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. Allgemeines

1 Allgemeines

1.1 Grundlegendes

Die angegebenen Mal3e und deren Toleranzangaben sind als Mindestanforderung fur die Auslegung der
verschiedenen Maschinen notwendig. Abweichungen von dieser Spezifikation missen im Vorfeld den
Fachbereichen mitgeteilt werden und kénnen zu Behaltern auRerhalb der Behalterspezifikationen fih-
ren oder dazu, dass der Preform nicht verarbeitet werden kann.

Dies betrifft folgende Parameter:
Form / Geometrie und MaRRhaltigkeit
Physikalische Eigenschaften
Qualitatskriterien

Die Spezifikation bezieht sich im Wesentlichen auf Preforms aus PET-Behaltermaterial. Rezyklat kann un-
ter Einhaltung von geeigneter, konstanter Qualitat verwendet werden. Abweichungen oder Schwankun-
gen in den Materialeigenschaften kénnen zu Problemen bei der Verarbeitung bis hin zur Nicht-Einhal-
tung der Behalterspezifikationen fihren.

Preformabhangige Teile kdnnen nur in Verbindung mit Original-Mustermaterial oder detaillierter Zeich-
nung ausgelegt werden. Das Mustermaterial oder die detaillierte Zeichnung ist vom Kunden bereitzu-
stellen. Dies gilt insbesondere bei unterschiedlichen Preformlieferanten (von jedem Lieferanten ist das
Mustermaterial oder die detaillierte Zeichnung bereitzustellen).

Die Einhaltung samtlicher hier angegebenen Punkte entbindet den Preformhersteller nicht von der Ver-
pflichtung, die Preforms nach dem Stand der Technik und mit gebotener Sorgfalt herzustellen.

Bei Auftragsvergabe muissen KRONES Preforms in ausreichender Menge zur Verfligung gestellt werden.
Diese Preforms sind Bestandteil des Endtests. Sollten keine Originalpreforms zur Verfligung gestellt wer-
den, Gbernimmt KRONES keine Gewahrleistung fur die Funktionsfahigkeit der Streckblasmaschine bzw.
fur die Einhaltung der Behalterspezifikation.

Alle Angaben in dieser Spezifikation entsprechen unserem derzeitigen Kenntnisstand. Sie haben somit
nicht die Bedeutung, bestimmte Eigenschaften der Produkte oder deren Eignung fur einen bestimmten
Einsatzzweck zuzusichern.

Bei Ruckfragen stehen Ihnen gerne die Produktspezialisten der entsprechenden Fachabteilungen zur
Verfugung.

1.2 Lagerung und Verarbeitungsbedingungen

Preforms durfen nicht direkter Sonneneinstrahlung ausgesetzt werden und mussen trocken gelagert
werden.

Die Preforms dirfen nicht alter als 6 Monate, bei Kundenspezifikationen fir druckbeaufschlagte Behalter
und Hotfillbehalter nicht alter als 2 Monate sein. Preforms sollten generell nicht zu lange gelagert wer-
den.

Die maximale Stapelhdhe der Preformgebinde muss der Verpackungsstabilitat entsprechend gewahlt
werden (Deformationsgefahr).
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Allgemeines

Die Lagertemperatur von Preforms muss mindestens 10 °C und hdchstens 40 °C betragen (siehe auch
Contiform Medienanforderungen). Vor der Verarbeitung mussen die Preforms mindestens 24 Stunden
an der Maschine bzw. unter gleichen Umgebungsbedingungen gelagert werden. Der Temperaturunter-
schied zwischen den einzelnen, dem Ofen der Contiform zugefuhrten, Preforms darf maximal + 1 °C be-

tragen.

Maximaler Feuchtigkeitsgehalt von Preforms

Fur Behalter zur HeiRabfiillung

Inline-" Verarbeitung
und Abfulltemperatur

Offline-? Verarbeitung
oder Abfiilltempera-

Fir druckbeaufschlag-
te bzw. CSD-Behalter
mit Kundenspezifikati-
on”

Fiir Contipure Systeme
(Preformsterilisation)

3) <89°C tur® >89°C
Bei Behaltern bis 1| 2.500 ppm 1.500 ppm 2.500 ppm 1.500 ppm
0,25 % wt 0,15 % wt 0,25 % wt 0,15 % wt
Bei Behaltern tber 11 2.000 ppm 1.000 ppm 2.000 ppm 1.000 ppm
0,2 % wt 0,1 % wt 0,2 % wt 0,1 % wt

1. Inline-Verarbeitung ohne Zwischenlagerung der Behalter, z. B. in KRONES Blasmaschinen-Filler-
Blocks oder bei Lufttransportsystemen ohne zusatzliche Behalterspeicher-Systeme

2. Offline-Verarbeitung mit Zwischenlagerung der Behalter zur spateren Abflullung oder zum Transport
der Behélter aulRerhalb der Abfulllinie

W

Temperatur des Fullguts am Austritt des Fullorgans

4. Spezifikationen aulRer der ,KRONES Einwegflaschen-Spezifikation” und ,KRONES Einwegflaschen-Ba-
seLine-Spezifikation”, insbesondere bei Anforderungen an das Stress-Crack-Verhalten

Kommen die Preforms direkt von der SpritzgieBmaschine, liegt die Feuchte in der Regel deutlich unter

1.000 ppm (0,1 % wt).
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. Geometrie und Mal3haltigkeit

2 Geometrie und MalR3haltigkeit

Grundmalie, Toleranzen und Bezeichnungen der Preform siehe Zeichnung KRONES Preform-Daten.

Weitere Toleranzen:

(Alle nicht genannten Toleranzen nach DIN 16901.)

2.1 Preform-Hohe A

A<120 mm: £0,5 mm
A =120 mm: £0,5 %

2.2 Wanddickenschwankung

(F2 max - F2 min)

F2 max

/ah
\ |/

F2 min

Abb. 1: Wanddickenschwan-

kung

Preformlange A Wanddicke F2 <3 mm Wanddicke F2 = 3 mm
<100 mm 0,172 mm 0,70 mm

=100 mm 0,74 mm 0,172 mm

und

<120 mm

=120 mm 0,15 mm 0,15 mm
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. Geometrie und Mal3haltigkeit

2.3 Ovalitat

(maximaler Durchmesser M1 - minimaler Durchmesser M1)

/ M1 max - M1 min < 0,2 mm

M1 min

MT max

Abb. 2: Ovalitat

2.4 Taumelschlag/Perpendikularitat

P 4 As <0,02B
T j (kleiner 2 % von Preform-Hohe unter Tragring)
A
RE) und

As < 1,2 mm
Abb. 3: Taumelschlag/Perpen-

dikularitat

2.5 Trennebenenversatz

v <0,03mm

Es gilt der maximale festgestellte Versatz im kompletten Gewindeschie-
berbereich.

Abb. 4: Trennebenenversatz

2.6  Gratbildung/Uberspritzung

Max. 0,05 mm Breite, 0,13 mm Hdhe.

2.7 Einfallstellen

Im Kérperbereich nicht tiefer als 0,08 mm.

Im Angussbereich (Preformkuppe) innen nicht mehr als 25 % der Nennwanddicke, bei Kundenspezifika-
tionen fur druckbeaufschlagte Behalter sind hier nur 5 % zulassig.
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. Qualitatskriterien

3 Qualitatskriterien

3.1 Angusszapfenlange

Max. 1 mm fir den soliden Angusszapfen, inklusive anderer Uberstande
max. 2 mm

max 1
max 2

[
—

—

Abb. 5: Angusszapfenlange

3.2 Lochbildung Anspritzpunkt

| <0,25F3
- (max. 25 % der Nennwanddicke F3 im Boden)
J fur F3 <4 mm
| I <1mm

fur F3 >4 mm

Bei Kundenspezifikationen fur druckbeaufschlagte Behélter ist keine
Lochbildung zulassig.

Abb. 6: Lochbildung Anspritz-
punkt
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. Qualitatskriterien

3.3 Kristallinitat Anspritzpunkt

k < 0,35 F3 (der kristalline (milchige) Bereich darf nicht tiefer gehen als
35 % der Nennwanddicke im Angussbereich) und muss innerhalb eines
Kreises um den Anspritzpunkt mit Radius 4 mm liegen. Bei Kundenspezi-
fikationen fur druckbeaufschlagte Behdlter ist nur eine maximale Tiefe
von 5 % der Nennwanddicke zulassig (k < 0,05 F3)!

Abb. 7: Kristallinitat Anspritz-
punkt

34 Kratzer

Kratzer auf dem Preform finden sich stark vergréRert auch auf dem Behalter wieder. Es ist keine einseiti-
ge Verkratzung des Preforms zuldssig, das fuhrt im Ofen der Blasmaschine zu ungleichmaRiger Aufhei-
zung und zu Qualitatsminderung der Behalter (offcenter).

3.5 Oberflachensauberkeit

Keine Verunreinigungen zulassig.

3.6 Gewicht

Das Preform-Gewicht darf nicht um mehr als 1 % schwanken, unter 20 g Preform-Gewicht +0,2 g.

3.7 Inakzeptabel

Inakzeptabel:
Einschltsse im Preform, Inhomogenitaten, Eintribungen, Gasblasen, Vakuolen, unaufgeschmolzenes
oder abgebautes Material, verkohltes Material/Black Specs sind zulassig wie bei 5.1 Einsatz von Recy-
clingmaterial [ 10] spezifiziert
Faden am Anguss
Kaltfluss
Feuchtigkeitsringe
Schlieren
Bindenahte
Beschadigte Dichtflachen oder Formabweichungen im Mundungsbereich (Behaltertest, Verschliel3-
barkeit, die Dichtigkeit der Behalter muss gewahrleistet sein)
Sonstige Kristallinitat (aul3er am Anspritzpunkt)/Wolkenbildung (auBer bei nachkristallisierten Hotfill-
Gewinden)

TD10024222 DE 03 3.3 Kristallinitat Anspritzpunkt 8
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. Sonstige relevante Anforderungen

4 Sonstige relevante Anforderungen

Gravur der Kavitatennummer des SpritzgieBwerkzeuges oberhalb des Tragrings zur Nachverfolgung
bei Fehlern
Kennzeichnung der Preformgebinde mit Preformbezeichnung, Herkunft, Herstelldatum und Pre-
formmaterial (inkl. IV-Wert und Materialadditivierung/Einfarbung)
Keine Vermischung der Preforms aus unterschiedlichen Chargen (sonst keine Gewahrleistung guter
Behalterqualitat)
Preformgeometrie und -material mussen auf den gewtinschten Behalter abgestimmt werden (Ver-
streckverhaltnisse).
Der Tragring muss geometrisch ein scheibenformiger Ring sein (sonst keine Abdichtung beim
Blasprozess). Abweichungen wie Erhebungen und Aussparungen mussen vorher mit der KRONES
Product Line Kunststofftechnik besprochen werden. Unterhalb des Tragringes sind keine Erhebun-
gen zulassig!
Der Eingriffsbereich der Klammern muss frei von Erhebungen sein, um ein fehlerfreies Handling zu
gewahrleisten.
Auch wenn der Preform (MUndung) alle spezifizierten Werte erfullt, impliziert dies nicht, dass die
Kombination Verschluss zu Mindung kompatibel ist.
Die Preform-/Behélterklebrigkeit darf nach der Messmethode ,,KRONES Klebrigkeitsmessung” folgen-
de Werte nicht Uberschreiten:

Preform: 5N

Behalter: 15N

TD10024222 DE 03 9
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. Preform-Materialeigenschaften

5 Preform-Materialeigenschaften

Anforderungen an das PET-Resin

Anwendung Beschreibung L.V.-Bereich", dl/g Copolymergehalt?, %
Still Wasser, stilles Fullgut, 0,72-0,80 2-5
Behalter mit geringem Druck (<0,3bar)
Ccsb CSD, carbonisiertes Fullgut, Behalter hoch druckbe- |0,80¥ - 0,85 2-35
aufschlagt
N, Stilles Fullgut druckbeaufschlagt (<1,5bar), 0,75-0,82 2-4
gering carbonisiertes Fullgut (<4g/l)
Heatset HeiRabfullung, druckbeaufschlagte HeiRabfillung 0,78 -0,84 <=3,5

1. LV.(Intrinsic Viscosity): Mal3 fur Viskositat und mechanische Belastbarkeit des PET (ISO 1628-5, Lo6-
sungsmittel Phenol/1,2-Dichlorbenzol 1:1, 0,005 g/ml, 25 °C), gemessen am Preform, der typische
LV.-Abfall beim SpritzgieRen der Preforms von ca. 0,02 dl/g ist zu berucksichtigen

2. Summe der Copolymere IPA und DEG

3. Bei Kundenspezifikationen fur druckbeaufschlagte Behalter muss der L.V.-Wert des Preforms mindes-
tens 0,83 dl/g sein

Einfarbungen und Additivierungen, insbesondere bei opaken Preforms und/oder hohen Masterbatchge-
halten (>1%), kdnnen die Verarbeitbarkeit der Preforms bis hin zur Nichterfullung der Behalterspezifika-
tionen verandern und starken Verschleild im VerschlieRer verursachen.

Die Spannungsverhaltnisse im Preform miissen gleichmaRig sein. Ein Uberpacken des Preforms ist nicht
zulassig, da es zu Spannungen oder Kristallinitat fuhren und somit Bodenplatzer verursachen kdnnte.
Eventuelle Uberpackung sowie Spannungen kénnen mittels Waage bzw. polarisiertem Licht tiberpriift
werden.

Der Acetaldehyd-Gehalt (AA-Wert) der Behalter ergibt sich aus dem AA-Gehalt der Preforms. Beim Streck-
blasen wird dieser nicht verandert.

5.1 Einsatz von Recyclingmaterial

Bei Einsatz von Recyclingmaterial ist mit starker schwankenden Materialeigenschaften als bei Einsatz von
Neuware zu rechnen. Héhere Schwankungen fuhren zu abweichender Flaschenqualitat und ggf. (je nach
Flaschenspezifikation) zu einer erhdhten Ausschussrate. Im Folgenden werden Anhaltspunkte fur einen
stabilen Prozess, eine stabile Flaschenqualitat und eine geringe Ausschussrate gegeben.

Black Specks

Schwarze Stippen, verkohltes Material oder andere Partikel fuhren zu einer lokal gréReren Aufheizung
im IR-Ofen und ggf. zu Dannstellen in der Flasche und zu Flaschenplatzern. Geringere Reckgrade und
hohere Flaschenwanddicken sind zu bevorzugen.

GrofR3e Black Specks Zulassige Menge an Black Specks
In Pellets In Testplatten 5 g, d=45 mm, |In Preforms
t=3 mm

>1mm 0 0% 0%

>0,5mm; <1 mm 1 Stlck pro 10.000 g max. 0,05 % der 5 g Priifplatten |[max. 0,2 % der Preforms bei
20 g Preforms (dementspre-
chend 0,4 % bei 40 g Preforms
etc.)

<0,5mm kaum zuverldssig detektierbar |kaum zuverlassig detektierbar |kaum zuverlassig detektierbar
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. Preform-Materialeigenschaften

Intrinsische Viskositat
Der IV-Wert sollte fur eine Preformsorte nicht starker schwanken als + 0,02 dl/g (EN ISO 1628 - 5).

Farbwert

Im sichtbaren Spektrum des Lichtes (Wellenldnge: 380 nm - 780 nm) sollte der AE",,-Wert (EN ISO
11664-4) von Preform zu Preform nicht starker als 3 abweichen.

Infrarotwert

FUr einen sicheren Prozess darf die Temperatur der Preforms am Ende der Heizstrecke nicht mehr als +/-
2 °C vom Mittelwert der Preformtemperatur abweichen.

Dazu sollen die Transmissionen T1 von einer Stichprobe von mindestens 5 zufallig ausgewahlten Pre-
forms ermittelt werden. Das Maximum und das Minimum der Transmissionen T1 soll um nicht mehr als
1 Prozentpunkt voneinander abweichen.

Dazu wird zunachst die Transmission T bei der Wellenlange 1560 nm gemessen. Die Messung erfolgt da-
bei im zylindrischen Bereich der Preform an dem eine konstante Seitenwanddicke d im Bereich der
Messstelle vorliegt. Die Messung erfolgt weiterhin senkrecht zur Preformlangsachse, durch zwei voll-
standige Seitenwanddicken d und innerhalb des Preforminnendurchmessers. Um den Einfluss der Pre-
formgeometrie zu minimieren, wird bei der Messung ein moglichst kleiner Bereich senkrecht zur Pre-
formlangsachse einbezogen sowie, falls anwendbar, der Fokus auf der Preformlédngsachse positioniert.

Jede so ermittelte Transmission T wird umgerechnet zu einer Transmission T, nach folgender Vorschrift:

1mm

T TN 00 %
1= (55)  *100%

T = Transmission in %

d = Seitenwanddicke der Preform in mm

TD10024222 DE 03 5.1 Einsatz von Recyclingmaterial 11
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Anhang

6 Anhang

6.1 Relevante MalRangaben fur Preforms

‘_gc Preform - Daten preform - data
AN A: Preformhdhe preform Total Tength (TT)
Fal B: Hahe bis TR {Tragring] height to support Tedge [51]
DT: [ Hohe MundsE + 2yl Bereich | height to T.int pt
M1 DZ. | Hohe unter TR height under SLto Tint pt
i El: [Konusende v. Mundstick heightto 7. int pt
a2 3 EZ: [EKonusende v. Tragring height under SLto 7 int pt
- [Wanddicke Halsanfang wall thickness under 5T
FZ: [ Wanddicke bei Konusende | wall thickness (WT)
F3: [Wanddicke Kuppe wall thickness bottom (WTE] |
[WLT: [ Halsanfangs - © @ under SL{P DUS)
[WLZ:| Halsende -0 @Tintpt
5 @R | Aussen - @ bei Konusende | 2 int pt
[ON: | Tnnen - @ MIN min inner diameter ({ TN}
ol [ @P. | Kuppenaussen - © base diameler [0 BD}
Rn: | Fadiusvon N radius of IN
Rp: | Radiusvon P radius of BD
V™ | Aussenkonizitat cavily draft
OW:| Tnnen - ) Absalz inner - ) shoulder
x Hahe Absatzbeginn height begin of shoulder
- Hohe Absatzende height end of shoulder
MundsTick - Zeich. Nr. thread drawing No.
Cewichting preform weight (g]
= Mundstiick - Daten neck - data
[0C: | Tragring- @ support ledge diamefer 7]
PE: | Mundstacknul - @ @ under pilfer proof (B)
M| Mundstickhahe (MA = A-B) | height under SL{X]
[OMT] Mundstickaussen - @ upper ring diamefer [F)
[ORZ[ Mundstockinnen - @ inner bore diameter [C)
ME | Verschlussring - @ pilver proof diameter
Ft: | Radius am Tragring radius at 50
Fv: | Radius am Verschlussring radius at pilver proof
S Mundstiicknuthéhe height under pilver proofio 5|
T [Tragringh@he height of 5T
TZ: | Tragringsteghdhe partial height of 5T
%: [ Tragringschrige angle of 5[
Mundstickart (Finish) finish {thread)
[ Tagday | W [ =
i 700405 Roblach | )( KRONES
ek 1 11:1.5
s
Preformdaten 8-099-08-P190 ‘
iy | e
KPlot TTTI2008 1349 in Bearbeitung{BE]: Roltach Armin 112.04
Abb. 8: Zeichnung KRONES Preform-Daten
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Anhang

6.2

Zulassige Grenzwerte

Deviations from this specification must be communicated to the relevant specialised departments.
Dimensions without tolerance indication according to specification "KRONES Preform Requirements"

@G 0,25) R

- Keine Vertiefung zuldssig
! No depression allowed

s,

Keine erhabenen Markierungen |-—L

T1+0,15
min 1,2

$+0,15
min - max 3

Heating unit pitch:

T36 (36,4 mm): @G max. 34,9mm, BK,M5,G1 max. 29,9mm, @P max. 29,4mm

T40: @G max. 38,5mm, BK max. 32,0mm, &P max. 33,0mm, @M5, G1 max. 33,5mm
T50: 9G max. 48,5mm, @K,M5,G1 max. 43,5mm, @P max. 43,0mm

Using ener imized heater boxes:

T50: @G max. 48,5mm, BK max. 43,5mm, 3P max. 34,0mm

Height of neck finish (M4):

Contiform 2: min. 10,0mm - max. 35,0mm
Contiform 3: min. 10,0mm - max. 23,0mm
Contiform A (CAB):  min. 12,0mm - max. 23,0mm

Height pilver proof to support ledge (S):

Contiform 2 & 3: min. 2,0mm - max. 8,0mm

Contiform A (CAB):  min. 2,8mm - max. 8,0mm

Using a support ledge alignment:

T2 (partial height): ~ min. 1,0mm

Length of body without neck finish (B):

Medium cavity: max. 160,0mm

Small cavity: max. 85,0mm

Distance between support ledge (G) and preform body (M):
@G- @M 2 4mm

Ersteiltfcreated: 27.07.16
Rottach A.

Geprift/verified: 28.07.2016
Sternkopf B.

|Massmwscae1:l |Blam'sr\eet 1/2

Preform min/max
Preform dimensions and tolerances

®

Version | Ander

*5001871781

kel
= K] min @30 max
x| n
dE o @M2:02
= = min @20 max @40
+ £
g5 A
Y E— in diesem Bereich zugelassen
1
— = v @K02,
i max @)
}_ _\‘ @ L1+0,2
A ’
™ @Mﬁ)
£
BE i
)
é F2
max 4,5
g . ' Y
g
£
[}
2)
E S/ Eézz‘z' ! !
A . 3)
@GP 1) @N M
max @ L. | min @ 8 . mE
4)
Preform - Daten preform - data (ISBT / ABMI ) 5)
B Hohe bis Tragring height o support ledge (SL)
D2 Hahe unier Tragring height to 1. int. pt. (HIP1)
F2 Wanddicke bei Konusende |wall thickness (WT)
F3 Wanddicke Kuppe wall thickness bottom (WTB) 6)
|ﬁ L1 Halsanfangs - & & under support ledge (& DUS)
&P Kuppenauben @ base diameter (@ BD)
@ N Innen- @ Min min inner diameter (& IN)
Mundstiick - Daten neck -data (ISBT /ABMI)
2 G Tragring - @ support ledge diameter (Z)
@K Mundsticknut - & & under pilver proof (B}
M4 hesight from TOF 1o bottom of suppot ledge (X) 6&\
@ M2 Mundstickinnen-2 inner bore diameter (C) ACAY
5 lheight pilver proof o SL (HA)
T height of SL (HB) 05
T2 partial height of SL (HZ) 27.1

) KRONES | 8-099-08-P189 | A3

0.2021 Blshnik Filip

© KRONES AG - Shrictly Confidential - no utilization, copying andfor distribution without author’s consent.

Abb. 9: Zulassige Grenzwerte
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Anhang

Preform dimensions for big bottles
Deviaticns from this specification must be communicated to the relevant specialised departments. D
Dimensions without tolerance indication according to specification "KRONES Preform Requirements” 21
P M - ».
C-C &) p——— _ A y
. Y ~ [ o Cemmension omee”
' g @M2:02 pG1M
q E E | min @20 max P46
£ ~& po— |
e C— £ - [ eine ermabenen Mamerungen‘ | !
- N in diesem Bereich zugelassen i ‘
— — (- R N mre02 ! 1
e 1 } e 3
' & | ‘ i
| @102 i ! ! =
- ’ D i i Ny B
af omé M~ r Eel=p
F2 i = E
' . max a5
= ‘ R J B /
§ —_—
] i
of |
i ten
/ ‘
i 3
C —= o s
L . mn@e |
L maxg?
1) Heating unit pitch:
T72,8: @G max. 53,0mm; @M5,G1 max. 51,0mm; @K,P max. 49,0mm
2) Height of neck finish (M4):
Contiform 3: min. 10,0mm - max 23,0mm
3) Height pilver proof to support ledge (5):
Contiform 3: min. 2,0mm - max. & 0mm
4) Using a support ledge alignment:
T2 (partial height):  min. 1,0mm B ‘Gapeifvnifed: ZA07 2016, MaBstal/scaw 4 , Blatt/shoot
5) Length of body without neck finish (E): Rottoch . Srkopt | 1:1 ] 2/2
Cavity for big bottles: max. 170,0mm i Preform min/max
) Distanco between support ledge (G) amd preform body (M): preform dimensions and tolerances £1@
=521 )( KRONES | 8-099-08-P189 | A2
£) KROMES AG - Strictly Confidamial - no utilzation, anaifor distriution without author’s consent.
Abb. 10: Zulassige Grenzwerte - Big Bottles
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. Anhang

6.3 Preform-Klebrigkeit

Spezifikation:

Der Messwert fur Preform-Klebrigkeit darf den Wert 5 N nicht Gberschreiten.

Messmethode:

Die Messmethode beruht auf der Ermittlung der maximalen Haftkraft zwischen Kunststoffpreforms des
gleichen Materials.

Dazu werden die Reibpaare im Bereich des Preformkérpers miteinander in Kontakt gebracht und mit ei-
nem definierten Auflagegewicht beaufschlagt. Im Detail werden hierbei zwei Preforms horizontal in eine
Vorrichtung eingespannt. Ein dritter Preform wird in einem Winkel von 90° zu deren Langsachse auf die

fix eingespannten Preforms aufgelegt. So entstehen zwei Kontaktpunkte zwischen den Preforms, an de-
nen die Haftkraft wirkt. Auf den aufliegenden Preform wird tUber einen Hebelarm ein definiertes Gewicht
aufgelegt, welches Uber ein Kugellager mit dem Preform in Kontakt steht, um dessen Beweglichkeit und
somit die gemessene Haftkraft nicht zu beeinflussen.

An dem beweglichen Preform wird in Richtung seiner Ldngsachse eine Zugkraft angelegt. Diese wird so-
lange erhoéht, bis die Haftkraft zwischen den Preforms Uberwunden ist und der bewegliche Preform zu
gleiten beginnt.

Mit Hilfe eines Kraftmessers wird diese maximale Haftkraft zwischen den Reibpaaren gemessen.

Abb. 11: Messgerat fur die Klebrigkeit von Preforms

Auf der Grundplatte der Vorrichtung befinden sich Spannpratzen, welche Uber den Drehknauf an der lin-
ken Seite bewegt werden kénnen. Das Auflagegewicht ist Uber einen Hebelarm frei drehbar gelagert
und kann nach hinten weggeklappt werden. Auf der rechten Seite der Vorrichtung befindet sich ein
Schlitten, der eine freie Bewegung des Zugkraftmessers in Langsrichtung der Preformachse ermdglicht.
Um eine fluchtende, waagerechte Abzugsrichtung zu erhalten, kann dieser Schlitten mit dem Verschluss-
hebel in der Mitte der Vorrichtung und dem héhenverstellbaren Ful in seiner H6he arretiert werden
(muss je nach Preform-AuBendurchmesser angepasst werden). Dabei muss darauf geachtet werden,
dass der aufliegende Preform mit den beiden unteren Preforms in Kontakt ist. Als Verbindung zwischen
dem aufliegenden Preform und dem Kraftmesser wird ein, mit einer Ose versehener Verschluss in den
Haken des Zugkraftmessers eingehangt.
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Handling, Transport:

Die Preforms mussen bei der Messung unbedingt frei von anhaftendem Staub, Schmutz, Hautfett und
anderen Stoffen sein, welche die Klebrigkeit beeinflussen kénnen.

Sie mussen daher im Zeitraum von deren Herstellung bzw. dem Offnen des Anliefergebindes bis zur
Messung gegen dulBere Einflisse geschutzt werden (Verpackung in neuem, sauberem und staubfreiem

Plastiksack) und durfen bei Bedarf nur im Bereich des Mundstucks angefasst werden.

6.4 ProShape

Die ProShape Neckorientierung ist in der Lage, MUndungen mit einem optischen System exakt auszu-
richten. Dazu sind folgende Parameter zu erfullen:

Die Unterseite des Tragrings ist ,matt” ausgeflihrt. Dies wird durch eine nicht polierte, erodierte Fla-
che in der Spritzgusskavitat erreicht.

Die Ausrichtmarkierung muss gratfrei sein.

Die zu detektierende Markierung ist symmetrisch.

Bei farblosen, transparent eingefarbten und schwarzen Preforms befindet sich auf der Unterseite
des Tragrings eine Einkerbung dieser Art:

Abb. 12: Einkerbung an der Untersei-
te

Abb. 13: Einkerbung an der Untersei-
te

Breite der Kerbe (B):

0,5mm-15mm

Lange der Kerbe (T):

= 1,0 mm

Winkel (Y):

60° - 120°

Bei opaken Preforms mit geringer oder keiner Lichtdurchlassigkeit ist am Tragring eine Aussparung

dieser Art anzubringen:

TD10024222 DE 03
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Abb. 14: Aussparung am Tragring Abb. 15: Aussparung am Tragring

Offnungswinkel (a): < 50°
Breite der Aussparung (B): = 1,5mm
Tiefe der Aussparung (T): > 1,5mm
Abweichende Arten von Ausrichtmarkierungen sind von Krones auf Verwendbarkeit zu prua-
fen.

Nicht moéglich ist die Verarbeitung von Mundstticken, bei denen im Bereich der Nut ober-

halb des Tragrings eine erhabene Markierung (Nocke) platziert ist, da dort die Transport-
klammern greifen.

TD10024222 DE 03 6.4 ProShape 17

) KRONES



	Spezifikation KRONES Preformspezifikationen 
	 Inhaltsverzeichnis
	1 Allgemeines
	1.1 Grundlegendes
	1.2 Lagerung und Verarbeitungsbedingungen

	2 Geometrie und Maßhaltigkeit
	2.1 Preform-Höhe A
	2.2 Wanddickenschwankung
	2.3 Ovalität
	2.4 Taumelschlag/Perpendikularität
	2.5 Trennebenenversatz
	2.6 Gratbildung/Überspritzung
	2.7 Einfallstellen

	3 Qualitätskriterien
	3.1 Angusszapfenlänge
	3.2 Lochbildung Anspritzpunkt
	3.3 Kristallinität Anspritzpunkt
	3.4 Kratzer
	3.5 Oberflächensauberkeit
	3.6 Gewicht
	3.7 Inakzeptabel

	4 Sonstige relevante Anforderungen
	5 Preform-Materialeigenschaften
	5.1 Einsatz von Recyclingmaterial

	6 Anhang
	6.1 Relevante Maßangaben für Preforms
	6.2 Zulässige Grenzwerte
	6.3 Preform-Klebrigkeit
	6.4 ProShape



