu wélben ohne zu brechen. AuRerdem ist es dadurch einfach méglich, im
Dosenboden definierte Sollbruchstellen auszubilden, wodurch die Getrédnkedose bei
Ubersteigen eines gewissen Maximaldrucks an genau diesen definierten Bruchstellen im
Bereich des Bodens bricht und eine Explosion der Dose somit nicht zu einem
unkontrollierten Zerbersten und Zersplittern der Dose fuhrt. Die Dicke und die Form des
Bodens sind dadurch frei wéhlbar und gestaltbar und kénnen an die Anforderungen der
Normen angepasst werden.

Dadurch ist es auch méglich, Getrédnkedosen mit Hinterschneidungen zu schaffen,
die den géngigen Formen und Abmessungen der Aluminiumdosen entsprechen.

Ebenfalls ist es dadurch méglich, alle wichtigen Abmessungen einer derart
hergestellten Getrankedose genau einzuhalten. Dies ist vor allem deshalb wichtig, weil
derartig hergestelite Kunststoffgetrankedosen auf allen géngigen und genormten
Dosenabfilimaschinen  beflllbar sein mussen. AuRerdem muss in den
Kunststoffgetrdnkedosen die gleiche Inhaltsmenge wie in den gleich groRen
Aluminiumdosen enthalten sein. Auch muss der Dosenkérper durch die weltweit
eingesetzten, ebenfalls genormten, Standardaluminiumdeckel verschlieRbar sein, da die
géngigen DosenverschlieBmaschinen auf diese Deckelnorm abgestimmt sind. All diese
Notwendigkeiten sind durch das vorteilhafte erfindungsgeméfe Verfahren leicht und
einfach erreichbar.

Die erfindungsgeméRe Formvorrichtung ist erfindungsgem&R so ausgestaltet, dass
die Preforms durch SpritzgieBen hergestellt werden und die Dosenkérper durch
Blasformen finalisiert werden, wobei der Prozess ohne Ortswechsel in ein und derselben




Kombinations-Vorrichtung und in einem einzigen durchgehenden Produktionsdurchgang
bzw. -zyklus, sogar ohne die Formvorrichtung 6ffnen zu missen, durchgefihrt werden
kann. Durch die erfindungsgeméRe Formvorrichtung ist es somit mdéglich, einen
Dosenkérper einfach und schnell herzustellen, ohne die Formvorrichtung nach
Herstellung der Preform 6ffnen zu missen, die Preform entnehmen zu missen und einer
anderen Blasformvorrichtung zuftthren zu missen und somit das Verfahren unterbrechen
Zu mussen.

AuRerdem kann sich die Preform wahrend des Blasvorganges in der
Formvorrichtung in vorteilhafter Weise abstitzen, wodurch der Dosenhals zusétzlich
geschont wird und keiner, die strukturelle Integritdt beeintrachtigenden, Dehnung
unterworfen wird.

Weitere Vorteile der Formvorrichtung ergeben sich durch die abhéngigen
Anspriiche.

So ist es in der erfindungsgem&Ren Vorrichtung in vorteilhafter Weise méglich, die
Herstellung einer Preform und die Weiterverarbeitung zum Dosenkérper derart zu
kombinieren, dass schiussendlich ein Dosenkérper mit exakt einstellbaren Abmessungen
erstellt wird.

Durch die vorteilhaften Merkmale, dass die Formvorrichtung aus mehreren
Einzelelementen aufgebaut ist, kann leichte Entformbarkeit des Dosenkérpers nach dem
Blasformen gewahrleistet werden.

AuRerdem eignet sich die Vorrichtung zur schonenden Verarbeitung und
Behandlung des empfindlichen Dosenhalses. Der leicht verletzbare und dinnwandige
Dosenhals bleibt wahrend des gesamten Verfahrens, d.h. wéhrend des SpritzgieRens und
des Blasformens stindig auf sehr schonende Art und Weise in der Formvorrichtung
eingespannt und gesichert. Verletzungen oder Beschadigungen des Dosenhalses kénnen
somit nicht auftreten und die im Zuge des Blasformens auf den Dosenhals einwirkenden
Kréfte werden verteilt und vermindert.

Um druckstabile Dosenkoérper zu schaffen, ist es vorteilhaft den Dosenkérper
bombiert auszugestaiten.

Durch die Vorsehung einer Erweiterung im Endbereich des Stempelkerns wird
eine definierte Einschiebetiefe des Stempelkerns ins Innere der Formvorrichtung definiert,
wodurch die Dicke der Wandung der Preform genau festgelegt werden kann.

Die Ausbildung einer Verdickung des Stempelkerns im Bereich der Formhalsflache
tragt zu einer verbesserten Fixierung des empfindlichen Dosenhalses bei. Auf diese
Weise kénnen vor allem Preformen mit kleinerem Durchmesser, die auf gréRere

Dimensionen blasgeformt werden missen, unter Schonung des sensiblen Halsbereiches
geformt werden.



Die Hulse ist in vorteilhafter Weise axial in den Blasformraum einschiebbar und
kann dort in ihrer obersten Position mit der Formhalsfldche dichtend abschliefen,
wodurch eine dichte Spritzgussform geschaffen wird.

Um der Hilse an der ihrer Lagerung gegeniberiiegenden Stelle ebenfalls eine
gewisse Lagerung zu geben, ist es vorteilhaft, wenn in der Formhalsflache eine
umlaufende Vertiefung ausgebildet ist. Auf diese Weise ist die Hiulse gegen mdégliche
Querkréfte und gegen Verwindungen gesichert.

Im vollstdndig zurlickgezogenen Zustand ist die Abschlussfliche der Hiise in
vorteilhafter Form so ausgebildet, dass sie einen Teil des spateren Dosenbodens bildet.
Auf diese Weise koénnen auch Strukturen in der Bodenfldiche der Dose ausgebildet
werden.

Durch das vorteilhafte Zusammenwirken der Hulse und des Stempelkerns wird in
einfacher Art und Weise eine Spritzgussform definiert, in der die Preform hergestellt
werden kann. Durch die Verschiebbarkeit der Hulse ist dann die Spritzgussform
wandelbar und kann in die Blasform fur das spétere Blasformverfahren durch einfaches
Ausschieben der Hulse aus dem Blasformraum umgewandelt werden. Auf diese Weise
wird auch gewdébhrleitstet, dass die Formvorrichtung nicht geéffnet werden muss, sondern
dass das gesamte Verfahren bei geschiossener Formvorrichtung durchgefihrt werden
kann.

Auch kann die Hulse vorteilhafterweise als Auswerfer dienen und den fertig
blasgeformten Dosenkérper nach oben aus der Formvorrichtung entfernen.

Die Hilse ist vorteilhafterweise Uber zumindest ein Hubelement verschiebbar
gelagert, wodurch eine gleichférmige und gerade Bewegung parallel zur Langsachse
gewdhrleistet wird, die auch nicht anféllig gegentiber Querkréften ist.

GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist im
Stempelkern eine Blasvorrichtung vorgesehen, Uber die die Preform schnell und einfach
gleich direkt im Blasformraum aufgeblasen werden kann. Dadurch wird es méglich,
sowohl das Spritzgussverfahren als auch das Blasformen in ein und derselben
Formvorrichtung bzw. Vorrichtung durchzufthren.

AuRerdem kénnen in der Formhalsfliche eine oder mehrere vertiefte umlaufende
Nuten ausgebildet sein, die die Reibung zwischen dem in der Spritzgussform
vorliegenden Kunststoffmaterial und der Formhalsfliche erhéhen und dadurch den
empfindlichen Dosenhals der Preform und/oder der fertigen Dose zusétzlich stabilisieren.

GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform wird die Formbodenfiache
des Blasformraumes durch die Endfliche eines zylindrischen Kérpers gebildet, wobei
dieser zylindrische Koérper axial in den Blasformraum einschiebbar ist. Auf diese Weise
kénnen auch hdhenméRig verkleinerte Preformen hergestellt werden, deren Héhen nicht



den Hohen des fertigen Dosenkérpers entsprechen und die im spéteren
Blasformverfahren sowohl in ihrem Durchmesser als auch in ihrer Héhe vergréRert
werden muissen. Eine derartige Vorrichtung kann bei verschiedenen Kunststoffen
interessant sein. Trotzdem kann sowohl das Spritzgussverfahren in der verkleinerten
Preform als auch das nachfolgende Blasverfahren in ein und derselben Formvorrichtung
und in ein und demselben Produktionszyklus durchgefiihrt werden.

Um eine einfache Herstellung der Formvorrichtung zu gewéhrleisten und eine
leichte und prézise Bewegung der Einzelteile der Formvorrichtung gegeneinander zu
gewdhrleisten, ist es vorteilhaft, die Einzelelemente der Formvorrichtung
rotationssymmetrisch zu seiner Langsachse anzuordnen.

AuBerdem ist es vorteilhaft, um eine schnellere Kuhlung der Preform und/oder des
fertigen Dosenkérpers zu erreichen, die Einzelelemente der Formvorrichtung aus gut
wéarmeleitenden Material zu schaffen und/oder eine separate Kuhleinrichtung
einzurichten.

Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus der
Beschreibung und aus den beiliegenden Zeichnungen.

Die Erfindung ist anhand von Ausfuhrungsbeispielen in den Zeichnungen
schematisch dargestellt und wird im folgenden unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
beispielsweise beschrieben.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch die erfindungsgem&Re Formvorrichtung in
ihrer Ausgangsposition vor dem Spritzgussschritt.

Fig. 1a zeigt einen Detailausschnitt aus Fig. 1

Fig. 2 zeigt die Formvorrichtung im néchsten Verfahrensschritt nach dem
Spritzgussschritt mit eingespritztem Kunststoff.

Fig. 3 zeigt die Formvorrichtung kurz vor dem Blasformschritt.

Fig. 4 zeigt die Formvorrichtung nach dem Blasformschritt.

Fig. 5 zeigt eine alternative Ausfiihrungsform der Formvorrichtung.

Fig. 6 zeigt eine weitere alternative Ausfilhrungsform der Formvorrichtung.

Fig. 6a zeigt einen Detailausschnitt aus Fig. 6

Fig. 6b zeigt einen weiteren Detailausschnitt.

Fig. 7 zeigt die Formvorrichtung gemaR Fig. 6 in einem Stadium kurz vor dem
Blasformschritt. '

Fig. 8 und 9 zeigen eine weitere alternative Ausfihrungsform der Formvorrichtung.
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In Fig. 1 ist eine vorteilhafte Ausfihrungsform der erfindungsgemaRen
Formvorrichtung 1 in einem Querschnitt in ihrer Ausgangsposition vor dem
Spritzgussschritt dargestelit. Die Formvorrichtung 1 ist im vorliegenden Fall aus mehreren
Formteilen zusammengesetzt, die im derart zusammengesetzten Zustand einen
Blasformraum 16 mit Hinterschneidungen ausbilden. Die Formvorrichtung weist dabei
einen Grund- bzw. Basiskorper auf, der aus drei zusammensetzbaren Teilen 5, 6 und 7
aufgebaut ist. Dieser Basiskorper definiert den Mantel sowie den Boden der zukinftigen
Dose bzw. den Unterteil des Blasformraumes 16. Auf diesem Grundkérper aufgesetzt sind
zwei Backen 3, 4, die die Form und den Durchmesser des Dosenhalses 22b des
zukunftigen Dosenkérpers 51b festiegen. Diese Backen 3, 4 sind gegeneinander
verschiebbar, wobei in auseinandergeschobenen Positionen die Hinterschneidung des
Blasformraumes 16 beseitigt ist und eine Entformung des geblasenen Dosenkérpers 51b
erfolgen kann.

Der Blasformraum 16 weist somit eine den Dosenhals 21b des zukinftigen
Dosenkérpers 51b definierende, Formhalsflache 53 auf, weiters eine daran anschlieRende
bzw. in diese Ubergehende, den Dosenmantel 18b des zukinftigen Dosenkdrpers 51b
definierende, Formmantelfiiche 10, sowie eine an die Formmantelfliche 10
anschlieBende bzw. in diese Ubergehende, den Dosenboden 22b des zukilnftigen
Dosenkdrpers 51b definierende, Formbodenfldche 13 auf. Die Formmantelfliche 10 hat
im wesentlichen zylindrische Grundform, wobei sich der Durchmesser der
Formmantelfliche 10 zur Formbodenfliche 13 hin verringert, wodurch der erwéhnte
Hinterschneidungsraum ausgebildet wird. Die Formbodenfldche 13 ist ins Innere des
Blasformraumes 16 gewdibt bzw. bombiert. Die Formbodenfliche 13 wird durch die
endstandige Abschlussflache eines im wesentlichen zylindrischen Kérpers 85 gebildet.
Dieser zylindrische Kérper 85 bildet einen Teil des Basiskérpers der Formvorrichtung und
ist von der spater beschriebenen Hilse 25 umgeben.

Die Innendimensionen des Blasformraumes 16 entsprechen somit den
AuRendimensionen des herzustelienden Dosenkérpers 51b und legen die spatere Form
des Dosenkdrpers 51b fest. Die Dimensionen des Blasformraumes 16 sind leicht
veranderbar und kdnnen an die gingigen Normgréen fir Getrdnkedosen angepasst
werden.

Der Blasformraum 16 weist an seiner der Formbodenfliche 13
gegenlberliegenden Seite eine Offnung 54 auf, deren Durchmesser dem Durchmesser
der ringférmigen Formhalsfidiche 53 entspricht. Die Formhalsfliche 53 ist nach auflen
gekrimmt und bildet dadurch die fir die spétere Verroliung mit einem Aluminiumdeckel
erforderliche Stegflache aus. Die Krimmung ist vorteilhaft, um bei der Verrollung mit dem



Deckel auf einfache Weise die erforderliche Dichtheit zu erzielen und Beschadigungen
des empfindlichen Steges bzw. Halses zu vermeiden.

Die Formvorrichtung 1 umfasst weiters einen Stempelkern 2, der, wie aus Fig. 1
ersichtlich, durch die Offnung 54 berihrungsfrei, d.h. ohne die Formhalsfliche 53 zu
berGhren bzw. von dieser beabstandet, in den Blasformraum 16 eingeschoben ist. Der
Stempelkern 2 besteht aus einer im wesentlichen zylindrischen Stempelmantelflache 17,
wobei diese Stempelmantelfidche 17 einen geringfigig geringeren Durchmesser als der
Durchmesser der Formhalsfliche 53 bzw. der Offnung 54 aufweist. An dessen Unterseite
endet der Stempelkern 2 in einer Stempelbodenfldche 12. Die Stempelbodenflache 12 ist
ebenfalls gewdibt bzw. bombiert bzw. nach innen gewdlbt und verlduft parallel zur
Formbodenfidche 13.

Der Stempelkern 2 weist in seinem der Stempelbodenfliche 12 abgewendeten
Bereich eine Erweiterung 75 auf, mit der der Stempelkern 2 auf der Formvorrichtung 1
bzw. auf den Backen 3, 4 aufliegt. Dadurch wird ein definierter Anschlag ausgebildet, der
eine definierte Einschiebtiefe des Stempelkerns 2 ins Innere des Blasformraumes 16
vorgibt. Der Stempelkern 2 kann somit nur bis in eine bestimmte Tiefe in das Innere des
Blasformraumes 16 eingeschoben werden.

Dadurch verbleibt zwischen der Stempelbodenfliche 12 und der Formbodenflache
13 ein definierter freier Bodenzwischenraum 23. Dieser Bodenzwischenraum 23 definiert
bereits jetzt die Form und die Dicke des zukiinftigen Dosenbodens 22a, 22b der Preform
51a bzw. des Dosenkérpers 51b. Diese Dicke und Form bleiben auch im Zuge der
nachfolgenden Verfahrensschritte weitgehend unveréndert.

AuBerdem wird zwischen dem Stempelkern 2 und der Formhalsflache 53 im
Bereich der Offnung 54 ein freier zylindrischer Halszwischenraum 58 geschaffen, der die
Form und die Dicke des Dosenhalses 21a, 21b der Preform 51a bzw. des Dosenkérpers
51b definiert. Auch diese Dimensionen bleiben im Zuge des Verfahrens unveréndert.

Durch den Stempelkern 2 wird in Zusammenwirkung mit der Formhalsfliche 53
eine stabilisierende Wirkung dieser sensiblen Stelle der Preform 51b bzw. des
Dosenkérpers 51b, namlich im Bereich des Dosenhalses 21 ausgelbt. Der Dosenhals
21a,21b sowohl der Preform 51a als auch des Dosenkérpers 51b ist, wie gesagt, duBert
dinn mit einer Dicke von lediglich etwa 0,1 bis 0,5 mm. Die Verhéitnisse und
Abmessungen in den Zeichnungen dienen nur der besseren Veranschaulichung und sind
nicht maRstabsgetreu.

Weiters ist in Fig. 1 ersichtlich, dass in das Innere des Blasformraumes 16 eine
zylindermantelférmige Hilse 25 eingeschoben ist. Diese Hulse 25 wird von unten, d.h.
von der der Offnung 54 entgegengesetzten Seite des Blasformraumes 16 durch eine als
Gleitflhrung ausgebildete ring- bzw. zylinderférmige Ausnehmung 55 in der



Formbodenfldche 13 hindurch in den Blasformraum 16 eingeschoben. Die ringférmige
Ausnehmung 55 dient dabei als Fihrung und ist gegen den Eintritt von flissigem
Kunststoffmaterial in die Ausnehmung 55 hinein abgedichtet. Die Hulse 25 ist axial in
Richtung einer zentralen Léngsachse 80 der Formvorrichtung 1 verfahrbar bzw.
verschiebbar und ist in ihrer untersten tiefsten Position im Inneren des Grundkérpers
angeordnet. In Fig. 1 ist die oberste héchste Maximalposition der Hlise 25 dargestelit. Im
vorliegenden Fall schliet die obere Abschlussfliche 70 der Hilse an die Formhalsflache
53 knapp unterhalb der Stelle des geringsten Durchmessers an und schlie3t dort dichtend
an einem ringférmigen BerUhrungsbereich 24 ab.

In der Formhalsflache 53 kann im Berlihrungsbereich 24 der Hulse 25 mit der
Formhalsfliche 53 eine nutférmige bzw. rillenférmige umiaufende Vertiefung 78
ausgebildet sein, in der die Hiilse 25 einrastbar bzw. einschiebbar ist, wodurch eine
Stabilisierung der Hulse 25 gegen Querkréfte gegeben ist. Eine derartige Vertiefung 78 ist
beispielhaft in Fig. 1a dargestellt, bei der die Hilse 25 mit ihrem Endbereich in die
Vertiefung 78 einflhrbar ist.

Der Innendurchmesser der hohlen zylindermantelférmigen Huise 25 ist gréler als
der AuBendurchmesser des Stempelkerns 2 bzw. der Stempelmantelfidche 17. Dadurch
ist der Stempelkern 2 von der Hilse 25 berihrungsfrei umschlieRbar, wenn, wie in Fig. 1
dargestellt, sowohl der Stempelkern 2 als auch die Hulse 25 in den Blasformraum 16
eingeschoben sind. Zwischen der Innenflache 57 der Hilse 25 und dem Stempelkern 2
bzw. der Stempelmantelflache 17 verbleibt dann ein definierter freier Forminnenraum 8.
Dieser Forminnenraum 8 definiert die Form und die Dicke des Dosenmantels 18a der
Preform 51a. Zwischen der Auflenfliche 56 der Hulse 25 und der Formmantelfiiche 10
des Blasformraumes 16 ist ein freier FormauRenraum 9 definiert, der vorerst wahrend des
Spritzgussverfahrens hohl und ungefilllt bleibt.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, ist zwischen der AuBenseite des Stempelkerns 2, der
Innenseite der Hulse 25 sowie der von der Hllse 25 umschlossenen Formbodenfidche 13
bzw. durch den Halszwischenraum 68, den Forminnenraum 8 und den
Bodenzwischenraum 23 ein durchgehender und dichter Hohiraum §8, 8, 23 ausgebildet.
Dieser Hohlraum 58, 8, 23 dient als Spritzgussform fir die Preform 51a und wird, wie in
Fig. 2 gezeigt, mit flussigem Kunststoffmaterial befiillt. Dies kann beispielsweise (iber eine
Zufuhrung Uber den Stempelkern 2 erfolgen, wobei das filissige Kunststoffmaterial Gber
die Stempelmantelfiiche 17 oder die Stempelbodenfliche 12 austritt oder Uber
Zufiihrleitungen 29 zwischen der Formvorrichtung 1 und dem Stempelkern 2.

In Fig. 2 wird der Verfahrensschritt des SpritzgieRens dargestellt. Der Stempelkern
2 ist weiterhin in seiner maximal gesenkten Position im Inneren des Blasformraumes 16
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versenkt. Auch ist die Hiulse 25 maximal weit ins Innere des Blasformraumes 16
eingeschoben. Im besagten Hohlraum 658, 8 23 ist, wie in Fig. 2 schraffiert
gekennzeichnet, flissiges Kunststoffmaterial, beispielsweise Polyethylenterephthalat
(PET), Polyethylennaphthalat (PEN) oder Polycarbonat (PC), eingefilit und bildet die
Preform 51a. Die Preform 51a wird auf eine Temperatur abgekihlt, bei der der Kunststoff
ausreichend erstarrt ist, um die Formstabilitdat zu wahren, aber dennoch weich genug ist
um das anschlieRende Blasverfahren zu ermdglichen. Erkennbar ist bereits jetzt, dass die
Hoéhe der Preform 51a bzw. die Héhe des Dosenmantels 18a der Preform 51a der Héhe
des zukinftigen Dosenkérpers 51b bzw. der Hdhe des Dosenmantels 18b des
zukinftigen Dosenkérpers 51b entspricht. Die Hohe &ndert sich somit im nachfolgenden
Blasverfahren nicht mehr. Auch ist die Form und die Dicke des Dosenbodens 22a sowie
die Form und die Dicke des Dosenhalses 21a bereits jetzt vorgegeben und diese
Dimensionen werden nicht mehr geédndert.

In Fig. 3 ist die Preform 51a bereits soweit abgekuhit, dass die Hilse 25 entfernt
werden kann und die Preform 51a dennoch ihre Form beibehélt. Die Hilse 25 wird nach
unten verschoben bis sie die in Fig. 3 gezeigte untere Extremposition erreicht und gibt
damit den Blasraum frei, ohne die Formvorrichtung 1 6ffnen zu missen. Die obere
Abschlussflache 70 der Hulse 25 schliet nun bindig mit der Formbodenfiache 13 ab und
bildet einen Teil der Bodenfliche bzw. des Dosenbodens 22b des zukinftigen
Dosenkodrpers 51b. Die ring- bzw. zylinderférmige Ausnehmung 55 ist ausreichend dicht
gegen die Hilse 25 gelagert, dass kein flissiges Kunststoffmaterial in die Zwischenrdume
der Ausnehmung 55 eindringen kann.

Die Hulse 25 ist (iber eine nicht dargestelite Antriebseinrichtung verschiebbar,
worauf spater detailliert eingegangen wird.

Der Stempelkern 2 weist zumindest eine, vorzugsweise mehrere, in der
Stempelmantelfliche 17, vorzugsweise (iber dem Umfang gleichméaBig verteilte,
ausgebildete Ausblaséffnungen bzw. Ausblasventile 28 auf, Uber die/das im folgenden
Blasverfahren Luft oder Gas ins innere der Preform 51a eingeleitet wird. Es ist dazu eine
nicht dargestellte Blasvorrichtung bzw. Pumpe vorgesehen, die im Inneren des
Stempelkerns 2 entlang der Langsachse 80 verlauft und Uber die Luft durch die
Ausblaséffnung(en) 28 gepresst wird. Die Preform 51a, d.h. genauer gesagt lediglich der
Dosenmantel 18a der Preform 51a, wird dadurch nach auflen gedriickt und legt sich an
die Formmantelfliche 10 an. In gleicher Weise wird der Durchmesser der
Dosenbodenflache 22a der Preform 51a ebenfalls etwas vergréBert.

Durch das Streckblasverfahren wird die Verkettung der Molekiile erreicht, die fur
die Festigkeit der fertigen Getrankedose erforderlich ist, wodurch auch in Folge eine
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groRere Festigkeit bei kleinerer Wandstarke bei einem rascheren Produktionszyklus
gegeben ist.

In Fig. 4 ist der fertig ausgeblasene Dosenkdrper 51b gezeigt. Der Dosenhals 21b
ist gegenuber der Preform 51a unverdndert geblieben. Der Dosenmantel 18b bildet nun
den Hinterschneidungsraum des Dosenkérpers 51b und weist einen groReren
Durchmesser als der Dosenhals 21b auf. Im unteren Bereich ist der Dosenkdrper 51b
durch den Dosenboden 22b abgeschlossen, der gegeniber dem Dosenboden 21a der
Preform 51a etwas vergroRert ist.

Das Entformen des Dosenkorpers 51b erfolgt derart, dass die Backen 3, 4
auseinandergeschoben werden und den Dosenhals 21b des Dosenkérpers 51b freigeben.
Vorteilhafterweise gleichzeitig wird der Stempelkern 2 in Richtung 32 nach oben aus dem
Blasformraum 16 angehoben und entfernt. Der Dosenkérper 51b liegt somit nur mehr mit
seiner Manteiflache 18b im Grundkérper der Formvorrichtung 1 und kann aus diesem
leicht entfernt werden.

Die Hulse 25 kann dabei als unterstitzender Auswerfer ausgebildet sein, indem
die Hilse 25 durch die Antriebseinrichtung mit gewissem Druck nach oben in Richtung
der Offnung 54 verschoben wird, wodurch von unten Druck auf den Dosenkérper 51b
ausgeibt wird und dadurch eine leichtere Entformung erfoigt.

Die Formvorrichtung 1 ist rotationssymmetrisch ausgebildet bzw. der
Blasformraum 16, die Hilse 25 und der Stempelkern 2 sind zentrisch symmetrisch oder
rotationssymmetrisch bezlglich der Langsachse 80 ausgebildet.

Die Formvorrichtung 1, insbesondere im Bereich der Formbodenfliche 13
und/oder der Formhalsfldche 53, die Hiise 25, die Backen 3, 4 und/oder der Stempelkern
2 sind aus einem gut warmeleitenden Material, beispielsweise aus Metall ausgebildet.
Alternativ oder zusétzlich kénnen die einzelnen Teile Gber eine separate Kihleinrichtung
geklihlt werden.

In Fig. § ist eine alternative Formvorrichtung dargestellt, die sich dadurch
auszeichnet, dass die Hilse 25 Uber zwei stangenférmige Hubelemente 38, 39 axial
verschiebbar ist. Zur Vermeidung von stérenden Kippeffekten sind die Hubstangen 38, 39
in ihren obersten Bereichen der Fihrungen Uber ringférmige Verstarkungen 37 gelagert.
Die Hubstangen 38, 39 verlaufen im Inneren des Grundkérpers der Formvorrichtung 1 in
entsprechenden  Fihrungsausnehmungen. Auf der dem Blasformraum 16
gegenlberliegenden Seite der Formvorrichtung 1 ist eine Druckplatte 40 angeordnet, die

mit den Hubstangen 38, 39 verbunden ist und Uber die die Bewegung der Hiilse 25
erfoigt.
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In Fig. 6 ist eine weitere alternative Ausgestaltung der Formvorrichtung dargestellt.
GemaR der Ausfuhrungsform nach Fig. 6 ist die Hilse 25 etwas dicker ausgebildet als die
Hulse 25 gemaR den Fig. 1 bis 5. Dies macht die Hilse 25 stabiler und weniger leicht
verformbar bzw. verwindbar. AuRerdem ist die Abschlussflache 70 der Huise 25 leicht
nach innen ins Innere des Blasformraumes 16 geneigt und weist eine stufenférmige
umlaufende Kante 78 auf.

Wie in Fig. 7 dargestellt, schlielt die Abschlussfliche 70 bei nach unten
verschobener Hilse 25 bundig mit der Formbodenfliche 13 ab und bildet einen Teil des
spateren Dosenbodens 22b des Dosenkérpers 51b. Die Kante 78 bildet beim spéteren
Dosenkdérper 51b nach dem Blasverfahren eine kreisférmige Standflache im Dosenboden
22b aus, wie dies bei handelstiblichen Getrankedosen aus Aluminium, z.B. fir Coca Cola
®, der Fall ist.

Der Stempelkern 2 ist in der Ausfiihrungsform gemaR Fig. 6 und 7 etwas anders
gestaltet als bei der Ausfuhrungsform geméaR Fig. 1. Er weist zwar immer noch im
wesentlichen zylindrische Grundgestalt auf, doch weist er im Bereich der Formhalsflache
53 eine umlaufende Verdickung 79 mit, im Vergleich zur restlichen Stempelmantelfldche
17, vergréRertem Durchmesser, auf.

Die Formhalsflache 53 ist bei dieser Ausfuhrungsform ebenfalls unterschiedlich
gestaltet und ist héher bzw. breiter als bei der Ausfihrungsform gemaR Fig. 1 und weist
einen geraden Bereich auf. Auf diese Weise wird die Haltekraft im Bereich des
empfindlichen Dosenhalses 21a erhoht, wodurch auf diesen Bereich im Zuge des
Blasverfahrens geringere Kréafte wirken bzw. die auf den Halsbereich wirkende Zugkraft
verringert wird bzw. sich die Kréfte gleichméBiger und grof¥fléachiger verteilen kdnnen.

Im anschlieBenden Formblasverfahren erfolgt, analog wie bisher, die Aufblasung
zum Dosenkoérper 51b. Allerdings ist durch die dickere Ausgestaltung der Hilse 25 der
Raum 60 gréRer als geméR Fig. 1. Dementsprechend muss die Preform 51a stérker
ausgeblasen werden bzw. muss der Durchmesser der Preform 51a verhdltnisméRig
stérker vergroBert werden als bei der Ausfihrungsform nach Fig. 1. Das Verhéltnis
zwischen dem Durchmesser der Preform 51a und dem Durchmesser des fertigen
Dosenkdrpers 51b variiert u.a. in Abhéngigkeit des eingesetzten Kunststoffes.

In Fig. 6a ist eine Detailansicht des Halsbereiches bzw. der Formhalsfldche 53 aus
Fig. 6 dargestellt, in der erkennbar ist, dass die Hilse 25 mit ihnrem &uBeren Teilbereich
ihrer Abschlussfldche 70 im Berihrungsbereich 24 in eine in der Formhalsflache 53
ausgebildete umlaufende Vertiefung 78 mit dreieckigem Querschnitt eingreift und dort
dichtend gegen den flissigen Kunststoff abschliefit.
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Aulerdem sind in Fig. 6a zwei in der Formhalsflache 53 oberhalb der Vertiefung
78 ausgebildete umlaufende Nuten 81 dargestellt. Die Nuten 81 besitzen
halbkreisféormigen Querschnitt, kdénnen aber auch dreieckige oder quadratische
Querschnittsform aufweisen. Diese Nuten 81 erhéhen die Reibung zwischen dem
Kunststoffmaterial im Bereich des Halszwischenraums 58 und der Formhalsfldche §3 und
verhindern ein Abgleiten des Kunststoffes von der Formhalsfliche 53 im Zuge des
Blasformens. Durch die Nuten 81 werden im Dosenkérper 51b kleine Verdickungen am
Dosenhals 21b ausgebildet, die jedoch nicht stoéren.

Derartige Nuten 81 kénnen auch bei den AusfGhrungsformen gemaR Fig. 1 etc.
ausgebildet sein. In Fig. 6b in eine Detailansicht analog zu Fig. 4 mit zwei in der
Formhalsflache 53 ausgebildeten Nuten 81 dargestelit.

In Fig. 8 und 9 ist eine Ausfuhrungsform dargestellt, bei der der von der Hilse 25
umgebene zylindrische Kérper 85 axial verfahrbar gelagert ist und dementsprechend
entlang der Langsachse 80 verschiebbar und in den Blasformraum 16 einschiebbar ist.

Der zylindrische Kérper 85 dient bei der vorliegenden Ausfiihrungsform dazu, eine
verkleinerte Spritzgussform fur die zu fertigende Preform 51a zu schaffen bzw. um eine
Preform 51a zu schaffen, deren Héhe nicht der Hohe des fertigen Dosenkérpers 51b
entspricht, sondern geringer ist.

In Fig. 8 ist der zylindrische K&rper 85 in einer nach oben in den Blasformraum 16
hinein verschobenen Position dargesteilt. Zwischen der Formbodenfliche 13 des
zylindrischen Korpers 85 und der Stempelbodenfliche 12 des Stempelkerns 2 wird in
gewohnter Weise der Boden der Spritzgussform der Preform 51a definiert, die
Spritzgussform wird durch den Bereich zwischen dem zylindrischen Kérper 85, der Hulse
25 und dem Stempelkern 2 definiert. Dieser wird vergossen und bildet dann die in Fig. 9
dargestellte Preform 51a aus.

In Fig. 9 ist der zylindrische Koérper 85 wieder aus dem Blasformraum 16
ausgeschoben und bildet mit seiner Formbodenflache 13 in gewohnter Weise den Boden
22b des noch auszublasenden zukinftigen Dosenkdrpers 51b aus. Auf diese Weise
kénnen auch kleinere Preforms 51a blasgeformt werden, was bei gewissen Kunststoffen
vorteilhaft ist.

Der zylindrische Kérper 85 kann auch als Auswerfunterstitzung fur die fertig
geblasenen Dosenkérper 51b dienen.

Die Formvorrichtung 1 ist im wesentlichen dicht und kann wéhrend der Schritte
des SpritzgieRens und Blasformens geschlossen bleiben. Auf diese Weise kann auch bei
empfindlichen Kunststoffen wie z.B. PET unter Schutzgas gearbeitet werden.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung einer Preform (51a) aus Kunststoff durch SpritzgieRen sowie
zum Blasformen dieser Preform (51a) zu einem unverdeckelten Dosenkdrper (51b),
insbesondere fur eine Getréankedose, mit im wesentlichen zylindrischer Grundform, mit
einem eine Offnung umfassenden Dosenhals (21b), einem Dosenmantel (18b) und einem
Dosenboden (22b), wobei in einem ersten Schritt durch ein Spritzgussverfahren in einer
Spritzgussform eine Preform (51a) aus Kunststoff mit einem Dosenhals (21a), einem
Dosenmantel (18a) und einem Dosenboden (22a) hergestellt wird und wobei in einem
zweiten anschlieBenden Schritt diese Preform (51a) in einer Blasform mit den
Abmessungen entsprechend der AuBenform des zukinftigen Dosenkdrpers (51b) durch
ein Blasverfahren blasgeformt wird, wobei der erste Schritt des SpritzgieRens und der
zweite Schritt des Blasformens in einer einzigen bzw. derselben Formvorrichtung
durchgefiihrt werden bzw. wobei innerhalb derselben Formvorrichtung die Spritzgussform
fur den ersten Schritt in die Blasform fur den zweiten Schritt umgewandelt bzw. Uberfihrt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Schritt des
Blasformens direkt und unmittelbar anschlieBend an den ersten Schritt des SpritzgieRens
durchgefiihrt wird, solange die Preform (51a) noch durch das Spritzgussverfahren des
ersten Schrittes ausreichend erwarmt und verformbar ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass ausschlieRlich der
Durchmesser des Dosenmantels (18a) der Preform (51a) auf den Durchmesser des
Dosenmantels (18b) des Dosenkérpers (51b) vergréRert wird, und die Hohe des
Dosenmantels (18a) der Preform (51a) bzw. die Hohe der Preform (51a) selbst
unverdndert bleibt bzw. bereits der Hoéhe des Dosenmantels (18b) des zukinftigen
Dosenkérpers (51b) bzw. der Hohe des zukunftigen Dosenkdrpers (51b) selbst entspricht.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke,
die Form und/oder der Durchmesser des Dosenhalses (21a) und/oder des Dosenbodens
(22a) der Preform (51a) durch den zweiten Schritt des Blasverfahrens weitgehend
unveréndert bleiben bzw. dass der Durchmesser des Dosenhalses (21a) der Preform
(51a) an dessen engster Stelle bereits dem Durchmesser des Dosenhalses (21b) des
zukUnftigen Dosenkérpers (51b) an dessen engster Stelle entspricht.
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5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass im ersten
Schritt eine zylindrische Preform (51a), insbesondere mit einem konkav nach innen
gewdlbten Dosenboden (22a), hergestellt wird, bei der der Durchmesser des Dosenhalses
(21a) an dessen engster Stelle gleich groR wie der Durchmesser des zylindrischen
Dosenmantels (22a) ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Preform (51a) im zweiten Schritt so aufgeblasen wird, dass der Durchmesser des
Dosenmantels (18b) des Dosenkérpers (51b) gréBer als der Durchmesser des
Dosenhalses (21b) des fertigen Dosenkdrpers (51b) an dessen engster Stelle wird und
dadurch eine Hinterschneidung ausgebildet wird bzw. dass nur mehr der Raum unterhalb
der Hinterschneidungen in bezug auf die Entformungsachsen ausgeblasen wird.

7. Formvorrichtung zur Herstellung einer Preform (51a) aus Kunststoff durch
SpritzgieBen sowie zum Blasformen der Preform (51a) zu einem unverdeckelten
Dosenkérper (51b), insbesondere einer Getrankedose, bzw. zur Durchfihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 6, mit einem hohlen, als Blasform fiur den
Dosenkérper (51b) dienenden, mit einer Offnung (54) versehenen, Blasformraum (16) mit
den Abmessungen des zukiinftigen Dosenkérpers (51b), weiters mit einem durch diese
Offnung (54) in den Blasformraum (16) einschiebbaren, insbesondere im wesentlichen
zylindrischen, Stempelkern (2), sowie mit einer, von der der Offnung (54)
gegenuiberliegenden Seite des Blasformraumes (16) in denselben einschiebbaren, und
Uber den Stempelkern (2), insbesondere nahezu volistdndig, beriihrungsfrei
Uberschiebbaren, hohlen, insbesondere zylindermantelférmigen, Hiise (25), wobei
zwischen der AuRenseite des Stempelkerns (2), der Innenseite der Hulse (25) sowie einer
von der Hulse (25) umschlossenen, dem Stempelkern (2) benachbarten, Teilfliche des
Blasformraumes (16) ein, als Spritzgussform fir die Preform (51a) dienender,
durchgehender und dichter Hohlraum ausgebildet ist.

8. Formvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Blasformraum
(16) eine, den Dosenhals (21b) des zukunftigen Dosenkdrpers (51b) definierende,
Formhalsflache (53), eine daran anschlieBende, den Dosenmantel (18b) des zukinftigen
Dosenkérpers (51b) definierende, Formmantelfiiche (10) sowie eine an die
Formmantelfliche (10) anschlieBende, den Dosenboden (22b) des zukinftigen
Dosenkérpers (51b) definierende, insbesondere zur Offnung (54) hin konvex gewdibte
bzw. bombierte, Formbodenfldche (13) aufweist, wobei vorzugsweise der Durchmesser
der Offnung (54) bzw. der Formhalsfliche (53) geringer ist als der Durchmesser der
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Formmantelfiache (10) und dadurch ein Hinterschneidungsraum ausgebildet ist, wobei die
Innendimensionen des Blasformraumes (16) den, vorzugsweise einer gangigen
Standardnorm  fir Getrdnkedosen entsprechenden, AuRendimensionen des
herzustellenden Dosenkdrpers (51b) entsprechen und die spatere Form des
Dosenkérpers (51b) festlegen.

9. Formvorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Formvorrichtung @) aus zumindest zwei zusammensetzbaren bzw.
zusammenschiebbaren Formteilen ausgebildet ist, die im zusammengesetzten Zustand
den, vorzugsweise gegeniber der Offnung (54) bzw. dem Dosenhals (21a)
hinterschnittenen, Blasformraum (16) ausbilden.

10. Formvorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Formvorrichtung (1) zumindest zwei, insbesondere synchron, gegeneinander
bewegbare bzw. zusammensetzbare Backen (3,4) aufweist, die, insbesondere
ausschliellich, die Formhalsfliche (53) des Blasformraumes (16) ausbilden bzw.
definieren.

11. Formvorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
der Stempelkern (2) eine, insbesondere im wesentlichen zylindrischen,
Stempelmantelfiiche (17) mit geringfiigig geringerem Durchmesser als der Durchmesser
der Formhalsfliche (53) bzw. der Offnung (54), und eine Stempelbodenfidche (12)
aufweist, wobei der Stempelkern (2) durch die Offnung (54) des hohlen Blasformraumes
(16) in denselben beruhrungsfrei einschiebbar ist, bis zu einer Tiefe, bei der zwischen der
Stempelbodenfliche (12) und der Formbodenfliche (13) ein definierter freier
Bodenzwischenraum (23) verbleibt, der die Form und die Dicke des Dosenbodens
(22a,22b) der Preform (51a) und des Dosenkdrpers (51b) definiert, und bei der zwischen
der Stempelmantelfidiche (17) und der Formhalsfliche (53) ein definierter freier
zylinderférmiger Halszwischenraum (58) verbleibt, der die Form und die Dicke des
Dosenhalses (21a,21b) der Preform (51a) und des Dosenkérpers (51b) definiert.

12. Formvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stempelbodenfléache (12) zur Offnung (54) bzw. zur Formbodenfldche (13) hin konkav
gewdlibt bzw. bombiert ist und die Formbodenfidche (13) und die Stempelbodenflache (12)
insbesondere parallel zueinander gewdlbt bzw. bombiert sind.
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13. Formvorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der Stempelkern (2) in seinem der Stempelbodenfliche (12) abgewendeten, sténdig
auBerhalb des Blasformraumes (16) liegenden, Endbereich eine, insbesondere einen
gréReren Durchmesser als die Offnung (54) aufweisende, Erweiterung (75) aufweist, mit
der er auf der Formvorrichtung (1) bzw. den Backen (3,4) aufliegt und gleichsam einen
Anschlag ausbildet, der eine definierte Einschiebetiefe des Stempelkerns (2) festlegt.

14. Formvorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
der Stempelkern (2) in seinem der Stempelbodenfldche (12) abgewendeten Bereich im
Bereich der Formhalsfliche (53) eine Verdickung (79) mit im Vergleich zur Ubrigen
Stempelmanteiflache (17) bzw. zum tbrigen Stempelkern (2) vergréRertem Durchmesser
aufweist.

15. Formvorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die hohle Hulse (25) von der der Offnung (54) entgegengesetzten Seite des
Blasformraumes (16) durch eine, insbesondere als Gleitfuhrung fiur die Hilse (25)
ausgebildete, ringférmige Ausnehmung (55) in der Formbodenflache (13) hindurch
dichtend in den Blasformraumes (16) bis in den Bereich der Formhalsfliche (53) axial
einschiebbar ist und dort mit zumindest einem Teilbereich ihrer, der Offnung (54)
zugewendeten, vorzugsweise nach Innen geneigten und gegebenenfalls eine konvexe
Woélbung oder eine umiaufende Kante (78) aufweisenden, oberen Abschlussflidche (70)
dichtend entlang eines Berihrungsbereiches (24) mit der Formhalsfldche (53) abschlieft.

16. Formvorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Formhalsflache (53) im Berlihrungsbereich (24) eine nutférmige bzw. rillenférmige
umlaufende Vertiefung (78) ausgebildet ist, in welche zumindest ein Teilbereich der Hillse
(25) dichtend einschiebbar bzw. einrastbar ist.

17. Formvorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die, obere
Abschlussfldche (70) der Hulse (25) bundig mit der Formbodenflache (13) abschlief3t ist,
wenn die Hulse (25) aus dem Blasformraum (16) zuriickgezogen ist.

18. Formvorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
der Innendurchmesser der Hilse (25) gréRer ist als der AuBendurchmesser des
Stempelkerns (2) bzw. der Stempelmantelfldche (17), wodurch der Stempelkern (2) von
der Hulse (25) berlihrungsfrei umschliebar ist, wenn beide in den Blasformraum (16)
eingeschoben sind, und zwischen der Innenfliche (57) der Hulse (25) und dem
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Stempelkern (2) bzw. der Stempelmantelfldche (17) ein definierter freier Forminnenraum
(8) verbleibt, der die Form und die Dicke des Dosenmantels (18a) der Preform (51a)
definiet und wobei zwischen der AuRenfliche (56) der Hulse (25) und der
Formmantelfidche (10) ein freier Formau3enraum (9) verbleibt, wobei der Forminnenraum
(8) und der FormauRenraum (8) nach Ausschieben der Hulse (25) aus dem Blasformraum
(16) einen Restraum (60) ausbilden, wodurch bei in den Blasformraum (16)
eingeschobenem Stempelkern (2) und bei in den Blasformraum (16) eingeschobener
Hilse (25) durch den Halszwischenraum (58), den Forminnenraum (8) und den
Bodenzwischenraum (23) ein durchgehender, als Spritzgussform (58, 8, 23) fur die
Preform (51a) geeigneter, Hohlraum (58, 8, 23) definiert ist, in den flussiges
Kunststoffmaterial einflllbar ist.

19. Formvorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Antriebseinrichtung vorgesehen ist, die die Hulse (25) mit Druck nach oben in
Richtung der Offnung (54) in den Blasformraum (16) driickt und die Huise (25) dadurch
als Auswerfer fiir den ausgeblasenen Dosenkérper (51b) ausgebildet ist.

20. Formvorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
die Hulse (25) Uber zumindest ein, vorzugsweise zwei, Hubelemente (14), insbesondere
in Form von Hubstangen (38,39), verschiebbar ist, die vorzugsweise tber ringférmige
Verstérkungen (37) gelagert sind und die vorzugsweise mit einer, auf der der Offnung (54)
gegenuberliegenden Seite der Formvorrichtung (1) angeordneten beweglichen,
Druckplatte (40) verbunden sind.

21. Formvorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Blasvorrichtung vorgesehen ist, durch die die Preform (51a) nach Ausschieben der
zylindrischen Hilse (25) aus dem Blasformraum (16), zum, an die Innenfldchen des
Blasformraums (16) anliegenden, Dosenkérper (51b) aufblasbar ist, wobei vorzugsweise
im Stempelkern (2) zumindest eine, vorzugsweise in der Stempelmantelfliche (17)
ausgebildete, Ausblaséffnung bzw. Ausblasventil (28) angeordnet ist, Uber die im Zuge
des Blasverfahrens Gas ins Innere der Preform (51a) einleitbar ist, wobei das Gas zur
Ausblaséffnung (28) vorzugsweise Uber eine im Inneren des Stempelkerns (2)
ausgebildete, insbesondere entlang der Langsachse (80) verlaufende, Durchfilhrung (27)
geleitet ist.
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22. Formvorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Formhalsfldche (53) zumindest eine, vorzugsweise zwei oder mehr, insbesondere
parallel zueinander verlaufende, vertiefte umlaufende Nuten (81) ausgebildet sind.

23. Formvorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass
die Formbodenfidache (13) von der Endflédche eines zylindrischen Korpers (85) gebildet ist,
der von der Hulse (25) umgeben ist, wenn die Hiise (25) aus dem Blasformraum (16)
ausgeschoben ist, wobei der zylindrische Kérper (85) axial verschiebbar ist bzw. entlang
der Ladngsachse (80) in den Blasformraum (16) einschiebbar ist.

24. Formvorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass
die Formvorrichtung (1) bzw. der Blasformraum (16), die Hulse (25) und/oder der
Stempelkern (2) zentrisch symmetrisch oder rotationssymmetrisch zu einer Langsachse
(80) ausgebildet sind.

25. Formvorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass
die Formvorrichtung (1), insbesondere im Bereich der Formbodenflache (13) und/oder der
Formhalsflache (53), die Hilse (25), die Backen (3,4) und/oder der Stempelkern (2) aus
einem gut warmeleitenden Material, insbesondere Metall, ausgebildet sind und/oder tiber
eine separate Kihleinrichtung kithlbar sind.

31 Jan. 2007
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