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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Formkérpers aus Kunststoff, bei wel-
chem aus dem vertikal abwaérts gerichteten Materialstrom eines Materialgebers von durch Warme
plastifiziertem Kunststoff einzelne Materialportionen als ringférmige Rohlinge abgetrennt, abgefuhrt
und anschliefend durch Schlielen eines Formhohiraumes zu dem Formkérper verpref3t werden.

Ein solches Verfahren ist aus der US 3 313 875 A bekannt.

Fur die Herstellung von aus Kunststoff bestehenden Formkérpern, wie Deckel oder Kappen
von Behaltern, und insbesondere die Herstellung von Kopfteilen von Verpackungstuben, ist neben
dem Injektionsverfahren auch ein Preflverfahren bekannt. Im Unterschied zu dem Injektionsver-
fahren wird beim PreRverfahren plastifiziertes Kunststoffmaterial in einen Formhohlraum einge-
bracht, um darauf unter Ausiibung eines begrenzten Prefdruckes verformt zu werden. Da PreRver-
fahren ganz allgemein mit niedrigeren Temperaturen des plastifizierten Kunststoffes arbeiten kén-
nen als Injektionsverfahren, bieten sie neben geringeren aufzuwendenden Energiemengen den
Vorteil kUrzerer Abklhizeiten, wodurch die Form friiher ge6ffnet und dieser Fertigungsschritt da-
durch verkirzt werden kann.

Bei dem aus der eingangs genannten US 3 313 875 A bekannten Verfahren wird eine durch
einen Kolben abgemessene Menge an thermoplastischem Material Uber einen Schlitz einer Extru-
dierduse als ringférmige Materiaiportion in eine Ringrinne eines ersten Formhohlraums ausgetra-
gen und abgetrennt. Im Boden des Formhohlraums sind Druckluftdiisen angeordnet. Aufgrund der
Druckluftzufuhr baut sich in der Ringrinne auf der Riickseite des ringférmigen Rohlings ein Druck
auf, und da dieser Rohling pastenartig ist, wird er aus der Ringrinne ausgeworfen und gefiihrt
durch den Hohlraum der Matrize auf die Schulter des Dornes geworfen, der dem offenen Ende der
Matrize gegenubersteht. Der Rohling kithit ab, und der Dorn mit der ringférmigen Materialportion
auf dem Rucken fahrt auf dem Drehtisch weiter zu einer Heizstation, wo er wieder aufgeheizt wer-
den muf, und anschlieRend zu einer Formstation, wo durch SchlieRen des Formhohlraums der
Formkérper verpref3t wird.

Bei einem aus der DE 1 296 336 C bekannten PreBverfahren fur die Herstellung von Verpak-
kungstuben wird eine aus einer Matrize und einem Do bestehende Form verwendet, wobei der
Dorn jeweils einen rohrférmigen Tubenk&rper aus Kunststoff tragt, der mit seinem einen Ende
zusammen mit dem Dorn in die Matrize eindringt und den Formhohlraum beim SchlieRen der Form
am Umfang des Dorns abdichtet. Der zu einem Kopfteil einer Tube verformte plastifizierte Kunst-
stoff verbindet sich unter dem EinfluR seiner Schmelzwarme mit dem in die Form eindringenden
Rand des rohrférmigen Tubenkérpers.

Der plastifizierte Kunststoff wird dabei mittels eines Materialgebers von der dem Dorn entge-
gengesetzten Seite durch eine zentrale Offnung in der Matrize in den noch offenen Formhohlraum
eingebracht bzw. in Ringform aus dem Materialgeber ausgestoRen. Das am Materialgeber ring-
férmig anhaftende plastifizierte Material wird bei dessen Ruckzug aus dem Formhohlraum durch
die Matrize abgestreift und bleibt an einer den Formhohlraum begrenzenden Fiache bis zur Ver-
pressung haften.

Es hat sich gezeigt, daf bei Verwendung dieses Verfahrens an den hergestellten Tubenk&pfen
teilweise an der Oberfiache sichtbare Fehler auftreten kénnen. Diese Fehler sind eine Folge davon,
dal Kunststoff beim Abstreifen vom Materialgeber unmitteibar mit der gekuhiten Matrize relativ
groR¥flachig in Berlihrung kommt und dadurch értlich begrenzt kristallinen Zustand annehmen kann.
Infolge der beim Verpressen stattfindenden weiteren AbkUhlung genugt die verbleibende Schmelz-
warme offenbar nicht mehr in allen Fallen, um schon kristallisiertes Material wieder zu plastifizie-
ren.

Aus der DE 12 02 472 B ist ein Verfahren zum Formen von thermoplastischem Material unter
Druck bekannt, bei dem aus einer AuspreRdffnung einer horizontal angeordneten Vorratskammer
fur plastifizierten Kunststoff eine dosierte Materialportion in Tropfenform ausgepreft und der jewei-
lige Tropfen mittels eines uber ein Hebelgetriebe beschleunigten Abstreifers von der AuspreRoff-
nung abgeschlagen und in einen unterhalb dieser Auspref&ffnung gelegenen Formhohiraum ge-
worfen wird.

Auch bei diesem Verfahren ergeben sich aufgrund des Abschlag- und Wurfvorganges und des
Kontakts zwischen dem jeweiligen Tropfen und dem Abstreifer unterschiedliche Auftrefforte und
Verformungen des jeweiligen Tropfens innerhalb des Formhohlraums, was wiederum zu den be-
reits erlduterten Nachteilen fuhrt.
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Eine eingangs genannte Vorrichtung ist der FR 1 363 772 A zu entnehmen. Bei dieser bekann-
ten Vorrichtung wird aus einem nach abwarts gerichteten, aus einem Rohr austretenden Strom von
plastifiziertem Kunststoff jeweils von einem feststehenden Messer eine Materiaimenge abgetrennt
und dabei in die Form hineingeschleudert. Der Auftreffort der abgetrennten Materialmenge in der
Form ist dabei in keiner Weise definiert, die sich dabei ergebende Verformung der Materialmenge
unbestimmt, und stérende Abkihleffekte, die zu einem lokalen Kristallisieren des Kunststoffes fuh-
ren kénnen, kénnen nicht vermieden werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der genannten Art anzugeben, bei welchem eine
vorzeitige Kristallisierung von plastifiziertem Material weitgehend vermieden wird und bei dem das
zu verpressende Material im Formhohiraum in eine voraussehbare Lage gebracht wird.

Gelost wird diese Aufgabe nach der Erfindung bei dem eingangs genannten Verfahren da-
durch, daR das Abtrennen der Materialportionen durch VerschlieRen eines zum Formhohlraum
gerichteten Rohrteils des Materialgebers durch einen in axialer Richtung gegen das Rohrende ver-
schiebbaren SchlieBkérper vorgenommen wird, und dal die abgetrennten Materialportionen im
freien Fall direkt in den Formhohlraum tberfuhrt werden.

Vorzugsweise werden die Materialportionen zu einem linsenfdrmigen Rohling geformt. Da der-
artige Rohlinge unter geringstméglicher Veranderung in den Formhohiraum tberfuhrt werden kén-
nen, 1aRt sich fur den anschlieRenden PreRvorgang eine besonders gunstige Materialverteilung im
Formhohlraum erreichen.

Vorzugsweise wird der Rohling ferner durch einen auf die Trennstelle gerichteten Gasstrom
gelost. Der Gasstrom begiinstigt es, den vom Materialstrom beispielsweise durch Abquetschen
getrennten Rohling zu einem bestimmten Zeitpunkt vom Materialgeber zu l8sen, wozu ein impuls-
artig einsetzender Gasstrom verwendet werden kann, durch den dann nur noch die letzten Faden
des Materials durchtrennt werden missen. ZweckmaRigerweise wird der Gasstrom dabei schrag
nach unten auf die Trennlinie zwischen Materialgeber und Rehling gerichtet.

Gemal der weiteren Ausgestaltung der Erfindung bezieht sich diese auf ein Verfahren zur Her-
stellung eines Formkérpers, insbesondere Tubenkopfes, aus Kunststoff, bei weichem aus einem
Materialgeber mit vertikaler Achse ein Strom eines durch Warme plastifizierten Kunststoffes verti-
kal abwarts gefihrt wird, aus dem vor dem Formungsvorgang einzelne Materialportionen erzeugt
werden, die in eine Form-Matrize mit vertikaler Achse einzeln eingebracht und dort dann mittels
eines in die Matrize eingebrachten Dorns, auf den ein Tubenkérper aufgeschoben werden kann,
zum Formkérper verprelt werden. Diese Verfahrensvariante ist dadurch gekennzeichnet, dal zu-
nachst eine nach oben offene, insbesondere rotationssymmetrische, Matrize zum, insbesondere
ortsfesten und im Materialausgabebereich rotationssymmetrischen, Materialgeber bewegt und im
Abstand von dessen Materialausgabedffnung gleichachsig zu jenem angehalten wird, worauf der
Materialstrom oberhalb und auBerhalb der Matrize intermittierend zunachst eréffnet und hierauf
volistandig unterbrochen wird und die so hergesteliten einzelnen voneinander und vorweg vom
Materialgeber sowie zunachst von der Matrize vollstandig getrennten Materialportionen bzw. Roh-
linge zum freien Fall von der Materialausgabedffnung in die Matrize freigegeben werden, worauf
die Matrize jeweils nach Empfang einer einzelnen Materialportion bzw. eines einzelnen Rohlings
vom Materialgeber wegbewegt sowie dann der Dorn in eine gleichachsige Stellung zur Matrize ge-
bracht wird, der dann in diese zwecks Herstellung des Formkorpers, insbesondere Tubenkopfes, in
Achsrichtung von oben eingefuhrt und schiiefilich nach Beendigung des PreRvorgangs aus der
Matrize zurlickgezogen wird. Auf diese Weise lassen sich Formkorper, insbesondere Tubenkopfe,
besonders dkonomisch herstellen. Dabei ist es erfindungsgemal gunstig, wenn zwecks Herstel-
lung der einzelnen Materialportionen bzw. Rohlinge vom Materialstrom immer wieder Teilstlicke
oberhalb und auflerhalb der Matrize abgetrennt werden.

Eine weitere erfindungsgeméaRe Variante geht aus von einem Verfahren zur Herstellung eines .
Formkarpers, insbesondere Tubenkopfes, aus Kunststoff, bei welchem der Kunststoff zwecks Plas-
tifizierung erwarmt und einem Materialgeber mit vertikaler Achse zugefihrt wird, woraus ein Strom
des durch Warme plastifizierten Kunststoffes vertikal abwarts gefthrt wird, aus dem vor dem For-
mungsvorgang einzelne Materialportionen erzeugt werden, die in eine Form-Matrize mit vertikaler
Achse einzeln eingebracht und dort dann mittels eines in die Matrize eingebrachten Dorns, auf den
ein Tubenkorper aufgeschoben werden kann, zum Formkérper verpreft werden. Diese Modifika-
tion ist dadurch gekennzeichnet, daR zunachst eine nach oben offene, insbesondere rotationssym-
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metrische, Matrize zum, insbesondere ortsfesten und im Materialausgabebereich rotationssymmet-
rischen, Materialgeber bewegt und im Abstand von dessen Materialausgabedffnung gleichachsig
zu jenem angehaiten wird, worauf der Materialstrom, wahrend er unter konstantem Druck gehalten
wird, oberhalb und auRerhalb der Matrize intermittierend zunachst erdffnet und hierauf vollstandig
unterbrochen wird und die so hergestellten einzelnen voneinander und vorweg vom Materialgeber
sowie zunachst von der Matrize volistindig getrennten Materialportionen bzw. Rohlinge zum freien
Fall von der Materialausgabesffnung in die Matrize freigegeben werden, worauf die Matrize jeweils
nach Empfang einer einzelnen Materialportion bzw. eines einzelnen Rohlings vom Materialgeber
wegbewegt sowie dann der Dorn in eine gleichachsige Stellung zur Matrize gebracht wird, der
dann in die zwecks Herstellung des Formkérpers, insbesondere Tubenkopfes, in Achsrichtung von
oben eingefithrt wird, wahrend die Matrize und gegebenenfalls der Dorn gekihit werden, und
schlieBllich nach Beendigung des PreRvorgangs der Dorn aus der Matrize zuriickgezogen wird.

Auf diese Weise 4Rt sich die Formkarperherstellung in besonders energie- und materialspa-
render Weise abwickeln, wobei auRerordentlich préazise Formen erreicht werden. Die Abwicklung
des Verfahrens 14t sich gemaR der Erfindung beschleunigen, wenn zwecks Herstellung der ein-
zelnen voneinander und vorweg vom Materialgeber sowie zundchst von der Matrize volistandig
getrennten Materialportionen bzw. Rohlinge vom Materialstrom immer wieder Teilstlicke oberhalb
und auBerhalb der Matrize abgetrennt werden. Dieser Effekt wird erfindungsgemaf verstarkt und
gleichzeitig die Materialersparnis erhoht, wenn der Querschnitt des Materialstromes nach dessen
Austritt aus dem Materialgeber zwecks Herstellung der einzelnen voneinander und vorweg vom
Materialgeber sowie zunachst von der Matrize volisténdig getrennten Materialportionen bzw. Roh-
linge bis auf Nuli eingeschnurt wird.

Die Exaktheit der Verfahrensfuhrung wird noch zusatzlich erhoht, wenn zwecks Hersteliung
von ringférmigen, im Vertikalschnitt bzw. Schnittprofil etwa linsenférmigen Rohlingen der unter kon-
stantem Druck stehende Materialstrom allmahlich erdffnet und anschlieBend allmahlich bis zur voll-
standigen Abtrennung bzw. Losung der einzelnen Rohlinge unterbrochen wird.

Die bereits oben erwahnte Losung der einzelnen Rohlinge durch einen Gasstrom 14t sich
gemaR einer zusatzlichen Ausgestaltung der Erfindung weiter verbessern, indem der Gasstrom,
bevorzugt ein Luftstrom, auf die jeweilige Trennstelle des Materialstromes schrag nach unten, vor-
zugsweise stoRartig, gerichtet wird.

Ein Ausfuhrungsbeispie! der Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Zeichnung
eriautert; es zeigt: Fig. 1 eine PreRformmaschine mit auf einem Drehtisch angeordneten Prellwerk-
zeugen, Fig. 2 den Drehtisch mit einem der PreBwerkzeuge, teilweise im Schnitt nach der Linie -l
in der Fig. 1 und Fig. 3 die im Schnitt dargestellte Matrize des PreBwerkzeuges in einem gréReren
MaRstab gegeniiber der Fig. 2 mit einem durch den Materialgeber gebildeten Rohling vor dem
Abtrennen.

Die Fig. 1 zeigt den als Drehtisch 28 ausgebildeten Drehkdrper in der Draufsicht. Auf dem
Drehkérper 28 sind in Umfangsrichtung in gleichméRigen Abstanden zueinander verteilt Matrizen
22 und Stempe! 24 angeordnet, wobei jeder Matrize 22 ein Stempel 24 zugeordnet ist. Die Matri-
zen 22 sind nach oben gerichtet offen, und die Stempel 24 sind aus einer horizontalen Lage um
einen Winkel von 90° in eine zu der jeweiligen Matrize 22 gleichachsigen vertikalen Lage auf dem
Drehtisch 28 schwenkbar angeordnet. In der gleichachsigen Lage sind die Stempel 24 axial ver-
schiebbar, um die zugeordnete Matrize 22 schlieBen und wieder &ffnen zu kdnnen.

Mit den Ziffern 1-8 sind in der Fig. 1 beispielsweise acht Schrittstellungen angegeben, wobei
der Drehtisch 28 um jeweils eine Schrittstellung in Pfeilrichtung 36 durch nicht dargestelite Mittel
antreibbar ist.

Nachfolgend werden die acht Schrittstellungen, denen jeweils eine Station zugeordnet ist, im
einzelnen beschrieben.

Station 1:

Durch eine Ladevorrichtung 38 wird ein vorgefertigter rohrférmiger Tubenkérper 40, der hier im
Schnitt dargestellt ist, auf einen den Stempel 24 enthaltenden Dorn 42 aufgeschoben. Der Dorn 42
befindet sich dabei in der horizontalen Lage, so daR das Laden in horizontaler Richtung erfolgt.

Station 2:

Der Station 2 ist ein feststehender Materialgeber 14 zugeordnet, der anhand der Fig. 2 und 3
noch naher beschrieben werden wird. Durch diesen Materialgeber 14 wird plastifizierbar erwarmter
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Kunststoff in die durch den Materialgeber 14 verdeckte offene Matrize eingebracht. Die Lage der
Matrize 22 ist aus der Station 7 ersichtlich. Beim Weiterschalten von Stellung 2 auf Stellung 3 wird
der Dorn 42 in die zur Matrize gleichachsige vertikale Lage geschwenkt.

Station 3:

Durch einen dieser Station 3 zugeordneten Kniehebel 44 wird der Dorn 42 in der zur Matrize
gleichachsigen Lage mit dem Stempel 24 in die Matrize eingefuhrt, um den in der Station 2 in die
Matrize eingefullten plastifizierten Kunststoff zu einem Tubenkopf zu pressen, wobei dieser Tuben-
kopf gleichzeitig an den rohrférmigen Tubenkérper 40 angeschmolzen wird. Durch nicht dargestell-
te Mittel wird der Dorn 42 in dieser Pref3stellung fixiert, um darin zu verbleiben, wenn der Kniehebel
44 wieder zuriickgezogen wird.

Station 4:

Der Dorn 42 verbleibt in der Prefistellung, damit der geprefte Tubenkopf abkthlen und erhar-
ten kann. Die Matrize 22 und der Dorn 42 sind Uber nicht dargestelite Anschlisse durch ein Kuhi-
medium gekahlt.

Station 5:

Der Dorn 42 bieibt zur Abkuhlung des Tubenkopfes weiterhin in der PreRstellung.

Station 6:

Durch eine Ruckziehvorrichtung 46 wird der Dorn 42 in axialer Richtung wieder zuriickgezogen
und damit das aus der Matrize 22 und dem Stempel 24 bestehende PreRwerkzeug wieder gesff-
net. Durch nicht dargestelite Mittel wird der das Gewinde enthaltende Teil der Matrize 22 unterhalb
des Drehtisches 28 abgeschraubt. Beim Weiterschalten von der Stellung 6 in die Stellung 7 wird
der Dorn 42 mit dem Tubenrohr 40 und dem angeformten Tubenkopf 48 wieder in die horizontale
Lage zurlickgeschwenkt.

Station 7:

Durch eine dieser Station zugeordnete Aufschraubvorrichtung 50 wird ein Tubendeckel 52 auf
den Tubenkopf 48 aufgeschraubt.

Station 8:

Die aus dem rohrformigen Tubenkérper 40, dem Tubenkopf 48 und dem Tubendeckel 52 be-
stehende Tube ist nun fertig und wird in Pfeilrichtung 54 ausgeworfen oder durch eine nicht darge-
stellte Vorrichtung vom Dorn 42 abgezogen. Nach dem nachsten Schritt wird der Dorn 42 in der
Station 1 wieder mit einem neuen rohrférmigen Tubenkorper 40 geladen.

Obwohl im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel acht Stationen beschrieben wurden, ist es auch
maglich, die entsprechenden Arbeitsgénge auf eine andere Anzahl von Stationen zu verteilen, bei-
spielsweise auf zehn Stationen. Durch die auf dem Drehtisch 28 mitlaufenden Dorne 42 und Stem-
pel 24 kann der Abkuhlvorgang bei geschlossenem Prelwerkzeug 22 und 24 auf mehr als eine
Station ausgedehnt werden. Eine solche Anordnung ist besonders vorteilhaft, weil dadurch die Zeit
zum Weiterschalten von einer Station auf die nachfolgende nicht an den langer dauernden Abkuhi-
vorgang gebunden ist. Aus diesem Grund ist eine soiche Anordnung wirtschaftlicher als eine sol-
che, bei weicher die Stempel oder die Matrizen nicht mitiaufend einer festen Station zugeordnet
sind.

Die Fig. 2 zeigt eine feststehende Welle 56, um welche der Drehtisch 28 drehbar gelagert und
durch nicht dargestelltes Material schrittweise angetrieben ist. In den Drehtisch 28 ist die den
Formhohlraum 12 aufweisende Matrize 22 eingelassen und befestigt. Der Formhohiraum 12 ent-
spricht der 4uleren Begrenzung des Tubenkopfes 48 (Fig. 1). Unterhalb der Matrize 22 und koaxi-
al zu dieser befindet sich ein weiterer Matrizenteil 58, in weichem ein weiterer Formhohlraum 60
zur Bildung des Gewindes auf dem Tubenkopf angeordnet ist. In dem weiteren Matrizenteil 58 ist
ein durch eine Feder 62 in axialer Richtung belasteter Lochstempel 26 axial verschiebbar gelagert.
Der Lochstempel 26 ist durch die Feder 62 in Richtung des Formhohlraumes 12 der Matrize 22
belastet und wird beim Einfithren des Stempels 24 in die Matrize 22 entgegen der Kraft der Feder
62 zuriickgedrangt. Der Lochstempe! 26 dient zur Freihaltung der Tubensffnung beim Pressen des
Tubenkopfes.

Der Matrizenteil 58 ist um seine eigene Achse drehbar angeordnet, um das Gewinde des fertig-
gepreften Tubenkopfes freigeben zu kénnen. Er wird hierzu durch nicht dargestellte Mittel gedreht.

Der den Stempel 24 aufweisende Domn 42 ist um eine Achse 64 schwenkbar angeordnet. Zum
Schwenken dient eine Zahnstange 66, welche mit ihren Z&hnen in eine Verzahnung 68 eines
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Schwenkteiles 70 eingreift. Die Zahnstange 66 ist mit einem StéRel 72 verbunden, welcher in zwei
auf dem Drehtisch 28 befestigten Lagerb&cken 74 und 76 axial verschiebbar gelagert ist. Zwischen
den Lagerbtcken 74 und 76 ist der StoRel 72 mit einem Mitnehmer 78 starr verbunden, welcher
eine Fuhrungsrolle 80 aufweist, die in einer Fuhrungsnut 82 gefiihrt ist. Die FUhrungsnut 82 ist in
einer nicht mitdrehbaren und daher mit der feststehenden Welle 56 verbundenen Fiithrungsscheibe
84 angeordnet. Die Fithrungsnut 82 hat in der Flhrungsscheibe 84 einen derartigen Verlauf, daf?
sie den Stationen 3-6 zugeordnet (Fig. 1) einen kleineren Radius um die feststehende Welle 56
aufweist. Der in der Fig. 2 dargestellte gréfRere Radius der Futhrungsnut 82 ist den Stationen 7, 8, 1
und 2 zugeordnet.

Beim Ubergang auf den kleineren Radius der Fuhrungsnut 82 wird durch diese der Mitnehmer
78 sowie der StéRel 72 und die Zahnstange 66 durch die Fuhrungsrolle 80 in Richtung der Welle
56 bewegt. Durch den Eingriff der Zahnstange 66 in die Verzahnung 68 des Schwenkteiles 70 wird
dieser zusammen mit dem Dorn 42 in die vertikale Lage verschwenkt, so daf sich der Dorn 42 in
einer gleichachsigen Lage zur Matrize 22 befindet. Hierbei ist zu bemerken, daR der in der Fig. 1
bereits erwahnte Materialgeber 14 nur der Station 2 zugeordnet ist.

Der der Station 3 zugeordnete Kniehebel 44 (Fig. 1) belastet in dieser Station eine Rolle 86,
durch welche ein im Schwenkteil 70 axial gefuhrter Schaft 88 zusammen mit einem Dorntrager 90
und dem daran befestigten Dorn 42 sowie dem Stempel 24 zum SchlieRen des in der Matrize 22
angeordneten Formhohlraumes 12 in Richtung der Matrize 22 bewegt wird. Wie bereits in der
Beschreibung zur Fig. 1 erwahnt wurde, wird der Stempel 24 zusammen mit seinen Trégerelemen-
ten 42, 90, 88 in der zuletzt beschriebenen Stellung durch nicht dargestelite Mittel gehalten, bei-
spielsweise verklinkt.

Der Materialgeber 14 ist ortsfest der Station 2 zugeordnet. Er weist einen Rohrteil 92 auf, in
dem sich ein SchiieRksrper 20 befindet. Dieser Schiiekdrper 20 ist als Ventilkegel ausgebildet und
durch nicht dargestelite Mittel zum Offnen und Schliefen in axialer Richtung verschiebbar angeord-
net.

Der Rohrteil 92 ist von einer Ringdise 34 umgeben, die zur Erzeugung eines Gasstromes be-
stimmt ist, welcher anhand der Fig. 3 noch n&her erldutert werden wird.

Die Schwenkachse 64 befindet sich in einem mit dem Drehtisch 28 verbundenen Lagerbock
94,

Die Fig. 3 zeigt ein Detail nach der Fig. 2 in einem groReren Malistab. In dieser Fig. ist ein
Rohling 10 dargestellt, weicher durch den Materialgeber 14 gebildet wurde. Der Rohling 10 ist im
Profil etwa linsenférmig. Diese Form wurde durch Steuerung des SchlieRkérpers 20 bei einem kon-
stanten Druck des Materialstromes in Richtung 16 erzielt. Beim SchlieRen des SchiieRBkérpers 20
gegen das Rohrende 30 des Rohrteiles 92 wird der Rohling 10 vom Materialstrom 16 abgetrennt,
insbesondere abgequetscht. Um den Rohling 10 jedoch vollsténdig vom Materialgeber 14 zu Iosen,
wird durch die Ringdiise 34 ein Gasstrom 18 auf die Trennstelle zwischen dem Materialgeber 14
und dem Rohling 10 gerichtet. Dieser Gasstrom 18 ist vorzugsweise ein Luftstrom, welcher stoB3-
artig einsetzt, um zu einem genau festgelegten Zeitpunkt den Rohling 10 vom Materialgeber 14 zu
I6sen. Danach fallt der Rohling 10 in den Formhohiraum 12, wobei er den Lochstempel 26 umgibt.
Das linsenférmige Profil des Rohlings 10 ist besonders vorteilhaft, weil dadurch die Berihrungsfia-
che des Rohlings 10 mit der Matrize 22 relativ klein ist, wodurch eine groflachige Abkihlung des
Rohlings vermieden wird. Die Matrize 22 und gegebenenfalls auch der Stempel 24 (Fig. 2) werden
durch eine nicht dargestellte Anordnung mittels eines Kiuhimediums gekihit, um nach dem Ver-
pressen des Rohlings 10 eine raschestmdgliche Abkihlung des Tubenkopfes 48 (Fig. 1) zu erzie-
len.

Obwoh! im angegebenen Ausfuhrungsbeispiel die Herstellung einer Verpackungstube aus
Kunststoff beschrieben wurde, ist es mit einer analogen Anordnung und in einem analogen Verfah-
ren moglich, auch andere Formkorper aus Kunststoff in gleicher Weise herzustellen.

Durch die Anordnung der nach oben offenen Matrize 22 und des darin stehenden Lochstem-
pels 26 ist gewahrleistet, daR der Rohling 10 in eine voraussehbare Lage in den Formhohlraum 12
fallt und in dieser Lage praktisch nicht mehr verrutschen kann.

Die Fallstrecke zwischen dem Materialgeber 14 und dem Formhohiraum 12 soll mdglichst klein
gehalten werden. Wenn ein einwandfreies Abtrennen des Rohlings vom Materialgeber gewahrleis-
tet ist, kann auch auf die Gasduse 34 verzichtet werden.
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Mit 96 ist ein StéRel des SchlieBkorpers 20 dargestellt, durch welchen der als Ventilkegel aus-
gebildete SchlieRkérper 20 durch nicht dargestelite Mittel betatigt wird.
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PATENTANSPRUCHE:

Veerfahren zur Herstellung eines Formkorpers aus Kunststoff, bei welchem aus dem verti-
kal abwarts gerichteten Materialstrom eines Materialgebers von durch Warme plastifizier-
tem Kunststoff einzelne Materialportionen als ringférmige Rohlinge abgetrennt, abgefuhrt
und anschiieBend durch SchlieRen eines Formhohlraumes zu dem Formkorper verprefdt
werden, dadurch gekennzeichnet, dal} das Abtrennen der Materialportionen durch Ver-
schlieen eines zum Formhohiraum gerichteten Rohrteils des Materialgebers durch einen
in axialer Richtung gegen das Rohrende verschiebbaren SchlieBkoérper vorgenommen
wird, und daR die abgetrennten Materialportionen im freien Fall in den Formhohiraum uber-
fuhrt werden.

Verfahren zur Herstellung eines Formkérpers nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daR die Materialportionen durch Steuerung des SchiieRkérpers zu im Profil etwa linsenfor-
migen Rohlingen geformt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal der Rohling durch einen
auf die Trennstelle gerichteten Gasstrom gelost wird.

Verfahren zur Herstellung eines Formkérpers, insbesondere Tubenkopfes, aus Kunststoff,
nach einem der Anspriche 1 bis 3, wobei aus einem Materialgeber mit vertikaler Achse ein
Strom eines durch Warme plastifizierten Kunststoffes vertikal abwarts gefuhrt wird, aus
dem vor dem Formungsvorgang einzelne Materialportionen erzeugt werden, die in eine
Form-Matrize mit vertikaler Achse einzeln eingebracht und dort dann mittels eines in die
Matrize eingebrachten Dorns, auf den ein Tubenk&rper aufgeschoben werden kann, zum
Formkérper verprefit werden, dadurch gekennzeichnet, daf zunachst eine nach oben offe-
ne, insbesondere rotationssymmetrische, Matrize zum, insbesondere ortsfesten und im
Materialausgabebereich rotationssymmetrischen, Materialgeber bewegt und im Abstand
von dessen Materialausgabedffnung gleichachsig zu jenem angehalten wird, worauf der
Materialstrom oberhalb und auerhalb der Matrize intermittierend zunachst eroffnet und
hierauf volistandig unterbrochen wird und die so hergesteliten einzelnen voneinander und
vorweg vom Materialgeber sowie zunéchst von der Matrize vollstandig getrennten Materi-
alportionen bzw. Rohlinge zum freien Fall von der Materialausgabedffnung in die Matrize
freigegeben werden, worauf die Matrize jeweils nach Empfang einer einzelnen Materialpor-
tion bzw. eines einzelnen Rohiings vom Materialgeber wegbewegt sowie dann der Dorn in
eine gleichachsige Stellung zur Matrize gebracht wird, der dann in diese zwecks Herstel-
lung des Formkérpers, insbesondere Tubenkopfes, in Achsrichtung von oben eingefihrt
und schlieRlich nach Beendigung des Prefvorganges aus der Matrize zurickgezogen
wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafs zwecks Herstellung der einzel-
nen Materialportionen bzw. Rohlinge vom Materialstrom immer wieder Teilstiicke oberhalb
und auRerhalb der Matrize abgetrennt werden.

Verfahren zur Herstellung eines Formkérpers, insbesondere Tubenkopfes, aus Kunststoff,
nach einem der Anspriche 1 bis 3, wobei der Kunststoff zwecks Plastifizierung erwarmt
und einem Materialgeber mit vertikaler Achse zugefuhrt wird, woraus ein Strom des durch
Warme plastifizierten Kunststoffes vertikal abwarts gefuhrt wird, aus dem vor dem For-
mungsvorgang einzelne Materialportionen erzeugt werden, die in eine Form-Matrize mit
vertikaler Achse einzeln eingebracht und dort dann mittels eines in die Matrize eingebrach-
ten Dorns, auf den ein Tubenkdrper aufgeschoben werden kann, zum Formkorper verpreft
werden, dadurch gekennzeichnet, da zunachst eine nach oben offene, insbesondere
rotationssymmetrische, Matrize zum, insbesondere ortsfesten und im Materialausgabebe-
reich rotationssymmetrischen, Materialgeber bewegt und im Abstand von dessen Material-
ausgabetffnung gleichachsig zu jenem angehalten wird, worauf der Materialstrom, wah-
rend er unter konstantem Druck gehalten wird, cberhalb und auRerhalb der Matrize inter-
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10.

AT 407 725 B

mittierend zunachst eréffnet und hierauf vollstandig unterbrochen wird und die so herge-
stellten einzelnen voneinander und vorweg vom Materialgeber sowie zunachst von der
Matrize vollstandig getrennten Materialportionen bzw. Rohlinge zum freien Fall von der
Materialausgabetffnung in die Matrize freigegeben werden, worauf die Matrize jeweils
nach Empfang einer einzelnen Materialportion bzw. eines einzelnen Rohlings vom Mate-
rialgeber wegbewegt sowie dann der Dorn in eine gleichachsige Stellung zur Matrize ge-
bracht wird, der dann in diese zwecks Herstellung des Formkérpers, insbesondere Tuben-
kopfes, in Achsrichtung von oben eingefuhrt wird, wahrend die Matrize und gegebenenfalls
der Dorn gekilhit werden, und schliefilich nach Beendigung des PrefRvorgangs der Dorn
aus der Matrize zurlickgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dal zwecks Hersteliung der einzel-
nen voneinander und vorweg vom Materialgeber sowie zunachst von der Matrize vollstéan-
dig getrennten Materialportionen bzw. Rohlinge vom Materialstrom immer wieder Teilstik-
ke oberhalb und aulerhalb der Matrize abgetrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dal der Querschnitt des
Materialstromes nach dessen Austritt aus dem Materiaigeber zwecks Herstellung der ein-
zeinen voneinander und vorweg vom Materialgeber sowie zunéchst von der Matrize voll-
standig getrennten Materialportionen bzw. Rohlinge bis auf Null eingeschnrt wird.
Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf} zwecks
Hersteliung von ringférmigen, im Vertikalschnitt bzw. Schnittprofil etwa linsenférmigen
Rohlingen der unter konstantem Druck stehende Materialstrom allmé&hiich eroffnet und
anschlieBend alimahlich bis zur vollstandigen Abtrennung bzw. Lésung der einzeinen Roh-
linge unterbrochen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf® zur Lésung
der einzelnen Rohlinge ein Gasstrom, bevorzugt ein Luftstrom, auf die jeweilige Trenn-
stelle des Materialstromes, insbesondere schrag nach unten, vorzugsweise stofartig, ge-
richtet wird.
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