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Vorrichtung zum Herstellen mindestens eines Behalters, 

insbesondere in Ampullenform, aus thermoplastischem Kunststoff 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen mindestens eines 

Behalters, insbesondere in Ampullenform, aus thermoplastischem Kunst­

stoff, mit einer Form mit Formteilen, die zwischen einer Offenstellung und 

einer SchlieRstellung relativ zueinander bewegbar sind, in welcher Kunst-

5 stoffmaterial durch einen daran wirksamen Druckgradienten zur Bildung 

des Behalters an die Wand der Form anlegbar ist, mit einem ersten und ei-

nem zweiten Kalibrierdorn, die zur Langsrichtung des Behalters und zuein­

ander koaxial bewegbar sind, wobei der erste Kalibrierdorn durch den in 

der Form befindlichen Behalter hindurch und derzweite Kalibrierdorn von 

10 der AuGenseite des Behalters her relativ zueinander in eine Formgebungs-

position bewegbar sind, in der sie zwischen ihren Dornenden eine zumin-

dest ein Teil eines Behalterbodens bildende Bodenstelle kalibrieren, und 

mit einer Abtrenneinrichtung, die eine bewegbare Schneid- oder Stanzfla-

che aufweist, um in Zusammenwirkung mit einer Schneid- oder Anlegekan-

15 te an den dem Bodenbereich zugeordneten Formteilen bei der Formgebung 

entstehendes, uberschussiges Kunststoffmaterial abzutrennen. 

Fur eine rationelle Herstellung von Kunststoffbehaltern unterschiedlicher 

Art, insbesondere auch ampullenartiger Behalter fur Pharmazeutika, Rea-

20 genzien oder dergleichen, werden im Stand der Technik mit Vorteil nach 

dem bekannten bottelpack®-Verfahren arbeitende Vorrichtungen eingesetzt. 
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Diese Vorrichtungen ermoglichen es, durch Blasformen oder Unterdruck-

formen aus in eine Form extrudiertem Kunststoffmaterial die gewiinschte 

Behalterform aufzublahen und, wenn es gewunscht wird, den Behalter in 

der Form zu befullen, wobei, da zwischen Formvorgang des Behalters und 

5 dessen Befullung keine Handhabung aufterhalb der Form erforderlich ist, 

Forderungen nach Reinheit und/oder Sterilitat der Fullung sicher erfulIt 

werden konnen. 

Bei der spateren Verwendung der fertiggestellten Behalter, etwa im medizi-

10 nisch-pharmazeutischen Bereich, erfolgt die Entnahme der Fullung zumeist 

durch den Behalterboden, beispielsweise mittels Einstich einer Kanule oder 

Auftrennen einer Bodenstelle. Um eine sichere Entnahme des Behalterin-

halts zu gewahrleisten, ist es Stand der Technik, an der fur den Entnahme-

vorgang maftgeblichen Bodenstelle eine Kalibrierung vorzunehmen. Das 

15 Dokument DE 30 05 931 A1 offenbart eine Vorrichtung der eingangs ge-

nannten Art, die fur diesen Zweck bewegbare Kalibrierdorne aufweist, die 

von beiden Seiten des Behalterbodens des in der Form befindlichen Behal­

ters her zueinander koaxial in eine Formgebungsposition bewegbar sind, in 

der sie zwischen ihren Dornenden die Bodenstelle in der Weise kalibrieren, 

20 dass ein bodenseitiger Wandbereich definierter Form und Wandstarke in 

der Art einer Membran gebildet wird. Mittels einer bei der bekannten Vor­

richtung vorgesehenen Abtrenneinrichtung wird bei der Formgebung ent-

stehendes uberschussiges Kunststoffmaterial an den dem Bodenbereich zu-

geordneten Formteilen abgetrennt, um den Herstellvorgang des Bodenbe-

25 reichs abzuschlieGen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ausgehend von diesem Stand der 

Technik eine Vorrichtung zur Verfugung zu stellen, bei der auf einfache 

Weise eine erhohte Genauigkeit und Betriebssicherheit fur die Vorgange 

30 des Kalibrierens und des Abtrennens erreichbar ist. 
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Erfindungsgemaft ist diese Aufgabe durch eine Vorrichtung gelost, die die 

Merkmale des Patentanspruches 1 in seiner Gesamtheit aufweist. 

GemaG dem kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 besteht eine wesentli-

5 che Besonderheit der Erfindung darin, dass die Abtrenneinrichtung eine an 

dem zweiten Kalibrierdorn axial verschiebbar gefiihrte, die Schneid- oder 

Stanzflache bildende Abstanzeinrichtung aufweist, die von der Bewegung 

des Kalibrierdornes unabhangig zwischen zuruckgezogener Position und 

Stanzposition bewegbar ist. Wahrend bei der erwahnten, bekannten Losung 

10 der zweite Kalibrierdorn sowohl die Kalibrierflache am Dornende bildet als 

auch mit einer vom Dornende zuruckgesetzten Stufe am Ubergang zu ei-

nem grofSeren Dorndurchmesser die Stanzflache der Trenneinrichtung bil­

det, sind bei der Erfindung die Funktionen Kalibrieren und Abtrennen von-

einander vollstandig entkoppelt. Dies bedeutet, dass die Hubbewegung des 

15 Domes fur den Kalibriervorgang so gestaltet und gesteuert werden kann, 

dass die Schlieftposition an exakt der Stelle erreicht wird, die fur die Lage 

und Wandstarke der zu kalibrierenden Bodenstelle optimal ist. Im Gegen-

satz hierzu ist man bei der bekannten Losung fur die Bewegung des Kalib­

rierdornes auf eine fur den Stanzvorgang geeignete Schlagbewegung festge-

20 legt, wobei allenfalls bei Einhaltung entsprechend enger Toleranzen ge-

wahrleistet werden kann, dass diese Stanzbewegung das Dornende in die 

fur die Kalibrierung optimale Schlieftposition bringt. Demgegenuber kann 

bei der Erfindung die Stanzbewegung, unabhangig von der Kalibrierung mit 

der fur den Abtrennvorgang optimalen Schlagbewegung erfolgen. 

25 

In besonders vorteilhafter Weise kann hierbei die Abstanzeinrichtung eine 

auf dem zweiten Kalibrierdorn verschiebbar gefuhrte Abstanzhulse aufwei-

sen, die an ihrem Stirnrand die Schneid- oder Stanzflache bildet. Trotz der 

vorteilhaften Entkopplung von Stanz- und Kalibriervorgang ist dadurch eine 

30 einfache, kompakte Bauweise moglich, weil, ahnlich wie bei der bekannten 

Losung, der Kalibrierdorn und die Abstanzeinrichtung zu einem Baukorper 
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zusammengefasst sind, der im Falle der Erfindung aus zwei koaxialen, rela­

tiv zueinander bewegbaren Elementen besteht. 

Bei vorteilhaften Ausfuhrungsbeispielen kann dererste Kalibrierdorn am 

5 Dornende einen Formkorper mit einer Endflache zur Kalibrierung der Bo­

denstelle und mit einem sich an die Endflache anschlieBenden Konusteil 

aufweisen, das sich von der Endflache weg erweitert, um einen an die Bo­

denstelle angrenzenden Bodenkelch des Behalters zu formen. Zusatzlich zu 

seiner Kalibrierfunktion fungiert dererste Kalibrierdorn so als bewegliches 

10 Formteil, das dem Behalter eine an den Behalterboden angrenzende Kelch-

form vermittelt. 

In besonders vorteilhafter Weise kann der zweite Kalibrierdorn am Dornen­

de ein Konusteil aufweisen, das sich an die die Bodenstelle kalibrierende 

15 Endflache des Kalibrierdornes anschlieftt und sich von der Endflache weg 

erweitert, um eine sich nach aufcen erweiternde, hemdartige Ausgabetulle 

des Behalters zu formen. 

Hinsichtlich der Betatigung des zweiten Kalibrierdornes kann die Anord-

20 nung mit Vorteil so getroffen sein, dass zum Erzeugen hin- und hergehender 

Bewegungen des zweiten Kalibrierdornes zwischen zuruckgezogener Posi­

tion und Formgebungsposition und zum Erzeugen der Bewegungen der 

Abstanzhiilse zwischen zuruckgezogener Position und Stanzposition ge-

sondert betatigbare Antriebseinrichtungen vorgesehen sind. 

25 

Weiterhin konnen fur zwei mittels gemeinsamer Formteile zu bildende Be­

halter zwei Paare parallel zueinander bewegbarer erster und zweiter Kalib-

rierdorne vorgesehen sein, wobei beide zweite Kalibrierdorne an einem 

Grundkorper gelagert sind, der von einem Dornantrieb bewegbar ist. 
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Bei besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen ist die Anordnung so 

getroffen, dass die zweiten Kalibrierdorne eine Tragerplatte durchgreifen, 

auf der die jeweiligen Abstanzhulsen gelagert sind und die mittels eines 

Stanzantriebes relativ zum Grundkorper bewegbar ist, um die Abstanzhul-

5 sen relativ zu den zweiten Kalibrierdornen zwischen zuruckgezogener Posi­

tion und Stanzposition zu bewegen. Ein fur beide Abstanzhulsen gemein-

samer Stanzantrieb lasst sich so auf besonders einfache Weise realisieren. 

Mit besonderem Vorteil kann der Stanzantrieb mindestens einen zwischen 

10 Grundkorper und Tragerplatte eingefugten, druckmittelbetatigten Arbeitszy-

linder zur Erzeugung der Relativbewegungen zwischen Grundkorper und 

Tragerplatte aufweisen. Alternativ konnte ein elektrischer Linearantrieb, 

beispielsweise in Form eines Spindeltriebs oder dergleichen, vorgesehen 

sein. Entsprechendes gilt fur den die Bewegungen des Grundkorpers erzeu-

15 genden Dornantrieb. 

Bei besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen ist an der Tragerplatte 

mindestens ein sich parallel zur jeweiligen Abstanzhiilse erstreckender 

Auswerferstift vorgesehen, der im Zuge des Abtrennvorganges, d. h. bei der 

20 in Richtung auf den Bodenbereich der Form verlaufenden Stanzbewegung, 

die jeweiligen Behalter aus der Form auswirft. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand eines in der Zeichnung dargestellten 

Ausfuhrungsbeispieles im Einzelnen erlautert. Es zeigen: 

25 

Fig. 1 einen schematisch vereinfachten Langsschnitt eines Ausfuh­

rungsbeispieles der erfindungsgemaften Vorrichtung, wobei 

Kalibrierdorne in der Formgebungsposition und Abstanzhul­

sen in der zuruckgezogenen Position dargestellt sind; 



WO 2012/072182 
6 

PCT/EP2011/005654 

Fig. 2 einen gegenuber einer praktischen Ausfuhrungsform etwa in 

doppelter GroGe gezeichneten Langsschnitt eines mit der Vor­

richtung hergestellten Behalters in Ampullenform; 

Fig. 3 einen vergroGert gezeichneten Teilschnitt des in Fig. 1 mit III 

bezeichneten Bezirks und 

Fig. 4 einen der Fig. 3 ahnlichen Teilschnitt, wobei eine Abstanz-

hulse vor dem Erreichen ihrer Stanzposition dargestellt ist, 

und wobei sich die Stanzflache der Abstanzhulse noch in ei­

nem Abstand von der zugeordneten Schneidkante befindet. 

10 

Nachstehend ist die Erfindung anhand eines Beispieles erlautert, bei dem 

die Vorrichtung zur Herstellung ampullenartiger Behalter vorgesehen ist, 

von denen einer in Fig. 2 gesondert dargestellt und mit 1 bezeichnet ist. 

15 Der in Fig. 2 in geschlossenem Zustand, jedoch ohne Fullung, dargestellte 

Behalter 1 weist fur die spatere Benutzung ein Ausgabeende 3 auf, an dem 

der kreiszylindrische Hauptteil 5 des Behalters 1 in einen Bodenkelch 7 

ubergeht, der durch Kegelflachen begrenzt ist, die in Richtung auf den Be-

halterboden konvergieren, der durch eine den bodenseitigen Verschluss des 

20 Behalters 1 bildende Bodenstelle 9 gebildet ist. Im vorliegenden Fall ist die 

Bodenstelle 9 membranartig ausgebildet und derartig kalibriert, dass sie ein 

fur die spatere Benutzung des Behalters 1 optimales Verschlusselement bil­

det. An die Bodenstelle 9 schlieRt sich eine Ausgabetulle 11 an, die durch 

divergierende Seitenwande begrenzt ist. 

25 

Die Fig. 1 zeigt die fur das Verstandnis der Erfindung erforderlichen Teile 

der Vorrichtung zum Herstellen der Behalter 1. Da die Vorrichtung auf dem 

bekannten bottelpack®-System basiert, sind von der betreffenden Blasform, 

die fur die gleichzeitige Herstellung zweier Behalter 1 zwei in Tandeman-

30 ordnung nebeneinanderliegende Formhohlraume 13 bildet, lediglich be-

wegbare Formteile 15, 17, als Hauptbacke und Kopfbacke, angedeutet. Ub-
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rige Komponenten, wie Blasdorne, Fulldorne und dergleichen, sind, da sie 

dem Stand der Technik entsprechend ausgebildet sein konnen, in Fig. 1 

nicht dargestellt. Die Fig. 1 verdeutlicht jedoch in Verbindung mit den Fig. 

3 und 4 diejenigen Komponenten, die fur die Gestaltung des Ausgabeendes 

5 3 des Behalters 1 mit Bodenkelch 7, kalibrierter Bodenstelle 9 und Ausga-

betulle 11 maGgeblich sind. 

Wie beim Stand der Technik (DE 30 05 931 A1) aufgezeigt, weist die Vor­

richtung ein Paarerste Kalibrierdorne 19 auf, die koaxial zur Langsachse 21 

10 bewegbar sind, die der Langsachse der zu bildenden Behalter 1 entspricht. 

Der Antrieb fur die Bewegungen der ersten Kalibrierdorne 19, die in Fig. 1 

sowie in Fig. 3 und 4 jeweils in der Formgebungsposition befindlich darge­

stellt sind, kann in ublicher, dem Stand der Technik entsprechender Weise 

gestaltet sein. Die ersten Kalibrierdorne 19 erstrecken sich durch die Form-

15 hohlraume 13 hindurch, d.h. durch den Innenraum des jeweiligen Behal­

ters 1, um in der Formgebungsposition in Zusammenwirkung mit einem 

Paar zweiter Kalibrierdorne 23 die Kalibrierung der Bodenstelle 9 des Be­

halters 1 vorzunehmen. Die zweiten Kalibrierdorne 23 erstrecken sich ko­

axial zur Langsachse 21 und zu den ersten Kalibrierdornen 19. Erste und 

20 zweite Kalibierdorne 19 und 23 bilden endseits jeweils eine Kalibrierflache 

25 bzw. 27, die beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel Planflachen sind, 

um im vorliegenden Falle eine Bodenstelle 9 zu kalibrieren, die die Form 

einer flachen Membran besitzt. 

25 Es versteht sich, dass zur Kalibrierung einer gewolbten oder konturierten 

Bodenstelle entsprechende Formen der Kalibrierflachen 25, 27 vorgesehen 

sein konnten. In den Fig., in denen zur Vereinfachung der Zeichnungen 

kein im Formhohlraum 13 befindliches Kunststoffmaterial dargestellt ist, 

sind die Kalibrierflachen 25, 27 aneinanderstoBend dargestellt. Im Betrieb 

30 befindet sich bei der Formgebungsposition der Kalibrierdorne 25, 27 jedoch 
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ein in der Zeichnung nicht gezeigter Zwischenraum, der der Wanddicke 

der membranartigen Bodenstelle 9 entspricht. 

Die ersten Kalibrierdorne 19 weisen am Dornende einen Formkorper 29 

5 auf, dessen Endflache die Kalibierflache 25 bildet, an die sich ein Konusteil 

31 anschlieftt, das sich von der Kalibrierflache 25 weg erweitert, um den an 

die Bodenstelle 9 angrenzenden Bodenkelch 7 des Behalters 1 zu formen. 

In ahnlicher Weise weist der jeweilige zweite Kalibrierdorn 23 am Dornen­

de ein Konusteil 33 auf, das sich an die die Bodenstelle 9 kalibrierende Ka-

10 librierflache 27 anschlieGt und sich von der Kalibrierflache 27 weg erwei­

tert, um die sich nach auRen erweiternde, hemdartige Ausgabetulle 11 des 

Behalters 1 zu formen. 

Die naheren Einzelheiten der Abtrenneinrichtung der Vorrichtung sind den 

15 Fig. 1 und 4 entnehmbar. Wie ersichtlich, ist auf jedem der zweiten 

Kalibrierdorne 23 eine Abstanzhiilse 35 mit Gleitpassung axial bewegbar 

gefiihrt. Wie am deutlichsten aus Fig. 4 zu ersehen ist, weist die Abstanz­

hiilse 35 an ihrem Stirnrand eine Schragflache 37 auf, die als Stanzflache 

mit einer Schneid- oder Anlegekante 39 zusammenwirkt, die durch den 

20 Endrand der Ausgangsoffnung des Formteiles 17 gebildet ist. Wenn im Be-

trieb die Abstanzhiilse 35 aus der in Fig. 4 gezeigten Stellung heraus auf 

dem zweiten Kalibrierdorn 23 in die Stanzposition, d.h. in Fig. 4 nach 

oben, bewegt wird, wird iiberschiissiges Kunststoffmaterial, das den End­

rand der geformten Ausgabetiille 11 umgibt, abgestanzt. 

25 

Wie Fig. 1 zeigt, sind beide Abstanzhulsen 35 mit ihren der Schragflache 

37 entgegengesetzten Enden auf einer gemeinsamen Tragerplatte 38 abge-

stiitzt, die von den zweiten Kalibrierdornen 23 durchgriffen, jedoch relativ 

zu diesen bewegbar ist. Die zweiten Kalibrierdorne 23 sind an einem 

30 Grundkorper 41 befestigt, an dem ein Linearantrieb 43 angreift, der fur die 

Bewegungen der zweiten Kalibrierdorne 23 den Dornantrieb bildet. Dieser 
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Antrieb 43 kann ein elektrischer, hydraulischer oder pneumatischer Antrieb 

sein. Unabhangig von den Bewegungen des Grundkorpers 41 und damit 

der Kalibrierdorne 23 ist die Tragerplatte 38 und mit ihr die Abstanzhulsen 

35 durch einen Stanzantrieb relativ zu den zweiten Kalibrierdornen 23 be-

5 wegbar. Beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel sind als Stanzantrieb zwei 

Arbeitszylinder 45 vorgesehen, von denen zu beiden Seiten der Kalibrier­

dorne 23 jeweils einer zwischen Grundkorper 41 und Tragerplatte 38 an-

geordnet ist und die hydraulisch oder pneumatisch betatigbar sind, um die 

Stanzbewegung der Abstanzhulsen 35 zu erzeugen. Anstelle der Arbeitszy-

10 linder 45 konnten auch hier andersartige Linearantriebe benutzt werden. 

Seitlich neben jeder der Abstanzhulsen 35 sind an der Tragerplatte 38 Aus-

werferstifte 47 gelagert, die sich neben den Abstanzhulsen 35 parallel zu 

diesen erstrecken und das nach dem Abtrennvorgang verbleibende Material 

einschlieGlich der Behalter 1 aus der geoffneten Form auswerfen. 

15 
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Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Herstellen mindestens eines Behalters (1), insbesonde­

re in Ampullenform, aus thermoplastischem Kunststoff, mit einer Form 

5 (13) mit Formteilen (15, 17), die zwischen einer Offenstellung und einer 

Schlieftstellung relativ zueinander bewegbar sind, in welcher Kunst­

stoffmaterial durch einen daran wirksamen Druckgradienten zur Bildung 

des Behalters (1) an die Wand der Form (13) anlegbar ist, mit einem ers­

ten (19) und einem zweiten Kalibrierdorn (23), die zur Langsrichtung 

10 (21) des Behalters (1) und zueinander koaxial bewegbar sind, wobei der 

erste Kalibrierdorn (19) durch den in der Form (13) befindlichen Behal­

ter (1) hindurch und derzweite Kalibrierdorn (23) von der AuBenseite 

des Behalters (1) her relativ zueinander in eine Formgebungsposition 

bewegbar sind, in der sie zwischen ihren Dornenden (25, 27) eine zu-

15 mindest einen Teil eines Behalterbodens bildende Bodenstelle (9) kalib-

rieren, und mit einer Abtrenneinrichtung, die eine bewegbare Schneid-

oder Stanzflache (37) aufweist, um in Zusammenwirkung mit einer 

Schneid- oder Anlegekante (39) an den dem Bodenbereich zugeordne-

ten Formteilen (17) bei der Formgebung entstehendes, uberschussiges 

20 Kunststoffmaterial abzutrennen, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab­

trenneinrichtung eine an dem zweiten Kalibrierdorn (23) axial ver­

schiebbar gefuhrte, die Schneid- oder Stanzflache (37) bildende Ab­

stanzeinrichtung (35) aufweist, die von der Bewegung des jeweiligen 

Kalibrierdornes (23) unabhangig zwischen zuruckgezogener Position 

25 und Stanzposition bewegbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab­

stanzeinrichtung eine auf dem zweiten Kalibrierdorn (23) verschiebbar 

gefuhrte Abstanzhiilse (35) aufweist, die an ihrem Stirnrand die Schneid-

30 oder Stanzflache (37) bildet. 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 

erste Kalibrierdorn (19) am Dornende einen Formkorper (29) mit einer 

Endflache (25) zur Kalibrierung der Bodenstelle (9) und mit einem sich 

an die Endflache (25) anschlieftenden Konusteil (31) aufweist, das sich 

5 von der Endflache (25) weg erweitert, um einen an die Bodenstelle (9) 

angrenzenden Bodenkelch (7) des Behalters (1) zu formen. 

4. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn­

zeichnet, dass der zweite Kalibrierdorn (23) am Dornende ein Konusteil 

10 (33) aufweist, das sich an die die Bodenstelle (9) kalibrierende Endflache 

(27) des Kalibrierdornes (23) anschlieGt und sich von der Endflache (27) 

weg erweitert, um eine sich nach auGen erweiternde, hemdartige Aus-

gabettille (11) des Behalters (1) zu formen. 

15 5. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn­

zeichnet, dass sie gesondert betatigbare Antriebseinrichtungen (43, 45) 

zum Erzeugen hin- und hergehender Bewegungen des zweiten Kalib­

rierdornes (23) zwischen zuruckgezogener Position und Formgebungs­

position und zum Erzeugen der Bewegungen der Abstanzhiilse (35) zwi-

20 schen zuruckgezogener Position und Stanzposition aufweist. 

6. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn­

zeichnet, dass fur zwei mittels gemeinsamer Formteile (15, 17) zu bil-

dender Behalter (1) zwei Paare parallel zueinander bewegbarer erster 

25 (19) und zweiter Kalibrierdorne (23) vorgesehen sind und dass beide 

zweite Kalibrierdorne (23) an einem Grundkorper (41) gelagert sind, der 

von einem Dornantrieb (43) bewegbar ist. 

30 

7. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn­

zeichnet, dass die zweiten Kalibrierdorne (23) eine Tragerplatte (38) 

durchgreifen, auf der die jeweiligen Abstanzhulsen (35) gelagert sind 
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und die mittels eines Stanzantriebes (45) relativ zum Grundkorper (41) 

bewegbar ist, um die Abstanzhulsen (35) relativ zu den zweiten Kalib­

rierdornen (23) zwischen zuruckgezogener Position und Stanzposition 

zu bewegen. 

5 

8. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn­

zeichnet, dass der Stanzantrieb mindestens einen zwischen Grundkor­

per (41) und Tragerplatte (38) eingefiigten, druckmittelbetatigten Ar-

beitszylinder (45) zur Erzeugung der Relativbewegungen zwischen 

10 Grundkorper (41) und (38) aufweist. 

9. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn­

zeichnet, dass an der Tragerplatte (38) mindestens ein sich parallel zur 

jeweiligen Abstanzhiilse (35) erstreckender Auswerferstift (47) fiir eine 

15 im Zuge des Abtrennvorganges erfolgende Auswerfertatigkeit vorgese­

hen ist. 

10. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn­

zeichnet, dass die Formteile (15, 17) querzu der Langsrichtung (21) des 

20 Behalters (1), die der Langsachse des jeweils zu formenden Behalters (1) 

entspricht, zwischen der Offenstellung und der SchlieGstellung beweg­

bar sind. 


