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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung bezieht
sich auf ein Kunststoffbehaltnis mit einer Mindung sowie
einem Grundkdrper, wobei an einer Auenoberflache des
Kunststoffbehaltnisses und/oder durch die AuRenoberflache
des Kunststoffbehaltnisses selbst mittels eines Wandmate-
rials und in Form zumindest einer Wanderhebung oder
zumindest einer Wandsenkung in Form einer Wandstruktur
zur Ausbildung einer Behaltnisinformation aufweist, sodass
die Behaltnisinformation auf dem fertigen Kunststoffbehalt-
nis eine Etiketteninformation ersetzt, insbesondere wobei
das fertig hergestellte Behaltnis frei von einem Etikett ist,
und zumindest einem Versteifungsbereich der an einer
AuRenoberflache des Kunststoffbehaltnisses ausgebildet
ist und/oder durch ein Wandmaterial des Kunststoffbehalt-
nisses selbst gebildet ist, insbesondere wobei der Verstei-
fungsbereich mindestens zwei Bereiche an der Au3enober-
flache definiert, die durch den mindestens einen
Versteifungsbereich voneinander getrennt sind und die
Wandstrukturen sich auf mindestens diese zwei Bereiche
verteilen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
ein Kunststoffbehaltnis, eine Blasform und ein Ver-
fahren zum Umformen von Kunststoffvorformlingen
zu Kunststoffbehaltnissen gemal den jeweiligen
Oberbegriffen der jeweiligen Oberbegriffen 1, 8 und
15.

[0002] Eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
Umformen von Kunststoffvorformlingen zu Kunst-
stoffbehaltnissen sind aus dem Stand der Technik
seit Langem bekannt. Dabei werden uUblicherweise
erwarmte Kunststoffvorformlinge Umformungsstatio-
nen zugefiihrt und innerhalb dieser Umformungssta-
tionen insbesondere durch Beaufschlagung mit
einem gasférmigen oder flissigen Medium zu Kunst-
stoffbehaltnissen umgeformt. Dabei ist es aus dem
Stand der Technik einerseits bekannt, die Kunststoff-
vorformlinge durch ein gasférmiges Medium und ins-
besondere Druckluft zu expandieren, neuerdings ist
es jedoch auch bekannt geworden, die Kunststoffvor-
formlinge mittels einer Flissigkeit zu expandieren,
insbesondere mittels eines abzufillenden Getranks.
Die vorliegende Erfindung ist fur beide Vorgehens-
weisen anwendbar.

[0003] Erfindungsgemal handelt es sich bei dem
hier beschriebenen Kunststoffbehaltnis um ein sol-
ches mit einer Mindung sowie einem Grundkérper,
wobei an einer AulRenoberflache des Kunststoffbe-
haltnisses und/oder durch die Aullenoberflache des
Kunststoffbehaltnisses selbst mittels eines Wandma-
terials und in Form zumindest einer Wanderhebung
oder zumindest einer Wandsenkung in Form einer
Wandstruktur zur Ausbildung einer Behaltnisinforma-
tion aufweist, sodass die Behaltnisinformation auf
dem fertigen Kunststoffbehaltnis eine Etiketteninfor-
mation ersetzt, insbesondere wobei das fertig herge-
stellte Behaltnis frei von einem Etikett ist, und zumin-
dest einen Versteifungsbereich, der an einer
AulRenoberflache des Kunststoffbehaltnisses ausge-
bildet ist und/oder durch ein Wandmaterial des
Kunststoffbehaltnisses selbst gebildet ist aufweist,
insbesondere wobei der Versteifungsbereich min-
destens zwei Bereiche an der AuRenoberflache defi-
niert, die durch den mindestens einen Versteifungs-
bereich voneinander getrennt sind und die
Wandstrukturen sich auf mindestens diese zwei
Bereiche verteilen.

[0004] Durch den Verzicht auf ein Etikett ist somit
eine ,No-Label“ Flasche erzeugt.

[0005] Der Versteifungsbereich kann zum Beispiel
in haptischer Weise, auch vorzugsweise fir die
menschliche Hand und/oder menschlichen Finger
fuhlbar, eine Materialverdickung oder Verdinnung
der Wanddicke des Behaltnisses sein (auch kommen
Wandrillen oder flachig ausgebildete Wandverdiin-
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nungen in Betracht), welche dem gesamten Wand-
konstrukt des Behaltnisses mehr Stabilitat verlangt
und gleichzeitig fur eine Materialersparnis sorgt.
Grundsatzlich dienen namlich Versteifungsbereiche
in einer Behaltniswand dazu, um den restlichen
Wandflachenanteil oder Wandvolumenanteil zu ver-
ringern. Das heif3t, die Ubrigen Stellen der Behaltnis-
wand sind daher umso diinner ausgebildet.

[0006] Es kdnnen insofern besonders leichtgewich-
tige Behaltnisse erzeugt werden, die jedoch im
Bereich des Negativabbilds des Pragebereichs zwi-
schen den einzelnen Schiftzugelementen entspre-
chende Wandverdickungen aufweist.

[0007] Selbst unter der Annahme, dass No-Label
Flaschen im Stand der Technik bekannt waren, so
hatten diese Flaschen eine sehr grofde, so genannte
,Display-Flache®, auf denen die Informationen aufge-
bracht sind. Diese haben den Nachteil, dass groR3e,
spharische, insbesondere glatte Flachen nichtimmer
die optimalen statischen Eigenschaften haben.
Somit sind solche No-Label Flaschen, unter Druck-
belastung (also Topload, Burstpressure, Termostabi-
litat oder Bodenfreiheit) wenig stabil.

[0008] Ein Kern der Erfindung ist es daher unter
anderem, eine nicht durchgangige Display-Flache
zu haben, die sich vorteilhaft mit Stutzelementen
(also zum Beispiel Rippen, Materialverdickungen
und/oder Rillen mit Informationsflachen) vermischen
kénnen. Somit ist es moglich, leichte No-Label Fla-
schen zu fertigen.

[0009] Auch kdnnen entsprechende Versteifungse-
lemente in der Behaltniswand abseits des Prageab-
schnitts, das heilt aulRerhalb des Prageabschnitts,
auftreten oder angeordnet sein. Ein Versteifungsbe-
reich muss daher nicht zwangslaufig einen Prageab-
schnitt, zum Beispiel in vertikaler Richtung (parallel
zur Behaltnislangsachse) durchwandern, sondern
dieser kann auch tatsachlich entweder an der Behalt-
niswand und/oder auch am Behaltnisboden und/oder
im Halsbereich des Behaltnisses angeordnet sein.

[0010] Gemal zumindest einer Ausfiihrungsform ist
der Versteifungsbereich im fertigen Kunststoffbehalt-
nis in Form zumindest einer Versteifungsrippe aus-
gebildet.

[0011] Bei einer Versteifungsrippe kann es sich im
Sinne der vorliegenden Erfindung um ein langliches
Element handeln, welches streifenférmig ausgebildet
ist und eine Wandverdickung oder Wandverdinnung
bildet, im Vergleich zur restlichen Wandstarke des
Behaltnisses, wodurch nicht nur eine Materialerspar-
nis mdglich ist, sondern die Versteifungsbereiche an
sich besonders steif ausgebildet sind, sodass mog-
lichst wenig Versteifungsbereiche an oder in der
Behaltniswand von Noéten sind, um dem Behaltnis
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ein ausreichende Stabilitdt zu verleihen.Gemal
zumindest einer Ausfiihrungsform betragt eine
Wanddicke des Grundkoérpers an einer Stelle des
groéften Behaltnisdurchmessers kleiner als 0,15 mm
und bevorzugt héchstens 0,14 mm und wenigstens
0,11 mm.

[0012] Gemal zumindest einer Ausfihrungsform
betragt eine minimale Gewichtsbelastungsgrenze
des teilweise befilllten Kunststoffbehéltnisses ent-
lang einer Behaltnislangsachse wenigstes 20 kg
und bevorzugt héchstens 30 kg.

[0013] Gemal zumindest einer Ausfiihrungsform ist
die Behaltnisinformation aus einer Gruppe von
Eigenschaften und/oder Informationen des Behalt-
nisses ausgewahlt. Diese Gruppe umfasst gute Les-
barkeit, MindestbeschriftungsgréRe, Bezeichnung
eines Lebensmittels insbesondere als Abfiillprodukt,
Nettoflllmenge, Mindesthaltbarkeitsdatum des Fiill-
produkts, Ursprungsland oder Herkunftsort (Name
der Firma oder die Anschrift des Lebensmittelunter-
nehmens), Allergien Kennzeichnung, Zutatenver-
zeichnis, Quantitative Angabe der Zutaten, Aufbe-
wahrungs- und Verwendungsbedingungen,
Alkoholgehalt des Fullprodukts und/oder Nahrwert-
deklaration.

[0014] Gemal zumindest einer Ausfihrungsform
erhdhen das Versteifungselement statische Eigen-
schaften des Kunststoffbehaltnisses, wie eine Lang-
sachsenbelastung (Topload) und/oder Durchmesser-
belastung (Sideload).

[0015] Gemall zumindest einer Ausfuhrungsform
folgt der Verlauf des Versteifungselements auch
Kraftverlaufen im Falle einer Kraftbelastung des
Kunststoffbehaltnisses und/oder entspricht oder
zumindest teilweise ahnelt das Versteifungselement
organischen Formen, wie zum Beispiel Rippen in
Libellenfligeln.

[0016] Gemall zumindest einer Ausfihrungsform
wurde das Kunststoffbehaltnis vor einem Verschlie-
3en mit Stickstoff befillt.

[0017] Gemal zumindest einer Ausfihrungsform
betrifft die hier beschriebene Erfindung des Weiteren
ein Verfahren zum Umformen von Kunststoffvorform-
lingen zu Kunststoffbehaltnissen, wobei an einem
beweglichen Trager wenigstens eine und bevorzugt
eine Vielzahl von Umformungsstationen zum Umfor-
men der Kunststoffvorformlinge zu den Kunststoffbe-
héaltnissen angeordnet ist und diese Umformungssta-
tionen wenigstens zeitweise wahrend des
Umformungsvorgangs entlang eines vorgegebenen
Transportpfads bewegt werden, wobei die Umfor-
mungsstationen jeweils Blasformanordnungen auf-
weisen, wobei Blasformteile dieser Blasformanord-
nungen zum Offnen und SchlieBen der
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Blasformanordnungen bewegt werden, und einem
geschlossenen Zustand der Blasformanordnung in
einem durch die Blasformteile gebildeten Hohlraum
die Kunststoffvorformlinge durch Beaufschlagung
mit einem flieRfahigen Medium zu den Kunststoffbe-
haltnissen umgeformt werden.

[0018] Gemall zumindest einer Ausfihrungsform
weist zumindest eine dem Kunststoffvorformling
zugewandte Innenflache der Blasformteile zumin-
dest einen Prageabschnitt in Form zumindest einer
Oberflachenerhebung und/oder einer Oberflachen-
senkung zum Ausbilden zumindest einer Wanderhe-
bung oder zumindest einer Wandsenkung zur Ausbil-
dung einer Behaltnisinformation an dem spateren
fertigen Behaltnis auf, sodass die Behaltnisinforma-
tion ein Negativabbild des Prageabschnittes ist,
und/oder es wird auf das fertige Behaltnis eine digi-
tale Wassermarke, insbesondere als die Behaltnisin-
formation, aufgebracht. Insofern schlagt die vorlie-
gende Erfindung zwei alternative oder sich
erganzende Aufbringungsmethoden einer Behaltnis-
information vor.

[0019] Die Behaltnisinformation jedenfalls ist durch
die Behaltniswand selbst gebildet. Dies schliel3t die
Einbringung einer Codierung, wie dem Wasserzei-
chen, mit ein. Das digitale Wasserzeichen ist eine
Technologie zum Verbergen von Informationen, die
z. B. bei der steganografischen Kodierung von Dru-
ckerzeugnissen nitzlich ist, um mehrere Symbole als
Nutzdaten zu Ubertragen. So kdnnen beispielsweise
auf die Verpackung eines Einzelhandelsprodukts,
zum Beispiel die hier beschriebenen Kunststoffbe-
héaltnisse, gedruckte Grafiken mit einem digitalen
Wasserzeichen versehen werden, das die GTIN-
Kennung (Global Trade Identification Number) des
Produkts enthalt. Bekannte digitale Wasserzeichen-
verfahren sind unter anderem in den Patentschriften
US 6,590,996 und US 8,199,969, beschrieben.

[0020] Gemal® zumindest einer Ausflihrungsform
wird ein digitales Wasserzeichen verwendet, um
sicherzustellen, dass die fertigen Behaltnisse die mit-
einander kombiniert werden sollen, richtig aufeinan-
der abgestimmt sind. Ein Beispiel sind Behaltnispa-
ckungen etc.

[0021] Ein Wasserzeichensystem besteht aus zwei
Komponenten: Der Embedder bringt die Wasserzei-
cheninformation in das Medium, also zum Beispiel in
die Behaltniswand, ein und der Detektor kann sie
dann wieder auslesen. Jedes Wasserzeichensystem
besitzt bestimmte Eigenschaften, die abhangig von
dem Anwendungsgebiet des Wasserzeichens sind.

[0022] Gemall zumindest einer Ausflihrungsform
werden digitale Wasserzeichen eingesetzt, um eine
wachsende Art von Betrug im Einzelhandel - den
Austausch von Barcodes - zu reduzieren.
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[0023] Bei einer bevorzugten Ausfliihrungsform han-
delt es sich bei dem bewegbaren Trager um einen
drehbaren Trager. Dies bedeutet, dass die wenigs-
tens eine Umformungsstation und bevorzugt eine
Vielzahl von Umformungsstationen an einem dreh-
baren Trager (auch als Blasrad bezeichnet) angeord-
net sind. Damit werden bei einer Bewegung des Tra-
gers, bei der es sich insbesondere um eine
Drehbewegung handelt, die Umformungsstationen
und damit insbesondere auch die zu expandierenden
Kunststoffvorformlinge entlang einer kreisférmigen
und/oder im Wesentlichen kreisférmigen Bahn
bewegt.

[0024] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren
weist die Blasformanordnung zwei Seitenteile auf,
die bezlglich einander zum Offnen und SchlieBen
der Blasformen geschwenkt werden. Dabei erfolgt
bevorzugt eine Schwenkung um eine vertikale
Achse und/oder um eine Achse, die parallel zu dem
zu expandierenden Kunststoffvorformling angeord-
net ist.

[0025] Bevorzugt weisen die Blasformanordnungen
auch noch ein Bodenteil auf, welches gemeinsam mit
den beiden Seitenteilen den besagten Hohlraum
ausbildet.

[0026] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form weisen die Umformungsstationen (jeweils)
stangenformige Korper bzw. Reckstangen auf, wel-
che in die Kunststoffvorformlinge einfiihrbar sind,
um diese in deren Langsrichtung zu dehnen. Beson-
ders bevorzugt handelt es sich damit bei einer ent-
sprechenden Umformungsvorrichtung um eine Blas-
formmaschine und insbesondere um eine
Streckblasmaschine.

[0027] Wie oben erwahnt, kann es sich bei dem
Medium zum Expandieren der Kunststoffvorform-
linge um ein gasférmiges oder auch ein flissiges
Medium handeln.

[0028] Im Rahmen der Erfindung wurde namlich
erkannt, dass Ublicherweise Kunststoffbehalter mit
einem Etikett versehen sind, auf welchem eine
Behaltnisinformation abgebildet ist. Bei der Behalt-
nisinformation kann es sich zum Beispiel die Angabe
einer BehaltnisgrolRe, um eine Volumenangabe des
Behaltnisses oder um sonstige Informationen Uber
das abzufiullende Getrank handeln.

[0029] Dieses Etikett muss bisher jedoch in aufwen-
diger Weise bei einem Recyclingvorgang zunachst
von der Behaltnisflasche entfernt werden. Dieser
Recyclingvorgang ist nicht nur zeitaufwendig, son-
dern ebenso mit gewissen Kosten belastet.

[0030] Um daher den gesamten Herstellungspro-
zess nachhaltiger zu gestalten, haben die Erfinder
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erdacht, dass durch einen vorzugsweise vollstandi-
gen Verzicht auf Etiketten entsprechende Behaltni-
sinformationen, also zum Beispiel Etikettenangaben
(Abdruck auf den Etiketten) auch direkt auf die
AuRenwand des Behaltnisses aufgebracht oder
durch die AuRenwand selbst ausgebildet werden
kénnen.

[0031] Vorzugsweise wird daher auf samtliche Eti-
ketten verzichtet, sodass der Recyclingprozess die-
sen kostenintensiven und mitunter langwierigen Pro-
zess verzichtet werden kann.

[0032] Dies ist nicht nur material-, sondern auch
energieverbrauchsschonend fiir den gesamten
Recycling prozess.

[0033] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es daher, in besonders einfacher und kostenginsti-
ger Art und Weise ein Verfahren zum Herstellen von
Behaltnissen anzubieten, bei welchem ein spaterer
Recyclingvorgang der Behaltnisse auf eine Ablésung
von Etiketten verzichtet.

[0034] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand
des Anspruchs 1 sowie durch den Gegenstand des
Vorrichtungsanspruches 8 erreicht.

[0035] Gemal zumindest einer Ausfihrungsform ist
das Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass die
Behaltnisinformation auf dem fertigen Kunststoffbe-
haltnis eine Etiketteninformation ersetzt und das
dann fertig hergestellte Behaltnis, vorzugsweise
frei, von einem Etikett ist. Es ware zudem denkbar,
dass ein Teil der Verbraucherinformation oder
andere Informationen auf dem Verschluss ange-
bracht der aufgedruckt sind, wie zum Beispiel ein
Text, ein QR Code, etc.

[0036] Gemall zumindest einer Ausflihrungsform
wird wahrend des Umformungsvorgangs das sich
ausdehnende Kunststoffbehaltnis durch das flie3fa-
hige Medium gegen diese Innenflache gepresst,
sodass durch diese Druckbeaufschlagung der Pra-
geabschnitt auf der AulRenflache des Kunststoffbe-
haltnisses als ein Negativabbild die Behaltnisinfor-
mation hinterlasst.

[0037] Wahrend des, als beispielhaft angenommen,
Streckblasprozesses wird daher das Wandmaterial
des sich ausdehnenden Kunststoffvorformlings
gegen die Wand gedrickt und in die Vertiefungen
und/oder an die Erhebungen auf der Innenflache
des Seitenteils aufgedriickt, sodass ein negatives
Druckabbild entsteht, und zwar auf der AuRenflache
des Kunststoffvorformlings.

[0038] Dieses negative Druckabbild ist daher die
hier beschriebene Behaltnisinformation.
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[0039] Gemal zumindest einer Ausfihrungsform
weist der Prageabschnitt erhabene Bereiche (zu
engl.: debossed areas) und/oder vertiefte Bereiche
(zu engl.: embosses areas) auf.

[0040] Uber derartige erhabene und/oder vertiefte
Bereiche kann man vorzugsweise auch mit der glat-
ten Hand daruberstreichen und diese haptisch erfih-
len.

[0041] Zum Beispiel wird die Behaltnisinformation
mit einer Farbe zumindest stellenweise bedeckt.
Dies kann durch Farbrollen geschehen, welche
Uber den Schriftzug der Behaltnisinformation abge-
rollt werden. In Frage kommen jedoch auch andere
Farbaufbringverfahren. Bei einem derartigen Verfah-
ren werden nur die erhabenen Stellen des Behalters
mit Farbe versehen und sind somit besser lesbar. Bei
der Farbe kann es sich insbesondere um Farbe han-
deln, welche mit UV Strahlen vernetzt bzw. ausge-
hartet werden kénnen.

[0042] Zudem kann die Behaltnisinformation Buch-
staben vorgegebener GroRe aufweisen. Hierbei
kann als Mal eine Buchstabenmittellange verwendet
werden.

[0043] GemaR zumindest einer Ausflihrungsform ist
der Prageabschnitt derart ausgebildet und/oder
angeordnet und/oder an solchen Orten an der Innen-
flache des Seitenteils positioniert, dass die Behalt-
nisinformation am fertigen Kunststoffbehaltnis
zumindest teilweise mit einer Milchglasstruktur an
der AulRenwand des Kunststoffbehaltnisses gebildet
ist.

[0044] Gemall zumindest einer Ausfihrungsform
wird nach dem Umformungsvorgang zumindest der
Prageabschnitt zumindest stellenweise mittels einer
Strahlungs- und/oder Erwarmungsquelle behandelt,
um so eine Materialstrukturverdnderung zu erzeu-
gen, insbesondere wobei die Strahlungs- und/oder
Erwarmungsquelle eine Strahlungsquelle, zum Bei-
spiel eine Laserquelle, umfasst, welche auf das
Material der aueren Behaltniswand, also auf den
die Behaltnisinformation, trifft.

[0045] Gemal zumindest einer Ausfiihrungsform ist
die Materialstrukturveranderung durch einen zumin-
dest teilweise auskristallisierten Bereich gebildet.

[0046] Bei einer ,Materialstrukturveranderung® im
Sinne der hier vorliegenden Erfindung kann es sich
insbesondere auch um solche Bereiche an der
AuBenflache handeln, welche nach dem eigentlichen
Fertigstellen, das heif3t, nach dem eigentlichen Aus-
blasen der Kunststoffvorformlinge, einer Nachbe-
handlung derart unterzogen wurden, dass sich die
Materialstruktur verandert. Dies kann bereits eine
Milchglaserzeugung oder eine Veradnderung einer
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Transparenz des Wandmaterials oder einer Veran-
derung einer AuRenstruktur, beispielsweise eine
Rauhigkeit oder einen sonstigen Nachbehandlungs-
effekt handeln.

[0047] Im Folgenden wird eine Vorrichtung zum
Umformen von Kunststoffvorformlingen zu Kunst-
stoffbehaltnissen beansprucht.

[0048] Alle fir das hier beschriebene Verfahren
offenbarten Merkmale sind daher auch fiir die hier
beschriebene Vorrichtung offenbart und umgekehrt.

[0049] Die hier beschriebene e Vorrichtung zum
Umformen von Kunststoffvorformlingen zu Kunst-
stoffbehaltnissen weist einen beweglichen Trager
auf, wobei an dem Trager wenigstens eine und
bevorzugt eine Vielzahl von Umformungsstationen
zum Umformen der Kunststoffvorformlinge zu den
Kunststoffbehaltnissen angeordnet ist und diese
Umformungsstationen wenigstens zeitweise wah-
rend des Umformungsvorgangs entlang eines vorge-
gebenen Transportpfads bewegbar sind, wobei die
Umformungsstationen jeweils Blasformanordnungen
aufweisen, wobei die Blasformteile dieser Blasforma-
nordnungen zum Offnen und SchlieRen der Blasfor-
manordnungen bewegbar sind, und in einem
geschlossenen Zustand der Blasformanordnung in
einem durch die Blasformteile gebildeten Hohlraum
die Kunststoffvorformlinge durch Beaufschlagung
mit einem fliel3fahigen Medium zu den Kunststoffbe-
haltnissen umformbar sind.

[0050] Die Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine dem Kunststoffvorformling
zugewandte Innenflache der Blasformteile zumin-
dest einen Prageabschnitt in Form zumindest einer
Oberflachenerhebung und/oder einer Oberflachen-
senkung an der Innenflache zum Ausbilden zumin-
dest einer Wanderhebung oder zumindest einer
Wandsenkung zur Ausbildung einer Behaltnisinfor-
mation an dem fertigen Behaltnis aufweist, sodass
die Behaltnisinformation ein Negativabbild des Pra-
geabschnittes ist, insbesondere sodass dieser als
Behaltnisinformation ausgebildeter Prageabschnitt
eine Etiketteninformation ersetzt und das dann fertig
hergestellte Behaltnis frei von einem Etikett ist und/o-
der es wird auf das fertige Behaltnis eine digitale
Wassermarke, insbesondere als die Behaltnisinfor-
mation, aufgebracht.

[0051] Gemal zumindest einer Ausfiihrungsform ist
der Prageabschnitt durch zumindest zwei entlang
der Innenflaiche zumindest eines der Seitenteile
benachbarte Segment-Prageabschnitte gebildet,
wobei zwischen den Segment-Prageabschnitten
zumindest ein Versteifungsbereich ausgebildet wird.

[0052] Es kann sich daher bei den Segment-Prage-
abschnitten jeweils um einen einzigen Buchstaben
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oder eine Buchstabenfolge, zum Beispiel einen
Schriftzug, handeln. Entsprechende Versteifungsbe-
reiche im fertigen Behaltnis kdnnen insbesondere
durch die Ausformung der Innenflache zumindest
eines Seitenteils und/oder durch entsprechende
andere Mittel des als beispielhaft angenommenen
Streckblasprozesses erzeugt werden.

[0053] Gemal zumindest einer Ausfihrungsform
wird der Versteifungsbereich des Kunststoffbehalt-
nisses mittels zumindest einer Oberflachenerhebung
und/oder einer Oberflachensenkung an der Innenfla-
che zumindest eines Seitenteils gebildet, wobei
diese Erhebung oder Senkung von solchen verschie-
den sind, welche die Behaltnisinformation ausbilden.

[0054] Der Versteifungsbereich kann zum Beispiel
in haptischer Weise auch vorzugsweise fiir die
menschliche Hand und/oder menschlichen Finger
fihlbar, eine Materialverdickung oder Verdiinnung
der Wanddicke des Behaltnisses sein (auch kommen
Wandrillen oder flachig ausgebildete Wandverdiin-
nungen in Betracht), welche dem gesamten Wand-
konstrukt des Behaltnisses mehr Stabilitat verlangt
und gleichzeitig fir eine Materialersparnis sorgt.
Grundsatzlich dienen namlich Versteifungsbereiche
in einer Behaltniswand dazu, um den restlichen
Wandflachenanteil oder Wandvolumenanteil zu ver-
ringern. Das heif3t, die Ubrigen Stellen der Behaltnis-
wand sind daher umso diinner ausgebildet.

[0055] Es kdnnen insofern besonders leichtgewich-
tige Behaltnisse erzeugt werden, die jedoch im
Bereich des Negativabbilds des Pragebereichs zwi-
schen den einzelnen Schiftzugelementen entspre-
chende Wandverdickungen aufweist.

[0056] Selbst unter der Annahme, dass No-Label
Flaschen im Stand der Technik bekannt waren, so
hatten diese Flaschen eine sehr grolRe, so genannte
,Display-Flache®, auf denen die Informationen aufge-
bracht sind. Diese haben den Nachteil, dass groRe,
sphérische, insbesondere glatte FIdchen nicht immer
die optimalen statischen Eigenschaften haben.
Somit sind solche No-Label Flaschen, unter Druck-
belastung (also Topload, Burstpressure, Termostabi-
litat oder Bodenfreiheit) wenig stabil.

[0057] Ein Kern der Erfindung ist es daher, unter
anderem, eine nicht durchgangige Display-Flache
zu haben, die sich vorteilhaft mit Stitzelementen
(also zum Beispiel Rippen, Materialverdickungen
und/oder Rillen mit Informationsflachen) vermischen
kénnen. Somit ist es mdglich, leichte No-Label Fla-
schen zu fertigen.

[0058] Auch kénnen entsprechende Versteifungse-
lemente in der Behaltniswand abseits des Prageab-
schnitts, das heit aulRerhalb des Prageabschnitts,
auftreten oder angeordnet sein. Ein Versteifungsbe-
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reich muss daher nicht zwangslaufig einen Prageab-
schnitt, zum Beispiel in vertikaler Richtung (parallel
zur Behaltnislangsachse) durchwandern, sondern
dieser kann auch tatsachlich entweder an der Behalt-
niswand und/oder auch am Behaltnisboden und/oder
im Halsbereich des Behaltnisses angeordnet sein.

[0059] Gemal zumindest einer Ausfiihrungsform ist
der Versteifungsbereich im fertigen Kunststoffbehalt-
nis in Form zumindest einer Versteifungsrippe aus-
gebildet.

[0060] Bei einer Versteifungsrippe kann es sich im
Sinne der vorliegenden Erfindung um ein langliches
Element handeln, welches streifenférmig ausgebildet
ist und eine Wandverdickung oder Wandverdiinnung
bildet, im Vergleich zur restlichen Wandstarke des
Behaltnisses, wodurch nicht nur eine Materialerspar-
nis moglich ist, sondern die Versteifungsbereiche an
sich besonders steif ausgebildet sind, sodass mdg-
lichst wenig Versteifungsbereiche an oder in der
Behaltniswand von Noéten sind um dem Behaltnis
ein ausreichende Stabilitdt zu verleihen.

[0061] Im Folgenden wird die hier beschriebene
Patentanmeldung anhand von Figuren naher
beschrieben:

Die Fig. 1 zeigt ein hier beanspruchtes erfin-
dungsgemales Kunststoffbehaltnis 20 mit vier
Versteifungsbereichen 50 in Form von entlang
des Behaltnisumfanges angeordneter Rillen,
zwischen denen in Langsrichtung jeweils eine
erhabene Beschriftung 32 angegeben ist, nam-
lich die folgenden Worter ,Water*, ,0,5 I, ,Kro-
nes“ und ,Neutraubling®. Jedes der Worter stellt
einzeln oder in Summe die hier beschriebene
Behaltnisinformation dar, die aus dem Material
der Seitenwand des Behaltnisses 20 gebildet
ist. Die Rillen geben einzelne Versteifungsberei-
che 50 wieder.

[0062] Aulerdem zeigt die Fig. 1, dass jeder Ver-
steifungsbereiche 50 statische Eigenschaften des
Kunststoffbehaltnisses 20, wie eine Langsachsenbe-
lastung (Topload) und/oder Durchmesserachsenbe-
lastung (Sideload) erhéht. Es handelt sich daher bei
dem hier vorgestelltem Kunststoffbehaltnis 20 nicht
nur um eine No-Label Flasche sondern auch um
eine solche, welche durch die Versteifungsbereiche
50 besonders belastungsstabil ist.

[0063] Die Fig. 2 zeigt den Stand der Technik mit
einem Beschriftungszug 32 mit vier entlang der
Behaltniswand ausgeschriebenen Wodrtern, wobei
zwischen diesen einzelnen Beschriftungen, also
Wortern, keine Versteifungsbereiche 50 angeordnet
sind. Das Behaltnis 20 der Fig. 2 ist nicht besonders
belastungsstabil, insbesondere wenn es um eine
Stapelung des Behaltnisses innerhalb einer Palette
geht.
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[0064] Fig. 3 zeigt ein Verfahren 100 zum Umfor-
men von Kunststoffvorformlingen 10 zu Kunststoff-
behaltnissen 20, wobei an einem beweglichen Tra-
ger wenigstens eine und bevorzugt eine Vielzahl
von Umformungsstationen 4 zum Umformen der
Kunststoffvorformlinge 10 zu den Kunststoffbehalt-
nissen 20 angeordnet ist und diese Umformungssta-
tionen 4 wenigstens zeitweise wahrend des Umfor-
mungsvorgangs entlang eines vorgegebenen
Transportpfads bewegt werden, wobei die Umfor-
mungsstationen 4 jeweils Blasformanordnungen 6
aufweisen, wobei Blasformteile 62, 64 dieser Blasfor-
manordnungen 6 zum Offnen und SchlieRen der
Blasformanordnungen 6 bewegt werden, und einem
geschlossenen Zustand der Blasformanordnung 6 in
einem durch die Blasformteile 62, 64 gebildeten
Hohlraum die Kunststoffvorformlinge 10 durch
Beaufschlagung mit einem flieRfahigen Medium zu
den Kunststoffbehaltnissen 20 umgeformt werden.

[0065] Fig. 3 zeigt, dass zumindest eine dem Kunst-
stoffvorformling 10 zugewandte Innenflache der
Blasformteile 62, 64, zumindest einen Prageab-
schnitt 30 in Form zumindest einer Oberflachenerhe-
bung und/oder einer Oberflachensenkung an der
Innenflache zum Ausbilden zumindest einer Wander-
hebung oder zumindest einer Wandsenkung als spa-
tere Behaltnisinformation an dem fertigen Behaltnis
aufweist, sodass die Behaltnisinformation ein Nega-
tivabild 31 des Prageabschnittes 30 ist, und/oder es
wird auf das fertige Behaltnis eine digitale Wasser-
marke, insbesondere als die Behaltnisinformation,
aufgebracht.

[0066] Fig. 3 ist zudem rein schematisch zu entneh-
men, dass der Prageabschnitt 30 erhabene Bereiche
(zu engl.: debossed areas) und/oder vertiefte Berei-
che (zu engl.: embosses areas) aufweist.

[0067] Zudem ist in Fig. 3 eine Vorrichtung 1 zum
Umformen von Kunststoffvorformlingen 10 zu Kunst-
stoffbehaltnissen 20 gezeigt, wobei an einem beweg-
lichen Trager wenigstens eine und bevorzugt eine
Vielzahl von Umformungsstationen 4 zum Umformen
der Kunststoffvorformlinge 10 zu den Kunststoffbe-
haltnissen 20 angeordnet ist und diese Umfor-
mungsstationen 4 wenigstens zeitweise wahrend
des Umformungsvorgangs entlang eines vorgegebe-
nen Transportpfads bewegbar sind, wobei die Umfor-
mungsstationen 4 jeweils Blasformanordnungen 6
aufweisen, wobei die Blasformteile 62, 64 dieser
Blasformanordnungen 6 zum Offnen und SchlieRen
der Blasformanordnungen 6 bewegbar sind, und in
einem geschlossenen Zustand der Blasformanord-
nung 6 in einem durch die Blasformteile 62, 64 gebil-
deten Hohlraum die Kunststoffvorformlinge 10 durch
Beaufschlagung mit einem flieRfahigen Medium zu
den Kunststoffbehaltnissen 20 umformbar sind.
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[0068] Desweitern ist Fig. 3 zu entnehmen, dass der
Prageabschnitt 30 der Vorrichtung 1 durch zumin-
dest zwei entlang der Innenflache zumindest eines
der Seitenteile 40 benachbarte Segment-Prageab-
schnitte 34 gebildet ist, wobei zwischen den Seg-
ment-Prageabschnitten 34 zumindest ein Verstei-
fungsbereich 50 erzeugender Abschnitt,
insbesondere in Form einer Wanddickenverande-
rung ausgebildet wird sowie der Versteifungsbereich
50 des Kunststoffbehaltnisses 20 mittels zumindest
einer Oberflachenerhebung und/oder einer Oberfla-
chensenkung an der Innenflache zumindest eines
Seitenteils 40 gebildet wird, wobei diese Erhebung
oder Senkung von solchen verschieden sind, welche
die Behaltnisinformation ausbilden und, dass der
Versteifungsbereich 50 im fertigen Kunststoffbehalt-
nis 20 in Form zumindest einer Versteifungsrippe
ausgebildet ist.

Bezugszeichenliste

1 Vorrichtung

4 Umformungsstation

6 Blasformanordnung

10 Kunststoffvorformling

20 Kunststoffbehaltnis

30 Prageabschnitt

31 negativer Prageabschnitt
32 Schrift

34 Segment-Prageabschnitte
40 Seitenteil

50 Versteifungsbereich

60 Behaltniswand

62 Blasformteil

64 Blasformteil

70 Schwenkachse

100 Verfahren

201 Muindung

202 Grundkdrper
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Patentanspriiche

1. Kunststoffbehaltnis (20) mit einer Mindung
(201) sowie einem Grundkorper (202), wobei
- an einer AulRenoberflache des Kunststoffbehaltnis-
ses (20) und/oder durch die Aulienoberflache des
Kunststoffbehéltnisses (20) selbst mittels eines
Wandmaterials und in Form zumindest einer Wand-
erhebung oder zumindest einer Wandsenkung in
Form einer Wandstruktur, eine Behaltnisinformation
angebracht ist, sodass die Behaltnisinformation auf
dem fertigen Kunststoffbehaltnis (20) eine Etiketten-
information ersetzt, insbesondere wobei das fertig
hergestellte Behaltnis (20) frei von einem Etikett
ist, und
- zumindest ein Versteifungsbereich (50) an einer
AuRenoberflache des Kunststoffbehaltnisses (20)
ausgebildet ist und/oder durch ein Wandmaterial
des Kunststoffbehéltnisses (20) selbst gebildet ist,
insbesondere wobei der Versteifungsbereich (50)
mindestens zwei Bereiche an der AulRenoberflache
definiert, die durch den mindestens einen Verstei-
fungsbereich (50) voneinander getrennt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wandstruktu-
ren sich auf mindestens diese zwei Bereiche vertei-
len.

2. Kunststoffbehaltnis (20) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Wanddicke
des Grundkorpers (202)an einer Stelle des groften
Behaltnisdurchmessers kleiner als 0,15 mm, und
bevorzugt kleiner als 0,14 mm und besonders
bevorzugt kleiner als 0,11 mm ist.

3. Kunststoffbehaltnis (20) nach Anspruch 1
oder 2, gekennzeichnet, durch eine minimale
Gewichtsbelastungsgrenze des beflllten und ver-
schlossenen Kunststoffbehaltnisses (20) entlang
einer Behaltnislangsachse (70) wenigstens 20 kg,

bevorzugt wenigstens 30kg betragt, besonders
bevorzugt 35 kg.
4. Kunststoffbehaltnis (20) nach zumindest

einem der vorhergehenden Anspriche, gekenn-
zeichnet, durch die Behaltnisinformation aus einer
Gruppe von Eigenschaften und/oder Informationen
des Behaltnisses (20) ausgewahlt ist, wobei die
Gruppe umfasst: gute Lesbarkeit, Mindestbeschrif-
tungsgrofie, Bezeichnung eines Lebensmittels ins-
besondere als Abfiillprodukt, Nettofiillmenge, Min-
desthaltbarkeitsdatum des Fullprodukts,
Ursprungsland oder Herkunftsort (Name der Firma
oder die Anschrift des Lebensmittelunternehmens),
Allergien  Kennzeichnung,  Zutatenverzeichnis,
Quantitative Angabe der Zutaten, Aufbewahrungs-
und Verwendungsbedingungen, Alkoholgehalt des
Fillprodukts und/oder Nahrwertdeklaration.

5. Kunststoffbehaltnis (20) nach zumindest
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
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gekennzeichnet, dass das Versteifungselement
(50) statische Eigenschaften des Kunststoffbehalt-
nisses (20), wie eine Langsachsenbelastung
(Topload) und/oder Durchmesserachsenbelastung
(Sideload) erhéhen.

6. Kunststoffbehaltnis (20) nach zumindest
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verlauf des Verstei-
fungselements (50) auch Kraftverlaufen im Falle
einer Kraftbelastung des Kunststoffbehaltnisses
(20) folgen und/oder das Versteifungselement (50)
organischen Formen wie zum Beispiel Rippen in
Libellenfliigeln entspricht oder zumindest teilweise
ahnelt.

7. Kunststoffbehaltnis (20) nach zumindest
einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Kunststoffbehaltnis (20)
vor einem VerschlieRen mit Stickstoff befllt wurde.

8. Verfahren (100) zum Umformen von Kunst-
stoffvorformlingen (10) zu Kunststoffbehaltnissen
(20), wobei an einem beweglichen Trager wenigs-
tens eine und bevorzugt eine Vielzahl von Umfor-
mungsstationen (4) zum Umformen der Kunststoff-
vorformlinge (10) zu den Kunststoffbehaltnissen
(20) angeordnet ist und diese Umformungsstationen
(4) wenigstens zeitweise wahrend des Umformungs-
vorgangs entlang eines vorgegebenen Transport-
pfads bewegt werden, wobei die Umformungsstatio-
nen (4) jeweils Blasformanordnungen (6) aufweisen,
wobei Blasformteile (62, 64) dieser Blasformanord-
nungen (6) zum Offnen und SchlieRen der Blasfor-
manordnungen (6) bewegt werden, und in einem
geschlossenen Zustand der Blasformanordnung (6)
in einem durch die Blasformteile (62, 64) gebildeten
Hohlraum die Kunststoffvorformlinge (10) durch
Beaufschlagung mit einem flieRfahigen Medium zu
den Kunststoffbehaltnissen (20) umgeformt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
dem Kunststoffvorformling (10) zugewandte Innen-
flache der Blasformteile (62, 64), zumindest einen
Prageabschnitt (30) in Form zumindest einer Ober-
flachenerhebung und/oder einer Oberflachensen-
kung zum Ausbilden zumindest einer Wanderhe-
bung oder zumindest einer Wandsenkung zur
Ausbildung einer Behaltnisinformation an dem ferti-
gen Behaltnis aufweist, sodass die Behaltnisinfor-
mation ein Negativabbild (31) des Prageabschnittes
(30) ist, und/oder es wird auf das fertige Behaltnis
eine digitale Wassermarke, insbesondere als die
Behaltnisinformation, aufgebracht.

9. Verfahren (100) nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Behaltnisinformation auf
dem fertigen Kunststoffbehaltnis (20) eine Etiketten-
information ersetzt und dass das fertig hergestellte
Behaltnis frei von einem Etikett ist.
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10. Verfahren (100) nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des
Umformungsvorgangs das sich ausdehnende
Kunststoffbehéltnis (20) durch das flieRfahige
Medium gegen diese Innenflache gepresst wird,
sodass durch diese Druckbeaufschlagung der Pra-
geabschnitt (30) auf der Aulenflache des Kunst-
stoffbehaltnisses (20) als ein Negativabbild (31) die
Behaltnisinformation hinterlasst.

11. Verfahren (100) nach wenigstens einem der
vorangegangenen Anspriuche 8 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Prageabschnitt (30)
erhabene Bereiche (zu engl.: debossed areas)
und/oder vertiefte Bereiche (zu engl.. embosses
areas) aufweist.

12. Verfahren (100) nach dem vorhergehenden
Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Prageabschnitt (30) derart ausgebildet und/oder
angeordnet und/oder an solchen Orten an der
Innenflache des Seitenteils (40) positioniert ist,
dass die Behaltnisinformation am fertigen Kunst-
stoffbehaltnis (20) zumindest teilweise mit einer
Milchglasstruktur innerhalb der Aufienwand des
Kunststoffbehaltnisses (20) gebildet ist.

13. Verfahren (100) nach dem vorhergehenden
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass nach
dem Umformungsvorgang zumindest der Prageab-
schnitt (30) zumindest stellenweise mittels einer
Strahlungs- und/oder Erwarmungsquelle behandelt
wird, um so eine Materialstrukturverdnderung zu
erzeugen, insbesondere wobei die Strahlungs-
und/oder Erwarmungsquelle eine Strahlungsquelle,
zum Beispiel eine Laserquelle, umfasst, welche auf
das Material der duf3eren Behaltniswand (60), also
auf den die Behaltnisinformation, trifft.

14. Verfahren (100) nach dem vorhergehenden
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die
Materialstrukturveranderung durch einen zumindest
teilweise auskristallisierten Bereich gebildet ist.

15. Vorrichtung (1) zum Umformen von Kunst-
stoffvorformlingen (10) zu Kunststoffbehaltnissen
(20), wobei an einem beweglichen Trager wenigs-
tens eine und bevorzugt eine Vielzahl von Umfor-
mungsstationen (4) zum Umformen der Kunststoff-
vorformlinge (10) zu den Kunststoffbehaltnissen
(20) angeordnet ist und diese Umformungsstationen
(4) wenigstens zeitweise wahrend des Umformungs-
vorgangs entlang eines vorgegebenen Transport-
pfads bewegbar sind, wobei die Umformungsstatio-
nen (4) jeweils Blasformanordnungen (6) aufweisen,
wobei die Blasformteile (62, 64) dieser Blasforma-
nordnungen (6) zum Offnen und SchlieRen der Blas-
formanordnungen (6) bewegbar sind, und in einem
geschlossenen Zustand der Blasformanordnung (6)
in einem durch die Blasformteile (62, 64) gebildeten
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Hohlraum die Kunststoffvorformlinge (10) durch
Beaufschlagung mit einem flie3fahigen Medium zu
den Kunststoffbehaltnissen (20) umformbar sind
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
dem Kunststoffvorformling (10) zugewandte Innen-
flache der Blasformteile (62, 64), zumindest einen
Prageabschnitt (30) in Form zumindest einer Ober-
flachenerhebung und/oder einer Oberflachensen-
kung an der Innenflache zum Ausbilden zumindest
einer Wanderhebung oder zumindest einer Wand-
senkung zur Ausbildung einer Behaltnisinformation
an dem fertigen Behaltnis aufweist, sodass die
Behaltnisinformation ein Negativabbild (31) des Pra-
geabschnittes (30) ist, insbesondere sodass diese
als Behaltnisinformation ausgebildeter Prageab-
schnitt (30) eine Etiketteninformation ersetzt und
das dann fertig hergestellte Behaltnis frei von
einem Etikett ist und/oder es istauf das fertige
Behaltnis eine digitale Wassermarke, insbesondere
als die Behaltnisinformation aufgebracht.

16. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der
vorangegangenen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Prageabschnitt (30) durch
zumindest zwei entlang der Innenflache zumindest
eines der Seitenteile (40) benachbarte Segment-
Prageabschnitte (34) gebildet ist, wobei zwischen
den Segment-Prageabschnitten (34) zumindest ein
Versteifungsbereich (50) erzeugender Abschnitt,
zum Beispiel in Form einer Umfangsrille, angeord-
net ist.

17. Vorrichtung (1) nach dem vorhergehenden
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass der Ver-
steifungsbereich (50) des Kunststoffbehaltnisses
(20) mittels zumindest einer Oberflachenerhebung
und/oder einer Oberflachensenkung an der Innenfla-
che zumindest eines Seitenteils (40) gebildet wird,
wobei diese Erhebung oder Senkung von solchen
verschieden sind, welche die Behaltnisinformation
ausbilden.

18. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der
vorangegangenen Anspriche 15 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass der Versteifungsbereich
(50) im fertigen Kunststoffbehaltnis (20) in Form
zumindest einer Versteifungsrippe ausgebildet ist.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Fig. 1
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