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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 mussen im Vorfeld
den Fachbereichen mitgeteilt werden und kénnen zu Behaltern auBerhalb der Behalterspezifikationen
fuhren oder dazu, dass der Preform nicht verarbeitet werden kann.

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

Die Spezifikation bezieht sich im Wesentlichen auf Preforms aus PET-Behaltermaterial. Rezyklat kann
unter Einhaltung von geeigneter, konstanter Qualitdt verwendet werden. Abweichungen oder Schwan-
kungen in den Materialeigenschaften kdnnen zu Problemen bei der Verarbeitung bis hin zur Nicht-Ein-
haltung der Behalterspezifikationen fuhren.

Preformabhangige Teile kdbnnen nur in Verbindung mit Original-Mustermaterial oder detaillierter
Zeichnung ausgelegt werden. Das Mustermaterial oder die detaillierte Zeichnung ist vom Kunden be-
reitzustellen. 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
Verpflichtung, die Preforms nach dem Stand der Technik und mit gebotener Sorgfalt herzustellen.

Bei Auftragsvergabe muissen KRONES Preforms in ausreichender Menge zur Verfligung gestellt wer-
den. Diese Preforms sind Bestandteil des Endtests. Sollten keine Originalpreforms zur Verfligung ge-
stellt werden, ibernimmt KRONES keine Gewahrleistung fur die Funktionsfahigkeit der Streckblasma-
schine 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 bestimm-
ten Einsatzzweck zuzusichern.

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

1.2 Lagerung und Verarbeitungsbedingungen

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

Die Preforms durfen nicht dlter als 6 Monate, bei Kundenspezifikationen fur druckbeaufschlagte Behal-
ter und Hotfillbehalter nicht alter als 2 Monate sein. Preforms sollten generell nicht zu lange gelagert
werden.

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

Die Lagertemperatur von Preforms muss mindestens 10 °C und héchstens 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 Temperaturun-
terschied zwischen den einzelnen, dem Ofen der Contiform zugefiihrten, Preforms darf maximal £ 1 °C

betragen.

Maximaler Feuchtigkeitsgehalt von Preforms

Flr Behélter zur HeiBabfiillung

Inline-"Verarbeitung
und Abfilltemperatur
3) <89°C

Offline-?Verarbeitung
oder Abfiilltemperatur®
=89°C

Fir druckbeaufschlagte
bzw. CSD-Behélter mit
Kundenspezifikation®

Fir Contipure Systeme
(Preformsterilisation)

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 Gber 1 | 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-Fuller-
Blocks oder bei Lufttransportsystemen ohne zusatzliche Behalterspeicher-Systeme

2. Offline-Verarbeitung mit Zwischenlagerung der Behalter zur spateren Abflllung oder zum Trans-
port der Behalter auBerhalb der Abfilllinie

w

Temperatur des Flllguts am Austritt des Fullorgans
Spezifikationen aulBer der ,,KRONES Einwegflaschen-Spezifikation” und ,KRONES Einwegflaschen-

BaseLine-Spezifikation”, insbesondere bei Anforderungen an das Stress-Crack-Verhalten

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

1.000 ppm (0,1 % wt).
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. Geometrie und MalR3haltigkeit

2 Geometrie und MaRhaltigkeit

Grundmalle, 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

/ah

S

Y

F2 min

Abb. 1: Wanddickenschwan-

(F2 max - F2 min)

kung

Preformlange A Wanddicke F2 <3 mm Wanddicke F2 = 3 mm
<100 mm 0,72 mm 0,70 mm

=100 mm 0,14 mm 0,12 mm

und

<120 mm

=120 mm 0,15 mm 0,15 mm
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. Geometrie und MalR3haltigkeit

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

q As <0,02B
-- :L (kleiner 2 % von Preform-Ho6he unter Tragring)
und

As < 1,2 mm

Abb. 3: Taumelschlag/Perpen-
dikularitat

2.5 Trennebenenversatz

v < 0,03 mm

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 Hohe.

2.7 Einfallstellen

Im Kérperbereich nicht tiefer als 0,08 mm.

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

3 Qualitatskriterien
3.1 Angusszapfenlange
~ Max. 1 mm fiir den soliden Angusszapfen, inklusive anderer Uberstan-
; e de max. 2 mm
rG m
c &

[
—

—

Abb. 5: Angusszapfenlange

3.2 Lochbildung Anspritzpunkt

1<0,25F3

(max. 25 % der Nennwanddicke F3 im Boden)
far F3 <4 mm

I <1mm

fir F3 >4 mm

Bei Kundenspezifikationen fur druckbeaufschlagte Behalter ist kei-
ne Lochbildung zulassig.

PR -

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 Kundenspe-
zifikationen fur druckbeaufschlagte Behalter ist nur eine maximale Tie-
fe von 5 % der Nennwanddicke zuldssig (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 ein-
seitige Verkratzung des Preforms zulassig, das fuhrt im Ofen der Blasmaschine zu ungleichmaRiger
Aufheizung 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 10,2 g.

3.7 Inakzeptabel

Inakzeptabel:
Einschlisse im Preform, Inhomogenitaten, Eintribungen, Gasblasen, Vakuolen, unaufgeschmolze-
nes oder verbranntes Material
Faden am Anguss
Kaltfluss
Feuchtigkeitsringe
Schlieren
Bindendhte
Beschadigte Dichtflachen oder Formabweichungen im Mindungsbereich (Behaltertest, Verschliel3-
barkeit, die Dichtigkeit der Behalter muss gewahrleistet sein)
Sonstige Kristallinitat (auBer am Anspritzpunkt)/Wolkenbildung (aul3er bei nachkristallisierten Hot-
fill-Gewinden)
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. Sonstige relevante Anforderungen

s Sonstige relevante Anforderungen

Gravur der Kavitatennummer des SpritzgieBwerkzeuges oberhalb des Tragrings zur Nachverfol-
gung 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 gu-
ter Behalterqualitat)
Preformgeometrie und -material mussen auf den gewlnschten Behalter abgestimmt werden (Ver-
streckverhaltnisse).
Der Tragring muss geometrisch ein scheibenférmiger 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-/Behalterklebrigkeit darf nach der Messmethode ,KRONES Klebrigkeitsmessung" fol-
gende Werte nicht Uberschreiten:

Preform: 5N

Behalter: 15 N

TD10024222 DE 02 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 Fillgut, 0,72-0,80 2-5
Behalter mit geringem Druck (<0,3bar)
Ccsb CSD, carbonisiertes Fiillgut, Behalter hoch druckbe- |0,80% - 0,85 2-3,5
aufschlagt
N, Stilles Fullgut druckbeaufschlagt (<1,5bar), 0,75-0,82 2-4
gering carbonisiertes Fullgut (<4g/l)
Heatset HeiRabfillung, druckbeaufschlagte HeiBabfullung |0,78 - 0,84 <2

1. LV. (Intrinsic Viscosity): MaR fur Viskositat und mechanische Belastbarkeit des PET (ISO 1628-5, L6-
sungsmittel Phenol/1,2-Dichlorbenzol 1:1, 0,005 g/ml, 25 °C), gemessen am Preform, der typische
L.V.-Abfall beim Spritzgiel3en der Preforms von ca. 0,02 dl/g ist zu berucksichtigen

2. Summe der Copolymere IPA und DEG

3. Bei Kundenspezifikationen fir druckbeaufschlagte Behalter muss der I.V.-Wert des Preforms min-
destens 0,83 dl/g sein

Einfarbungen und Additivierungen, insbesondere bei opaken Preforms und/oder hohen Masterbatch-
gehalten (>1%), kénnen die Verarbeitbarkeit der Preforms bis hin zur Nichterfilllung der Behalterspezi-
fikationen verandern und starken Verschlei3 im VerschlieRBer verursachen.

Die Spannungsverhéltnisse im Preform missen gleichméRig sein. Ein Uberpacken des Preforms ist
nicht zuldssig, da es zu Spannungen oder Kristallinitat fihren und somit Bodenplatzer verursachen
kénnte. Eventuelle Uberpackung sowie Spannungen kénnen mittels Waage bzw. polarisiertem Licht
Uberpruft werden.

Der Acetaldehyd-Gehalt (AA-Wert) der Behalter ergibt sich aus dem AA-Gehalt der Preforms. Beim
Streckblasen 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 fihren zu abweichender Flaschenqualitat und ggf.
(je nach Flaschenspezifikation) zu einer erhéhten 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 gréRBeren Aufheizung
im IR-Ofen und ggf. zu Dunnstellen in der Flasche und zu Flaschenplatzern. Geringere Reckgrade und
hoéhere Flaschenwanddicken sind zu bevorzugen.

GroRe 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 Stlick pro 10.000 g max. 0,05 % der 5 g Prifplatten|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 zunéachst die Transmission T bei der Wellenlange 1560 nm gemessen. Die Messung erfolgt
dabei 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 mdglichst kleiner Bereich senkrecht zur Pre-
formléangsachse einbezogen sowie, falls anwendbar, der Fokus auf der Preformléangsachse positioniert.

Jede so ermittelte Transmission T wird umgerechnet zu einer Transmission T, nach folgender Vor-
schrift:

1mm

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

T = Transmission in %

d = Seitenwanddicke der Preform in mm

TD10024222 DE 02 5.1 Einsatz von Recyclingmaterial 11
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Anhang

6 Anhang

6.1 Relevante MalRangaben fiir Preforms

‘_gc Preform - Daten preform - data
AN A: Freformhahe preform tolal Tength {TT)
Gl B: Hahe bis TR [Tragring] height to support Tedge [51]
DT [ Héhe MundsE. + zyl Bereich [ heightto T int pt
“IM1 DZ: | Hohe unter TR height under SLto Tint pt
i ET. [Konusende v. Mundstick height o 7 intpt
2z 3 EZ: [Konusende v. Tragring height under 5L To 7. int pt
FI: |[Wanddicke Halsanfang wall thickness under 51
FZ: |Wanddicke bei Konusende | wall Thickness (W1T)
F3. [Wanddicke Kuppe wall thickness bottom (WTE] |
[OLT: [ Halsanfangs - @ W under LD DUS)
| |2 Halsende - 0 @ Tintpt
5 = [ @R | Aussen - @ bei Konusende | 2. int pt
[N [ Tnnen - @ MIN min inner diameter (@ 1N}
— [WP- | Kuppenaussen - @ Base diameter @1 B}
“ Rn: | Fadiusvon N radius of IN
Fp: | Radiusvon P radius of BD
V7. [ Aussenkenizitat cavity draft
Hq o @W:] Tnnen - 0 Absafz inner - @ shoulder
X Héhe 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
[@DG: | Tragring - @ support ledge diamefer {7}
[DE: | Mondstacknut-@ @ under pilfer proof (B)
o M T Mundstiickhéhe (M4 = A-E) [ height under 5T {X]}
[ORT] Mundstickaussen - © upper ring diameler [F]
[WMZ[ Mundstickinnen - @ inner bore diamefer [C)
ME | Verschlussring - @ pilver proof diameter
Rt: | Fadius am Tragring radius at 50
Rv: | Radius am Verschlussring radius at pilver proof
5 Mundsticknuthahe height under pilver proofio 5|
T1: [Tragringh@he height of ST
TZ: [ Tragringsieghdhe partial height of 5T
U7 | Tragringschrige angle of 5L
MundsTickart (Finish) finish {thread)
[ Tagday | W T (
=1 Y KRONES
ope itk e
[
Preformdaten 8-099-08-P190 ‘
] iy | ek
KPIoE TTIT7008 13:40 in Bearbeitung{BET: Roftach Armin ZT17.04
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"

- Keine Vertiefung zuldssig
! No depression allowed

(3 .
g 66102 2:1 . M
~ k] min &30 max @ f
un
< E & 'g P M2:0,2 | \
g ER min (20 max @40 | | ’
c
TE A ____|Keine erhabenen Markierungen

in diesem Bereich zugelassen

|

1
R B \ K02, Lown |
+ max - ;;"‘l n %
P L1202 pE nEgt
)- T c ) K ~FE FETg
™ @M ) / wn
£ ”
| 8€ H
@
E F2
4,5
g max 2 1) Heating unit pitch:
m "2 . T36 (36,4 mm): @G max. 34,9mm, @K,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: @G max. 48,5mm, @K,M5,G1 max. 43,5mm, @P max. 43,0mm
Using energy optimized heater boxes:
T50: @G max. 48,5mm, @K max. 43,5mm, @P max. 34,0mm

2) Height of neck finish (M4):

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

3) Height pilver proof to support ledge (5):

@GP 1) @N ; Contiform 2 & 3: min. 2,0mm - max. 8,0mm
max @ [ i min @ & J PE Contiform A (CAB):  min. 2,8mm - max. 8,0mm
4) Using a support ledge alignment:
T2 (partial height):  min. 1,0mm
. Pfef‘:‘;&; Daten “gfﬂﬂ"" - ‘f;tﬂ %L'SBT /ABMI) 5) Length of body without neck finish (B):
it - .
- — m“:,':;?nq h_.:m = ’:“I’:’"ﬂ ::ii) ) Medium cavity: max. 160,0mm
F2 bei wall thickness (WT) Small cavity: max. 85,0mm
Fa Wanddicke Kuppe wall thickness bottom (WTE) 6) Distance between support ledge (G) and preform body (M):
e I -9 |@ under support ledige (@ DUS) @G -0M2 4mm
2P -] base diameler (@ BD) =
PN Innen- @ Min min inner diameter (2 IN) Erstelljcreated: 27.07.16 Gepriffverified: 28.07.2016 |Maagawsca|e 1-1 ||am‘shaﬁ 1/2
L Mundstiick - Daten neck - data (ISBT / ABMI) Rottach A, Sternkop B. - /
@G support ledge diameter (2) -
5% - {5 cnder piver rocf (6} @\ Preform min/max ] @
[ height from TOF Lo botlom of suppor ledge 00 i i
[ fhfgt fom TorIobetom ofsuppar ldas 30 )05 Preform dimensions and tolerances
B height pilver proof to SL (HA) Version | Anderung/chat (
il height of 5L (HB) 05 *500187 1781 - - -
2 L partial height of SL (H) 27.10.2021_Blahnik Filip ) KRON ES 8 099 08 P 189 A3
& KRONES AG - Strictly Confidential - no whilization, copying and/or 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 ‘
[ — 1 N @02 1
e H } mae 1) |
' & | ‘ 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 Uberschreiten.

Messmethode:

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

Dazu werden die Reibpaare im Bereich des Preformkdrpers miteinander in Kontakt gebracht und mit
einem 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 Pre-
forms, an denen die Haftkraft wirkt. Auf den aufliegenden Preform wird tuber einen Hebelarm ein defi-
niertes Gewicht aufgelegt, welches tiber 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 Langsachse eine Zugkraft angelegt. Diese wird
solange erhoht, bis die Haftkraft zwischen den Preforms Gberwunden 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
linken Seite bewegt werden kénnen. Das Auflagegewicht ist Gber einen Hebelarm frei drehbar ge-
lagert 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 er-
maoglicht. Um eine fluchtende, waagerechte Abzugsrichtung zu erhalten, kann dieser Schlitten mit dem
Verschlusshebel in der Mitte der Vorrichtung und dem héhenverstellbaren Ful3 in seiner Hohe arretiert
werden (muss je nach Preform-AulRendurchmesser 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 Ver-
schluss in den Haken des Zugkraftmessers eingehangt.
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. Anhang

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 missen daher im Zeitraum von deren Herstellung bzw. dem Offnen des Anliefergebindes bis zur
Messung gegen aulRere Einflisse geschutzt werden (Verpackung in neuem, sauberem und staubfreiem
Plastiksack) und durfen bei Bedarf nur im Bereich des Mundstiicks angefasst werden.

6.4 ProShape

Die ProShape Neckorientierung ist in der Lage, Muindungen mit einem optischen System exakt auszu-
richten. Dazu sind folgende Parameter zu erfullen:
Die Unterseite des Tragrings ist ,matt” ausgefiihrt. Dies wird durch eine nicht polierte, erodierte
Flache 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- Abb. 13: Einkerbung an der Untersei-

te te

Breite der Kerbe (B): 0,5mm-15mm
Lange der Kerbe (T): =>1,0mm
Winkel (Y): 60° - 120°

Bei opaken Preforms mit geringer oder keiner Lichtdurchlassigkeit ist am Tragring eine Ausspa-
rung dieser Art anzubringen:
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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 prifen.
Nicht méglich ist die Verarbeitung von Mundstucken, bei denen im Bereich der Nut oberhalb

des Tragrings eine erhabene Markierung (Nocke) platziert ist, da dort die Transportklammern
greifen.
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