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Kunststoffbehiilter fiir Fliissigkeiten sowie Verfahren zur Herstellung eines Kunst-
stoffbehilters

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Kunststoffbehalter fur Flussig-
keiten, insbesondere im Behdlter fur Transport- und Lagerbehélter fur
Flussigkeiten mit einem Aullenmantel aus einem Gitterwerk oder Blech-
material und einem palettenartigen Untergestell, wobei der Kunststoffbe-
hélter als Blasformkorper durch Blasformen aus einem schlauchformigen
Vorformling in einer Blasform ausgebildet ist und in einem Armaturen-
anschlussbereich einer Behédlterwand einen mit einer Behdlteroffnung
versehenen Behédlterstutzen zum Anschluss einer Behédlterarmatur auf-
weist, der iber eine Schweillverbindung mit einem Anschlussflansch der

Behidlterarmatur verbunden ist.

Aus der EP 1 630 105 A1 ist ein Kunststoffbehélter der eingangs genann-
ten Art bekannt, der eine Uber eine Heizelement-StumpfschweiBverbin-
dung an einem Behélterstutzen angeschlossene Behélterarmatur aufweist.
Der bekannte Kunststoffbehdlter wird im Blasformverfahren hergestellt,
wobei zur Ausbildung eines Behédlterstutzens, der zum Anschluss der Be-
hédlterarmatur dient, gleichzeitig mit der Herstellung des Blasformkor-

pers an einem Armaturenanschlussbereich der Behédlterwand eine Aus-
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stilpung ausgebildet wird, von der mit Hilfe eines Schneidwerkzeugs zur
Ausbildung einer Behilter6ffnung ein Wandbereich entfernt wird, um
den Behilterstutzen auszubilden. Nach dem Einsatz des Schneidwerk-
zeugs weist der Behdlterstutzen somit eine Behalteroffnung mit einem
AufBlenrand auf, der in einer Ebene parallel zur Behalterwand eine
Schweillkontaktflache ausbildet. Beim nachfolgenden Spiegelschweil3-
oder StumpfschweiBverfahren wird ein Heizspiegel als Heizelement zwi-
schen dem Behélterstutzen und einem gegentiberliegend angeordneten
Anschlussstutzen der Behidlterarmatur angeordnet, um sowohl eine am
Behilterstutzen ausgebildete SchweiBBkontaktflache als auch eine am An-
schlussstutzen der Behélterarmatur ausgebildete SchweiBBkontaktflache
auf Schweiltemperatur aufzuwédrmen, so dass nach Entfernung des Heiz-
spiegels die SchweiBkontaktflachen unter Druck gegeneinander gepresst
werden und zur Ausbildung der Schweillverbindung in dieser Position

abkihlen konnen.

Das vorstehend beschriebene Verfahren zur Herstellung einer Schweil3-
verbindung zwischen dem Behélterstutzen des Kunststoffbehdélters und
dem Anschlussstutzen der Behédlterarmatur wird insbesondere auch bei
Kunststoffbehéltern eingesetzt, deren Behédlterwand einen mehrschichti-
gen Aufbau aufweist, wobei, etwa getrennt durch eine EVOH-Barriere-
schicht, eine aus Polyethylen gebildete Innenschicht mit einer aus einem
Regenerat gebildeten AuBBenschicht kombiniert sind. Sowohl die EVOH-
Schicht als auch die Regeneratschicht, welche aus einem Recyclematerial
gebildet ist, weisen keine Schweilleignung zur Verbindung mit einer re-
gelmédBig aus Polyethylen gebildeten Behédlterarmatur auf, so dass im Be-
reich des AuBBenrands des Behéaltersstutzens zunachst die AuBBenschicht
und die EVOH-Schicht entfernt werden mussen, um eine Schweillverbin-
dung zwischen dem Behilterstutzen und der Behélterarmatur herstellen

zu kénnen.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen

Kunststoffbehélter sowie ein Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-
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behélters vorzuschlagen, der einen mehrschichtigen Wandaufbau auf-
weist und auf einfache Art und Weise mittels einer SchweiBverbindung

mit einer Behédlterarmatur versehen werden kann.

Zur Losung dieser Aufgabe weist der erfindungsgemaBBe Kunststoffbehal-

ter die Merkmale des Anspruchs 1 auf.

Erfindungsgemall weist die Behédlterwand eine aus einem ersten Kunst-

stoffmaterial gebildete Innenschicht und eine aus einem zweiten Kunst-
stoffmaterial gebildete AuBenschicht und der Behédlterstutzen einen sich
zur Behéltero6ffnung hin erweiternden Langsquerschnitt auf, derart, dass
eine Stirnflache des Behalterstutzens zumindest teilweise durch ein ge-

geniberliegend der AuBenschicht angeordnetes Innenschichtsegment ge-
bildet ist, und eine SchweilBkontaktfliche des Behdlterstutzens von dem

Innenschichtsegment ausgebildet wird.

Der Begriff , Stirnflache® ist in diesem Zusammenhang als die Flachen-
projektion des Behdlterstutzens in eine Frontebene des Kunststoffbehal-
ters, also eine zu der den Behilterstutzen aufweisenden Behalterwand
parallelen Ebene zu verstehen, derart, dass das Innenschichtsegment eine
Flachenprojektion in die Stirnfldche ausbildet und somit die Schweil3-
kontaktflache des Behidlterstutzens bei der Herstellung eines Schweil3-
kontakts zwischen dem Anschlussstutzen der Behélterarmatur und dem
Behélterstutzen ausbildet. Dadurch, dass die Relativanordnung der Au-
Benschicht zum Innenschichtsegment so bestimmt ist, dass die AuBlen-
schicht gegeniiberliegend dem Innenschichtsegment, also vom Innen-
schichtsegment abgewandt, angeordnet ist, wird verhindert, dass es bei
der Durchfihrung der Schweillung zu einem SchweiBkontakt zwischen
dem Anschlussstutzen der Behédlterarmatur und der AuBBenschicht der Be-
héalterwandung kommen kann. Vielmehr ist aufgrund der erfindungsge-
mafBen Ausgestaltung der Schweillkontakt bzw. die Ausbildung einer
SchweiBkontaktflache am Behédlterstutzen auf das Innenschichtsegment
beschriankt. Damit ist sichergestellt, dass es nicht zu einem Schweillkon-

takt zwischen hinsichtlich einer Schweillverbindung inkompatiblen Mate-
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rialien, der die Qualitat der SchweiBverbindung nachteilig beeinflusst,

kommen kann.

In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform des Kunststoffbehalters
ist der Behdlterstutzen konusformig ausgebildet, derart, dass die
SchweiBkontaktflache durch eine Mantelfldche eines mit der Innen-
schicht versehenen Innenkonus gebildet ist, der mit einem am Anschluss-

stutzen der Behédlterarmatur ausgebildeten AuBenkonus verschweiB}t ist.

Bei dem erfindungsgemafBen Verfahren erfolgt beim Blasformen des eine
Behidlterwand mit einer aus einem ersten Kunststoffmaterial gebildeten
Innenschicht und einer aus einem zweiten Kunststoffmaterial gebildeten
AuBlenschicht aufweisenden Kunststoffbehalters zur Ausbildung der Aus-
stilpung eine Expansion der Behédlterwand in eine sich erweiternde
Wandausnehmung der Blasform, derart, dass die in der Behalterwand
ausgebildete Ausstilpung zu einer Deckelwand hin einen groBBer werden-
den Querschnitt aufweist und nach dem Abtrennen der Deckelwand zur
Ausbildung der Behéalteroffnung eine sich zur Behalteroffnung erstre-
ckende durch ein Innenschichtsegment gebildete Schweillkontaktflache
ausgebildet wird. Das nachfolgend ausgefithrte Schweillverfahren kann
insbesondere als Heizelement-StumpfschweiBBverfahren ausgefithrt wer-
den. Mogliche weitere vorteilhaft einsetzbare SchweiBBlverfahren sind die
bekannten Reibschweil3verfahren, wie insbesondere Rotationsschweiflen

und VibrationsschweilBBen.

Ein derartiges Herstellungsverfahren stellt sicher, dass die durch das In-
nenschichtsegment gebildete Schweillkontaktflache exponiert in einer
Stirnflache des Behalterstutzens angeordnet ist und somit bei der Her-
stellung eines SchweiBBkontakts zwischen dem Anschlussstutzen der Be-
hédlterarmatur und dem Behdlterstutzen ein Flachenkontakt zwischen dem
Innenschichtsegment und dem Anschlussstutzen der Behédlterarmatur aus-

gebildet wird.
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Besonders bevorzugt ist es, wenn die Expansion in eine sich konusférmig
erweiternde Wandausnehmung erfolgt, so dass die vorstehend bereits er-
orterte konisch ausgebildete Schweillkontaktflache mit den daraus sich

ergebenden vorteilhaften Wirkungen erzielt wird.

Wenn die Ausbildung der Ausstilpung in zumindest zwei Expansions-
schritten erfolgt, derart, dass in einem ersten Expansionsschritt eine
Ausbildung eines Zentralbereichs der Ausstilpung erfolgt und nachfol-
gend in einem zweiten Expansionsschritt die Ausbildung eines zum Zen-
tralbereich konzentrisch angeordneten konusformigen Wandbereichs der
Ausstilpung erfolgt, kann die maximal auftretende Dehnung bei der Aus-
bildung der Ausstialpung im Vergleich zu einer Ausbildung der Ausstil-
pung in nur einem Expansionsschritt reduziert werden, so dass die sich
in Folge der Dehnung ergebende Wanddickenreduktion der Behédlterwand
entsprechend begrenzt ist. Somit kann insbesondere sichergestellt wer-
den, dass das Innenschichtsegment die zur Ausbildung einer qualitativ

hochwertigen Schweillverbindung notwendige Materialstarke aufweist.

Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn der Zentralbereich der Ausstul-
pung zylindrisch ausgebildet ist, so dass im Bereich des Konus einer

gleichmaBigen Wanddickenverteilung erreichbar ist.

Vorzugsweise kann die Ausbildung des Zentralbereichs der Ausstilpung
gleichzeitig mit der Ausbildung des Blasformkorpers erfolgen, so dass
mit der Ausfuhrung des zweistufigen Expansionsverfahrens keine we-
sentliche Erhohung der Blasformzeiten zur Herstellung des Blasformkor-

pers verbunden sind.

Nachfolgend wird eine bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung an-

hand der Zeichnung nédher erldutert.

Es zeigen:



10

15

20

25

WO 2021/083591

Fig.

Fig.

Fig.

1

2

3a

Fig.3b

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

4a

4b

S5a

5b

5S¢

6a bis 6c¢

PCT/EP2020/076942

eine perspektivische Darstellung eines als Palettenbehéalter
ausgebildeten Flussigkeitsbehalters mit einem als Kunst-

stoffbehélter ausgebildeten Innenbehilter;

eine vergroflerte Darstellung eines Armaturenanschlussbe-
reichs des Kunststoffbehilters in teilweise geschnitten

dargestellter Seitenansicht;

eine vergroBerte Detailansicht einer zwischen einem Be-
hilterstutzen und einem Anschlussstutzen der Behilterar-

matur ausgebildeten SchweiBlverbindung;

eine Stirnansicht des in Fig. 3a dargestellten Behéalterstut-

zens;

einen ersten Herstellungsschritt zur Herstellung des Be-

héalterstutzens im Blasformverfahren;

einen in dem in Fig. 4a dargestellten ersten Herstellungs-
schritt am Kunststoffbehalter erzeugten Zentralbereich ei-

ner Ausstilpung zur Ausbildung des Behélterstutzens;

einen zweiten Herstellungsschritt zur Herstellung des Be-

halterstutzens;

die mittels des zweiten Herstellungsschritts am Kunst-
stoffbehédlter erzeugte Ausstilpung zur Ausbildung des

Behilterstutzens;

die in Fig. Sb dargestellte Ausstilpung in einer Schnitt-

darstellung;

eine schematische Darstellung der Verbindung der Behil-
terarmatur mit dem Behélterstutzen in einem Heizelement-

StumpfschweilBverfahren.
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Fig. 1 zeigt einen als Ein- und Mehrwegbehélter einsetzbaren Transport-
und Lagerbehélter, der einen hier quaderformig ausgebildeten Kunst-
stoffbehélter 10 aufweist, der im vorliegenden Fall einen in einer Behél-
terwand 13 an einer Oberseite des Kunststoffbehélters 10 ausgebildeten,
mit einem Deckel 14 versehenen Einfullstutzen 15 und in einem Armatu-
renanschlussbereich 16 der Behédlterwand 13 an einer Frontseite des
Kunststoffbehilters 10 einen Behalterstutzen 17 zum Anschluss einer
Behidlterarmatur 18, die im vorliegenden Fall als Entnahmearmatur aus-

gebildet ist, aufweist.

Der Kunststoffbehdlter 10 ist zum Zweck der Ausbildung eines Trans-
port- und Lagerbehédlters auf einem palettenartigen Untergestell 19 ange-
ordnet, das zur Abstitzung des Kunststoffbehédlters 10 einen im vorlie-
genden Fall als flache Bodenwanne ausgebildeten Stutzboden 20 auf-

weist.

Der Kunststoffbehalter 10 wird durch Blasformen aus einem schlauchfér-
migen Vorformling hergestellt, wobei der Behdlterstutzen 17 zusammen
mit dem quaderférmigen Grundkorper des Kunststoffbehalters 10 im

Blasformverfahren hergestellt wird.

Fig. 2 zeigt eine nach Herstellung des Kunststoffbehélters 10 im Blas-
formverfahren durchgefiithrte Schweiverbindung 52 zwischen dem Be-
hélterstutzen 17 und einem Anschlussstutzen 21 der Behélterarmatur 18.
Wie Fig. 2 zu entnehmen ist, und auch insbesondere in der vergrofBerten
Darstellung in Fig. 3 gezeigt ist, weist die Behédlterwand 13 des Kunst-
stoffbehélters 10 einen mehrschichtigen Wandaufbau auf, wobei im vor-
liegenden Fall eine Innenschicht 22, die aus HDPE besteht, durch eine
im vorliegenden Fall aus EVOH gebildete Barriereschicht 23 von einer
AuBenschicht 24 getrennt ist. Da an die Innenschicht 22 wegen des un-
mittelbaren Kontakts zu der im Kunststoffbehdlter 10 aufgenommenen
Flussigkeit, insbesondere im Fall eines Lebensmittelkontakts, erhohte
Anforderungen an die Materialqualitdt gestellt werden, wird die Innen-

schicht regelméflig aus einem homogenen Material definierter Zusam-
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mensetzung, wie beispielsweise HDPE, hergestellt. Im Gegensatz hierzu
wird als Material fur die AuBBenschicht 24 regelmaBig recyceltes, soge-
nanntes Regeneratmaterial verwendet, das durch Schreddern und Mahlen
des Kunststoffmaterials verbrauchter Kunststoffbehalter hergestellt wird.
Dariber hinaus weist der im vorliegenden Fall als explosionsgeschutzter
Behilter ausgefuhrte Kunststoffbehialter 10 als duBBere Oberfldache eine

von einem elektrisch leitfadhigen Material gebildete Ex-Schicht 25 auf.

Mit dem Begriff AuBBenschicht wird hier eine Schicht bezeichnet, die im
Gegensatz zur Innenschicht zur AuBBenseite des Kunststoffbehalters hin
angeordnet ist, wobei die AuBBenschicht nicht unbedingt die dullerste
Schicht des Kunststoffbehilters ausbilden muss, sondern mit einer weite-
ren zur Aullenseite des Kunststoffbehélters hin angeordneten Schicht,
wie die vorstehend beispielhaft genannte Ex-Schicht oder eine andere
Funktionsschicht oder eine Dekorschicht, versehen sein kann. Vorzugs-
weise besteht die Innenschicht aus erstmalig verwendetem Material und
die AuBBenschicht aus einem aus Mahlgut gebildeten Material, wobei das
Mahlgut aus bei der Herstellung von Blasformkérpern entstandenen Pro-
duktionsabféllen oder auch von recycelten Kunststoffbehdltern stammen

kann.

Abweichend von dem erlauterten Ausfihrungsbeispiel konnen die Innen-
schicht und die AuBBenschicht auch unmittelbar aufeinander angeordnet

sein. Im Falle einer zwischenliegenden Funktionsschicht, wie die vorste-
hend beispielhaft genannte Barriereschicht, kéonnen zwischen der Funkti-
onsschicht und den benachbarten Schichten noch Haftvermittler vorgese-

hen sein.

Wie in den Fig. 6a bis 6¢ dargestellt ist, erfolgt die Ausfiithrung einer in
den Fig. 2 und 3 dargestellten Heizelement-StumpfschweiBverbindung 52
zwischen dem Behéilterstutzen 17 und dem Anschlussstutzen 21 der Be-
hilterarmatur 18 derart, dass zuniachst miteinander zu verschweilBBende
SchweiBkontaktflachen 26, 27 am Behidlterstutzen 17 und dem An-

schlussstutzen 21 bis zum Erreichen einer teigigen Konsistenz mittels
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eines zwischen den einander gegeniiberliegend angeordneten Schweil3-
kontaktflachen 26, 27 angeordneten SchweiB3spiegels 28 aufgeheizt wer-
den. Hierzu werden die SchweiBkontaktflachen 26, 27 gegen Heizober-
flachen 29, 30 des Schweillspiegels 28 verfahren und durch Warmelei-
tung aufgeheizt, wie in Fig. 6b dargestellt. Nach Erreichen der erforder-
lichen SchweiBBtemperatur in den SchweiBBkontaktflachen 26, 27 bzw. ei-
nem entsprechenden Aufschmelzen des Behédlterstutzens 17 und des An-
schlussstutzens 21 im Bereich der SchweiBBkontaktflachen 26, 27 wird
der SchweiBspiegel 28 aus seiner in Fig. 6b dargestellten Zwischenposi-
tion entfernt und die SchweiBBkontaktflachen 26, 27 werden, wie in Fig.
6¢ dargestellt, unter Druck gegeneinander verfahren, so dass sich beim

nachfolgenden Abkiuhlen die Schweillverbindung 52 ausbilden kann.

Da die Herstellung einer SchweiBBverbindung eine entsprechende Materi-
alkompatibilitdt im Bereich der Schweillkontaktflachen 26, 27 voraus-
setzt, ist es nicht moglich, eine Behédlterarmatur 18, die aus einem PE-
Material besteht, mit einer aus einem EVOH-Material gebildeten Barrie-
reschicht 23 oder einer nicht materialkompatiblen, elektrisch leitenden

Ex-Schicht 25 der Behélterwand 13 zu verschweiBBen.

Um zu gewdhrleisten, dass die in den Fig. 6a bis 6¢ beispielhaft als Hei-
zelement-StumpfschweiBverbindung dargestellte Schweillverbindung
zwischen der auBBer der Innenschicht 22 noch die Barriereschicht 23, die
AuBlenschicht 24 und die Ex-Schicht 25 aufweisenden Behialterwand 13
und dem Anschlussstutzen 21 erfolgen kann, weist, wie insbesondere in
den Fig. 2 und 3a dargestellt ist, der Behélterstutzen 17 einen sich zu
einer am Behélterstutzen 17 ausgebildeten Behélteroffnung 31 hin erwei-
ternden Langsquerschnitt auf, wie in Fig. 3a dargestellt, so dass eine in
Fig. 3b dargestellte Stirnflache 32 des Behalterstutzens 17, also die in
der in Fig. 3b dargestellten Stirnansicht X des Behalterstutzens 17 in die
Zeichnungsebene projizierte Oberflache des Behidlterstutzens 17, ein In-
nenschichtsegment 33 aufweist, das bei der Herstellung der Stumpf-

schweillverbindung 52 zur Ausbildung der Schweillkontaktflache 26 ex-
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poniert fir einen unmittelbaren Kontakt zu der in Fig. 3a dargestellten

SchweiBBkontaktflache 27 des Anschlussstutzens 21 zur Verfigung steht.
Sowohl die Barriereschicht 23 als auch die Ex-Schicht 25 konnen bei ei-
ner derartigen Anordnung des die Kontaktflache 26 des Behdalterstutzens
17 ausbildenden Innenschichtsegments 33 die Herstellung der Schweil3-

verbindung 52 nicht beeintrachtigen.

Bei dem in den Fig. 2 und 3 dargestellten Ausfihrungsbeispiel ist der
Behilterstutzen 17 konusformig ausgebildet, derart, dass die Schweil3-
kontaktflache 26 des Behalterstutzens 17 durch eine Mantelfldche 34 ei-
nes von dem Behilterstutzen 17 gebildeten Innenkonus 35 gebildet ist,
der mit einem am Anschlussstutzen 21 der Behélterarmatur 18 ausgebil-

deten AuBenkonus 36 verschweil3t ist.

Bezug nehmend auf die Fig. 4a bis Sc soll nachfolgend die Herstellung
des im Blasformverfahren an der Behilterwand 13 ausgebildeten Behél-
terstutzens 17 erlautert werden, wobei die Ausbildung des Behalterstut-
zens 17 auf Basis einer zunachst in der Behédlterwand 13 ausgebildeten
Ausstulpung 37 erfolgt. Wie ein Vergleich der Fig. 4a und Sa zeigt, er-
folgt die Herstellung der Ausstilpung 37 in zwei Expansionsschritten,
wobei, wie Fig. 4a zeigt, ein in einer Formwand 38 einer Blasform an
einer Wandausnehmung 39 angeordnetes Formwerkzeug 40 zum Einsatz
kommt, das im vorliegenden Fall einen zylindrischen Innenschieber 41
und einem koaxial zum zylindrischen Innenschieber 41 angeordneten Au-
Benschieber 42 aufweist, wobei sowohl der Innenschieber 41 als auch der
AufBlenschieber 42 mit ihren Schieberboden 43 bzw. 44 bis auf einen ra-
dialen Randbereich 45 einen Formboden 46 der Wandausnehmung 39

ausbilden.

Wie die Fig. 4a und 5a zeigen, ist die Wandausnehmung 39 derart ausge-
bildet, dass sie sich in Richtung auf den Formboden 46 in die Formwand
38 hinein erweitert und somit in der Formwand 38 eine ringférmige Hin-
terschneidung 47 ausbildet, derart, dass die Wandausnehmung 39 insge-

samt konusformig ausgebildet ist.
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Wie Fig. 4a zeigt, nehmen der Innenschieber 41 und der AuBBenschieber
42 bei Ausfuhrung des ersten Expansionsschrittes eine Relativanordnung
ein, bei der sich der Innenschieber 41 mit seinem Schieberboden 43 in
der Ebene des Formbodens 46 befindet und der AuBenschieber 42 mit
seinem Schieberboden 44 im Wesentlichen in der Ebene einer Formwand-
oberflache 48 angeordnet ist, derart, dass die Hinterschneidung 47 durch
den AuBenschieber 42 abgedeckt wird und innerhalb der Wandausneh-

mung 39 ein zylindrischer Formraum 49 ausgebildet ist.

Wie aus einer Zusammenschau der Fig. 4a und 4b hervorgeht, wird bei
einer Expansion der Behélterwand 13 in die Wandausnehmung 39 zu-
nichst ein Zentralbereich 50 der Ausstilpung 37 ausgebildet, also ein
Vorformling der Ausstilpung 37, die dann anschlieBend erst in dem in
Fig. Sa dargestellten zweiten Expansionsschritt fertiggestellt wird, wo-
bei zur Ausfihrung des zweiten Expansionsschritts der AuBlenschieber
42, mit seinem Schieberboden 44 in eine flichenbiindige Anordnung mit
dem Schieberboden 43 des Innenschiebers bewegt wird, so dass nunmehr
beide Schieberboden 43, 44 in der Ebene des Formbodens 46 angeordnet
sind und ein durch die Hinterschneidung 47 ergianzter Formraum 51 aus-

gebildet ist.

In dem zweiten Expansionsschritt erfolgt die Expansion eines den Zen-
tralbereich 47 umgebenden kreisringformigen Wandbereichs 53 des Ar-
maturenanschlussbereich 16 der Behalterwandung 13, der sich im ersten
Expansionsschritt noch an dem AuBenschieber 42 abstitzt, wobei der
Wandbereich 53 eine Fliache aufweist, die der Summe der Fldchen des
Schieberbodens 44 des AuBenschiebers und einer durch einen Schieber-
iberstand s des AuBBenschiebers 42 gegeniiber dem Innenschieber 41 ge-
bildeten Schieberinnenwandfldache 54 entspricht. Da diese Flache ledig-
lich geringfiigig kleiner ist als die Teiloberflache der Wandausnehmung
39, die aus der Summe des Schieberbodens 44 des Aullenschiebers 42
und der Oberfldche der Hinterschneidung 47 gebildet ist, fihrt die Ex-

pansion in dem in Fig. Sa dargestellten zweiten Expansionsschritt im
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Wesentlichen zu einem Umschlagen des an dem AulBlenschieber 42 abge-
stitzten Randbereichs 53 in den radialen Randbereich 45 des Formbo-

dens 46 und die angrenzende Hinterschneidung 47, so dass der Wandbe-
reich 52 lediglich eine begrenzte Dehnung erfahrt und der am starksten
gedehnte Anteil der Ausstilpung 37 im Bereich einer am Formboden 46

anliegenden Deckelwand 55 der Ausstilpung 37 ausgebildet ist.

Wie in Fig. Sc durch die Trennlinie angedeutet, bildet die Deckelwand
55 den Teil der Ausstilpung 37 aus, der zur Ausbildung der Behalteroff-
nung 31 am Behalterstutzen 17 durch einen Trennschnitt entfernt wird,
so dass der fertig ausgebildete Behalterstutzen 17 im Vergleich zum um-
gebenden Armaturenanschlussbereich 16 der Behédlterwand 13 keine die
Funktion des Behélterstutzens 17 gefdhrdende Reduzierung der Wand-

stirke aufweist.



