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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung bezieht 
sich auf ein Kunststoffbehältnis mit einer Mündung sowie 
einem Grundkörper, wobei an einer Außenoberfläche des 
Kunststoffbehältnisses und/oder durch die Außenoberfläche 
des Kunststoffbehältnisses selbst mittels eines Wandmate-
rials und in Form zumindest einer Wanderhebung oder 
zumindest einer Wandsenkung in Form einer Wandstruktur 
zur Ausbildung einer Behältnisinformation aufweist, sodass 
die Behältnisinformation auf dem fertigen Kunststoffbehält-
nis eine Etiketteninformation ersetzt, insbesondere wobei 
das fertig hergestellte Behältnis frei von einem Etikett ist, 
und zumindest einem Versteifungsbereich der an einer 
Außenoberfläche des Kunststoffbehältnisses ausgebildet 
ist und/oder durch ein Wandmaterial des Kunststoffbehält-
nisses selbst gebildet ist, insbesondere wobei der Verstei-
fungsbereich mindestens zwei Bereiche an der Außenober-
fläche definiert, die durch den mindestens einen 
Versteifungsbereich voneinander getrennt sind und die 
Wandstrukturen sich auf mindestens diese zwei Bereiche 
verteilen. 



Beschreibung

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

[0002] Eine Vorrichtung und ein Verfahren zum 
Umformen von Kunststoffvorformlingen zu Kunst-
stoffbehältnissen sind aus dem Stand der Technik 
seit Langem bekannt. Dabei werden üblicherweise 
erwärmte Kunststoffvorformlinge Umformungsstatio-
nen zugeführt und innerhalb dieser Umformungssta-
tionen insbesondere durch Beaufschlagung mit 
einem gasförmigen oder flüssigen Medium zu Kunst-
stoffbehältnissen umgeformt. Dabei ist es aus dem 
Stand der Technik einerseits bekannt, die Kunststoff-
vorformlinge durch ein gasförmiges Medium und ins-
besondere Druckluft zu expandieren, neuerdings ist 
es jedoch auch bekannt geworden, die Kunststoffvor-
formlinge mittels einer Flüssigkeit zu expandieren, 
insbesondere mittels eines abzufüllenden Getränks. 
Die vorliegende Erfindung ist für beide Vorgehens-
weisen anwendbar.

[0003] Erfindungsgemäß handelt es sich bei dem 
hier beschriebenen Kunststoffbehältnis um ein sol-
ches mit einer Mündung sowie einem Grundkörper, 
wobei an einer Außenoberfläche des Kunststoffbe-
hältnisses und/oder durch die Außenoberfläche des 
Kunststoffbehältnisses selbst mittels eines Wandma-
terials und in Form zumindest einer Wanderhebung 
oder zumindest einer Wandsenkung in Form einer 
Wandstruktur zur Ausbildung einer Behältnisinforma-
tion aufweist, sodass die Behältnisinformation auf 
dem fertigen Kunststoffbehältnis eine Etiketteninfor-
mation ersetzt, insbesondere wobei das fertig herge-
stellte Behältnis frei von einem Etikett ist, und zumin-
dest einen Versteifungsbereich, der an einer 
Außenoberfläche des Kunststoffbehältnisses ausge-
bildet ist und/oder durch ein Wandmaterial des 
Kunststoffbehältnisses selbst gebildet ist aufweist, 
insbesondere wobei der Versteifungsbereich min-
destens zwei Bereiche an der Außenoberfläche 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 für die 
menschliche Hand und/oder menschlichen Finger 
fühlbar, eine Materialverdickung oder Verdünnung 
der Wanddicke des Behältnisses sein (auch kommen 
Wandrillen oder flächig ausgebildete Wandverdün-

nungen in Betracht), welche dem gesamten Wand-
konstrukt des Behältnisses mehr Stabilität verlangt 
und gleichzeitig für eine Materialersparnis sorgt. 
Grundsätzlich dienen nämlich Versteifungsbereiche 
in einer Behältniswand dazu, um den restlichen 
Wandflächenanteil oder Wandvolumenanteil zu ver-
ringern. Das heißt, die übrigen Stellen der Behältnis-
wand sind daher umso dünner ausgebildet.

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

[0007] Selbst unter der Annahme, dass No-Label 
Flaschen im Stand der Technik bekannt wären, so 
hätten diese Flaschen eine sehr große, so genannte 
„Display-Fläche“, auf denen die Informationen aufge-
bracht sind. Diese haben den Nachteil, dass große, 
sphärische, insbesondere glatte Flächen nicht immer 
die optimalen statischen Eigenschaften haben. 
Somit sind solche No-Label Flaschen, unter Druck-
belastung (also Topload, Burstpressure, Termostabi-
lität oder Bodenfreiheit) wenig stabil.

[0008] Ein Kern der Erfindung ist es daher unter 
anderem, eine nicht durchgängige Display-Fläche 
zu haben, die sich vorteilhaft mit Stützelementen 
(also zum Beispiel Rippen, Materialverdickungen 
und/oder Rillen mit Informationsflächen) vermischen 
können. Somit ist es möglich, leichte No-Label Fla-
schen zu fertigen.

[0009] Auch können entsprechende Versteifungse-
lemente in der Behältniswand abseits des Prägeab-
schnitts, das heißt außerhalb des Prägeabschnitts, 
auftreten oder angeordnet sein. Ein Versteifungsbe-
reich muss daher nicht zwangsläufig einen Prägeab-
schnitt, zum Beispiel in vertikaler Richtung (parallel 
zur Behältnislängsachse) durchwandern, sondern 
dieser kann auch tatsächlich entweder an der Behält-
niswand und/oder auch am Behältnisboden und/oder 
im Halsbereich des Behältnisses angeordnet sein.

[0010] Gemäß zumindest einer Ausführungsform ist 
der Versteifungsbereich im fertigen Kunststoffbehält-
nis in Form zumindest einer Versteifungsrippe aus-
gebildet.

[0011] Bei einer Versteifungsrippe kann es sich im 
Sinne der vorliegenden Erfindung um ein längliches 
Element handeln, welches streifenförmig ausgebildet 
ist und eine Wandverdickung oder Wandverdünnung 
bildet, im Vergleich zur restlichen Wandstärke des 
Behältnisses, wodurch nicht nur eine Materialerspar-
nis möglich ist, sondern die Versteifungsbereiche an 
sich besonders steif ausgebildet sind, sodass mög-
lichst wenig Versteifungsbereiche an oder in der 
Behältniswand von Nöten sind, um dem Behältnis 
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ein ausreichende Stabilität zu verleihen.Gemäß 
zumindest einer Ausführungsform beträgt eine 
Wanddicke des Grundkörpers an einer Stelle des 
größten Behältnisdurchmessers kleiner als 0,15 mm 
und bevorzugt höchstens 0,14 mm und wenigstens 
0,11 mm.

[0012] Gemäß zumindest einer Ausführungsform 
beträgt eine minimale Gewichtsbelastungsgrenze 
des teilweise befüllten Kunststoffbehältnisses ent-
lang einer Behältnislängsachse wenigstes 20 kg 
und bevorzugt höchstens 30 kg.

[0013] Gemäß zumindest einer Ausführungsform ist 
die Behältnisinformation aus einer Gruppe von 
Eigenschaften und/oder Informationen des Behält-
nisses ausgewählt. Diese Gruppe umfasst gute Les-
barkeit, Mindestbeschriftungsgröße, Bezeichnung 
eines Lebensmittels insbesondere als Abfüllprodukt, 
Nettofüllmenge, Mindesthaltbarkeitsdatum des Füll-
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 Füllprodukts und/oder Nährwert-
deklaration.

[0014] Gemäß zumindest einer Ausführungsform 
erhöhen das Versteifungselement statische Eigen-
schaften des Kunststoffbehältnisses, wie eine Läng-
sachsenbelastung (Topload) und/oder Durchmesser-
belastung (Sideload).

[0015] Gemäß zumindest einer Ausführungsform 
folgt der Verlauf des Versteifungselements auch 
Kraftverläufen im Falle einer Kraftbelastung des 
Kunststoffbehältnisses und/oder entspricht oder 
zumindest teilweise ähnelt das Versteifungselement 
organischen Formen, wie zum Beispiel Rippen in 
Libellenflügeln.

[0016] Gemäß zumindest einer Ausführungsform 
wurde das Kunststoffbehältnis vor einem Verschlie-
ßen mit Stickstoff befüllt.

[0017] Gemäß zumindest einer Ausführungsform 
betrifft die hier beschriebene Erfindung des Weiteren 
ein Verfahren zum Umformen von Kunststoffvorform-
lingen zu Kunststoffbehältnissen, wobei an einem 
beweglichen Träger wenigstens eine und bevorzugt 
eine Vielzahl von Umformungsstationen zum Umfor-
men der Kunststoffvorformlinge zu den Kunststoffbe-
hältnissen angeordnet ist und diese Umformungssta-
tionen wenigstens zeitweise während des 
Umformungsvorgangs entlang eines vorgegebenen 
Transportpfads bewegt werden, wobei die Umfor-
mungsstationen jeweils Blasformanordnungen auf-
weisen, wobei Blasformteile dieser Blasformanord-
nungen zum Öffnen und Schließen der 

Blasformanordnungen bewegt werden, und einem 
geschlossenen Zustand der Blasformanordnung in 
einem durch die Blasformteile gebildeten Hohlraum 
die Kunststoffvorformlinge durch Beaufschlagung 
mit einem fließfähigen Medium zu den Kunststoffbe-
hältnissen umgeformt werden.

[0018] Gemäß zumindest einer Ausführungsform 
weist zumindest eine dem Kunststoffvorformling 
zugewandte Innenfläche der Blasformteile zumin-
dest einen Prägeabschnitt in Form zumindest einer 
Oberflächenerhebung und/oder einer Oberflächen-
senkung zum Ausbilden zumindest einer Wanderhe-
bung oder zumindest einer Wandsenkung zur Ausbil-
dung einer Behältnisinformation an dem späteren 
fertigen Behältnis auf, sodass die Behältnisinforma-
tion ein Negativabbild des Prägeabschnittes ist, 
und/oder es wird auf das fertige Behältnis eine digi-
tale Wassermarke, insbesondere als die Behältnisin-
formation, aufgebracht. Insofern schlägt die vorlie-
gende Erfindung zwei alternative oder sich 
ergänzende Aufbringungsmethoden einer Behältnis-
information vor.

[0019] Die Behältnisinformation jedenfalls ist durch 
die Behältniswand selbst gebildet. Dies schließt 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 nützlich ist, um mehrere Symbole als 
Nutzdaten zu übertragen. So können beispielsweise 
auf die Verpackung eines Einzelhandelsprodukts, 
zum Beispiel die hier beschriebenen Kunststoffbe-
hältnisse, gedruckte Grafiken mit einem digitalen 
Wasserzeichen versehen werden, das die GTIN- 
Kennung (Global Trade Identification Number) des 
Produkts enthält. Bekannte digitale Wasserzeichen-
verfahren sind unter anderem in den Patentschriften 
US 6,590,996 und US 8,199,969, beschrieben.

[0020] Gemäß zumindest einer Ausführungsform 
wird ein digitales Wasserzeichen verwendet, um 
sicherzustellen, dass die fertigen Behältnisse die mit-
einander kombiniert werden sollen, richtig aufeinan-
der abgestimmt sind. Ein Beispiel sind Behältnispa-
ckungen etc.

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

[0022] Gemäß zumindest einer Ausführungsform 
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 Ausführungsform han-
delt es sich bei dem bewegbaren Träger um einen 
drehbaren Träger. Dies bedeutet, dass die wenigs-
tens eine Umformungsstation und bevorzugt eine 
Vielzahl von Umformungsstationen an einem dreh-
baren Träger (auch als Blasrad bezeichnet) angeord-
net sind. Damit werden bei einer Bewegung des Trä-
gers, bei der es sich insbesondere um eine 
Drehbewegung handelt, die Umformungsstationen 
und damit insbesondere auch die zu expandierenden 
Kunststoffvorformlinge entlang einer kreisförmigen 
und/oder im Wesentlichen kreisförmigen Bahn 
bewegt.

[0024] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren 
weist die Blasformanordnung zwei Seitenteile auf, 
die bezüglich einander zum Öffnen und Schließen 
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 Ausführungs-
form weisen die Umformungsstationen (jeweils) 
stangenförmige Körper bzw. Reckstangen auf, wel-
che in die Kunststoffvorformlinge einführbar sind, 
um diese in deren Längsrichtung 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 erwähnt, kann es sich bei dem 
Medium zum Expandieren der Kunststoffvorform-
linge um ein gasförmiges oder auch ein flüssiges 
Medium handeln.

[0028] Im Rahmen der Erfindung wurde nämlich 
erkannt, dass üblicherweise Kunststoffbehälter mit 
einem Etikett versehen sind, auf welchem eine 
Behältnisinformation abgebildet ist. Bei der Behält-
nisinformation kann es sich zum Beispiel die Angabe 
einer Behältnisgröße, um eine Volumenangabe des 
Behältnisses oder um sonstige Informationen über 
das abzufüllende Getränk handeln.

[0029] Dieses Etikett muss bisher jedoch in aufwen-
diger Weise bei einem Recyclingvorgang zunächst 
von der Behältnisflasche 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 

erdacht, dass durch einen vorzugsweise vollständi-
gen Verzicht auf Etiketten entsprechende Behältni-
sinformationen, also zum Beispiel Etikettenangaben 
(Abdruck auf den Etiketten) auch direkt auf die 
Außenwand des Behältnisses aufgebracht oder 
durch die Außenwand selbst ausgebildet werden 
können.

[0031] Vorzugsweise wird daher auf sämtliche 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 für den gesamten 
Recycling prozess.

[0033] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist 
es daher, in besonders einfacher und kostengünsti-
ger Art und Weise ein Verfahren zum Herstellen von 
Behältnissen anzubieten, bei welchem ein späterer 
Recyclingvorgang der Behältnisse auf eine Ablösung 
von Etiketten verzichtet.

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

[0035] Gemäß zumindest einer Ausführungsform ist 
das Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass die 
Behältnisinformation auf dem fertigen Kunststoffbe-
hältnis eine Etiketteninformation ersetzt und das 
dann fertig hergestellte Behältnis, vorzugsweise 
frei, von einem Etikett ist. Es wäre 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] Gemäß zumindest einer Ausführungsform 
wird während des Umformungsvorgangs das sich 
ausdehnende Kunststoffbehältnis durch das fließfä-
hige Medium gegen diese Innenfläche gepresst, 
sodass durch diese Druckbeaufschlagung der Prä-
geabschnitt auf der Außenfläche des Kunststoffbe-
hältnisses als ein Negativabbild die Behältnisinfor-
mation hinterlässt.

[0037] Während des, als beispielhaft angenommen, 
Streckblasprozesses wird daher das Wandmaterial 
des sich ausdehnenden Kunststoffvorformlings 
gegen die Wand gedrückt und in die Vertiefungen 
und/oder an die Erhebungen auf der Innenfläche 
des Seitenteils aufgedrückt, sodass ein negatives 
Druckabbild entsteht, und zwar auf der Außenfläche 
des Kunststoffvorformlings.

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

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

[0041] Zum Beispiel wird die Behältnisinformation 
mit einer Farbe zumindest stellenweise bedeckt. 
Dies kann durch Farbrollen geschehen, welche 
über den Schriftzug der Behältnisinformation abge-
rollt werden. In Frage kommen jedoch auch andere 
Farbaufbringverfahren. Bei einem derartigen Verfah-
ren werden nur die erhabenen Stellen des Behälters 
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-
härtet werden können.

[0042] Zudem kann die Behältnisinformation Buch-
staben vorgegebener Größe aufweisen. Hierbei 
kann als Maß eine Buchstabenmittellänge verwendet 
werden.

[0043] Gemäß zumindest einer Ausführungsform ist 
der Prägeabschnitt derart ausgebildet und/oder 
angeordnet und/oder an solchen Orten an der Innen-
fläche des Seitenteils positioniert, dass die Behält-
nisinformation am fertigen Kunststoffbehältnis 
zumindest teilweise mit einer Milchglasstruktur an 
der Außenwand des Kunststoffbehältnisses gebildet 
ist.

[0044] Gemäß zumindest einer Ausführungsform 
wird nach dem Umformungsvorgang zumindest der 
Prägeabschnitt zumindest stellenweise mittels einer 
Strahlungs- und/oder Erwärmungsquelle behandelt, 
um so eine Materialstrukturveränderung zu erzeu-
gen, insbesondere wobei die Strahlungs- und/oder 
Erwärmungsquelle eine Strahlungsquelle, zum Bei-
spiel eine Laserquelle, umfasst, welche auf das 
Material der äußeren Behältniswand, also auf den 
die Behältnisinformation, trifft.

[0045] Gemäß zumindest einer Ausführungsform ist 
die Materialstrukturveränderung durch einen zumin-
dest teilweise auskristallisierten Bereich gebildet.

[0046] Bei einer „Materialstrukturveränderung“ im 
Sinne der hier vorliegenden Erfindung kann es sich 
insbesondere auch um solche Bereiche an der 
Außenfläche handeln, welche nach dem eigentlichen 
Fertigstellen, das heißt, nach dem eigentlichen Aus-
blasen der Kunststoffvorformlinge, einer Nachbe-
handlung derart unterzogen wurden, dass sich die 
Materialstruktur verändert. Dies kann bereits eine 
Milchglaserzeugung oder eine Veränderung einer 

Transparenz des Wandmaterials oder einer Verän-
derung einer Außenstruktur, beispielsweise eine 
Rauhigkeit oder einen sonstigen Nachbehandlungs-
effekt handeln.

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

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

[0049] Die hier beschriebene e Vorrichtung zum 
Umformen von Kunststoffvorformlingen zu Kunst-
stoffbehältnissen weist einen beweglichen Träger 
auf, wobei an dem Träger wenigstens eine und 
bevorzugt eine Vielzahl von Umformungsstationen 
zum Umformen der Kunststoffvorformlinge zu den 
Kunststoffbehältnissen angeordnet ist und diese 
Umformungsstationen wenigstens zeitweise wäh-
rend des Umformungsvorgangs entlang eines vorge-
gebenen Transportpfads bewegbar sind, wobei die 
Umformungsstationen jeweils Blasformanordnungen 
aufweisen, wobei die Blasformteile dieser Blasforma-
nordnungen zum Öffnen und Schließen 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 fließfähigen Medium zu den Kunststoffbe-
hältnissen umformbar sind.

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

[0051] Gemäß zumindest einer Ausführungsform ist 
der Prägeabschnitt durch zumindest zwei entlang 
der Innenfläche zumindest eines der Seitenteile 
benachbarte Segment-Prägeabschnitte gebildet, 
wobei zwischen den Segment-Prägeabschnitten 
zumindest ein Versteifungsbereich ausgebildet wird.

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

[0053] Gemäß zumindest einer Ausführungsform 
wird der Versteifungsbereich des Kunststoffbehält-
nisses mittels zumindest einer Oberflächenerhebung 
und/oder einer Oberflächensenkung an der Innenflä-
che zumindest eines Seitenteils gebildet, wobei 
diese Erhebung oder Senkung von solchen verschie-
den sind, welche die Behältnisinformation ausbilden.

[0054] Der Versteifungsbereich kann zum Beispiel 
in haptischer Weise auch vorzugsweise für die 
menschliche Hand und/oder menschlichen Finger 
fühlbar, eine Materialverdickung oder Verdünnung 
der Wanddicke des Behältnisses sein (auch kommen 
Wandrillen oder flächig ausgebildete Wandverdün-
nungen in Betracht), welche dem gesamten Wand-
konstrukt des Behältnisses mehr Stabilität verlangt 
und gleichzeitig für eine Materialersparnis sorgt. 
Grundsätzlich dienen nämlich Versteifungsbereiche 
in einer Behältniswand dazu, um den restlichen 
Wandflächenanteil oder Wandvolumenanteil zu ver-
ringern. Das heißt, die übrigen Stellen der Behältnis-
wand sind daher umso dünner ausgebildet.

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

[0056] Selbst unter der Annahme, dass No-Label 
Flaschen im Stand der Technik bekannt wären, so 
hätten diese Flaschen eine sehr große, so genannte 
„Display-Fläche“, auf denen die Informationen aufge-
bracht sind. Diese haben den Nachteil, dass große, 
sphärische, insbesondere glatte Flächen nicht immer 
die optimalen statischen Eigenschaften haben. 
Somit sind solche No-Label Flaschen, unter Druck-
belastung (also Topload, Burstpressure, Termostabi-
lität oder Bodenfreiheit) wenig stabil.

[0057] Ein Kern der Erfindung ist es daher, unter 
anderem, eine nicht durchgängige Display-Fläche 
zu haben, die sich vorteilhaft mit Stützelementen 
(also zum Beispiel Rippen, Materialverdickungen 
und/oder Rillen mit Informationsflächen) vermischen 
können. Somit ist es möglich, leichte No-Label Fla-
schen zu fertigen.

[0058] Auch können entsprechende Versteifungse-
lemente in der Behältniswand abseits des Prägeab-
schnitts, das heißt außerhalb des Prägeabschnitts, 
auftreten oder angeordnet sein. Ein Versteifungsbe-

reich muss daher nicht zwangsläufig einen Prägeab-
schnitt, zum Beispiel in vertikaler Richtung (parallel 
zur Behältnislängsachse) durchwandern, sondern 
dieser kann auch tatsächlich entweder an der Behält-
niswand und/oder auch am Behältnisboden und/oder 
im Halsbereich des Behältnisses angeordnet sein.

[0059] Gemäß zumindest einer Ausführungsform ist 
der Versteifungsbereich im fertigen Kunststoffbehält-
nis in Form zumindest einer Versteifungsrippe aus-
gebildet.

[0060] Bei einer Versteifungsrippe kann es sich im 
Sinne der vorliegenden Erfindung um ein längliches 
Element handeln, welches streifenförmig ausgebildet 
ist und eine Wandverdickung oder Wandverdünnung 
bildet, im Vergleich zur restlichen Wandstärke des 
Behältnisses, wodurch nicht nur eine Materialerspar-
nis möglich ist, sondern die Versteifungsbereiche an 
sich besonders steif ausgebildet sind, sodass mög-
lichst wenig Versteifungsbereiche an oder in der 
Behältniswand von Nöten sind um dem Behältnis 
ein ausreichende Stabilität zu verleihen.

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

Die Fig. 1 zeigt ein hier beanspruchtes erfin-
dungsgemäßes Kunststoffbehältnis 20 mit vier 
Versteifungsbereichen 50 in Form von entlang 
des Behältnisumfanges angeordneter Rillen, 
zwischen denen in Längsrichtung jeweils eine 
erhabene Beschriftung 32 angegeben ist, näm-
lich die folgenden Wörter „Water“, „0,5 I“, „Kro-
nes“ und „Neutraubling“. Jedes der Wörter stellt 
einzeln oder in Summe die hier beschriebene 
Behältnisinformation dar, die aus dem Material 
der Seitenwand des Behältnisses 20 gebildet 
ist. Die Rillen geben einzelne Versteifungsberei-
che 50 wieder.

[0062] Außerdem zeigt die Fig. 1, dass jeder Ver-
steifungsbereiche 50 statische Eigenschaften des 
Kunststoffbehältnisses 20, wie eine Längsachsenbe-
lastung (Topload) und/oder Durchmesserachsenbe-
lastung (Sideload) erhöht. Es handelt sich daher bei 
dem hier vorgestelltem Kunststoffbehältnis 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 
Behältniswand ausgeschriebenen Wörtern, wobei 
zwischen diesen einzelnen Beschriftungen, also 
Wörtern, keine Versteifungsbereiche 50 angeordnet 
sind. Das Behältnis 20 der Fig. 2 ist nicht besonders 
belastungsstabil, insbesondere wenn es um eine 
Stapelung des Behältnisses innerhalb einer Palette 
geht.
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[0064] Fig. 3 zeigt ein Verfahren 100 zum Umfor-
men von Kunststoffvorformlingen 10 zu Kunststoff-
behältnissen 20, wobei an einem beweglichen Trä-
ger wenigstens eine und bevorzugt eine Vielzahl 
von Umformungsstationen 4 zum Umformen der 
Kunststoffvorformlinge 10 zu den Kunststoffbehält-
nissen 20 angeordnet ist und diese Umformungssta-
tionen 4 wenigstens zeitweise während 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 Öffnen und Schließen 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 fließfähigen Medium zu 
den Kunststoffbehältnissen 20 umgeformt werden.

[0065] Fig. 3 zeigt, dass zumindest eine dem Kunst-
stoffvorformling 10 zugewandte Innenfläche der 
Blasformteile 62, 64, zumindest einen Prägeab-
schnitt 30 in Form zumindest einer Oberflächenerhe-
bung und/oder einer Oberflächensenkung an der 
Innenfläche zum Ausbilden zumindest einer Wander-
hebung oder zumindest einer Wandsenkung als spä-
tere Behältnisinformation an dem fertigen Behältnis 
aufweist, sodass die Behältnisinformation ein Nega-
tivabild 31 des Prägeabschnittes 30 ist, und/oder es 
wird auf das fertige Behältnis eine digitale Wasser-
marke, insbesondere als die Behältnisinformation, 
aufgebracht.

[0066] Fig. 3 ist zudem rein schematisch zu entneh-
men, dass der Prägeabschnitt 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-
stoffbehältnissen 20 gezeigt, wobei an einem beweg-
lichen Träger wenigstens eine und bevorzugt eine 
Vielzahl von Umformungsstationen 4 zum Umformen 
der Kunststoffvorformlinge 10 zu den Kunststoffbe-
hältnissen 20 angeordnet ist und diese Umfor-
mungsstationen 4 wenigstens zeitweise während 
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 Öffnen und Schließen 
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 fließfähigen Medium zu 
den Kunststoffbehältnissen 20 umformbar sind.

[0068] Desweitern ist Fig. 3 zu entnehmen, dass der 
Prägeabschnitt 30 der Vorrichtung 1 durch zumin-
dest zwei entlang der Innenfläche zumindest eines 
der Seitenteile 40 benachbarte Segment-Prägeab-
schnitte 34 gebildet ist, wobei zwischen den Seg-
ment-Prägeabschnitten 34 zumindest ein Verstei-
fungsbereich 50 erzeugender Abschnitt, 
insbesondere in Form einer Wanddickenverände-
rung ausgebildet wird sowie der Versteifungsbereich 
50 des Kunststoffbehältnisses 20 mittels zumindest 
einer Oberflächenerhebung und/oder einer Oberflä-
chensenkung an der Innenfläche zumindest eines 
Seitenteils 40 gebildet wird, wobei diese Erhebung 
oder Senkung von solchen verschieden sind, welche 
die Behältnisinformation ausbilden und, dass der 
Versteifungsbereich 50 im fertigen Kunststoffbehält-
nis 20 in Form zumindest einer Versteifungsrippe 
ausgebildet ist.

Bezugszeichenliste

1 Vorrichtung

4 Umformungsstation

6 Blasformanordnung

10 Kunststoffvorformling

20 Kunststoffbehältnis

30 Prägeabschnitt

31 negativer Prägeabschnitt

32 Schrift

34 Segment-Prägeabschnitte

40 Seitenteil

50 Versteifungsbereich

60 Behältniswand

62 Blasformteil

64 Blasformteil

70 Schwenkachse

100 Verfahren

201 Mündung

202 Grundkörper
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Patentansprüche

1. Kunststoffbehältnis (20) mit einer Mündung 
(201) sowie einem Grundkörper (202), wobei 
- an einer Außenoberfläche des Kunststoffbehältnis-
ses (20) und/oder durch die Außenoberfläche des 
Kunststoffbehältnisses (20) selbst mittels eines 
Wandmaterials und in Form zumindest einer Wand-
erhebung oder zumindest einer Wandsenkung in 
Form einer Wandstruktur, eine Behältnisinformation 
angebracht ist, sodass die Behältnisinformation auf 
dem fertigen Kunststoffbehältnis (20) eine Etiketten-
information ersetzt, insbesondere wobei das fertig 
hergestellte Behältnis (20) frei von einem Etikett 
ist, und 
- zumindest ein Versteifungsbereich (50) an einer 
Außenoberfläche des Kunststoffbehältnisses (20) 
ausgebildet ist und/oder durch ein Wandmaterial 
des Kunststoffbehältnisses (20) selbst gebildet ist, 
insbesondere wobei der Versteifungsbereich (50) 
mindestens zwei Bereiche an der Außenoberfläche 
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. Kunststoffbehältnis (20) nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine Wanddicke 
des Grundkörpers (202)an einer Stelle des größten 
Behältnisdurchmessers kleiner als 0,15 mm, und 
bevorzugt kleiner als 0,14 mm und besonders 
bevorzugt kleiner als 0,11 mm ist.

3. Kunststoffbehältnis (20) nach Anspruch 1 
oder 2, gekennzeichnet, durch eine minimale 
Gewichtsbelastungsgrenze des befüllten und ver-
schlossenen Kunststoffbehältnisses (20) entlang 
einer Behältnislängsachse (70) wenigstens 20 kg, 
bevorzugt wenigstens 30kg beträgt, besonders 
bevorzugt 35 kg.

4. Kunststoffbehältnis (20) nach zumindest 
einem der vorhergehenden Ansprüche, gekenn-
zeichnet, durch die Behältnisinformation aus einer 
Gruppe von Eigenschaften und/oder Informationen 
des Behältnisses (20) ausgewählt ist, wobei die 
Gruppe umfasst: gute Lesbarkeit, Mindestbeschrif-
tungsgröße, Bezeichnung eines Lebensmittels ins-
besondere als Abfüllprodukt, Nettofüllmenge, Min-
desthaltbarkeitsdatum des Füllprodukts, 
Ursprungsland oder Herkunftsort (Name der Firma 
oder die Anschrift des Lebensmittelunternehmens), 
Allergien Kennzeichnung, Zutatenverzeichnis, 
Quantitative Angabe der Zutaten, Aufbewahrungs- 
und Verwendungsbedingungen, Alkoholgehalt des 
Füllprodukts und/oder Nährwertdeklaration.

5. Kunststoffbehältnis (20) nach zumindest 
einem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch 

gekennzeichnet, dass das Versteifungselement 
(50) statische Eigenschaften des Kunststoffbehält-
nisses (20), wie eine Längsachsenbelastung 
(Topload) und/oder Durchmesserachsenbelastung 
(Sideload) erhöhen.

6. Kunststoffbehältnis (20) nach zumindest 
einem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Verlauf des Verstei-
fungselements (50) auch Kraftverläufen im Falle 
einer Kraftbelastung des Kunststoffbehältnisses 
(20) folgen und/oder das Versteifungselement (50) 
organischen Formen wie zum Beispiel Rippen in 
Libellenflügeln entspricht oder zumindest teilweise 
ähnelt.

7. Kunststoffbehältnis (20) nach zumindest 
einem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Kunststoffbehältnis (20) 
vor einem Verschließen mit Stickstoff befüllt wurde.

8. Verfahren (100) zum Umformen von Kunst-
stoffvorformlingen (10) zu Kunststoffbehältnissen 
(20), wobei an einem beweglichen Träger wenigs-
tens eine und bevorzugt eine Vielzahl von Umfor-
mungsstationen (4) zum Umformen der Kunststoff-
vorformlinge (10) zu den Kunststoffbehältnissen 
(20) angeordnet ist und diese Umformungsstationen 
(4) wenigstens zeitweise während 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 Öffnen und Schließen 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 fließfähigen Medium zu 
den Kunststoffbehältnissen (20) umgeformt werden, 
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine 
dem Kunststoffvorformling (10) zugewandte Innen-
fläche der Blasformteile (62, 64), zumindest einen 
Prägeabschnitt (30) in Form zumindest einer Ober-
flächenerhebung und/oder einer Oberflächensen-
kung zum Ausbilden zumindest einer Wanderhe-
bung oder zumindest einer Wandsenkung zur 
Ausbildung einer Behältnisinformation an dem ferti-
gen Behältnis aufweist, sodass die Behältnisinfor-
mation ein Negativabbild (31) des Prägeabschnittes 
(30) ist, und/oder es wird auf das fertige Behältnis 
eine digitale Wassermarke, insbesondere als die 
Behältnisinformation, aufgebracht.

9. Verfahren (100) nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Behältnisinformation auf 
dem fertigen Kunststoffbehältnis (20) eine Etiketten-
information ersetzt und dass das fertig hergestellte 
Behältnis frei von einem Etikett ist.
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10. Verfahren (100) nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass während des 
Umformungsvorgangs das sich ausdehnende 
Kunststoffbehältnis (20) durch das fließfähige 
Medium gegen diese Innenfläche gepresst wird, 
sodass durch diese Druckbeaufschlagung der Prä-
geabschnitt (30) auf der Außenfläche des Kunst-
stoffbehältnisses (20) als ein Negativabbild (31) die 
Behältnisinformation hinterlässt.

11. Verfahren (100) nach wenigstens einem der 
vorangegangenen Ansprüche 8 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Prägeabschnitt (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 
Prägeabschnitt (30) derart ausgebildet und/oder 
angeordnet und/oder an solchen Orten an der 
Innenfläche des Seitenteils (40) positioniert ist, 
dass die Behältnisinformation am fertigen Kunst-
stoffbehältnis (20) zumindest teilweise mit einer 
Milchglasstruktur innerhalb der Außenwand des 
Kunststoffbehältnisses (20) gebildet ist.

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

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

15. Vorrichtung (1) zum Umformen von Kunst-
stoffvorformlingen (10) zu Kunststoffbehältnissen 
(20), wobei an einem beweglichen Träger wenigs-
tens eine und bevorzugt eine Vielzahl von Umfor-
mungsstationen (4) zum Umformen der Kunststoff-
vorformlinge (10) zu den Kunststoffbehältnissen 
(20) angeordnet ist und diese Umformungsstationen 
(4) wenigstens zeitweise während 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 Öffnen und Schließen der Blas-
formanordnungen (6) bewegbar sind, und in einem 
geschlossenen Zustand der Blasformanordnung (6) 
in einem durch die Blasformteile (62, 64) gebildeten 

Hohlraum die Kunststoffvorformlinge (10) durch 
Beaufschlagung mit einem fließfähigen Medium zu 
den Kunststoffbehältnissen (20) umformbar sind 
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine 
dem Kunststoffvorformling (10) zugewandte Innen-
fläche der Blasformteile (62, 64), zumindest einen 
Prägeabschnitt (30) in Form zumindest einer Ober-
flächenerhebung und/oder einer Oberflächensen-
kung an der Innenfläche zum Ausbilden zumindest 
einer Wanderhebung oder zumindest einer Wand-
senkung zur Ausbildung einer Behältnisinformation 
an dem fertigen Behältnis aufweist, sodass die 
Behältnisinformation ein Negativabbild (31) des Prä-
geabschnittes (30) ist, insbesondere sodass diese 
als Behältnisinformation ausgebildeter Prägeab-
schnitt (30) eine Etiketteninformation ersetzt und 
das dann fertig hergestellte Behältnis frei von 
einem Etikett ist und/oder es istauf das fertige 
Behältnis eine digitale Wassermarke, insbesondere 
als die Behältnisinformation aufgebracht.

16. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der 
vorangegangenen Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Prägeabschnitt (30) durch 
zumindest zwei entlang der Innenfläche zumindest 
eines der Seitenteile (40) benachbarte Segment- 
Prägeabschnitte (34) gebildet ist, wobei zwischen 
den Segment-Prägeabschnitten (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 Kunststoffbehältnisses 
(20) mittels zumindest einer Oberflächenerhebung 
und/oder einer Oberflächensenkung an der Innenflä-
che zumindest eines Seitenteils (40) gebildet wird, 
wobei diese Erhebung oder Senkung von solchen 
verschieden sind, welche die Behältnisinformation 
ausbilden.

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

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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