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(54) Extrusionsgeblasener Kunststoffbehélter mit wenigstens einer kalibrierten Strukturierung an
einer Innenwand eines Behélterhalses und Verfahren zu dessen Herstellung.

(57) Es ist ein extrusionsgeblasener Kunststoffbehalter be-
schrieben, der einen mit einem Behalterboden verschlossen Be-
hélterkérper (12) und einen Behalterhals (11), der mit einer Aus-
giesséffnung versehen ist, besitzt. Eine Innenwandung des Be-
halterhalses (11) weist wenigstens eine kalibrierte Strukturie-
rung auf, die sich wenigstens bereichsweise liber den Umfang
der Innenwandung erstreckt.

Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffbehal-
ters mit einem erfindungsgemass ausgebildeten Behélterhals
(11) wird ein Abschnitt eines von einem Extrusionskopf kon-
tinuierlich oder diskontinuierlich extrudierten, ein- oder mehr-
schichtigen Kunststoffschlauchs in eine Formkavitat (33) ei-
nes Blasformwerkzeugs (3) eingebracht. Der in der Formkavi-
tat (33) befindliche Schlauchabschnitt wird mittels eines durch
eine Offnung im Blasformwerkzeug (3) in den Schlauch einge-
fahrenen Kalibrierblasdorns (2) durch ein mit Uberdruck einge-
blasenes Gas gemass der Formkavitat (33) zu dem Kunststoff-
behélter aufgeblasen und abgekiihlt. Dabei wird ein dem Behal-
terhals (11) entsprechender Abschnitt des Kunststoffschlauchs
kalibriert. Beim Einfahren des Kalibrierblasdorns (2) in den
Schlauchabschnitt wird Kunststoffmaterial von einem dem er-
zeugten Behalterhals (11) vorgelagerten verlorenen Abschnitt
des Kunststoffschlauchs in den Behalterhals (11) verdrangt.
Durch den eingefahrenen Kalibrierblasdorn (2) wird in einer In-
nenwandung des Behalterhalses (11) wenigstens eine kalibrier-

te Strukturierung ausgebildet, deren Form durch eine Aussen-
kontur eines Kalibrierabschnitts (22) des Kalibrierblasdorns (2)
festgelegt wird. Der fertig ausgeformte Kunststoffbehélter wird
schliesslich entformt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen extrusionsgeblasenen Kunststoffbehélter geméss dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Kunststoffboehalters.

[0002] Die in der Vergangenheit Ublichen Behéltnisse aus Weiss- oder Buntblech, aus Glas oder auch aus Keramik werden
in zunehmendem Masse von Behéltnissen aus Kunststoff abgeldst. Insbesondere flir die Verpackung fluider Substanzen,
beispielsweise von Getrénken, Haushaltsprodukten, Pflegeprodukien, Kosmetika usw., kommen mittlerweile hauptséach-
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 giinstigere
Gesamtenergiebilanz bei ihrer Herstellung tragen auch dazu bei, die Akzeptanz von Kunststoffbehaltnissen, insbesondere
von Kunststoffflaschen, beim Konsumenten zu férdern.

[0003] Die Herstellung von Kunststoffbehéaltern, insbesondere Kunststoffflaschen, beispielsweise aus Polyethylen oder
Polypropylen, erfolgt oft in einem Extrusionsblasverfahren, insbesondere in einem Schlauchblasverfahren. Dabei wird mit
einem Extrusionskopf kontinuierlich oder diskontinuierlich ein Kunststoffschlauch extrudiert, in die Formkavitét eines Blas-
formwerkzeugs eingebracht, durch Uberdruck aufgeblasen, abgekiihlt und entformt. Das Aufblasen eines in die Blasform-
kavitat eingebrachten Kunststoffschlauchabschnitts erfolgt tiblicherweise mit einem Kalibrierblasdorn, der durch eine Off-
nung der Blasformkavitét in den aufzublasenden Kunststoffschlauchabschnitt eingefahren wird. Der Kalibrierblasdorn hat
einerseits die Aufgabe, Luft in den Kunststoffschlauch einzubringen, damit dieser gemass der Blasformkavitat ausgeformt
wird. Andererseits dient der Kalibrierblasdorn auch zur definierten Innenausformung (Kalibrierung) des Halses des aus
dem Schlauchabschnitt aufgeblasenen Kunststoffbehélters, an dem die Ausgiessoéffnung vorgesehen ist. Dazu wird der
Kalibrierblasdorn durch die Offnung des geschlossenen Blasformwerkzeugs in den Schlauchabschnitt eingefahren. Dabei
wird Uberschlssiges Kunststoffmaterial axial verdréngt und so der Innendurchmesser des Ublicherweise eine zylindrische
Innenwandung aufweisenden Halses mit der Ausgiesséffnung festgelegt.

[0004] Bekannte, im Extrusionsblasverfahren hergestellte Kunststoffoehalter weisen einen Verschluss auf, der an Be-
festigungsmitteln, die an der Aussenwandung des Behélterhalses ausgeformt sind, formschlissig festgelegt ist. Die
Befestigungsmittel kdnnen beispielsweise als ein Aussengewinde, als Aussengewindeabschnitte, als Fihrungen eines
Bajonettverschlusses, oder als Schnappring ausgebildet sein. Dabei kdnnen die Befestigungsmittel gegeniiber der Aus-
senwandung des Behélterhalses vorspringend oder als entsprechende Nuten und Vertiefungen in der Aussenwandung des
Behélters ausgebildet sein. Die Befestigungsmittel kénnen auch als eine Kombination von Vorspriingen und Vertiefungen
ausgebildet sein. Der Verschluss ist mit korrespondierend ausgebildeten Elementen versehen, um ein formschlissiges
Zusammenwirken zu erméglichen.

[0005] Die bekannten Verschllisse Ubergreifen und lberragen den Hals des Kunststoffboehalters. Dadurch besitzt der mit
dem Verschluss versehene Kunststoffbehalter eine grossere Bauhdhe als der Kunststoffbehalter alleine. Auch weisen die
mit einem Verschluss versehenen Kunststoffbehalter immer eine deutlich sichtbare Trennlinie zwischen Verschluss und
Kunststoffbehélter auf, was jedoch oftmals nicht erwlinscht ist. In vielen Féllen unterscheiden sich die Verschliisse auch
farblich vom Kunststoffbehalter. Ist jedoch erwlinscht, dass der Verschluss und der Kunststoffoehalter farblich eine Einheit
bilden, ergeben sich allein schon aus den meist unterschiedlichen Materialien fir den Kunststoffoehalter einerseits und
fir den Verschluss andererseits Probleme. Oft stimmen die Farbténe des Kunststoffoehélters und des Verschlusses nicht
exakt Uberein. Selbst bei weitgehend gleichem Farbton kann die meist unterschiedliche Oberflachenbeschaffenheit des
Verschlusses und des Kunststoffbehélters beim Betrachter zu unterschiedlichen Farbeindrlicken fliihren. Die unterschiedli-
che Oberflachenbeschaffenheit ist eine Folge der unterschiedlichen Materialien, aber auch der unterschiedlichen Herstel-
lungsverfahren. Beispielsweise kann der in einem Extrusionsblasverfahren hergestellte Kunststoffbehéalter eine glanzende
Oberflache aufweisen, wahrend der meist in einem Spritzgiessverfahren hergestellte Verschluss eine matte Oberflache
aufweisen kann. So kénnen aus verschiedenen Fertigungschargen stammende Kunststoffbehélter und/oder Verschliisse
leicht unterschiedliche Farbténe aufweisen. Dies ist flr die Abnehmer der Behalter mit Verschllissen manchmal nicht ak-
zeptabel. Die sichtbare Trennlinie und die farblichen Unterschiede zwischen dem Verschluss und dem Kunststoffbehélter
kdnnen daher auch die gestalterischen Freiheiten hinsichtlich des Behélterdesigns beeintrachtigen. Die grossere Bauhdhe
des mit dem Verschluss versehenen Behalters erhdht den Platzbedarf.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, diesen Nachteilen der extrusionsgeblasenen Kunststoffbehélter
des Stands der Technik abzuhelfen. Ein Kunststoffbehalter soll dahingehend modifiziert werden, dass die Montage eines
Verschlusses ohne oder nur mit geringfligiger Veranderung der Bauhdhe des Kunststoffbehalters erméglicht ist. Eine
Trennlinie zwischen dem Verschluss und dem Kunststoffbehélter soll ebenso vermieden werden kénnen wie asthetische
Probleme mit Hinblick auf farbliche Abweichungen zwischen dem Kunststoffbehalter und dem Verschluss. Es soll ein
Kunststoffbehélter geschaffen werden, der ohne gréssere Verfahrensumstellungen im Extrusionsblasverfahren herstellbar
ist. Dabei sollen die Herstellzyklen weitgehend beibehalten werden kénnen.

[0007] Die Losung dieser Aufgaben besteht in einem extrusionsgeblasenen Kunststoffoehalter, welcher die im Patentan-
spruchs 1 aufgelisteten Merkmale aufweist. Ein erfindungsgemasses Extrusionsblasverfahren ist Gegenstand des unab-
hangigen Verfahrensanspruchs. Weiterbildungen und/oder vorteilhafte Ausflihrungsvarianten der Erfindung sind Gegen-
stand der abhéngigen Vorrichtungs- bzw. Verfahrensanspriiche.
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[0008] Durch die Erfindung wird ein extrusionsgeblasener Kunststoffoehélter geschaffen, der einen mit einem Behalter-
boden verschlossen Behalterkérper und einen Behalterhals, der mit einer Ausgiesséffnung versehen ist, besitzt. Eine In-
nenwandung des Behélterhalses weist wenigstens eine kalibrierte Strukturierung auf, die sich wenigstens bereichsweise
Uber den Umfang der Innenwandung erstreckt.

[0009] Unter kalibriert ist zu verstehen, dass die Strukturierung reproduzierbar mit vorbestimmten Massen gefertigt wer-
den kann. Die Toleranzen der Masse der kalibrierten Strukturierung kénnen materialabhangig innerhalb der im Extru-
sionsblasverfahren erreichbaren Ublichen Toleranzen sein. Da zur Ausbildung der kalibrierten Strukturierung zusatzlich
Kunststoffmaterial in den Behalterhals eingebracht werden kann, kénnen sich die Toleranzen beispielsweise durch Ab-
kihlprozesse und/oder Kriechprozesse des Kunststoffs ergeben. Hierbei ist die kalibrierte Strukturierung einstiickig mit
dem Behaélterhals ausgebildet. Auch wird zur Formung der kalibrierten Strukturierung ein Kalibrierwerkzeug bendtigt, wo-
bei die Gestalt der Strukturierung durch das Werkzeug festgelegt sein kann. In idealer Weise ist das Kalibrierwerkzeug
als ein Kalibrierabschnitt am Kalibrierblasdorn, der in einen in einer Formkavitat eingelegten Kunststoffschlauchabschnitt
eingefahren wird, integriert. Unter einer kalibrierten Strukturierung ist ein Konstruktionselement zu verstehen, das positiv
oder negativ an bzw. in der Innenwandung des Behélterhalses ausgebildet ist und verhindern kann, dass das Kalibrier-
werkzeug in entgegengesetzter Bewegungsrichtung aus der Formkavitat entfernt werden kann. Die kalibrierte Struktu-
rierung kann somit als ein Vorsprung oder als eine Hinterschneidung bezuglich der Innenwandung des Behélterhalses
ausgebildet sein. Eine Hinterschneidung springt gegenliber dem unstrukturierten Verlauf der Innenwandung des Behal-
terhalses um eine vorbestimmtes Mass zurlick, wobei dieses Mass grdsser oder gleich 0.25 mm sein kann. Wenn die
kalibrierte Strukturierung als Vorsprung ausgebildet ist, springt sie gegenliber dem unstrukturierten Verlauf der Innenwan-
dung um ein vorbestimmtes Mass in Richtung einer Mittelachse des Behélterhalses hervor, wobei das vorbestimmte Mass
grésser oder gleich 0.25 mm sein kann. Das vorbestimmte Mass kann abhangig vom Halsdurchmesser grésser als 0.5
mm, vorzugsweise groésser als 0.7 mm sein. In der Regel wird der Kalibrierblasdorn bzw. das Kalibrierwerkzeug durch
eine ausschliesslich translatorische Bewegung in die Formkavitat eingefahren. Durch die kalibrierte Strukturierung kann
eine ausschliesslich translatorische Entfernung des Kalibrierblasdorns aus der Formkavitat verhindert sein. Um dennoch
eine Entfernung des Kalibrierblasdoms oder eines Kalibrierwerkzeugs zu ermdglichen, kann es beispielsweise notwendig
sein, den Kalibrierblasdorn bzw. das Kalibrierwerkzeug mittels einer Kombination aus translatorischer und rotatorischer
Bewegung aus dem Kunststoffbehalter zu entfernen. In einer alternativen Verfahrensvariante wird der Kalibrierblasdorn
bzw. das Kalibrierwerkzeug zusammen mit dem an ihn verbundenen Kunststoffbehalter aus der Formkavitat entformt, und
wird anschliessend unter Ausnutzung der Elastizitat des Kunststoffs der Kunststoffbehélter vom Kalibrierblasdorn bzw.
dem Kalibrierwerkzeug abgezogen. Ferner kann das Kalibrierwerkzeug oder der Kalibrierabschnitt des Kalibrierblasdorns
in seiner Gestalt veranderbar ausgebildet sein, um nach dem Ausbilden der kalibrierten Strukturierung das Kalibrierwerk-
zeug bzw. den Kalibrierblasdorn aus dem Kunststoffbehélter entnehmen zu kénnen.

[0010] Indem der Kunststoffbehalter an der Innenwandung des Behalterhalses wenigstens eine kalibrierte Strukturierung
aufweist, sind die Voraussetzungen fir die Montage eines innenliegenden Verschlusses gegeben. Die wenigstens be-
reichsweise umlaufende kalibrierte Strukturierung weist dabei eine Tiefe auf, die ausreicht, den innenliegenden Verschluss
aufzunehmen und auch bei den Ublichen Falltests sicher zu halten. Durch die Mdglichkeit, einen innenliegenden Verschluss
anzubringen, bleibt die Bauhéhe des mit dem Verschluss versehenen Kunststoffbehalters im Wesentlichen auf die Héhe
des Behalters selbst beschrénkt. Der Platzbedarf flr die mit Verschlissen versehenen Behalter wird dadurch reduziert.
Der innenliegende Verschluss trégt nicht oder nur unwesentlich zur Gesamtbauhdhe bei und ist in einer Seitenansicht
praktisch unsichtbar. Dadurch entféllt die bei Kunststoffbehéltern mit Verschluss Ublicherweise deutlich sichtbare Trennlinie
zwischen dem Verschluss und dem Behélter. Durch unterschiedliche Farbténe oder durch unterschiedliche Oberflachen-
beschaffenheiten bedingte Farbunterschiede spielen wegen des in der Seitenansicht unsichtbaren Verschlusses praktisch
keine Rolle. Dadurch kann der Aufwand fir die farbliche Ubereinstimmung des Kunststoffoehalters und des Verschlusses
reduziert werden. Auch kann der Verschluss als ein punktuelles, also bezlglich des Kunststoffbehélters farblich abge-
stimmtes Designelement in der Gesamterscheinung der Kunststoffverpackung sein. Hierbei besteht die Kunststoffverpa-
ckung in der Regel aus dem Kunststoffbehalter, dem Verschluss und einem Etikett.

[0011] Der Kunststoffbehalter muss nicht derart gestaltet sein, dass eine Achse des Behélterkdrpers und eine Mittelachse
des Behalterhalses deckungsgleich sind oder sich parallel erstrecken. Vielmehr kénnen die Mittelachse des Behalterkor-
pers und die Mittelachse des Behalterhalses einen spitzen Winkel miteinander einschliessen, der bis 10°, mit Vorteil bis
20°, vorzugsweise bis zu 25° betragen kann. Durch geeignete Fertigungsverfahren ist sogar eine Erzeugung eines spitzen
Winkels von bis zu etwa 45° mdglich. Bei einer derartigen Anordnung kann eine sichtbare Oberseite des innenliegenden
Verschlusses als Trager eines Logos verwendet werden.

[0012] Eine Kontur der Innenwandung und eine Kontur der Aussenwandung des Behalterhalses des extrusionsgeblase-
nen Kunststoffbehélters sind nicht miteinander korrespondierend ausgebildet. Hierbei kann die Kontur der Innenwandung
unterschiedlich zu der Kontur der Aussenwandung sein. Beispielsweise kann die Innenwandung eine Innengewinde auf-
weisen und die Aussenwandung als Kreiszylinder mit einer planen, also im Wesentlichen unstrukturierten, einfallstellen-
losen Mantelflache ausgebildet sein. Auch kann die Aussenwandung bombiert ausgebildet sein und die Innenwandung
wenigstens eine Hinterschneidung zur Aufnahme des Verschlusses aufweisen.

[0013] Die wenigstens eine kalibrierte Strukturierung an der Innenwandung des Behalterhalses kann unterschiedlich aus-
gebildet sein und erlaubt dadurch auch die Montage von verschiedenen Arten von innenliegenden Verschllssen. Die
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kalibrierten Strukturierungen kdnnen derart gestaltet sein, dass der Verschluss an einer beliebigen Position entlang des
Behalterhalses abgedichtet wird. In einer Ausflihrungsvariante der Erfindung weist der extrusionsgeblasene Kunststoffbe-
hélter in der Innenwandung seines Behalterhalses eine einzige, ringférmig umlaufende Hinterschneidung auf, die sich lber
3/5 bis 8/9 der axialen Lange des Behélterhalses erstreckt. Die Tiefe der Hinterschneidung gegenliber der Innenwandung
ist abhangig von dem Querschnitt des Behalterhalses und den Anforderungen an einen Falltest aus einer vorbestimmten
Héhe, die der verschlossene Kunststoffbehélter unbeschadet Uberstehen muss. Die kalibrierte Strukturierung kann derart
ausgebildet sein, dass die Montage eines scheibenartig ausgebildeten Kippverschlusses erméglicht ist. Das vorbestimmte
Mass, um das die kalibrierte Strukturierung gegentber der Innenwandung des Behalterhalses vorspringt oder zurlicktritt,
kann bis etwa 1.6 mm je Seite oder auch mehr in Abhéngigkeit von Behalterhalsdurchmesser, Behaltergrésse und Material
betragen. Es zeigt sich jedoch, dass bei einem Behélterhals mit einem Durchmesser von 38 mm, einem Artikelvolumen
von ca. 400 ml und einer Fallhéhe von 120 cm in Verbindung mit einem scheibenférmigen Verschluss und bei Verwendung
eines typischen HDPE Materials eine Grésse von 0.72 mm flr die kalibrierte Strukturierung ausreichend ist.

[0014] Die Kontur der kalibrierten Struktur der Innenwandung des Behalterhalses des extrusionsgeblasenen Kunststoff-
behélters ist an die Seitenkontur des scheibenartig ausgebildeten Kippverschlusses angepasst. Beispielsweise weist die
kalibrierte Strukturierung eine Kontur auf, die einem Abschnitt einer Torusflache gleicht. Das bedeutet, dass der axiale
und der radiale Krimmungsradius der voneinander verschieden sind. Die Torusflache kann an einer Hinterschneidung
der Innenwandung oder an einem Vorsprung gegeniber der Innenwandung ausgebildet sein. In einer Ausflihrungsvari-
ante des Kunststoffbehalters, die sich insbesondere fir grossere Offnungsdurchmesser als zweckméssig erweisen kann,
besitzt die kalibrierte Strukturierung des Behalterhalses eine Kontur, die einem Abschnitt einer Kugelflache gleicht. Das
heisst, dass der axiale und der radiale Krummungsradius gleich gross sind. Ein flr diese Ausflihrungsvariante geeigneter
Kippverschluss entspricht dann einer aus einer Kugel geschnittenen Scheibe. Auch hier kann die kalibrierte Strukturierung
als eine Hinterschneidung oder als ein Vorsprung, jeweils mit kugelflachenférmiger Kontur, ausgebildet sein.

[0015] Die kalibrierte Strukturierung der Innenwandung des Behélterhalses des extrusionsgeblasenen Kunststoffoehal-
ters kann an ihrem dem Behalterkdrper zugewandten Auslauf in eine wenigstens teilweise umlaufende ringférmige Schul-
ter (ibergehen, welche gegentiber der Innenwandung einen radialen Uberstand aufweist. Die zumindest teilweise umlau-
fende ringférmige Schulter kann als Auflage bzw. Widerlager fir den scheibenférmig ausgebildeten Kippverschluss dienen.
Damit die Kippbarkeit gewahrleistet ist, weist der scheibenférmig ausgebildete Kippverschluss eine Auflageflache auf, die
etwa Uber die Halfte ihres Umfangs etwa parallel zu einer Deckfléche des Kippverschlusses und etwa ab der Halfte schrag
zur Deckflache hin verlauft. In einer alternativen Ausfihrungsvariante des extrusionsgeblasenen Kunststoffbehalters bil-
det die ringférmig wenigstens teilweise umlaufende Schulter eine Auflageflache, wobei die Auflageflache und eine Mittel-
achse des Behélterhalses einen spitzen Winkel einschliessen. In dieser Ausflhrungsvariante des Behélterhalses kann der
scheibenférmige Kippverschluss zylindrisch ausgebildet sein. Damit seine Ausrichtung etwa senkrecht zur Behélterachse
gewahrleistet ist, kdnnen in der Innenwandung des Behalterhalses auch noch zwei einander vorzugsweise diametral ge-
genuberliegende Auflagevorspriinge vorgesehen sein, die in seitliche Aussparungen bzw. Einschnitte in der Auflageflache
des scheibenférmigen Kippverschlusses eingreifen. Zusétzlich kdnnen der Behalterhals und der Verschluss derart gestal-
tet sein, dass auch in gedffneter Position der Verschluss an vorbestimmten Stellen innerhalb des Behélterhalses dichtet,
so dass der Behélterinhalt den Kunststoffbehalter ausschliesslich an einer vorbestimmten Stelle verlassen kann.

[0016] Der radiale Uberstand der zumindest teilweise umlaufenden ringférmigen Schulter gegeniiber der Innenwandung
des Behalterhalses betragt abhéngig von der Behaltergrésse etwa 0.5 mm bis 2.5 mm.

[0017] In einer weiteren Ausflhrungsvariante des extrusionsgeblasenen Kunststoffbehalters ist die wenigstens eine ka-
librierte Strukturierung der Innenwandung des Behalterhalses als wenigstens eine Aufnahmenut fir einen Bajonettver-
schluss ausgebildet. Wegen der besseren Fixierung eines Verschlusses sind in der Innenwandung des Behalterhalses
zwei oder mehrere Uber den Umfang der Innenwandung verteilte Aufnahmenuten fir einen Bajonettverschluss ausgeformt.

[0018] Eine weitere Ausflihrungsvariante des extrusionsgeblasenen Kunststoffbehélters besitzt einen Behalterhals, bei
dem die wenigstens eine kalibrierte Strukturierung der Innenwandung des Behalterhalses als ein Innengewinde ausge-
bildet ist. Gewindeverschllsse sind hinlanglich bekannt. Der sich Uber einen relativ grossen Umfang erstreckende Form-
schluss zwischen den miteinander zusammenwirkenden Gewindegéngen des Innengewindes im Behalterhals und des
Aussengewindes an einem Drehverschluss ermdéglichen einen zuverlassigen Halt, der die Erflllung der geforderten Fall-
tests gewahrleistet. Die kalibrierten Strukturierungen fiir das Innengewinde werden mit Hilfe des Kalibrierblasdorns er-
stellt. Die Entformung des Kalibrierblasdorns erfolgt lblicherweise durch Zug. Sollte die Elastizitat des fiir den Kunststoff-
behélter verwendeten Materials zu gering sein flr eine Zugentformung, kann der Kalibrierblasdorn zur Entformung auch
ausgedreht werden.

[0019] Am Ubergang des Behalterhalses des extrusionsgeblasenen Kunststoffbehalters in den Behalterkérper kann in
einer Aussenwandung des Behalterhalses eine wenigstens bereichsweise umlaufende Nut angeordnet sein. Durch die Nut
entsteht am Ubergang vom Behalterhals in den Behalterkérper eine Verengung der Wandstérke, die beim Kalibrieren des
Behalterhalses und bei der Ausformung der wenigstens einen Hinterschneidung eine Verdrangung des Kunststoffmaterials
in den anschliessenden Behalterkdrper begrenzt.

[0020] Zur Herstellung eines Kunststoffoehalter mit einem erfindungsgemass ausgebildeten Behélterhals wird ein Ab-
schnitt eines von einem Extrusionskopf kontinuierlich oder diskontinuierlich extrudierten, ein- oder mehrschichtigen Kunst-
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stoffschlauchs in eine Formkavitét eines Blasformwerkzeugs eingebracht. Der in der Formkavitat befindliche Schlauch-
abschnitt wird mittels eines durch eine Offnung im Blasformwerkzeug in den Schlauch eingefahrenen Kalibrierblasdorns
durch ein mit Uberdruck eingeblasenes Gas gemass der Formkavitat zu dem Kunststoffoehalter aufgeblasen und abge-
kihlt. Dabei wird ein dem Behalterhals entsprechender Abschnitt des Kunststoffschlauchs kalibriert. Beim Einfahren des
Kalibrierblasdorn in den Schlauchabschnitt wird Kunststoffmaterial von einem dem erzeugten Behalterhals vorgelagerten
verlorenen Abschnitt des Kunststoffschlauchs in den Behélterhals verdréngt. Durch den eingefahrenen Kalibrierblasdorn
wird in einer Innenwandung des Behalterhalses wenigstens eine kalibrierte Strukturierung ausgebildet, deren Form durch
eine Aussenkontur eines Kalibrierabschnitts des Kalibrierblasdorns festgelegt wird. Die kalibrierte Strukturierung kann
als Hinterschneidung oder als Vorsprung ausgebildet werden. Der fertig ausgeformte Kunststoffbehalter wird schliesslich
entformt.

[0021] Damit in bzw. an der Innenwandung des Behélterhalses wenigstens eine kalibrierte Strukturierung erzeugt werden
kann, muss der Kalibrierblasdorn einen Kalibrierabschnitt aufweisen, der beispielsweise gegenliber einem Durchmesser
eines zylindrischen Innenabschnitts des Behalterhalses ein Ubermass aufweist. Durch diesen durchmessergrésseren Be-
reich des Kalibrierblasdorns wird Kunststoffmaterial aus dem Behélterhals in den Behélterkérper verdrangt. Die Innen-
wandung des Behélterhalses kann neben einer kreisrunden Kontur auch mit einer ovalen oder eckigen Kontur oder einer
Kombination aus rund und eckig ausgebildet sein, wobei der beschriebene Vorgang sinngeméss anwendbar ist. Damit
nun im Behalterhals gentgend Kunststoffmaterial verbleibt, um die geforderten Mindestwandstéarken zu gewahrleisten,
wird beim Einfahren des Kalibrierblasdorns in den in der Formkavitét befindlichen Schlauchabschnitt Kunststoffmaterial
von einem dem Behalterhals vorgelagerten verlorenen Abschnitt des extrudierten Kunststoffschlauchs in den Behalterhals
verdrangt. Das vom verlorenen Abschnitt, der manchmal auch als Halsbutzen bezeichnet wird, stammende Kunststoffma-
terial kompensiert das aus dem Halsabschnitt verdréangte Kunststoffmaterial. Damit steht wieder gentugend Material zur
Verfligung und die geforderten Mindestwandstarken im Behalterhals kdnnen eingehalten werden. Der verlorene Abschnitt
des extrudierten Kunststoffschlauchs wird Ublicherweise am Ende des Blas-/Kalibriervorgangs automatisch vom Behélter-
hals abgetrennt. Indem mit dem Einfahren des Kalibrierblasdorns Kunststoffmaterial aus dem verlorenen Abschnitt in den
Behalterhals verdrangt wird, kann die Innenwandung des Behélterhalses erstmalig mit einer oder mehreren kalibrierten
Strukturierungen versehen werden, die derart ausgebildet sind, dass beispielsweise die Montage eines innenliegenden
Verschlusses ermdglicht wird.

[0022] In einer Variante der Verfahrensfilhrung kann an einem Ubergang vom Behalterhals zum Behalterkérper in eine
Ausswandung des Kunststoffbehdlters eine wenigstens bereichsweise umlaufende Nut eingeformt werden. Durch diese
Nut wird am Ubergang vom Behalterhals in den Behélterkdrper eine Verengung der Wandstarke erzeugt. Diese Verengung
begrenzt beim Kalibrieren des Behélterhalses und bei der Ausformung der wenigstens einen Strukturierung die Verdréan-
gung des Kunststoffmaterials in den anschliessenden Behélterkérper. Indem die Verengung derart gewahlt wird, dass
weniger Kunststoffmaterial aus dem Behalterhals in den Behalterkdrper verdrangt werden kann, als gleichzeitig vom ver-
lorenen Abschnitt des Kunststoffschlauchs in den Behalterhals nachgeflihrt wird, kénnen auch komplexere Strukturierun-
gen, wie beispielsweise hintereinander angeordnete Gewindegénge, in der Innenwandung des Behélterhalses durch eine
ausschliesslich translatorische Bewegung des Kalibrierblasdorns mit dem integrierten Kalibrierabschnitt erzeugt werden.
Da die Verdrangung des Kunststoffmaterials durch die Verengung behindert ist, wird dieses kurzfristig lokal komprimiert,
um sich dann wieder in die zwischen den durchmessergrésseren Bereich des Kalibrierabschnitts befindlichen Leerrdume
auszudehnen.

[0023] In einer weiteren Variante der Verfahrensfiihrung kann an einem Ubergang vom Behalterhals zum Behalterkérper,
vorzugsweise an einem Ubergang von der kalibrierten Strukturierung zum Behélterkdrper, eine zumindest teilweise um-
laufende ringférmige Schulter ausgebildet werden, die gegeniber der Innenwandung des Behélterhalses einen radialen
Uberstand aufweist. Die zumindest teilweise umlaufende ringférmige Schulter wird vorzugweise mit einem radialen Uber-
stand von etwa 0.5 mm bis 2.5 mm ausgebildet. Sie kann bei der Montage eines scheibenférmig ausgebildeten Kippver-
schlusses als Auflageflache bzw. als Widerlager dienen. Damit die Kippbarkeit gewéhrleistet ist, wird der scheibenférmig
ausgebildete Kippverschluss mit einer Auflageflache ausgebildet, die sich etwa Uber die Halfte ihres Umfangs im Wesent-
lichen parallel zu einer Deckflache des Kippverschlusses und etwa ab der Halfte schréag zur Deckflache hin erstreckt.

[0024] Eine weitere Ausflihrungsvariante des erfindungsgemassen Verfahrens kann vorsehen, dass die ringférmig zu-
mindest teilweise umlaufende Schulter derart ausgebildet wird, dass die Schulter und eine Mittelachse des Behélterhal-
ses einen spitzen Winkel einschliessen. Nun kann der scheibenférmige Kippverschluss zylindrisch ausgebildet werden.
Natlrlich kann die Aussenkontur des Kippverschlusses jedwede Aussenkontur aufweisen. Sie kann beispielsweise oval,
drei-, vier- oder vieleckig ausgebildet sein. Damit seine Ausrichtung etwa senkrecht zur Behélterachse gewahrleistet ist,
kdnnen in der Innenwandung des Behalterhalses auch noch zwei einander vorzugsweise diametral gegeniberliegende
Auflagevorspriinge ausgebildet werden, die in seitliche Aussparungen bzw. Einschnitte in der Auflageflache des scheiben-
férmigen Kippverschlusses eingreifen.

[0025] Die Kontur der kalibrierten Strukturierung der Innenwandung des Behélterhalses des extrusionsgeblasenen Kunst-
stoffbehalters wird bei der Kalibrierung an die Seitenkontur des scheibenartig ausgebildeten Kippverschlusses angepasst.
Beispielsweise kann die kalibrierte Strukturierung des Behalterhalses mit einer Kontur ausgebildet werden, die einem Ab-
schnitt einer Torusflache gleicht. Das bedeutet, dass der axiale und der radiale Krimmungsradius der Strukturierung von-
einander verschieden sind. In einer Ausfiihrungsvariante kann die kalibrierte Strukturierung der Innenflache des Behélter-



CH 707 260 A1

halses mit einer Kontur versehen werden, die einem Abschnitt einer Kugelflache gleicht. Das heisst, dass der axiale und
der radiale Krimmungsradius gleich gross sind. Ein fur diese Ausflhrungsvariante geeigneter Kippverschluss entspricht
dann einer aus einer Kugel geschnittenen Scheibe. Auch kann eine Kontur der Innenwandung und eine Kontur einer der
Innenwandung gegeniberliegenden Aussenwandung nicht miteinander korrespondierend ausgebildet werden, so dass
beispielsweise die Aussenkontur plan ist und die Innenkontur wenigstens eine kalibrierte Strukturierung aufweist.

[0026] In alternativen Verfahrensvarianten kann die Innenflache des Behélterhalses mit einer oder mehreren Aufnahme-
nuten fir einen Bajonettverschluss versehen werden. Schliesslich kann in der Innenwandung des Behalterhalses auch
ein Innengewinde erstellt werden.

[0027] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung des Verfahrens
unter Bezugnahme auf die schematischen Zeichnungen in nicht massstabsgetreuer Darstellung:

Fig. 1 zeigt eine halbseitige, axial geschnittene Darstellung eines in ein Blasformwerkzeug eingefahrenen Kalibrier-
blasdorns;

Fig. 2 zeigt eine axial geschnittene Darstellung eines Behalterhalses mit einem plattenférmig ausgebildeten Kippver-
schluss in geschlossener Stellung;

Fig. 3 zeigt den plattenférmigen Kippverschluss aus Fig. 2 in gedffneter Stellung; und

Fig. 4 zeigt eine Variante eines in ein Blasformwerkzeug eingefahrenen Kalibrierblasdorns in einer zu Fig. 1 analo-
gen Darstellung.

[0028] In der nachfolgenden Figurenbeschreibung bezeichnen gleiche Bezugszeichen jeweils gleiche Komponenten.

[0029] Fig. 1 zeigt einen Axialschnitt einer Halbseite eines in eine Formkavitét eines Blasformwerkzeugs zur Herstellung
eines Kunststoffoehalters eingefahrenen Kalibrierblasdorns, der gesamthaft das Bezugszeichen 2 tragt. Das Blasform-
werkzeug, von dem nur ein oberer, insbesondere zur Formgebung eines Behélterhalses ausgebildeter Abschnitt darge-
stellt ist, tragt das Bezugszeichen 3. Die Formkavitat ist mit dem Bezugszeichen 33 versehen. Im Zwischenraum zwischen
dem Kalibrierblasdorn 2 und dem Blasformwerkzeug 3 ist ein Behélterhals 11 eines mit dem Bezugszeichen 1 versehenen
Kunststoffbehalters angedeutet. An den Behélterhals 11 schliesst ein Behalterkdrper 12 an. Aus Grlinden der besseren
Ubersicht wurde darauf verzichtet, den geschnittenen Behélterhals 11 bzw. den Behélterkdrper 12 mit einer Schraffur zu
versehen.

[0030] Fig. 1 zeigt den Kalibrierblasdorn 2 in seiner Endstellung, in der ein Anschlag 21 des Kalibrierblasdorns 2 an
einem Widerlager 31 des Blasformwerkzeugs 3 anliegt. Durch den Anschlag 21 und das Widerlager 31 ist auf einfache
mechanische Weise sichergestellt, dass der Kalibrierblasdorn 2 immer gleich weit in die Formkavitat 33 eingefahren wird.
Der Kalibrierblasdorn 2 weist einen Kalibrierabschnitt 22 auf, dessen Au)3enkontur im dargestellten Ausflihrungsbeispiel
etwa kugelflachenférmig gekrimmt ausgebildet ist. An Stelle einer Kugelflachenform kdnnte der Kalibrierabschnitt 22 auch
die Form einer Torusflache aufweisen. An den Kalibrierabschnitt 22 schliesst ein Dlisenteil 24 an, Uber welches ein Gas mit
Uberdruck eingeblasen wird, um einen in der Formkavitat 33 befindlichen extrudierten Kunststoffschlauchabschnitt geméss
der Formkavitat 33 zu dem Kunststoffbehélter 1 aufzublasen. Zwischen dem Anschlag 21 und dem Kalibrierabschnitt 22
ist ein Nachdrlckabschnitt 25 angeordnet, dessen Funktion im Folgenden noch néher erlautert wird.

[0031] Das Blasformwerkzeug 3 weist einen Eingangsabschnitt 35 auf, der an einem Randvorsprung 32 endet. Dieser
Randvorsprung 32 bildet sich in dem Kunststoffbehélter 1 als Einschnirung ab. In einer Nachfolgeeinheit wird dann im
Wesentlichen entlang ihrer tiefsten Einschnurung, die spéter einen Halsrand 16 des Behalterhalses 11 bildet und hier als
punktierte Linie dargestellt ist, der Behélterhals 11 von einem an den Behélterhals 11 angrenzenden und sich oberhalb
des Halsrands 16 befindlichen Abschnitt des Kunststoffschlauchs 18 getrennt. Dieser Abschnitt des Kunststoffschlauchs
18, der sich zwischen dem Eingangsabschnitt 35 des Blasformwerkzeugs 3 und dem Nachdriickabschnitt 25 des Kali-
brierblasdorns 2 befindet, wird als verlorener Schlauchabschnitt oder auch als Halsbutzen bezeichnet.

[0032] Beim Einfahren des Kalibrierblasdorns 2 in den vom Blasformwerkzeug 3 umschlossenen Schlauchabschnitt wird
von einer dem Kalibrierabschnitt 22 vorlaufenden Kante 23 und dem Kalibrierabschnitt 22 selbst Kunststoffmaterial aus
dem verlorenen Schlauchabschnitt 18 und dem Behélterhals 11 in Richtung des Behalterkérpers 12 verdrangt. Das ver-
dréngte Kunststoffmaterial sammelt sich am Ubergang vom Behalterhals 11 zum Behalterkérper 12 und bildet dort eine
zumindest teilweise umlaufende ringférmige Schulter 14. Der Nachdrlickabschnitt 25 des Kalibrierblasdorns 2 verdrangt
weiteres Kunststoffmaterial vom verlorenen Schlauchabschnitt 18 in den Halsabschnitt 11, so dass an dessen Innenwan-
dung 13 geméss der Aussenkontur des Kalibrierabschnitts 22 eine kalibrierte Strukturierung ausgeformt wird, die gemass
dem dargestellten Ausflhrungsbeispiel als eine Hinterschneidung 19 ausgebildet ist. Die in der Innenwandung 13 ausge-
bildete kalibrierte Hinterschneidung 19 weist beispielsweise eine kugelflachenférmige oder eine torusflachenférmige Kon-
tur auf. Zur Unterstltzung der Ausformung der zumindest teilweise umlaufenden ringférmigen Schulter 14 kann in einer der
Innenwandung gegeniiberliegenden Aussenwandung des Behélterhalses 11, am Ubergang zum Behélterkérper 12 eine
wenigstens bereichsweise ringférmig umlaufende Nut 15 eingeformt sein, wobei ein restlicher Teil der Aussenwandung als
planer gerader Kreiszylinder, also ohne Einfallstellen, ausgebildet ist. Damit ist eine Kontur der Aussenwandung von einer
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Kontur der Innenwandung 13 derart verschieden, dass diese beiden Konturen miteinander nicht korrespondieren. Die Nut
15 erzeugt am Ubergang vom Behalterhals 11 zum Behalterkérper 12 eine Wandstérkenverengung, die der Verdrangung
des Kunststoffmaterials vom Behdlterhals 11 in den Behélterkdrper 12 einen Widerstand entgegensetzt. Dadurch werden
die Ausformung der zumindest teilweise umlaufenden ringférmigen Schulter 14 sowie die Ausformung der kalibrierten
Hinterschneidung 19 beginstigt.

[0033] Die in der Innenwandung 13 des Behalterhalses 11 erzeugte kalibrierte Strukturierung in Form einer Hinterschnei-
dungl9 weist gegenlber einer unstrukturierten Kontur der Innenwandung 13 eine Tiefe grésser oder gleich 0.25 mm auf. In
einer zweckmassigen Ausgestaltung erstreckt sich die Hinterschneidung 19 Uiber etwa 3/5 bis etwa 8/9 der axialen Lange
des Behalterhalses 11; ihre Tiefe ist abhéngig von der Grésse des Behalterhalses bzw. vom Behalterhalsdurchmesser
grésser als etwa 0.5 mm, vorzugsweise grdsser als etwa 0.7 mm. Bei der Wahl der Tiefe der Hinterschneidung bzw. bei
der Wahl der Héhe einer als Vorsprung ausgebildeten kalibrierten Strukturierung sind die Grésse des Behélterhalses
11, sowie einschlagige Kundenanforderungen, wie z.B. die Fallhéhe, die Materialauswahl usw. zu berlcksichtigen. Die
zumindest teilweise umlaufende ringférmige Schulter 14, die auch als geschlossener Ring ausgebildet sein kann, weist
gegeniber der Innenwandung 13 des Behélterhalses 11 einen radialen Uberstand von etwa 0.5 mm bis etwa 2.5 mm.
Der derart ausgebildete Behélterhals 11 ist vorbereitet flir die Aufnahme eines innenliegenden Verschlusses, der als ein
plattenférmiger Kippverschluss ausgebildet sein kann.

[0034] Fig. 2 und 3 zeigen einen in den Behalterhals 11 montierten plattenférmigen Kippverschluss 5 in geschlossener
(Fig. 2) und in gedffneter Stellung (Fig. 3). Der schwarz gefllt dargestellte plattenférmige Kippverschluss 5 weist eine Auf-
lageflache 51 mit einem ersten Auflageabschnitt 52 auf, der etwa liber die Halfte seiner Umfangserstreckung etwa parallel
zu einer Deckflache 55 des Kippverschlusses 5 verlauft. Ein daran anschliessender zweiter Auflageabschnitt 53 erstreckt
sich schrag geneigt zur Deckflache 55. Der plattenférmige Kippverschluss 5 stitzt sich auf der ringférmig umlaufenden
Schulter 4 ab. Im geschlossenen Position liegt sein sich parallel zur Deckflache 55 erstreckender erster Auflageabschnitt
52 auf der ringférmig umlaufenden Schulter auf (Fig. 2). In gedffneter Position liegt der sich schrag erstreckende zweite
Auflageabschnitt 53 auf der ringférmig umlaufenden Schulter 14 auf (Fig. 3). An der Innenwandung 13 des Behalterhalses
11 kénnen auch noch zwei einander vorzugsweise diametral gegenlberliegende kalibrierte Hinterschneidungen 19 als
Auflagevorspriinge 17 ausgebildet sein, die in seitliche Aussparungen 54 bzw. Einschnitte in der Auflageflache 51 des
plattenférmigen oder scheibenférmigen Kippverschlusses 5 eingreifen. Die Kontur der in der Innenwandung 13 ausgebil-
deten Hinterschneidung 19 des Behélterhalses 11 des extrusionsgeblasenen Kunststoffoehalters 1 wird bei der Kalibrie-
rung an die Seitenkontur des scheibenartig ausgebildeten Kippverschlusses 5 angepasst.

[0035] In einer nicht néher dargestellten alternativen Ausflihrungsvariante des Behalterhalses 11 kann die ringférmig um-
laufende Schulter 14, die eine Auflageflache fiir den Verschluss bildet, auch derart ausgebildet sein, dass die Auflageflache
und eine Mittelachse des Behalterhalses einen spitzen Winkel einschliessen. Bei einer derartigen Ausbildung des Behal-
terhalses 11 kann der plattenférmige Kippverschluss 5 eine gesamthaft zylindrische Form mit einer sich im Wesentlichen
parallel zur Deckflache 55 erstreckenden Auflageflache aufweisen. Die Kippbarkeit des plattenférmigen Verschlusses 5
ist durch die gekippte Ausbildung der ringférmig umlaufenden Schulter 14 gewahrleistet. Damit der plattenférmige Kipp-
verschluss 5 in geschlossener Position etwa senkrecht zur Behalterachse ausgerichtet ist, kénnen in der Innenwandung
13 des Behélterhalses 11 auch noch zwei einander vorzugsweise diametral gegenlberliegende Auflagevorspriinge 17
ausgebildet werden, die in seitliche Aussparungen bzw. Einschnitte 54 in der Auflageflache des scheibenférmigen Kipp-
verschlusses 5 eingreifen.

[0036] Fig. 4 zeigt eine Variante eines Kalibrierblasdorns, der wiederum gesamthaft das Bezugszeichen 2 tragt, in einer
zu Fig. 1 analogen Darstellung. Gleiche Teile tragen daher die gleichen Bezugszeichen wie in Fig. 1. Zum Unterschied von
dem anhand von Fig. 1 erlauterten Ausflhrungsbeispiel weist der Kalibrierabschnitt 22 des Kalibrierblasdoms 2 Gewinde-
vorspriinge 27 auf. Die Gewindevorspriinge 27 des Kalibrierblasdorns 2 bilden in der Innenwandung 13 des Behélterhal-
ses 11 eine Hinterschneidung 19 aus, welche die Form eines Innengewindes aufweist. Wiederum sorgt der Nachdriick-
abschnitt 25 des Kalibrierblasdorns 2 dazu, dass beim ausschliesslich translatorischen Einfahren des Kalibrierblasdorns
2 Kunststoffmaterial aus dem verlorenen Schlauchabschnitt 18 in den Behalterhals 11 verdréngt wird. Eine durch die Nut
15 in der Aussenwandung des Behélterhalses 11 erzeugte Verengung am Ubergang vom Behalterhals 11 zum Behalter-
kérper 12 behindert die Verdrangung des Kunststoffmaterials aus dem Behélterhals 11 in den Behélterkérper 12. Dadurch
wird mehr Kunststoffmaterial aus dem verlorenen Abschnitt 18 in den Behalterhals 11 verdrangt als Kunststoffmaterial
vom Behélterhals 11 in den Behalterkérper 12 verdréngt wird. Dadurch kommt es im Behalterhals 11 zu einer kurzfristigen
lokalen Kornpression des Kunststoffmaterials, das sich danach wieder in die freien RAume zwischen den Windungen des
an der Innenwandung 13 ausgebildeten Innengewindes ausdehnen kann. Zusatzlich wird am Ubergang vom Behalterhals
11 zum Behalterkdrper 12 wieder eine ringférmig zumindest teilweise umlaufende Schulter 14 erzeugt.

[0037] Anhand von Fig. 1 und Fig. 4 wurde die Erzeugung einer kalibrierten Strukturierung 19 der Innenwandung 13 des
Behalterhalses 11 erlautert, die als eine einzige grossflachig umlaufende Hinterschneidung mit kugelflachenférmiger oder
torusflaéchenférmiger Kontur ausgebildet sein kann (Fig. 1) oder von einem Innengewinde in der Innenwandung 13 (Fig.
4) gebildet ist. In weiteren Ausflihrungsvarianten der Erfindung kénnen eine oder mehrere kalibrierte Strukturierungen in
Form einer oder mehrerer Aufnahmenuten flr einen Bajonettverschluss ausgebildet sein. Weiters kénnen die kalibrierten
Strukturierungen auch als eine oder mehrere Giber den Umfang verteilte Aufnahmen flir einen oder mehrere Schnappwillste
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ausgebildet sein. Dies erlaubt beispielsweise die Montage eines bekannten mehrteiligen Kippverschlusses, der jedoch
zum Unterschied von Stand der Technik unsichtbar im Inneren des Behélterhalses angeordnet werden kann.

[0038] Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffbehdlter mit einem erfindungsgeméss ausgebildeten Behal-
terhals wird in einem ersten Verfahrensschritt ein Abschnitt eines von einem Extrusionskopf kontinuierlich oder diskonti-
nuierlich extrudierten, ein- oder mehrschichtigen Kunststoffschlauchs in eine Formkavitat eines Blasformwerkzeugs ein-
gebracht. In einem zweiten Verfahrensschritt wird der in der Formkavitét befindliche Schlauchabschnitt mittels eines durch
eine Offnung im Blasformwerkzeug in den Schlauch eingefahrenen Kalibrierblasdorns durch ein mit Uberdruck eingebla-
senes Gas gemass der Formkavitat zu dem Kunststoffbehélter aufgeblasen und abgekiihlt. Dabei wird ein dem Behalter-
hals entsprechender Abschnitt des Kunststoffschlauchs kalibriert. Beim Ausflihren des zweiten Verfahrensschritts wird
beim Einfahren des Kalibrierblasdorn in den Schlauchabschnitt Kunststoffmaterial von einem dem erzeugten Behélterhals
vorgelagerten verlorenen Abschnitt des Kunststoffschlauchs in den Behélterhals verdrangt. Durch den eingefahrenen Ka-
librierblasdorn wird in bzw. an einer Innenwandung des Behélterhalses wenigstens eine kalibrierte Strukturierung ausge-
bildet, deren Form durch eine Aussenkontur eines Kalibrierabschnitts des Kalibrierblasdorns festgelegt wird. Die kalibrierte
Strukturierung kann als eine Hinterschneidung, die gegentber der Innenwandung um ein vorbestimmtes Mass zuriicktritt,
oder als ein Vorsprung, der gegeniber der Innenwandung des Behalterhalses um eine vorbestimmtes Mass vorspringt,
ausgebildet sein. In einem dritten Verfahrensschritt wird der fertig ausgeformte Kunststoffbehéalter schliesslich entformt.

Patentanspriiche

1. Extrusionsgeblasener Kunststoffbehalter mit einem Behalterkdrper, der mit einem Behélterboden verschlossen ist,
und mit einem Behélterhals, der mit einer Ausgiesséffnung versehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass eine Innen-
wandung des Behélterhalses wenigstens eine kalibrierte Strukturierung aufweist, die sich wenigstens bereichsweise
Uber den Umfang der Innenwandung erstreckt.

2. Extrusionsgeblasener Kunststoffbehalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Aussenwandung, wel-
che der mit der wenigstens einen kalibrierten Strukturierung versehene Innenwandung gegenlberliegt, eine von der
Kontur der Innenwandung abweichende Kontur aufweist.

3. Extrusionsgeblasener Kunststoffbehélter nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Aussenwandung im
Wesentlichen unstrukturiert ausgebildet ist.

4. Extrusionsgeblasener Kunststoffbehéalter nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die kalibrierte Strukturierung gegentber einem unstrukturierten Verlauf der Innenwandung eine radiale Héhe bzw.
Tiefe auf weist, die grésser oder gleich 0.25 mm, ist.

5. Extrusionsgeblasener Kunststoffbehalter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die kalibrierte Strukturie-
rung gegenlber einem unstrukturierten Verlauf der Innenwandung eine radiale Héhe bzw. Tiefe aufweist, die grosser
ist als 0.5 mm, vorzugsweise grésser ist als 0.7 mm.

6. Extrusionsgeblasener Kunststoffbehalter nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die kalibrierte Strukturierung eine Kontur aufweist, die einem Abschnitt einer Torusflache gleicht.

7. Extrusionsgeblasener Kunststoffoehélter nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die kali-
brierte Strukturierung eine Kontur aufweist, die einem Abschnitt einer Kugelflache gleicht.

8. Extrusionsgeblasener Kunststoffbehalter nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die kalibrierte Strukturierung der Innenwandung des Behélterhalses als eine einzige, ringférmig umlaufende Hinter-
schneidung ausgebildet ist, die sich Uber 3/5 bis 8/9 einer axialen Lange des Behélterhalses erstreckt.

9. Extrusionsgeblasener Kunststoffbehalter nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die kalibrierte Strukturierung der Innenwandung des Behélterhalses an inrem dem Behalterkdrper zugewandten Aus-
lauf in eine wenigstens teilweise ringférmig umlaufende Schulter Ubergeht, welche gegenliber einem unstrukturierten
Verlauf der Innenwandung einen radialen Uberstand aufweist.

10. Extrusionsgeblasener Kunststoffbehalter nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der radiale Uberstand 0.5
mm bis 2.5 mm betragt.

11. Extrusionsgeblasener Kunststoffbehélter nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
teilweise umlaufende ringférmige Schulter eine Auflageflache bildet, wobei die Auflageflache und eine Mittelachse
des Behélterhalses einen spitzen Winkel einschliessen.

12. Extrusionsgeblasener Kunststoffbehélter nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die we-
nigstens eine Hinterschneidung in der Innenwandung des Behélterhalses als wenigstens eine Aufnahmenut fir einen
Bajonettverschluss ausgebildet ist.

13. Extrusionsgeblasener Kunststoffbehalter nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass in der Innenwandung des
Behélterhalses zwei oder mehrere Uber den Umfang der Innenwandung verteilte Aufnahmenuten fur einen Bajonett-
verschluss ausgeformt sind.
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Extrusionsgeblasener Kunststoffoehalter nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die we-
nigstens eine Hinterschneidung in der Innenwandung des Behélterhalses als ein Innengewinde ausgebildet ist.

Extrusionsgeblasener Kunststoffbehalter nach einem der vorangehenden Anspriliche, dadurch gekennzeichnet, dass
am Ubergang des Behalterhalses in den Behalterkdrper in einer Aussenwandung des Behélterhalses eine wenigstens
bereichsweise umlaufende Nut angeordnet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffbehélter geméss einem der Anspriiche 1 bis 15 in einem Extrusionsblas-
verfahren, bei dem ein Abschnitt eines von einem Extrusionskopf kontinuierlich oder diskontinuierlich extrudierten,
ein- oder mehrschichtigen Kunststoffschlauchs in eine Formkavitat eines Blasformwerkzeugs eingebracht, mittels ei-
nes durch eine Offnung im Blasformwerkzeug in den Schlauch eingefahrenen Kalibrierblasdorns durch ein mit Uber-
druck eingeblasenes Gas gemass der Formkavitat zu dem Kunststoffbehélter aufgeblasen und abgekihlt wird, wobei
ein dem Behélterhals entsprechender Abschnitt des Kunststoffschlauchs kalibriert wird, und der Kunststoffoehélter
entformt wird, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des Einfahrens des Kalibrierblasdorn Kunststoffmaterial von
einem dem erzeugten Behalterhals vorgelagerten verlorenen Abschnitt des Kunststoffschlauchs in den Behélterhals
verdrangt und in der Innenwandung des Behélterhalses wenigstens eine kalibrierte Strukturierung gemass einer Aus-
senkontur eines Kalibrierabschnitts des Kalibrierblasdorns ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kontur der Innenwandung und eine Kontur einer
der Innenwandung gegenuberliegenden Aussenwandung nicht miteinander korrespondierend ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass an einem Ubergang vom Behélterhals zum
Behalterkdrper in eine Aussenwandung des Kunststoffbehélters eine wenigstens bereichsweise umlaufende Nut ein-
geformt wird.

Kunststoffbehalter nach einem der Anspriiche 16 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass an einem Ubergang vom
Behalterhals zum Behalterkérper, vorzugsweise an einem Ubergang von der kalibrierten Strukturierung zum Behal-
terkdrper, eine wenigstens teilweise ringférmig umlaufende Schulter ausgebildet wird, die gegenlber der Innenwan-
dung des Behalterhalses einen radialen Uberstand aufweist.

Kunststoffbehalter nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens teilweise ringférmig umlaufende
Schulter derart ausgebildet wird, dass die Schulter und eine Mittelachse des Behalterhalses einen spitzen Winkel
einschliessen.
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