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(57) Abstract

The invention relates to a method for producing a large-volume
cup-shaped or tub-shaped container made of a synthetic thermoplastic
material, whereby a compact plastic, flexible hose-type preform (6) is
extruded to obtain a given length and the container (1) is subsequently
shaped. In order to carry out said operations with the aid of extremely
simple extrusion devices and moulds, the extruded preform (6) is expanded
to a given size and a core (2) is moved upwards into the expanded preform
(6). The lower, open end of the expanded preform (6) is then clamped
against the core (2) to provide a seal and the preform is shaped by air in
order to form a container.

(57) Zusammenfassung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines
grossvolumigen, tassen— oder wannenartigen Behilters aus thermoplas-
tischem Kunststoff, bei dem ein schlauchartiger Vorformling (6) aus
kompaktem Kunststoff in einer vorgegebenen Linge extrudiert und an-
schlieBend zu dem Behilter (1) verformt wird. Um mit duBerst einfachen
Extrusionsvorrichtungen und Formen auszukommen, wird zunichst der
extrudierte Vorformling (6) um ein vorgegebenes Maf} aufgeweitet und
dann von unten ein Kern (2) in den aufgeweiteten Vorformling (6) be-
wegt, Danach wird der aufgeweitete Vorformling (6) an seinem unteren,
freien Ende dichtend gegen den Kern (2) verspannt und anschlieend wird
der Vorformling mittels Formluft zu dem Behilter (1) geformt.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines grofvolumigen

Behdlters

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung
eines grofvolumigen, tassen- oder wannenartigen Behdlters aus
thermoplastischem Kunststoff, bei dem ein schlauchartiger Vor-
formling aus kompaktem Kunststoff in einer vorgegebenen Lange
extrudiert und anschlieRend zu dem Behdlter verformt wird sowie

auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Es sind oben offene Transport- und Lagerbehdlter aus kompaktem
Kunststoff bekannt, die zundchst durch ein Extrusionsverfahren,
bei dem ein schlauchartiger Vorformling erzeugt wird, und einen
sich anschliefenden Blasvorgang in einer mindestens zweiteili-
gen Hohlform, bei dem der schlauchartige Vorformling durch
Blasluft aufgeweitet und an der Innenwand der Hohlform zum An-
liegen gebracht wird, hergestellt werden. Der so geformte Be-
hilter ist dann jedoch oben noch geschlossen. Durch Abtrennen
des oberen Deckbereiches wird dann der bendtigte, oben offene
Behilter erreicht. Dieses Abtrennen stellt einen zusdtzlichen
Arbeitsvorgang dar, der eine besondere Abtrennvorrichtung er-
fordert. Dariiber hinaus weist der obere Rand des Behdlters eine
verhdltnismifRig geringe Festigkeit auf, was sich dann nachtei-
1lig bemerkbar macht, wenn der Behdlter als Schutzbehilter fir

einen anderen Behidlter verwendet wird.

Es ist ein Schutzbehilter flir einen grofivolumigen Behédlter be-

kannt, durch den die aufgefiihrten Nachteile vermieden werden.
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Dieser Schutzbehilter besitzt jedoch eine aus drei Schichten
bestehende Wandung, von denen die innere Schicht aus schéumba-
rem Kunststoff gebildet ist. Eine solche Wandung bringt einer-
seits einen hohen Werkstoffbedarf mit sich und erfordert ande-
rerseits eine mit verhdltnismifRig hohen Investitionen verbunde-
ne Extrusionsvorrichtung. Neben der Extrusionsvorrichtung wi;a
auch eine aufwendige, aus Innen- und AuBenform bestehende Form
bendtigt, die dem Schéumdruck der Innenschicht standhalten muf.
Das Verfahren ist, wie bereits oben ausgefiihrt, nur mit einer

aufschiumbaren Innenschicht durchfidhrbar.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zur Herstellung eines groRvolumigen, tassen- oder wannenartigen
Behidlters aus thermoplastischem Kunststoff aufzuzeigen, welches
mit &AuRerst einfachen Extrusionsvorrichtungen und Formen aus-

kommt .

Zur L&sung dieser Aufgabe wird gemdff der Erfindung bei einem
Verfahren der eingangs beschriebenen Gattung vorgeschlagen, daf
der extrudierte Vorformling um ein vorgegebenes MaR aufgeweitet
und von unten ein Kern in den aufgeweiteten Vorformling bewegt
wird und daR der aufgeweitete Vorformling an seinem unteren,
freien Ende dichtend gegen den Kern verspannt und anschliefend

der Vorformling mittels Formluft zu dem Behdlter geformt wird.

Ein derartiges Verfahren bendtigt zur Erstellung eines grofivo-
lumigen, tassen- oder wannenartigen Behdlters, mit einer Wan-
dung aus kompaktem Kunststoff keinerlei komplizierte und auf-

wendige Extrusionsvorrichtung. Der Teil der Form, der die
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endgliltige Form des Behdlters bestimmt, kann einfach gestaltet
sein, wobei vielfach bereits nur ein Kern als Formkdérper aus-

reichend ist.

Weitere Merkmale eines Verfahrens gemdf der Erfindung sowie ei-
ner Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens sind in den An-

spriichen 2 bis 13 offenbart.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand in einer Zeichnung darge-

stellter Ausfiihrungsbeispiele ndher erldutert.
Dabei zeigen

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen als Formkdérper die-
nenden Kern zur Durchfiihrung des erfindungsge-
mifRen Verfahrens,

Fig. 2 bis 6 die einzelnen Verfahrensschritte zur Herstel-
lung eines Behdlters und

Figur 7 einen abgewandelten Verfahrensschritt.

In den Figuren 6 und 7 der Zeichnung ist jeweils ein in unter-
schiedlicher Weise hergestellter Behdlter 1 im Schnitt gezeigt,
der AuRerst einfach dargestellt ist. Dieser Behdlter 1 kann so-
wohl im Bereich seiner seitlichen Wandungen besonders geformte
Rippen aufweisen und auch im Bereich seines Bodens, der sich
hier oben befindet, mit besonders geformten Rippen versehen
sein, die fiir den Behdlter 1 eine Art palettenartigen Boden
bilden. Dieser Behdlter 1, der hier aus kompaktem, thermopla-
stischem Kunststoff geformt ist, ist an seinem unteren Ende ge-

miR den Figuren 6 und 7 vollkommen offen ausgebildet, so
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da® der Behilter 1 also eine tassen- bzw. wannenartige Form be-

sitzt.

Der Behilter 1 gemdf der Figur 6 wird nun mittels eines Kernes
2 hergestellt, wie er in der Figur 1 der Zeichnung in einer
Draufsicht gezeigt ist. Dieser als Formkdrper wirkende Kern 2
besitzt einen annihernd rechteckigen Querschnitt und ist in al-
len vier Ecken mit jeweils einem Spreizelement 3 versehen, die
jeweils den Querschnitt des Kernes 2 ergédnzen, jedoch getrennt
von demselben bewegbar sind. Die Spreizelemente 3 bilden eine
gsogenannte Aufweiteinheit. Jedes Spreizelement 3 wird von einem
nur angedeuteten Schwenkhebel 4 getragen, der unterhalb des
Kernes 2 um eine Achse 5 schwenkbar ist. Jeweils zwei benach-
barte Schwenkhebel 4 sind mit ihren Spreizelementen 3 einer ge-
meinsamen Schwenkachse 5 zugeordnet. Fir die Bewegung der
Schwenkhebel 4 und damit der Spreizelemente 3 sind denselben an
sich bekannte, in der Zeichnung jedoch nicht dargestellte An-
triebe zugeordnet, durch die die Schwenkhebel 4 und damit die
Spreizelemente 3 aus ihrer an den Ecken des Kernes 2 befindli-
chen Lage nach innen in die in Figur 1 dargestellte Lage und
zurlick bewegt werden kénnen. Zusdtzlich ist jeder Achse 5 ein

an sich bekannter, jedoch nicht dargestellter Hubantrieb zuge-
ordnet, iiber den die Schwenkhebel 4 und damit die Spreizelemen-
te 3 in eine vorgegebene, weiter unten erlduterte Lage angeho-
ben werden koénnen. Bedarfsweise kann auch beiden Achsen 5 ein
gemeinsamer Hubantrieb zugeordnet sein. Auch der Kern 2 kann
iiber einen Hubantrieb angehoben werden. Dabei sind die Huban-
triebe beispielsweise in einem besonderen Gestell unterge-

bracht.
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Bei der Herstellung des Behélt;is 1 gemdfl Figur 6 wird nun da-
von ausgegangen, daR der Kern 2 abgesenkt ist und die Spreize-
lemente 3 ihre innere Lage innerhalb, jedoch oberhalb des Ker-
nes 2 einnehmen. Dies bedeutet, daR die Spreizelemente 3 tlber
ihre Schwenkarme 4 nach innen schwenkbar sind und jetzt ihre
innere Lage einnehmen. In dieser Lage der Spreizelemente 3 wi;a
nun von oben von einem nicht dargestellten Extruder ein
schlauchartiger Vorformling 6 kontinuierlich oder diskontinu-
ierlich iber die nach innen bewegten Spreizelemente 3 bewegt,
wie dies in der Figur 2 dargestellt ist. Dieser schlauchartige
Vorformling 6 besitzt beispielsweise eine einschichtige Wandung
aus kompaktem Kunststoff. Der Vorformling 6 wird nun in einer
vorgegeben und in der Figur 2 erkennbaren Lénge tiiber die nach
innen zusammengefahrenen Spreizelemente 3 extrudiert. Dabei
werden die vier Spreizelemente 3 von dem schlauchartigen Vor-
formling 6 umschlossen. Sobald der Vorformling 6 die geforderte
Linge erreicht hat, wird derselbe iiber nur angedeutete Messer 7
zusammengequetscht und verschweiffit (Figur 3). Jetzt werden die
Spreizelemente 3 iliber ihre Schwenkarme 4 so weit nach auflen be-
wegt, daR der schlauchartige Vorformling 6 aufgeweitet wird.
Das MaR der Aufweitung ist dabei so groff bemessen, daff in den
aufgeweiteten Vorformling 6 gemdf der Figur 4 der Kern 2 einge-
fahren werden kann. Dies bedeutet, daR der Kern 2 angehoben
wird. Mittels besonderer Klemmelemente 8 wird nun der extru-
dierte Vorformling 6 im Bereich seines unteren, offenen Endes
gegen den Kern 2 gepreft, so daf ein duferst schmaler Quet-

schrand 9 entsteht, wie er in der Figur 6 der Zeichnung vergrd-

Rert dargestellt ist.
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Der Kern 2 ist nun an seiner Oberflidche mit verhdltnismidfBig
kleinen Kandlen 11 versehen, die in einen zentralen Kanal
miinden. Dieser zentrale Kanal ist an eine Vakuumleitung ange-
schlossen. Durch Anlegen von Vakuum an die Kandle 11 wird nun
die Wandung des Vorformlings 6 an der Oberflédche des Kernesﬁz
zum Anliegen gebracht. Damit entsteht der Behdlter 1 gemaff der
Figur 6. Nach dem Erkalten bzw. Erhirten des Behdlters 1 kann
der Kern 2 aus demselben entfernt und der &duRerst dinne Quet-

schrand 9 mittels eines Messers abgetrennt werden.

Bei dem beschriebenen Verfahren wird der Behdlter 1 ohne die
Verwendung einer AuRenform hergestellt. Dies bedeutet jedoch,
daR die Dicke der Wandung des Behdlters 1 nicht iliberall unbe-
dingt eine gleichmdRige Dicke aufweist. Durch entsprechende
Steuerung des Extrusionsvorganges ist es nun méglich, die Dicke
der Wandung des schlauchartigen, extrudierten Vorformlings 6
unterschiedlich auszubilden, so daR auch die Wandung des ferti-
gen Behdlters 1 in den einzelnen Bereichen seiner Hohe unter-
schiedlich sein kann. Fiir das Entfernen des Kernes 2 aus dem
Behidlter 1 ist es nur erforderlich, den Behdlter 1 an einer Ab-
streiferleiste festzuhalten und den Kern 2 zusammen mit den
Spreizelementen 3 wieder in seine untere Ausgangslage zurickzu-
bewegen. Der Behdlter 1 ist nun vollkoﬁmen frei und kann aus

der Vorrichtung entfernt werden.

Bei der Herstellung des Behdlters 1 der Figur 7 wird die Form
des Behdlters 1 nicht durch den Kern 2, sondern durch eine
zweiteilige AuRfenform 10 bestimmt. Der Kern 2 kann demzufolge
also erheblich kiirzer ausgebildet sein. Auch hier wird der Kern

2 mit dem Vorformling 6 gem&f der Figur 5 in die AuRenform 10
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bewegt und dort mittels Klemmelemten 8 am Kern 2 festgeklemmt.
Dabei entsteht ebenfalls ein Quetschrand 9. Nach dem Schliefien
der Hohlform 10 tiiber den Kern 2 wird durch den Kern 2 Blasluft
in den schlauchartigen Vorformling 6 eingeleitet, die dazu
fiihrt, daR der schlauchartige Vorformling 6 an der Innenwandugg
der Hohlform 10 zum Anliegen kommt. Nach dem Erkalten des Be-
halters 1 werden auch hier der Quetschrand 9 mittels eines Mes-

sers abgetrennt und die Hohlform 10 sowie der Kern 2 entfernt.

In Abinderung der erliduterten Ausfiihrungsbeispiele ist es mdg-
lich, nur zwei, drei oder mehr als vier Spreizelemente 3 zu
verwenden. Bei zwei Spreizelementen 3 miissen diese etwa scha-
lenartig geformt und koénnen aufklappbar bzw. auffaltbar ausge-
bildet sein. Der Querschnitt der Spreizelemente 3 kann sonst
weitgehend beliebig sein. Entscheidend ist hier, daf die Sprei-
zelemente 3 in der Lage sind, den im Querschnitt kleineren Vor-
formling 6 so aufzuweiten bzw. so in seiner Umfangslinie zu
vergréfern, daf ein Kern 2 eingeflihrt werden kann, dessen Quer-
schnitt grdfer als der ursprilingliche Querschnitt des extrudier-
ten Vorformlings 6 ist. Ferner ist es méglich, den Kern 2
selbst faltbar auszubilden, so daR die Spreizelemente 3 entfal-

len kénnen und der Kern 2 die sogenannte Aufweiteinheit bildet.
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Patentanspriliche

1.

Verfahren zur Herstellung eines grofivolumigen, tassen- oder
wannenartigen Behdlters aus thermoplastischem Kunststoff,r_
bei dem ein schlauchartiger Vorformling aus kompaktem Kunst-
stoff in einer vorgegebenen Linge extrudiert und anschlie-
fend zu dem Behdlter verformt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daR der extrudierte Vorformling um ein vorgegebenes Maf auf-
geweitet und von unten ein Kern in den aufgeweiteten Vor-
formling bewegt wird und daf der aufgeweitete Vorformling an
seinem unteren freien Ende dichtend gegen den Kern verspannt

und anschliefend der Vorformling mittels Formluft zu dem Be-

hilter geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daR der Behidlter mittels Vakuum an dem als Formkdrper ausge-

bildeten Kern geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR® der Behdlter mittels Vakuum oder Blasluft an einer den
Kern mit Abstand umschliefenden und als Formkérper ausgebil-

deten, zumindest zweiteiligen Hohlform geformt wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daR der extrudierte Vorformling durch mindestens zwei

stabartige Spreizelemente aufgeweitet wird.
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. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,
daRR der extrudierte Vorformling durch den Kern aufgeweitet

wird.

. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach mindestens

einem der Anspriiche 1 bis 5, bestehend aus einem Extrusions-
kopf zur Bildung eines schlauchartigen Vorformlings aus ein-
schichtigem, kompaktem Kunststoff,

dadurch gekennzeichnet,

daf® unterhalb des zu bildenden Vorformlings (6) eine durch
eine Relativbewegung in den Vorformling (6) bewegbare Auf-
weiteinheit sowie ein ebenfalls in den Vorformling (6)
bringbarer Kern (2) angeordnet sind und daR® dem Kern (2) ein
mindestens zweiteiliges Klemmelement (8) zugeordnet ist und

daR der Kern (2) mit Vakuum beaufschlagbar ist.

. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 5, bestehend aus einem Extrusions-
kopf zur Bildung eines schlauchartigen Vorformlings aus ein-
schichtigem, kompaktem Kunststoff,

dadurch gekennzeichnet,

daf® unterhalb des zu bildenden Vorformlings (6) eine durch
eine Relativbewegung in den Vorformling (6) bewegbare Auf-
weiteinheit sowie ein ebenfalls in den Vorformling (6)
bringbarer Kern (2) angeordnet sind und daf® dem Kern (2) ein
mindestens zweiteiliges Klemmelement (8) und eine denselben
mit Abstand umschlieRende und mit Vakuum oder Blasluft be-

aufschlagbare Hohlform (10) zugeordnet sind.
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. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,
daR die Aufweiteinheit durch mindestens zwel auseinander-

fahrbare Spreizelemente (3) gebildet ist.

. Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,
da® die Spreizelemente (3) unterschiedliche Querschnitts-

formen aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Spreizelemente (3) aus Teilen des Formkdrpers (2)

gebildet sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Spreizelemente (3) radial verschiebbar ausgebildet

sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Spreizelemente (3) verschwenkbar ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,
daf? die Aufweiteinheit durch einen aufweitbaren bzw. aus-

faltbaren Kern gebildet ist.
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