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\Von der Folie zur Flasche

Hintergrund

Derzeit werden Flaschen mit groflerem
Fillvolumen aus Kunststoff nahezu aus-
schlief8lich mittels Blasverfahren hergestellt
oder als Kartonverpackungen realisiert.

Blasflaschen werden aus sogenannten
Preforms hergestellt. Diese missen dem
gewiinschten Flaschengewicht angepasst
sein, daher sind unterschiedliche Preforms
fur unterschiedliche Flaschengrofien erfor-
derlich. Wanddickendnderungen zur An-
passung an das Flaschendesign sind rela-
tiv aufwandig und kostenintensiv, da diese
teilweise oder ganzlich neue Werkzeuge
erfordern.

Bei Kartonverpackungen konnen die
Verschlussgewinde nur mit relativ hohem
Aufwand eingesetzt werden. Entweder
wird ein kleiner Kunststoffverschlussteil
in den Ausgussbereich eingesetzt oder der
gesamte Deckelbereich inklusive Ausguss-
offnung ist als Kunststoffteil ausgefihrt.
Deshalb sind diese Kartonausfiihrungen
zumeist keine Einstoffverpackungen mehr.

Die Produktion von groeren ge-
schweifsten Flaschen aus thermogeformten
Teilen konnte bisher nicht realisiert wer-
den, kann jedoch Vorteile ermdglichen,
wie beispielsweise kostenglinstige Her-
stellung, flexibles Design oder verbesserte
Barriereeigenschaften.

Von der Folie zur Flasche
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Die osterreichische Firma Hol-Pack Verpackungen hat ein kosten-
glinstiges Herstellverfahren fiir thermogeformte, geschweiBBte Kunst-
stoffflaschen zur Abfiillung von Fliissigkeiten ohne Kohlenséure
entwickelt. Die patentierte Innovation ermdglicht eine hohe Flexibilitat
des Flaschendesigns bei gleichzeitig geringen Herstellkosten.

Technologie

Zur Herstellung einer Flasche (Abbildung
1) werden zwei Formhalften derart warm-
geformt, dass die Trennfuge nach dem Zu-
sammensetzen der Teile einen innerhalb
des Flaschendesigns liegenden Flansch als
Hinterschnitt ergibt, welcher am Ende des
Herstellprozesses verschweilit wird. Die
Trennung der Teile kann langs (Abbildung
2) oder quer (Abbildung 1) zur Design-
achse liegen. Die geschweilsten Flaschen
kénnen mit einem Etikett oder Sleeve aus-
gestattet, die Flaschendffnungen kénnen
versiegelt und mit Schraubkappen ver-
schlossen werden.

Die Herstellung von Randsicken und
Gewinden in thermogeformten Teilen ist
keinesfalls trivial. Diese Randsicken stel-
len Hinterschneidungen des Formteils dar.
Beim Thermoformen von Kunststoffen wird
tblicherweise eine in einen Rahmen ge-
spannte Platte oder Folie erwdrmt und luft-
dicht tber die Positiv- oder Negativform
gestilpt. Dann wird der luftdichte Raum
evakuiert und der dufBere Luftdruck legt
die weiche Folie an die Form an. Nach
dem Abkihlen und Steifwerden des Kunst-
stoffes wird die Folie mit den Halbfabri-
katen vom Formwerkzeug getrennt und die
Teile anschlieBend aus der Folie gestanzt.
Beim Vorliegen von Hinterschneidungen
kann jedoch das Produkt nicht auf die Gb-

liche Weise entnommen werden, sondern
es werden spezielle mehrteilige Formwerk-
zeuge fir die Herstellung der Hinterschnei-
dungen benotigt. Schlieflich werden die
Flaschenteile in einem dem Kunststoff an-
gepassten Schweilverfahren miteinander
verbunden.

Mit Hilfe dieses Herstellungsverfahrens,
welches fiir Flaschenvolumina bis etwa
1250 ml geeignet ist, ergeben sich fol-
gende Vorteile:

Abfullbetriebe konnen entscheiden, ob
sie die Produktion der kompletten Fla-
sche von der Folienrolle weg auf eigenen
Thermoformmaschinen und -werkzeugen
in ihren Prozess implementieren, oder ob
sie vorgefertigte Halbfabrikate zukaufen
und nur die Verschweillung der angeliefer-
ten Einzelteile auf eigenen Maschinen und
Werkzeugen ausfiihren.

Es besteht die Moglichkeit solche Halb-
fabrikate in stapelbarer Version auszufih-
ren, wodurch Transportkosten und Lager-
kosten erheblich reduziert werden kénnen.
Die stapelbaren Halbfabrikate ermogli-
chen die Realisierung eines kommerziell
interessanten Baukastensystems. Die leicht
veranderbaren, verschiedenen Flaschen-
formen werden durch die VerschweifSung
von unterschiedlichen Teilen erreicht.
Diese Technologie erméglicht Abfiillbetrie-
ben eine hohe Variantenvielfalt und Flexi-
bilitit an Flaschenformen (siehe Designfle-
xibilitdt weiter unten).

Es kénnen auch unterschiedliche Foli-
entypen zum Einsatz gelangen, wobei bei-
spielsweise zur Erhoéhung der Mindest-
haltbarkeitsdauer (MHD) EVOH-Folien
(Mehrschichtfolien) oder lichtundurchlas-
sige Folien (fiir Milchprodukte) verwendet
werden kdnnen.

Auf Grund des Herstellprozesses sind
Mehrkammerflaschen  gleichsam  ohne
Mehraufwand produzierbar. Dadurch sind
einerseits unterschiedliche Flussigkeiten
oder pulverférmige Produkte in einer Ver-
packungseinheit abfiillbar (Abbildung 2)
und andererseits kénnen die Trennwande
zu Werbezwecken genutzt werden (Abbil-
dung 3). Des Weiteren verfligt die aus ther-
mogeformter Folie geschweilite Flasche
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Abbildung 1: Schnittansicht einer in zwei Teilen
thermogeformten Kunststoffflasche mit opti-
mal ausgelegter und durch Etikette verdeckter
Schweifinaht. Oben Schweiflnaht vergrofert.

Abbildung 2: Zweikammerflasche.

verglichen mit blasgeformten Flaschen
Uber eine hohere Steifigkeit, welche durch
die prozessbedingte Schweifinaht zustan-
de kommt. Es besteht auch die Mdoglichkeit
Weithalsdosen in diesem Verfahren herzu-
stellen, um pulverférmige Produkte, wie

zum Beispiel Gewlirze oder Tee, kosten-
glinstig zu verpacken.

Designflexibilitat

Da im Fertigungsprozess eine Verschwei-
Bung von zumindest zwei Teilen erforder-
lich ist, kann ein Baukastensystem ohne
Mehraufwand in der Herstellung beson-
ders kostengiinstig realisiert werden. Mit
einer relativ geringen Anzahl an unter-
schiedlichen Flaschen-Halbfabrikaten
kann eine Vielzahl an Flaschenformen mit
unterschiedlichen Volumina zusammenge-
setzt werden (Abbildung 4). Diese Variati-
onen beschranken sich nicht nur auf Form
und Volumen, sondern es sind auch unter-
schiedliche Wanddicken durch den Ein-
satz verschiedener Foliendicken moglich.
Dafiir ist in der Produktion prinzipiell kein
Werkzeugumbau notwendig.

Bedingt durch den Herstellprozess als
solcher ist auch die Realisierung von Dop-
pelpack- oder Mehrkammersystemen sehr
einfach méglich. Unterschiedliche Fiillgi-
ter konnen dadurch in einer Verpackungs-
einheit integriert werden. Die technische
Funktion der Trennwand kann fir Marke-
tingzwecke wie Gewinnspiele, Werbetexte
und anderes mehr (Abbildung 3) erweitert
werden.

Kostengiinstiges Herstellverfahren

Wie bereits eingangs erwidhnt, ist das Her-
stellverfahren, vor allem in Bezug auf die
mogliche Variantenvielfalt, kostengiinstig.
Die Griinde hierfir sind unterschiedlich
und konnen wie folgt zusammengefasst
werden:

® Die Herstellung der Flasche direkt
von der Folie stellt ein vergleichsweise
schnelles Produktionsverfahren dar, da
eine separate Herstellung von Preforms
nicht notwendig ist.

® Die Wanddicken kénnen beim Thermo-
formen — dhnlich wie bei der Joghurtbe-
cher-herstellung — sehr gering gehalten
werden (Materialkosteneinsparung).

® Transportkosten fiir Preforms, die ver-
gleichsweise hoher als fiir Folienrollen
sind, entfallen (Transportkosteneinspa-
rung).

® Fiir Lagerkosten gilt das Gleiche (Lager-
kosteneinsparung).

® Gegenuber der Produktion von Blas-
flaschen, fir die Maschinen und Werk-
zeuge zum SpritzgiefSen von Preforms
und Blasen der Flaschen notwendig sind,
sind fiir die Herstellung von aus Folien
thermogeformten und geschweifSten Fla-
schen nur Thermoformanlagen mit etwas
komplizierteren = Thermoformwerkzeu-
gen, Stanzeinrichtungen und Schweif3-
anlagen mit entsprechenden Werkzeu-
gen erforderlich.

® Ohne Investition in eine eigene Ther-
moformanlage besteht die Mdglichkeit
der Annahme von stapelbaren Halbfa-
brikaten. Dann werden fiir die Fertig-
stellung der Flaschen nur eine Schweil3-
maschine  und  Schweilwerkzeuge
benotigt.
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Abbildung  3:
Uberzug (Sleeve) iiber Doppelflaschen mit
Werbeflachen.

Bedruckter, elastischer

Vorteile von thermogeformten,

geschweiBten Kunststoffflaschen

® Diese Flaschen sind in der Herstellung
kostengtinstiger als im Blasverfahren
produzierte Flaschen (niedrigere Mate-
rial-, Lager- und Transportkosten).

® Hohe Designflexibilitdt, da mit geringem
Aufwand eine grofle Anzahl an Ausfiih-
rungs-varianten moglich ist (Baukasten-
system, Folienvariation).

® Zwei- und Mehrkammersysteme sind
kostenginstig realisierbar.

® Erhebliche Erhohung der Mindesthalt-
barkeitsdaten durch den Einsatz mehr-
schichtiger Folien.

® Schweillndhte erhohen die Steifigkeit
und liegen innerhalb des Designs.

® Perfektes Marketing fiir die Mehrkam-
merflasche, da die Innenseite zu Werbe-
zwecken genutzt werden kann.

Potentielle Anwendungen

® Flissigkeiten ohne Kohlensdure wie

Fruchtsafte, Sirup, Milchprodukte und

andere
® Cetranke mit langer Haltbarkeit
® Chemisch-technische Produkte
® Pulverformige Produkte.

Rudolf Holzleitner ist der Erfinder der
gegenstandlichen Innovation. Die Austria
Wirtschaftsservice GmbH unterstiitzt R.
Holzleitner bei der Umsetzung seiner pa-
tentierten Erfindung.

Abbildung 4: Unterschiedlich zu verbindende

Flaschenteile. Fotos: Hol-Pack

V Folie zur Flasch




