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(54) SUPPORTRINGLOSER KUNSTSTOFFBEHALTER, INSBESONDERE KUNSTSTOFFFLASCHE

(57) Es ist ein supportringloser Kunststoffbehalter (1) beschrieben, der einen Behalterkérper (2) und einen Behal-
terhals (5) mit einer Ausgiessoéffnung (20) aufweist. In Nachbarschaft zur Ausgiess6ffnung (20) sind in einer Aussen-
wandung (6) des Kunststoffbehalters (1) Befestigungsmittel (6) zur formschlissigen Festlegung eines Verschlusses
vorgesehen. In einem Bereich zwischen dem Behélterhals (5) und dem Behalterkdrper (2), in einem den Befestigungs-
mitteln (6) zur formschlissigen Festlegung eines Verschlussteils nahen Bereich, ist eine umlaufende Ringnut (10) aus-
gebildet, die in einem Blasverfahren hergestellt ist. Innerhalb der Ringnut (10) ist wenigstens ein Widerlager (16) zur
Drehmomentaufnahme ausgebildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen supportringlosen Kunststoffbehalter, insbesondere eine Kunststoffflasche, gemass
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Die in der Vergangenheit tGblichen Behalter aus Weiss- oder Buntblech, aus Glas oder auch aus Keramik
werden in zunehmendem Masse von Behaltern aus Kunststoff abgeldst. Insbesondere fiir die Verpackung fluider Sub-
stanzen, beispielsweise fir Anwendungen im Haushalt, in Landwirtschaft, Industrie und Gewerbe etc., kommen neuer-
dings hauptsachlich Kunststoffbehalter zum Einsatz. Das geringe Gewicht und die geringeren Kosten spielen sicher
eine nicht unerhebliche Rolle bei dieser Substitution. Die Verwendung rezyklierbarer Kunststoffmaterialien und die
insgesamt giinstigere Gesamtenergiebilanz bei ihrer Herstellung tragen auch dazu bei, die Akzeptanz von Kunststoff-
behaltern bei den Anwendern zu férdern.

[0003] Ein- oder mehrschichtige Kunststoffbehalter werden oft im sogenannten Extrusionsblasverfahren, insbeson-
dere einem Schlauchblasverfahren, hergestellt. Die fiir das Extrusionsblasverfahren eingesetzten Extrusionsblasma-
schinen besitzen in der Regel einen oder mehrere Extruder zur Zufiihrung des bendétigten Kunststoffmaterials. Der
Ausgang des Extruders ist mit einem Extruderkopf verbunden, an dessen vorzugsweise in der Offnungsweite regulier-
barer Austrittsdiise der extrudierte Schlauch austritt. Der extrudierte Kunststoffschlauch kann ein- oder mehrschichtig
aufgebaut sein. Der aus der Austrittsdlise kontinuierlich oder quasi-kontinuierlich austretende Schlauch wird an eine
Blasformwerkzeuganordnung libergeben und mit Hilfe eines in den Formhohlraum eingefahrenen Blasdorns durch
Uberdruck aufgeblasen. Danach wird der aufgeblasene Kunststoffbehalter aus der Formkavitét entformt.

[0004] Kunststoffbehélter aus Polyethylenterephthalat (PET) und ahnlichen Materialien werden meist in einem soge-
nannten Streckblasverfahren hergestellt. Dabei wird zunachst in einem Spritzgiessverfahren in einer Spritzform ein
Preform hergestellt. Neuerdings sind auch Fliesspressverfahren oder auch Extrusionsblasen zur Herstellung von Pre-
forms vorgeschlagen worden. Der Preform weist einen im wesentlichen langlichen Preformkérper auf und ist an seinem
einen Langsende geschlossen ausgebildet. An das andere Ende des Preformkdrpers schliesst ein Halsabschnitt an,
der mit einer Ausgiesséffnung versehen ist. Der Halsabschnitt weist bereits die spatere Form des Flaschenhalses auf.
An der Aussenseite des Halsabschnitts sind daher Giblicherweise bereits Gewindeabschnitte oder dergleichen Vorspriin-
ge fur die Festlegung eines Verschlussteils ausgebildet. Vielfach istam Halsabschnitt auch ein sogenannter Schnappring
vorgesehen, der radial vom Umfang abragt. Der Schnappring dient als ein Widerlager firr ein abtrennbares Garantieband
eines aufschraubbaren Schraubverschlusses fir einen aus dem Preform streckgeblasenen Kunststoffbehalter bzw. bei
Olflaschen oder dergleichen zur Festlegung des unteren Teils eines iiblicherweise verwendeten Scharnierverschlusses.
Bei den meisten der bekannten Preforms sind der Preformkdrper und der Halsabschnitt durch einen sogenannten
Supportring voneinander getrennt. Der Supportring ragt radial ab und dient fir den Transport des Preforms bzw. des
daraus hergestellten Kunststoffbehélters und flir die Abstlitzung des Preforms am Formwerkzeug bzw. des Kunststoff-
behalters beim Verschliessen.

[0005] Der Preform wird nach seiner Herstellung entformt und in einem einstufigen Streckblasverfahren noch heiss
sofort weiterverarbeitet oder bei einem Zweistufen-Streckblasverfahren fiir eine rdumlich und/oder zeitlich getrennte
Weiterverarbeitung auf einer Streckblasvorrichtung abgekihlt und zwischengelagert. Vor der Weiterverarbeitung in der
Streckblasvorrichtung wird der Preform bei Bedarf konditioniert, d.h. dem Preform wird ein Temperaturprofil aufgepragt.
Danach wird er in eine Blasform der Streckblasvorrichtung eingebracht. In der Blasform wird der Preform schliesslich
durch ein mit Uberdruck eingeblasenes Gas, liblicherweise Luft, gemass der Formkavitat aufgeblasen und dabei zu-
satzlich miteinem Reckdorn axial verstreckt. Esistauch bereits ein Spritzblasverfahren bekannt, bei dem der Blasprozess
direkt anschliessend an das Spritzen des Preforms erfolgt. Der Preform verbleibt dabei auf dem Spritzkern, der zugleich
eine Art Reckdorn bildet. Der Preform wird wiederum durch Uberdruck gemass der Formkavitat einer Blasform, die auf
den Spritzkern zugestellt wird oder umgekehrt, aufgeblasen und dabei vom Reckdorn verstreckt. Danach wird der fertige
Kunststoffbehalter entformt.

[0006] Die extrusionsgeblasenen, spritzgeblasenen oder streckgeblasenen Kunststoffbehalter werden i.d.R. unmit-
telbar nach dem Entformen zu einer Abfillanlage transportiert und gefiilit.

[0007] Nach dem Fiillvorgang werden die Kunststoffbehalter automatisch mit Schraubverschliissen oder Schnapp-
verschlissen verschlossen. Diese werden entweder aufgeschraubt, aufgeprellt oder aufgeschnappt.

[0008] Aus Griinden einer verbesserten Okobilanz aber auch aus Kostengriinden werden Kunststoffbehélter, insbe-
sondere Kunststoffflaschen, immer leichter und diinnwandiger hergestellt. Infolge der daraus resultierenden reduzierten
mechanischen Festigkeit der Kunststoffbehalter kdnnen die beim Verschliessen auftretenden Drehmomente, Prell- und
Schnappkrafte nur mehr unzureichend von den Koérpern der Kunststoffbehalter aufgenommen werden bzw. kann es
dabei zu unerwiinschten Deformationen kommen. Dieses Problem kann insbesondere auch bei supportringlosen Kunst-
stoffbehaltern auftreten, die aus supportringlosen Preforms streckgeblasen sind, wie sie beispielsweise in der WO
2006/027092 A1 fur Weithalsbehalter beschrieben sind. Bei Ublichen streckgeblasenen Kunststoffbehéltern wird der
Verschluss auf den im Verhaltnis relativ dickwandigen, nicht verstreckten Halsabschnitt aufgebracht. Ein Gblicherweise
zwischen dem Behélterkdrper und dem Behalterhals angeordneter Supportring dient beim Verschliessen des zuvor
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geflliten Behalters zur Aufnahme der auftretenden Krafte. Durch die relativ grosse Wandstérke in diesem Bereich kdnnen
die Kréfte problemlos aufgenommen werden, obwohl das unverstreckte Material eine geringere Festigkeit aufweist als
das verstreckte. Fehlt der Supportring und ist der restliche Behalterkérper gegeniiber dem nicht verstreckten Halsab-
schnitt sehr diinnwandig ausgebildet, kann es jedoch beim Aufbringen des Verschlusses zu Problemen kommen.
[0009] Auch bei Kunststoffbehaltern, die nach dem sogenannten "Lost-Neck Verfahren" hergestellt sind, kann infolge
des Fehlens des Supportrings das Aufbringen des Verschlusses zu Problemen fiihren. Derartige Behalter werden zu-
nachst wie eine Kunststoffflasche in der Formkavitat eines Blasformwerkzeugs aufgeblasen. Dabei werden in einem
unmittelbar an den Behélterkdrper anschliessenden Abschnitt Gewindeabschnitte, ein Gewinde oder dergleichen Be-
festigungsmittel zum formschlissigen Festlegen eines Verschlusses geblasen. Im Anschluss an den Blasprozess wird
der oberhalb der geblasenen Mittel zum formschliissigen Festlegen des Verschlusses befindliche Halsabschnitt des
Kunststoffbehalters abgetrennt. Der verbleibende Behélter, der iiblicherweise eine Offnung mit grossen Offnungsdurch-
messer aufweist, wird dann in die Abfllistation transportiert, um dort beflillt und danach mit dem Verschluss versehen
zu werden. Nachdem jedoch der Halsabschnitt abgetrennt wurde, weist dieser Weithalsbehalter keinen Supportring auf,
der beim Aufbringen des Verschlusses als ein Widerlager dienen kénnte.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, den geschilderten Problemen, die beim Aufbringen eines
Verschlussteils auf supportringlose Kunststoffbehélter auftreten kénnen, abzuhelfen. Es soll ein supportringloser Kunst-
stoffbehalter geschaffen werden, der eine Optimierung hinsichtlich des Behaltergewichts ermdéglicht und trotz reduzierter
Wandstarken und fehlendem Supportring ein problemloses automatisches Verschliessen des Kunststoffbehalters er-
laubt. Dabei sollen die bereits vorhandenen automatischen Verschliesseinrichtungen ohne aufwandige Umkonstruktio-
nen weiter verwendbar sein.

[0011] Die L6sung dieser Aufgaben besteht in einem supportringlosen Kunststoffbehalter, insbesondere einer Kunst-
stoffflasche, welcher die im kennzeichnenden Abschnitt des Patentanspruchs 1 angefiihrten Merkmale aufweisen. Wei-
terbildungen und/oder vorteilhafte Ausfuhrungsvarianten der Erfindung sind Gegenstand der abhangigen Patentanspru-
che.

[0012] Durch die Erfindung wird ein supportringloser Kunststoffbehalter geschaffen, der einen Behalterkdrper und
einen Behalterhals mit einer Ausgiessoffnung aufweist. In Nachbarschaft zur Ausgiessoffnung sind in einer Aussenwan-
dung des Behalterhalses Befestigungsmittel zur formschlissigen Festlegung eines Verschlusses vorgesehen. Die Be-
festigungsmittel zur formschlissigen Festlegung eines Verschlusses kdnnen beispielsweise Gewindeabschnitte, ein
Gewinde oder bajonettartige Vorspriinge oder Nuten sein. In einem in Richtung des Behalterkoérpers an den Behalterhals
anschliessenden Bereich ist eine umlaufende Ringnut ausgebildet, die in einem Blasverfahren hergestellt ist. Innerhalb
der Ringnut ist wenigstens ein Widerlager zur Drehmomentaufnahme ausgebildet.

[0013] Die Ringnut im Nahbereich zu den Befestigungsmitteln ibernimmt bei einem supportringlosen Kunststoffbe-
halter die Funktion eines Supportrings. Die umlaufende Ringnut mit wenigstens einem Widerlager erméglicht das Ein-
koppeln eines beim Aufdrehen eines Drehverschlusses oder Bajonettverschlusses auftretenden Drehmoments bzw. die
Aufnahme der Prell- oder Schnappkrafte bei einem Aufprellen oder Aufschnappen eines Verschlussteils. Die umlaufende
Ringnut ist in einem strukturstarkeren Bereich des Kunststoffbehalters angeordnet und entlastet so den lbrigen Behal-
terkdrper, der entsprechend diinnwandiger ausgebildet sein kann. Die umlaufende Ringnut in dem zwischen dem Be-
halterhals und dem Behalterkdrper befindlichen Bereich des Kunststoffbehalters ist derart ausgebildet, dass Einrichtun-
gen, wie beispielsweise Transport-, Halte- oder Verschliesseinrichtungen, die eigentlich fiir Kunststoffbehalter mit tibli-
cherweise gespritztem Supportring vorgesehen sind, weiterverwendet werden kénnen. Die umlaufende Ringnut erleich-
tert das Erfassen des Kunststoffbehélters von den Halte- und Verschliesseinrichtungen insbesondere dadurch, dass
keine radiale Orientierung der Halte- und Verschliesseinrichtungen zu dem Kunststoffbehalter notwendig ist.

[0014] Die erfindungsgemasse Ausbildung des Kunststoffbehélters kann bei flaschenartig geformten Kunststoffbe-
haltern ebenso vorgesehen werden wie bei Kunststoffbehaltern, die nach dem Lost-Neck Verfahren hergestellt sind.
[0015] Derdie umlaufende Ringnut aufweisende Bereich ist strukturstarker ausgebildet als der Gibrige Behalterkérper,
der entsprechend diinnwandiger ausgebildet sein kann. Der die Ringnut aufweisende Bereich kann als eine den Behal-
terhals und den Behalterkérper verbindende Behalterschulter ausgebildet sein.

[0016] Die umlaufende Ringnut ist zweckmassigerweise innerhalb des ersten Drittels der axialen Erstreckung der
Behalterschulter vom Behélterhals zum Behélterkérper angeordnet. In diesem Bereich ist der Kunststoffbehalter weniger
stark radial und axial verstreckt, und der Kunststoffbehalter weist in diesem Bereich iblicherweise auch eine grossere
Wandstarke auf als in den folgenden Abschnitten der Behalterschulter oder des Behalterkorpers.

[0017] Eine in axiale Richtung gemessene Weite der Ringnut betragt etwa 2 mm bis etwa 20 mm. Die Nut weist eine
in radiale Richtung gemessene Tiefe auf, die etwa 2 mm bis etwa 20 mm betragt. Bei diesen Abmessungen der Nut ist
gewabhrleistet, dass der aufgeblasene und ggf. im Streckblasverfahren zusatzlich axial verstreckte Kunststoffbehalter
problemlos entformbar ist und der Grossteil der Ublicherweise eingesetzten automatischen Verschliesseinrichtungen
ohne Umkonstruktionen weiterverwendet werden kann.

[0018] Das bzw. die Widerlager kdnnen sich von einer radialen Begrenzungsflache der Ringnut radial nach aussen
oder in Richtung des Behalterinneren erstrecken. Dabei ist jedes Widerlager als ein Vorsprung oder als eine kerbenartige
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Vertiefung ausgebildet. Die Widerlager erleichtern die Aufnahme bzw. Abstiitzung des Drehmoments, das durch die
Verschliesseinrichtung beim Aufdrehen eines Drehverschlusses auf den mit Gewindeabschnitten versehenen Behal-
terhals auftreten kann.

[0019] Eine weitere Ausflihrungsvariante der Erfindung sieht vor, dass in Nachbarschaft zu der umlaufenden Ringnut,
ober- und/oder unterhalb derselben in der angrenzenden Aussenwandung ein oder mehrere Widerlager zur Drehmo-
mentaufnahme ausgebildet sind. Die Widerlager sind beispielsweise als Vorspriinge gegenuber der angrenzenden
Aussenwandung oder als kerbenartige Vertiefungen in der angrenzenden Aussenwandung ausgebildet. Vorzugsweise
weisen die Vorspriinge oder kerbenartigen Vertiefungen eine radiale Erstreckung von etwa 1 mm bis etwa 10 mm auf.
lhre axiale Erstreckung entspricht etwa der axialen Weite der Ringnut. Beim Aufbringen, insbesondere Aufdrehen des
Verschlusses auf den Behalterhals kdnnen die Widerlager mit entsprechend ausgebildeten Halteeinrichtungen an den
Verschliesseinrichtungen zusammenwirken, um das auftretende Drehmoment und/oder die auftretenden Verschliess-
krafte aufzunehmen.

[0020] Die Widerlager zur Drehmomentaufnahme sind wie die umlaufende Ringnut wahrend des Blasverfahrens in
einer entsprechend ausgebildeten Formkavitat einer Blasform hergestellt.

[0021] Die erfindungsgemassen Merkmale erweisen sich fur supportringlose Kunststoffbehalter von Vorteil, die im
Extrusionsblas- oder in einem Streckblasverfahren hergestellt sind. Besonders zweckmassig erweisen sie sich bei
Kunststoffbehéltern, insbesondere Kunststoffflaschen, die aus supportringlosen Preforms in einem Streckblasverfahren
hergestellt sind. Dabei kann es sich um ein einstufiges Streckblasverfahren handeln, bei dem ein zuvor hergestellter
Preform unmittelbar in Anschluss an seine Herstellung zu dem gewiinschten Kunststoffbehalter streckgeblasen wird.
Der Kunststoffbehalter kann aber auch in einem zweistufigen Streckblasverfahren hergestellt werden, bei welchem der
Preform nach seiner Herstellung in einem Kunststoffspritzverfahren oder in einem Fliesspressverfahren zeitlich und/oder
raumlich getrennt zu dem gewlinschten Kunststoffbehalter, insbesondere zu einer Kunststoffflasche, streckgeblasen
wird. Die Erfindung ist insbesondere auch bei Kunststoffbehaltern von Vorteil, die nach dem Lost-Neck Verfahren her-
gestellt werden.

[0022] Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von beispielsweisen Aus-
fuhrungsvarianten der Erfindung unter Bezugnahme auf die schematischen Zeichnungen, die nicht massstabsgetreu
dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt eine teilweise geschnittene Ansicht eines supportringlosen Kunststoffbehalters, insbesondere
einer Kunststoffflasche;

Fig. 2a- Fig. 2c  zeigen schematische Querschnitte durch eine Ringnut im Bereich einer Behalterschulter;
Fig. 3aund 4b zeigen zwei weitere Querschnitte durch die Ringnut; und
Fig. 4 zeigt eine Ansicht eines Kunststoffbehalters, der nach einem Lost-Neck Verfahren hergestellt ist.

[0023] Fig. 1 zeigt schematisch eine im Behalterhals teilweise geschnittene Darstellung eines gesamthaft mit dem
Bezugszeichen 1 versehenen Kunststoffbehalters, beispielsweise einer Kunststoffflasche. Der Kunststoffbehalter 1 ist
in einem Blasformverfahren, beispielsweise in einem Extrusionsblasverfahren aus einem extrudierten Kunststoffschlauch
oder in einem Streckblasverfahren aus einem zuvor beispielsweise in einem Spritzgiessverfahren oder in einem Flies-
spressverfahren gefertigten Preform, hergestellt und besteht aus den Ublicherweise flr diese Verfahren eingesetzten
Kunststoffmaterialien, wie z.B. PE, insbesondere HDPE, PP, PET, PEN, PS, PLA, PA, sowie Copolymeren dieser
Materialien. Er kann ein- oder mehrschichtig aufgebaut sein.

[0024] Der Kunststoffbehalter 1 weist einen Behalterkérper 2 auf, der mit einem Behalterboden 3 verschlossen ist.
Uber eine etwa konisch ausgebildete Behalterschulter 4 ist der Behélterkérper 2 einstiickig mit einem Behélterhals 5
verbunden. An einer Aussenwandung des Behélterhalses 5 sind Befestigungsmittel 6 ausgeformt, die im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel als Gewindeabschnitte 6 oder dergleichen Vorspriinge ausgebildet sind. Die Befestigungsmittel 6
dienen zur formschlissigen Festlegung eines nicht dargestellten Verschlussteils. Im Fall eines in einem Streckblasver-
fahren hergestellten Kunststoffbehélters sind die Gewindeabschnitte 6 bereits an einem zuvor in einem Spritzgiess-
oder Fliesspressverfahren hergestellten Preform fertig ausgebildet und werden beim darauf folgenden Blasformprozess
nicht weiter verandert. Beim Extrusionsblasverfahren wird der Behalterhals mit dem Aussengewinde erst in der Form-
kavitat einer Blasform an einem eingesetzten Abschnitt eines extrudierten Kunststoffschlauchs ausgeformt. Vielfach ist,
wie bei dem in Fig. 1 dargestellten Kunststoffbehalter 1, der insbesondere in einem Streckblasverfahren aus einem
supportringlosen Preform hergestelltist, am Behalterhals 5 ein umlaufender Schnappring 7 ausgebildet. Der Schnappring
7 dient als ein Widerlager fur ein abtrennbares Garantieband eines aufschraubbaren Schraubverschlusses bzw. bei
Olflaschen oder dergleichen zur Festlegung eines unteren Teils eines (iblicherweise verwendeten Scharnierverschlus-
ses. Dabei gewahrleistet die unterhalb des Schnapprings 7 an den Behalterhals 5 anschliessende Behalterschulter 4,
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die sich im wesentlichen in Richtung des Behalterbodens 3 konisch erweitert, dass das abtrennbare Garantieband des
Schraubverschlusses nicht tiber den Schnappring 7 gehebelt werden kann.

[0025] Ineinem dem mitden Gewindeabschnitten 6 benachbarten Bereich der Behalterhalterschulter 4, etwa im ersten
Drittel der axialen Erstreckung der Behalterschulter 4 in Richtung des Behalterkorpers 2, istin die Begrenzungswandung
9 der Behalterschulter 4 im Blasverfahren eine Nut 10 eingeformt. Die Nut 10 ist als eine umlaufende Ringnut ausgebildet,
deren Querschnitt sich etwa senkrecht zu einer Achse A des Kunststoffbehalters 1 erstreckt. In radialer Richtung ist die
Ringnut 10 durch eine radiale Begrenzungsflache 11 begrenzt. Die Ringnut 10 weist eine in axiale Richtung gemessene
Weite w auf, die etwa 2 mm bis etwa 20 mm betrégt. Eine in radiale Richtung gemessene Tiefe d der Ringnut 10 betragt
etwa 2 mm bis etwa 20 mm. Die die Ringnut 10 begrenzenden Oberflachen kénnen eine gréssere Rauigkeit aufweisen
als die Oberflache der Ubrigen Begrenzungswandung 9 der Behalterschulter 4.

[0026] Fig. 2a, 2b und 2c zeigen schematisch verschiedene Querschnittskonturen der Ringnut 10. Dabei verlauft die
Schnittflache etwa mittig der Weite w durch die Ringnut 10 und senkrecht zur Behalterachse A. Fig. 2a zeigt die Kontur
der radialen Begrenzungsflache 11 der Ringnut 10 bei einem rotationssymmetrischen Kunststoffbehalter 1. Die in Fig.
2b und 2c angedeuteten Querschnittskonturen der Ringnut 10 zeigen jeweils zwei Widerlager 16 zur Drehmomentauf-
nahme. In Fig. 2b sind diese Widerlager 16 von zwei Vorspriingen 12 gebildet, die sich innerhalb der Ringnut 10 von
der radialen Begrenzungsflache 11 nach aussen erstrecken. Vorzugsweise tberragen die Vorspriinge 12 die Ringnut
10 nicht. Die Vorspriinge 12 kénnen jedoch biindig mit der Begrenzungswandung 9 der Behéalterschulter 4 sein (Fig. 1).
Eine Innenwandung der radialen Begrenzungsflache 11 erstreckt sich in die Vorspriinge 12 hinein. Dies ist eine Folge
der Herstellung der Vorspriinge 12 in einem Blasverfahren. Die in Fig. 2c dargestellten Widerlager 16 sind als kerbenartige
Vertiefungen 13 ausgebildet, die sich von der radialen Begrenzungsflache 11 der Ringnut 10 radial in Richtung des
Behalterinneren erstrecken. Eine radiale Lange 1 der Vertiefungen 13 oder der Vorspriinge 12 entspricht etwa der
radialen Tiefe d der Ringnut 10. lhre axiale Erstreckung entspricht etwa der axialen Weite w der Ringnut 10.

[0027] BeideninFig.3aund 3bdargestellten Ausfiihrungsbeispielen sind die Widerlager 16 zur Drehmomentaufnahme
in enger Nachbarschaft oberhalb und/oder unterhalb der umlaufenden Ringnut 10 angeordnet. Fig. 3a zeigt dazu zwei
Vorspriinge 14, die oberhalb und/oder unterhalb der Ringnut 10 im wesentlichen radial von der Begrenzungswandung
9 der Behalterschulter 4 abragen. Gemass Fig. 3b sind die Widerlager 16 von zwei kerbenartige Vertiefungen 15 gebildet,
die sich oberhalb und/oder unterhalb der Ringnut 10 im wesentlichen radial von der Begrenzungswandung 8 der Be-
halterschulter 4 nach innen erstrecken. Die Vorspriinge 14 bzw. Vertiefungen 15 weisen eine radiale Erstreckung 1 auf,
die etwa 1 mm bis 10 mm betragt. Ihre axiale Erstreckung entspricht etwa der in axiale Richtung gemessenen Weite w
der Ringnut 10.

[0028] Die umlaufende Ringnut 10 in der Behalterschulter 4 im Nahbereich zu den Gewindeabschnitten 6 oder der-
gleichen Vorspriingen am Behélterhals 5 Gibernehmen bei einem supportringlosen Kunststoffbehalter 1 die Funktion
eines Supportrings. Die umlaufende Ringnut 10 ermdglicht das Einkoppeln eines beim Aufschrauben eines Drehver-
schlusses auftretenden Drehmoments bzw. die Aufnahme der Prell- oder Schnappkrafte bei einem Aufprellen oder
Aufschnappen eines Verschlussteils. Die umlaufende Ringnut 10 ist im Bereich der strukturstarkeren Behalterschulter
4 angeordnet und entlastet so den lbrigen Behéalterkdrper 2, der entsprechend diinnwandiger ausgebildet sein kann.
Zusatzliche Widerlager 16 zur Drehmomentaufnahme unterstitzen die Einkopplung eines beim Aufdrehen eines Dreh-
verschlusses auf den Behalterhals 5 auftretenden Drehmoments in Halterungen einer Verschliesseinrichtung. Wahrend
in den Figuren immer jeweils zwei Widerlager 16 dargestellt sind, kbnnen auch mehrere oder auch nur jeweils ein
Widerlager 16 vorgesehen sein. Es kdnnen auch Vertiefungen 13, 15 und Vorspriinge 12, 14 in Kombination als Wider-
lager 16 vorgesehen sein. Diese kdnnen innerhalb der Ringnut 10 und/oder oberhalb und/oder unterhalb derselben
angeordnet sein.

[0029] Fig. 4 ist eine schematische Darstellung eines Kunststoffbehalters, der nach einem Lost-Neck Verfahren her-
gestellt ist. Der Kunststoffbehalter tragt wiederum gesamthaft das Bezugszeichen 1. Er ist in einem Blasformverfahren,
beispielsweise in einem Extrusionsblasverfahren aus einem extrudierten Kunststoffschlauch oder in einem Streckblas-
verfahren aus einem zuvor beispielsweise in einem Spritzgiessverfahren oder in einem Fliesspressverfahren gefertigten
Preform hergestellt und besteht aus den lblicherweise fiir diese Verfahren eingesetzten Kunststoffmaterialien, wie z.B.
PE, insbesondere HDPE, PP, PET, PEN, PS, PLA, PA, sowie Copolymeren dieser Materialien. Er kann ein- oder
mehrschichtig aufgebaut sein. Der in Fig. 4 dargestellte abgetrennte Halsabschnitt 30 soll die Herstellung im Lost-Neck
Verfahren andeuten. An seiner der Ausgiessoéffnung 20 nahen Aussenwandung ist der Kunststoffbehalter wiederum mit
Befestigungsmitteln 6 zur formschlissigen Festlegung eines Verschlussteils ausgestattet. Zum Unterschied von fla-
schenartig ausgebildeten Kunststoffbehaltern sind die Befestigungsmittel 6 zur formschlissigen Festlegung eines Ver-
schlussteils im Blasverfahren ausgeformt. Der Kunststoffbehélter 1 weist einen Behalterkdrper 2 auf, der mit einem
Behalterboden 3 verschlossen ist. In Nachbarschaft zu den Befestigungsmitteln 6 zur formschliissigen Festlegung des
Verschlussteilsistin die angrenzende Aussenwandung 9im Blasverfahren eine Ringnut 10 eingeformt, deren Querschnitt
etwa senkrecht zu einer Achse A des Kunststoffbehalters 1 verlduft. Die Abmessungen und die spezielle Ausbildung
der Ringnut 10 entsprechen dabei denjenigen der anhand von Fig. 1 - 3 fur Kunststoffflaschen erlauterten Ausfiihrung.
[0030] Durch die Erfindung wird insbesondere ein supportringloser Kunststoffbehalter 1 geschaffen, der einen Behal-
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terkdrper 2 und einen Behalterhals 5 mit einer Ausgiessoffnung 20 aufweist. In Nachbarschaft zur Ausgiesséffnung 20
sind in einer Aussenwandung 6 des Kunststoffbehalters 1 Befestigungsmittel 6 zur formschlissigen Festlegung eines
Verschlusses vorgesehen. In einem Bereich zwischen dem Behalterhals 5 und dem Behalterkérper 2, in einem den
Befestigungsmitteln 6 zur formschliissigen Festlegung eines Verschlussteils nahen Bereich, ist eine umlaufende Ringnut
10 ausgebildet, die in einem Blasverfahren hergestellt ist. Innerhalb der Ringnut 10 ist wenigstens ein Widerlager 16
zur Drehmomentaufnahme ausgebildet. Die Erfindung ist nicht auf die in den vorstehenden Ausfilihrungsbeispielen
beschriebenen konkreten Varianten beschrankt sondern umfasst auch alle sich fir den Fachmann aus der Figurenbe-
schreibung und den Anspriichen ergebenden &quivalenten Ausfiihrungsformen.

Patentanspriiche

1.

10.

1.

12.

13.

Supportringloser Kunststoffbehalter mit einem Behalterkdrper (2) und einem Behalterhals (5) mit einer Ausgiess-
6ffnung (20), an dessen Aussenwandung in Nachbarschaft zur Ausgiess6ffnung (20) Befestigungsmittel (6) zur
formschlissigen Festlegung eines Verschlussteils angeordnet sind, und einem in Richtung des Behélterkdrpers (2)
an den Behélterhals (5) anschliessenden Bereich (4), in dem eine umlaufende Ringnut (10) ausgebildet ist, die in
einem Blasverfahren hergestellt ist, dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb der Ringnut (10) wenigstens ein
Widerlager (16) zur Drehmomentaufnahme ausgebildet ist.

Kunststoffbehélter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass er in einem Lost-Neck Verfahren hergestellt
ist.

Kunststoffbehalter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass er flaschenartig ausgebildet ist.

Kunststoffbehélter nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der die Ringnut
(10) aufweisende Bereich (4) als eine den Behéalterhals (5) und den Behalterkorper (2) verbindende Behalterschulter
ausgebildet ist.

Kunststoffbehalter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Ringnut (10) innerhalb des ersten Drittels
der axialen Erstreckung der Behalterschulter (4) vom Behélterhals (5) zum Behalterkorper (2) angeordnet ist.

Kunststoffbehalter nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (10) eine
axiale Weite (w) aufweist, die etwa 2 mm bis etwa 20 mm betragt.

Kunststoffbehalter nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (10) eine
radiale Tiefe (d) aufweist, die etwa 2 mm bis etwa 20 mm betragt.

Kunststoffbehalter nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das wenigstens
eine Widerlager (16) sich von einerradialen Begrenzungsflache (11) der Ringnut (10) in Richtung einer angrenzenden
Aussenwandung (9) erstreckt.

Kunststoffbehélter nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Widerlager
(16) sich von einer radialen Begrenzungsflache (11) der Ringnut (10) in Richtung des Behalterinneren erstreckt.

Kunststoffbehélter nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in Nachbarschaft
zu der umlaufenden Ringnut (10), ober- und/oder unterhalb derselben in einer angrenzenden Aussenwandung (9)
ein oder mehrere Widerlager (16) zur Drehmomentaufnahme ausgebildet sind.

Kunststoffbehalter nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass jedes Widerlager (16) als ein Vorsprung
(14) gegenuber der angrenzenden Aussenwandung (9) ausgebildet ist.

Kunststoffbehalter nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass jedes Widerlager (16) als eine kerbenartige
Vertiefung (15) in der angrenzenden Aussenwandung (9) ausgebildet ist.

Kunststoffbehalter nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Vorsprung (14) bzw. jede
kerbenartige Vertiefung (15) gegenulber der angrenzenden Aussenwandung (9) eine radiale Erstreckung (1) von
etwa 1 mm bis etwa 10 mm aufweist.
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14. Kunststoffbehélter nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Widerlager
(16) zur Drehmomentaufnahme in einem Blasverfahren hergestellt sind.

15. Kunststoffbehélter nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass er aus einem
supportringlosen Preform in einem ein- oder zweistufigen Streckblasverfahren hergestellt ist.
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Fig. 4

10



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 187 430 A1

Européisches
Patentamt
European
Patent Office
Office européen

des brevets

—

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 17 15 7214

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
A DE 20 2009 001417 Ul (KRONES AG [DE]) 1 INV.
16. April 2009 (2009-04-16) B65D1/02
* Absatz [0029] * B65D1/16
* Absatz [0033] * B65D1/10
* Absatz [0035] *
* Abbildung 4 *
A US 2007/045216 Al (GAMI KAPIL B [US] ET 1
AL) 1. Marz 2007 (2007-03-01)
* Absatz [0019]; Abbildung 2 *
A DE 75 14 598 U (RAKU KUNSTSTOFF 1
VERPACKUNGSWER [DE])
6. November 1975 (1975-11-06)
* Abbildung 1 *
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)
B65D
B65C
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
Den Haag 20. April 2017 Bridault, Alain

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze

E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes

1"




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 187 430 A1

ANHANG ZUM EUBOPI\ISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 17 15 7214

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

20-04-2017

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 202009001417 U1 16-04-2009  CN 101786515 A 28-07-2010
DE 102009006004 Al 29-07-2010
DE 202009001417 U1 16-04-2009
EP 2210816 Al 28-07-2010
EP 3098175 Al 30-11-2016

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

12



EP 3 187 430 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* WO 2006027092 A1 [0008]

13



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

