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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINES SPRITZGUSSKORPERS.

(57) In einem Spritzblasverfahren wird in einem Spritz-Schritt ein
Vorformling (41) um einen Kern (3) gespritzt. Dabei definiert der
Kern (3) eine erste Offnung (43) des Behalters (49). In einem
nachfolgenden Blas-Schritt wird der Vorformling (41) zur Form
des Behalters (49) aufgeblasen. Dabei weist der Behalter (49)
eine zweite Offnung (46) auf, und ist beim Spritz-Schritt ein du-
senseitiger Kernstift (134) gegen oder in den Kern (3) gefihrt,
welcher die Form der zweiten Offnung (46) wahrend des Sprit-
zens definiert, und ist beim Blas-Schritt ein bodenseitiger Kern-
stift durch die zweite Offnung (46) gegen oder in den Kern (3)
gefuhrt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Spritzgusstechnik und der Spritzblastechnik und insbesondere auf
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Spritzgusskérpers sowie eine Vorrichtung zum Aufblasen eines
Spritzgusskdrpers gemass dem Oberbegriff der entsprechenden unabhéngigen Patentanspriiche.

STAND DER TECHNIK

[0002] In der Spritzblastechnik werden Behalter aus einem Formmaterial wie einem thermoplastischen Kunststoff in einem
zwei-Stationen Verfahren hergestellt, indem in einem Spritz-Schritt aus einer Schmelze ein Vorformling oder Preform um
einen Kern oder Dorn in einer Spritzform gespritzt wird, anschliessend der Kern mit dem Vorformling in eine Blasform
transferiert wird, und dort der Vorformling in die fertige Form des Behélters entsprechend der Blasform aufgeblasen wird.
Die Schritte «Spritzen» und «Blasen» kénnen in derselben Anlage ausgefihrt werden, oder es kdnnen Vorformlinge vor
dem Blasen zwischengelagert und transportiert werden.

[0003] Fiir gewisse Anwendungen ist es erforderlich, dass ein Behalter nicht nur die eine Offnung, die sich um den Kern
bildet aufweist, sondern mindestens eine weitere Offnung. Allgemein besteht bei Spritzgusskérpern das Problem, dass
eine Offnung im Korper von der Schmelze umflossen wird, und sich Zusammenflusslinien bilden, welche den Kérper
schwéchen und/oder auch zu optischen Beeintrachtigungen entlang der Fliessnahte flihren.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0004] Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Spritzgusskor-
pers sowie eine Vorrichtung zum Aufblasen eines Spritzgusskorpers der eingangs genannten Art zu schaffen, wobei der
Spritzgusskérper keine schwachenden Zusammenflusslinien aufweist. Zudem soll das Verfahren den Aufwand fir eine
Nachbearbeitung des Spritzgusskoérpers klein halten, und Abfalle reduzieren oder ganzlich vermeiden.

[0005] Eine weitere Aufgabe ist, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, welche es erlauben, Spritzgllljsskérper
und daraus durch Blasen geformte Behalter herzustellen, welche hohen Innendrilicken standhalten und zwei Offnungen
aufweisen.

[0006] Diese Aufgabe lésen ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Spritzgusskérpers sowie eine Vor-
richtung zum Aufblasen eines Spritzgusskdrpers mit den Merkmalen der entsprechenden unabhangigen Patentanspriiche.

[0007] In dem Verfahren zur Herstellung eines Spritzgusskérpers wird also in einem Spritz-Schritt der Spritzgusskérper
nach dem Heisskanalverfahren durch eine Dlse in einer Spritzform mit einem Hohlraum gespritzt, wobei ein Kern der
Spritzform die innere Form des Spritzgusskdrpers definiert. Dabei wird ein disenseitiger Kernstift durch die Dlise gegen
einen Kern der Spritzform gefiihrt und dadurch eine Offnung im Spritzgusskdrper definiert. Die Schmelze fliesst, den ersten
Kernstift umgebend, durch eine um den ersten Kernstift herum verlaufende Austrittséffnung der Dise in den Hohlraum,
und anschliessend wird die Austrittséffnung verschlossen.

[0008] Indem der diisenseitige Kernstift gegen den Kern der Spritzform gefiihrt ist, entsteht eine Offnung im gespritzten
Korper. Indem die Schmelze um den ersten Kernstift herum in den Hohlraum fliesst, ist es mdglich, Bindenahte zu ver-
meiden. Durch das Verschliessen der Austrittséffnung entsteht kein Anguss oder nur ein sehr kleiner Anguss. Dadurch
werden Materialverluste verkleinert.

[0009] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung weist die Dlse ein Verschlussmittel zum Verschliessen und
Offnen der Austrittséffnung auf. Vorzugsweise ist das Verschlussmittel der disenseitige Kernstift selber und ist die Austritts-
offnung der Duse durch Verschieben des dlsenseitigen Kernstiftes in Langsrichtung der Dlise offenbar und verschliessbar.
Dazu weist der dlisenseitige Kernstift vorzugsweise eine bezliglich eines vorderen Endes des dlsenseitigen Kernstiftes
nach hinten versetzte und um den Umfang des disenseitigen Kernstiftes herum verlaufende Einschniirung auf.

[0010] Zum Spritzen des Vorformlings mit dieser Dise wird der disenseitige Kernstift nach vorne geschoben, fahrt dabei
in eine Ausnehmung oder Offnung des werkzeugseitigen Kernstiftes ein, und &ffnet, sobald die Einschniirung den Bereich
der Dlsenspitze erreicht, die Austrittséffnung. Die Umfangsform des dlisenseitigen Kernstiftes ist vorzugsweise genau
komplementar zur Innenform der Ausnehmung, so dass die Schmelze nicht in die Ausnehmung des werkzeugseitigen
Kernstiftes dringen kann. Nach dem Spritzen wird der disenseitige Kernstift wieder zuriick in die Dise gezogen, trennt
dabei den Vorformling von der in der Dise befindlichen Schmelze, und verschliesst die Dise.

[0011] Grundsatzlich ist in einer anderen Ausfiihrungsform auch denkbar, dass der werkzeugseitige Kernstift in die Dise
hinein bewegt wird und den disenseitigen Kernstift in dieP[]se zurlickstdsst, und eine Einschnirung am werkzeugseitigen
Kernstift oder zwischen den Kernstiften vorliegt und die Offnung der Diise bewirkt.

[0012] In einer weiteren Ausfilhrungsform der Erfindung ist das Verschlussmittel zum Verschliessen und Offnen der Aus-
trittséffnung eine um den dlsenseitigen Kernstift angeordnete und in Langsrichtung der Dlse respektive des dusenseiti-
gen Kernstiftes verschiebbare Hiilse. Falls der disenseitige Kernstift nicht in eine Offnung des werkzeugseitigen Kernstif-
tes einfahrt, wird er gegen eine Aussenflache oder einem Vorsprung des disenseitigen Kernstiftes gepresst. Durch einen
ausreichend hohen Druck der Pressung zwischen Kern und dlsenseitigen Kernstift wird verhindert, dass ein Film aus der
Schmelze zwischen Kern und disenseitigem Kernstift eindringt und die vorgesehene Offnung verschliesst.
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[0013] In beiden Ausfuhrungsformen ist der Fluss des Kunststoffs unmittelbar an der ringférmigen Anspritzstelle unter-
brechbar, und Materialverluste werden minimiert oder eliminiert. In der Regel ist keine Nachbearbeitung der Offnung er-
forderlich.

[0014] Vorzugsweise bildet also die Austrittséffnung eine Ringdlse um den ersten Kernstift. Die Schmelze bildet beim
Einstrdmen, entlang des Umfangs des ersten Kernstiftes gesehen, einen ununterbrochenen Film und fliesst dadurch als
Ringfilm in den Hohlraum. Die Spritzform wird damit vom Bereich des Kernstiftes aus gleichmassig geflllt. Wirde der
Kunststoff an einer oder mehreren anderen Anspritzpunkten eingespritzt, so wirden schwachende Zusammenflusslinien
entstehen. Bei Behaltern, die hohen Belastungen, beispielsweise durch unter Druck stehende Flissigkeiten oder Gase,
ausgesetzt sind kénnen solche Schwachstellen zur Zerstérung flihren.

[0015] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung definiert die Spritzform im geschlossenen Zustand eine be-
zlglich einer Langsachse im Wesentlichen symmetrische Form fiir den Spritzgusskorper, und ist die Dise entlang dieser
Langsachse angeordnet. Der disenseitige Kernstift berlihrt also den Kern auf der Symmetrieachse oder fahrt auf der
Symmetrieachse in den Kern respektive den werkzeugseitigen Kernstift ein. Der Kunststoff fliesst dann durch die Austritts-
6ffnung und in der Form vorzugsweise symmetrisch zu einer Achse des Kerns respektive der Spritzform in eine Richtung
entlang der Symmetrieachse, ohne dass Bindenahte entstehen.

[0016] Vorzugsweise ist der Spritzgusskérper ein Vorformling, welcher in einem anschliessenden Blas-Schritt zu einem
Behélter aufblasbar ist. Vorzugsweise sind dann sowohl| der Vorformling als auch daraus entstandene Behélter im We-
sentlichen symmetrisch zu einer Symmetrieachse. Beim Blas-Schritt wird der Spritzgusskérper zur Form des Behalters
aufgeblasen, wobei ein zweiter Kernstift durch die Offnung des Spritzgusskérpers gegen den Kern gefilhrt ist. Wird ein
Behalter erzeugt, so kann die Offnung auch als Bodenéffnung bezeichnet werden, im Gegensatz zu einer gegentiberlie-
genden Hauptéffnung des Behélters.

[0017] Eine entsprechende Blasstation weist vorzugsweise eine Gegenform auf, welche in Richtung des in der Blasstation
angeordneten Kerns und des darauf liegenden Vorformlings bewegbar ist. Damit kann die Blasform mit der Gegenform
verschlossen werden, und kann ein Haltebereich in einem Bodenbereich des Vorformlings um die Bodendéffnung durch
Einklemmen zwischen Gegenform und Blasform gehalten werden. Damit wird der Vorformling um die Bodenéffnung her-
um abgedichtet, so dass er aufgeblasen werden kann. Es wird dadurch auch verhindert, dass sich beim Aufblasen der
Vorformling im Bereich der Bodendéffnung verzieht. Zudem erhalt das Material im Bodenbereich beim Einklemmen seine
definitive Form, so dass auch die exakte Form des Behélters im Bodenbereich durch die Form von Gegenform und Blas-
form definiert ist.

[0018] In einer ersten bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung ist die Gegenform einstlickig, wobei ein vorderes Ende
der Gegenform als bodenseitiger Kernstift ausgeformt ist, dessen Umfangsform komplementér zur inneren Umfangsform
der Aussparung des werkzeugseitigen Kernstiftes ist. Ein an den bodenseitigen Kernstift anschliessender Bereich der
Gegenform ist als Bodenhalter ausgeformt, um den Haltebereich des Vorformlings gegen den werkzeugseitigen Kernstift
zu driicken und abzudichten.

[0019] In einer zweiten bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung weist die Gegenform einen Bodenhalter und einen
unabhangig von diesem bewegbaren vorlaufenden bodenseitigen Kernstift auf. Damit kann beim Schliessen der Blasform
zuerst der bodenseitige Kernstift gegen den Kern respektive den werkzeugseitigen Kernstift gepresst werden, wodurch
die Innenform der Bodendffnung definiert wird, und ist anschliessend der Bodenhalter gegen den Haltebereich um die
Offnung herum pressbar. Diese Ausfilhrungsform ist von Vorteil, wenn der bodenseitige Kernstift nicht in eine Offnung
des werkzeugseitigen Kernstiftes einfahrt, sondern gegen eine Aussenflache oder einem Vorsprung des dlsenseitigen
Kernstiftes gepresst wird.

[0020] Vorzugsweise wird die Temperatur der Blasform in einem Bodenbereich des Vorformlings um die Bodenéffnung
herum tiefer gehalten wird als in einem Mittenbereich zwischen der Bodendéffnung und der Hauptéffnung. Damit wird die
Form im Bodenbereich zusétzlich stabilisiert.

[0021] In dem kombinierten Verfahren zum Herstellen und Aufblasen eines Spritzgusskérpers zu einem Behalter wird
also in einem Spritz-Schritt ein Vorformling um einen Kern gespritzt. Der Hohlraum (oder die Kavitat) der Spritzform wird
durch Formkérper bestimmt, beispielsweise eine obere Spritzformhalfte, eine untere Spritzformhalfte und einen Kern.
Dabei definiert der Kern eine erste Offnung oder Hauptéffnung des Behélters. In einem nachfolgenden Blas-Schritt wird
der Vorformling zur Form des Behalters aufgeblasen. Dabei weist der Behalter eine zweite Offnung oder Bodenéffnung
auf, und ist beim Spritz-Schritt ein diisenseitiger Kernstift gegen den Kern gefihrt, welcher die Form der zweiten Offnung
wahrend des Spritzens definiert, und ist beim Blas-Schritt ein bodenseitiger Kernstift durch die zweite Offnung gegen den
Kern geflhrt.

[0022] Dadurch wird es mdglich, in einem Spritz-Blas-Vorgang, ohne Nachbearbeitung zur Herstellung einer Offnung,
einen Behélter mit zwei Offnungen herzustellen, insbesondere auch angussfrei.

[0023] Die Vorrichtung zur Herstellung eines Behélters weist also in der Spritzstation einen diisenseitigen Kernstift auf,
welcher gegen einen in der Spritzform angeordneten Kern filhrbar ist und dadurch eine Offnung des Vorformlings definiert,
und in der Blasstation einen bodenseitigen Kernstift, der gegen einen in der Blasform angeordneten und einen Vorformling
tragenden Kern flihrbar ist, wobei der bodenseitige Kernstift durch die Offnung des Vorformlings fahrt.
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[0024] Weitere bevorzugte Ausflihrungsformen gehen aus den abhangigen Patentanspriichen hervor. Dabei sind Merk-
male der Verfahrensanspriiche sinngemass mit den Vorrichtungsansprichen kombinierbar und umgekehrt.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0025] Im Folgenden wird der Erfindungsgegenstand anhand von bevorzugten Ausflihrungsbeispielen, welche in den
beiliegenden Zeichnungen dargestellt sind, naher erldutert. Es zeigen jeweils schematisch:

Fig. 1 eine erste Variante einer Spritzblasvorrichtung;

Fig. 2 eine zweite Variante einer Spritzblasvorrichtung;

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Spritzstation mit gedffneter Form;

Fig. 4 einen Querschnitt durch die Spritzstation mit geschlossener Form;
Fig. 5 ein Detail der Spritzstation mit gedffneter Dlse;

Fig. 6 einen Querschnitt durch eine Blasstation mit gedffneter Form;

Fig. 7 einen Querschnitt durch die Blasstation mit geschlossener Form; und
Fig. 8 einen Querschnitt durch die Blasstation nach dem Blasen;

Fig. 9 einen Querschnitt durch einen Behalter;

Fig. 10  einen Querschnitt durch eine Spritzstation in einer weiteren Ausfithrungsform der Erfindung; und

Fig. 11 einen Querschnitt durch eine Blasstation in einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung.

[0026] Die in den Zeichnungen verwendeten Bezugszeichen und deren Bedeutung sind in der Bezugszeichenliste zu-
sammengefasst aufgelistet. Grundsétzlich sind in den Figuren gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0027] Die folgenden bevorzugten Ausflihrungsbeispiele zeigen die Herstellung eines Spritzgusskoérpers als Vorformling
in einem Spritz-Blas-Prozess. Der gezeigte Spritzschritt ist aber auch unabhéngig von einem anschliessenden Blas-Schritt
fir anders geformte Spritzgusskdrper, welche nicht zur Verwendung als Vorformlinge vorgesehen sind, ausfiihrbar. Auch
bei Ausflihrung des Spritz-Blasverfahrens kénnen Vorformlinge in separaten Anlagen gespritzt und aufgeblasen, und da-
zwischen transportiert und gelagert werden.

[0028] Fig. 1 zeigt eine erste Variante einer Spritzblasvorrichtung in einer sogenannten 4-Stationen-Technik, aufweisend
eine Spritzstation 1, eine Blasstation 2, eine Abstreifstation 5 und eine Konditionierstation 6. An einer Transportvorrichtung
7 sind Dorn- oder Kernhalter 71 angeordnet, welche Kerne 3 halten, um welche in der Spritzstation 1 Vorformlinge 41
gespritzt werden. In der Blasstation 2 werden die Vorformlinge 41 zu Behéltern 49 aufgeblasen, und in der Abstreifstation
5 von den Kernen 3 abgestreift und der weiteren Verarbeitung zugeflihrt. In der optionalen Konditionierstation 6 kénnen
beispielsweise die Kerne 3 zur Vorbereitung des Spritzvorganges auf eine vorgegebene Temperatur gebracht werden.
In jeder der Stationen befinden sich einer, zwei oder mehr Kerne 3. Die Transportvorrichtung 7 verfahrt zwischen den
Bearbeitungsschritten die Kerne 3 jeweils zur nachsten Station. In anderen Ausflihrungsformen der Erfindung liegt keine
Konditionierstation 6 vor. Grundsétzlich ist die Erfindung auch ohne eine spezielle Abstreifstation realisierbar, also nur mit
der Spritzstation 1 und der Blasstation 2.

[0029] In einer alternativen Ausfithrungsform (nicht gezeichnet) ist die Konditionierstation 6 zwischen Spritzstation 1 und
Blasstation 2 angeordnet. Damit kann die Temperatur der Vorformlinge 41 gezielt auf den Blas-Schritt vorbereitet werden,
beispielsweise durch Erwarmen der noch zu verformenden Abschnitte und durch Kithlen von Hals-respektive Gewinde-
bereichen.

[0030] Fig. 2 zeigt eine zweite Variante einer Spritzblasvorrichtung, als gangige 3-Stationen-Technik mit der Spritzstation
1, der Blasstation 2 und der Abstreifstation 5 und ohne eine Konditionierstation 6.

[0031] Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch eine Spritzstation 1 mit gedffneter Spritzform 11. Die Spritzform 11 weist eine
obere Spritzformhélfte 11a und eine untere Spritzformhélfte 11b auf, die zum Offnen der Spritzform 11 relativ zueinander
bewegbar sind. Die beiden Formhalften 11a, 11b weisen Kihlkanale 12 auf. Diese sind vorzugsweise von separat ge-
steuerten und temperierten Medien durchstrémt, so dass sich in unterschiedlichen Bereichen der Form unterschiedliche
Temperaturen einstellen lassen.

[0032] Zwischen den beiden Formhélften 11a, 11b ist ein Kern 3 angeordnet. Der Kern 3 ist von einem Schaft 33 gehalten
und weist einen Kernvorderteil 31 und einen durch den Kernvorderteil 31 hindurch verlaufenden werkzeugseitigen Kernstift
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32 auf. Der Kernvorderteil 31 definiert einen Teil der Form des Hohlraums 14 und damit des Spritzgusskérpers, insbeson-
dere eines Vorformlings 41. Der Kernvorderteil 31 ist vorzugsweise zur Offnung von Lufteinlassen zum Blasen beziglich
des Schafts 33 und des werkzeugseitigen Kernstiftes 32 verschiebbar. Der werkzeugseitige Kernstift 32 ist starr bezlglich
des Schaftes 33 angeordnet. Am ausseren oder vorderen (vom Schaft 33 abgewandten) Ende des Kernes 3 weist dieser,
respektive der werkzeugseitige Kernstift 32, eine Ausnehmung 322 auf. Diese Ausnehmung 322 hat vorzugsweise eine
rotationszylindrische Form oder eine andere zylindrische Form.

[0033] Eine Diise 13 zum Einspritzen eines fliessfahigen Kunststoffes als Schmelze weist vorzugsweise einen Disen-
mantel 131 mit einer Heizung 137 auf. Im Innern der Dise 13 verlauft, in axialer Richtung beweglich, ein dliisenseitiger
Kernstift 134. Zwischen dem diisenseitigen Kernstift 134 und dem Dusenmantel 131 liegt ein Hohlraum, der als Kanal 133
fur das Formmaterial dient. Zwischen einer Dlsenspitze 135 der Duse 13 und dem Ende des dlsenseitigen Kernstiftes
134 verengt sich der Kanal 133 zu einer ringférmigen, verschliessbaren Austritts6ffnung 136. In der Fig. 3 verschliesst der
dusenseitige Kernstift 134 mit seinem vorderen Ende die Austrittséffnung 136.

[0034] Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch die Spritzstation 1 mit geschlossener Spritzform 11. Bezlglich der Fig. 3 sind
der Kern 3 und die obere Spritzformhalfte 11a nach unten gegen die untere Spritzformhélfte 11b bewegt. Der disenseitige
Kernstift 134 weist, bezlglich seines vorderen Endes nach hinten versetzt, eine umlaufende Einschnirung 138 auf, also
einen Bereich mit kleinerem Querschnitt.

[0035] Wenn die Spritzform 11 geschlossen ist, wird der disenseitige Kernstift 134 gegen den Kern 3 gefiihrt und dann in
den Kern 3 geflihrt, genauer gesagt in die Ausnehmung 322. Dazu weist der disenseitige Kernstift 134 eine Umfangsform
auf, die mit der Form der Ausnehmung 322 korrespondiert, also beispielsweise ebenfalls eine zylindrische, insbesondere
rotationszylindrische Form. Somit bilden der dlsenseitige Kernstift 134 und die Ausnehmung 322 eine formschllssige
Verbindung, welche verhindert, dass die Schmelze in die Ausnehmung 322 tritt. In den Figuren ist das vordere Ende des
dusenseitigen Kernstiftes 134 flach gezeichnet, es ist aber auch eine mehr oder weniger konische oder angefaste Form
moglich. Dabei ragt, in der geschlossenen Stellung der Dise 13, der diisenseitige Kernstiftes 134 noch aus der Dise 13
heraus. Dem entsprechend kann beim Schliessen der Spritzform 11 entweder die Dise 13 als Ganze gegen den Kern
3 oder umgekehrt bewegt werden.

[0036] Nachdem der disenseitige Kernstift 134 eine vorgegebene Strecke zuriickgelegt hat, gelangt die Einschnlrung
138 in den Bereich der Diisenspitze 135 und 6ffnet dadurch die Dlse 13. Nun kann die Schmelze in den Hohlraum 14
gepresst werden.

[0037] Fig. 5 zeigt die gedffnete Diise 13, den geflllten Hohlraum 14 und den so gebildeten Spritzgusskérper respektive
Vorformling 41. Der Kanal 133 ist, wie auch in den anderen Figuren, mit Schmelze geflllt, die Schmelze ist aber nicht
eingezeichnet. Nach dem zumindest teil weisen Abklhlen des Vorformlings 41 wird der dlisenseitige Kernstift 134 in die
Dilse 13 zurlickgezogen und verschliesst die Austrittséffnung 136 wieder. Die Spritzform 11 kann gedéffnet werden. Der
Spritzgusskérper 41 kann abgezogen und zwischengelagert werden, oder, wie anschliessend gezeigt, auf dem Kern 3
belassen und in die Blasstation 2 verbracht werden.

[0038] Fig. 6 zeigt einen Querschnitt durch eine Blasstation 2 mit gedffneter Blasform 21. Die Blasform 21 weist eine obere
Blasformhélfte 21a und eine untere Blasformhélfte 21b, jeweils mit Kiihlkanélen 22 auf. Auf dem Kern 3 ist der Vorformling
41 nach dem Spritz-Schritt eingezeichnet. Im Bereich des werkzeugseitigen Kernstiftes 32 weist der Vorformling 41 eine
zweite Offnung oder Bodenéffnung 46 auf.

[0039] Die Blasstation 2 weist eine Gegenform 34 auf. Diese ist bei geschlossener Blasform 21 und darin positioniertem
Kern 3 (Figur 7) gegen den Kern 3 respektive den Vorformling 41 in eine Blasstellung bewegbar (oder umgekehrt). Die
Gegenform 34 weist einen bodenseitigen Kernstift 341 auf, der durch die Bodendffnung 46 gegen den Kern 3, insbesondere
den werkzeugseitigen Kernstift 32, und in die Ausnehmung 322 fihrbar ist. Der bodenseitige Kernstift 341 ist mit seiner
Umfangsform korrespondierend respektive komplementéar zur Form der Ausnehmung 322 geformt. Ein Bodenhalter 342 ist,
wie der bodenseitige Kernstift 341, in dieser Ausfliihrungsform der Erfindung einstiickig an der Gegenform 34 ausgebildet.

[0040] Bei der Bewegung der Gegenform 34 gegen den werkzeugseitigen Kernstift 32 fahrt zuerst der bodenseitige Kern-
stift 341 in die Ausnehmung 322 ein und verschliesst diese. Anschliessend presst der Bodenhalter 342 den Vorformling
41 im Haltebereich 47 gegen den werkzeugseitigen Kernstift 32 (Blasstellung). Der Bodenhalter 342 verschliesst somit
die Blasform 21 im Bereich des Endes des Kernes 3 und bildet die Form fur den Bereich um die Bodendéffnung 46. Der
Kernvorderteil 31 bleibt dabei beziiglich des werkzeugseitigen Kernstiftes 32 beweglich und kann zum Offnen von Luftzu-
fuhréffnungen zum Aufblasen des Vorformlings 41 verschoben werden. Die Luftzufuhr (nicht eingezeichnet) kann dabei
vom Schaft 33 oder von der Gegenform 34 aus erfolgen.

[0041] Fig. 8 zeigt einen Querschnitt durch die Blasstation 2 mit der Gegenform 34 in Blasstellung, und mit dem erzeugten
Behélter 49 nach dem Blasen.

[0042] Fig. 9 zeigt einen Querschnitt durch einen so gebildeten Behalter 49. Dieser ist vorzugsweise im Wesentlichen
rotationssymmetrisch und weist einen Halsbereich 42 mit einer ersten Offnung oder Hauptsffnung 43 auf, die um den Kern
3 gebildet wurde. Im Halsbereich 42 befindet sich typischerweise ein Flansch 44 oder ein Gewinde. Am gegenlberliegen-
den Ende befindet sich ein Bodenbereich 45 mit der zweiten Offnung oder Bodenéffnung 46. Dazwischen befindet sich
ein Mittenbereich 48, dessen Form vor allem im Blas-Schritt entsteht.
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[0043] Das gesamte Verfahren zur Erzeugung eines Behélters 49 lauft wie folgt ab:

— In der Spritzstation 1 werden die obere Spritzformhélfte 11a und die untere Spritzformhalfte 11b um den Kern 3 ge-
schlossen. Der Kernvorderteil 31 und die Spritzform 11 definieren die Form des Vorformlings 41.

— Der dusenseitige Kernstift 134 wird gegen den Kern 3 oder den werkzeugseitigen Kernstift 32 bewegt und fahrt in
die Aussparung 322 ein. Der dusenseitige Kernstift 134 definiert die innere Form der zukinftigen Bodendffnung 46.
Zunéchst ist die ringférmige Austrittséffnung 136 der Duse 13 geschlossen, éffnet sich aber, sobald die Einschnirung
138 den Bereich der Dusenspitze 135 erreicht.

— Die Schmelze wird durch die Austrittséffnung 136 in den Hohlraum 14 geleitet respektive gepresst. Der Hohlraum 14
definiert die Form des Vorformlings 41.

— Der disenseitige Kernstift 134 wird wieder zurlickgezogen und so die Austrittséffnung 136 geschlossen. Im Hohlraum
14 ist der Vorformling 41 gebildet worden.

— Nach einer Abkuhlzeit, in welcher vor allem der Halsbereich 42 und der Bodenbereich 45 des Vorformlings 41 - im
Vergleich zum Mittenbereich 48 - gekiihlt werden und somit harter als der Mittenbereich 48 werden, wird die Spritzform
11 gedffnet. Der Kern 3 trégt den neu gebildeten Vorformling 41.

— Der Kern 3 mit dem Vorformling 41 wird optional konditioniert, und zur Blasstation 2 bewegt. Es werden die obere Blas-
formhélfte 21a und die untere Blasformhalfte 21b um den Kern 3 mit dem Vorformling 41 geschlossen. Vorzugsweise
korrespondiert die Blasform 21 mit der Form des Halsbereiches 42 und insbesondere eines Flansches 44 und/oder
eines Gewindes im Halsbereich 42, so dass der Vorformling 41 beim Blasen gehalten ist.

— Die Gegenform 34 wird gegen die Blasform 21 geflihrt. Dabei fahrt der bodenseitige Kernstift 341 in die Aussparung
322 des Kerns respektive des werkzeugseitigen Kernstiftes 32 ein. Anschliessend wird der Bodenhalter 342 gegen
den Bodenbereich 45 des Vorformlings 41 gepresst und hélt diesen in einem ringférmigen, um die Bodenéffnung 46
verlaufenden Haltebereich 47, fest. Bodenseitiger Kernstift 341 und Kern 3 schliessen aneinander an und definieren
die innere Form der Bodenéffnung 46.

— Der Vorformling 41 wird gegen die Blasform 21 aufgeblasen, wobei sich vorzugsweise nur der Mittenbereich 48 ver-
formt, und erhalt die Form eines Behélters 49.

— Nach einer Abkihlzeit wird die Gegenform 34 zuriickgezogen und die Blasform 21 gedéffnet.

— Nach einer optionalen weiteren Konditionierung wird der fertige Behalter 49 durch die Hauptdffnung 43 vom Kern 3
abgezogen.

[0044] Fig. 10 zeigt einen Querschnitt durch eine Spritzstation 1 in einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung: Der
werkzeugseitige Kernstift 32 weist, anstelle der Aussparung, eine plane Flache oder einen in Achsrichtung vorstehenden
Vorsprung 321 auf, bei welchem eine Offnung des Vorformlings 41 gebildet wird. Durch die starre Abstiitzung des werk-
zeugseitigen Kernstiftes 32 am Schaft 33 ist es moglich, den disenseitigen Kernstift 134 mit hohem Druck gegen den
werkzeugseitigen Kernstift 32, insbesondere gegen den Vorsprung 321, zu pressen, um zu verhindern, dass die Schmelze
dazwischen einen Film bildet. Gleichwohl bleibt der Kernvorderteil 31 bezlglich des Schafts 33 und des werkzeugseitigen
Kernstiftes 32 beweglich, so dass der Kernvorderteil 31 beim Blas-Schritt zum Offnen einer Luftzufuhr zum Aufblasen des
Spritzgusskdrpers 41 verschiebbar ist.

[0045] Die Duse 13 zum Einspritzen eines fliessfahigen Kunststoffes als Schmelze weist auch hier einen Dlisenmantel 131
mit einer Heizung 137 auf. Im Innern der Dise 13 verlauft, in axialer Richtung beweglich, ein diisenseitiger Kernstift 134.
Um den dusenseitigen Kernstift 134 herum ist zusatzlich eine hohlzylindrische Hulse 132 angeordnet, welche bezuglich
des dusenseitigen Kernstiftes 134 und des Disenmantels 131 in axialer Richtung beweglich ist. Zwischen der Hilse 132
und dem Dusenmantel 131 liegt ein Hohlraum, der als Kanal 133 fir das Formmaterial dient. Zwischen einer Dlsenspitze
135 der Duse 13 und dem Ende des disenseitigen Kernstiftes 134 verengt sich der Kanal 133 zu einer ringférmigen
Austrittséffnung 136. Ist die Hilse 132 gegen die Austrittséffnung 136 hin geschoben (nicht gezeichnet), verschliesst sie
die Austrittséffnung 136.

[0046] Zum Spritzen wird, nach dem Positionieren des Kernes 3 und dem Schliessen der Spritzform 11, der diisenseitige
Kernstift 134 nach rechts gegen den Kern 3 bewegt, so dass der disenseitige Kernstift 134 gegen den werkzeugseiti-
gen Kernstift 32 stosst. Zur Vergrésserung der Flachenpressung zwischen dem Ende des disenseitigen Kernstiftes 134
und dem werkzeugseitigen Kernstift 32 kann ein Innenteil der Endflache des disenseitigen Kernstiftes 134 und/oder des
werkzeugseitigen Kernstiftes 32 nach innen gewdlbt sein, so dass der dliisenseitige Kernstift 134 und der werkzeugseitige
Kernstift 32 nur in einem Randbereich der Berihrungsflédche berilihren, und so dieser Bereich besser abgedichtet ist. Wenn
die Spritzform 11 geschlossen ist, kann die Dise 13 ge6ffnet werden. Dies geschieht durch Zuriickziehen der Hilse 132,
wie in Fig. 10 gezeigt. In diesem Zustand kann zur Bildung eines Vorformlings 41 Formmaterial (nicht gezeichnet) durch
den Kanal 133 in den Hohlraum 14 der Spritzform 11 fliessen.

[0047] Fig. 11 zeigt einen Querschnitt durch eine Blasstation 2 in einer weiteren Ausflihrungsform der Erfindung. Auch
hier liegt eine Gegenform 34 vor, welche bei positioniertem Kern 3 und geschlossener Blasform 21 gegen den Kern 3
respektive den Vorformling 41 in eine Blasstellung bewegbar ist. Die Gegenform 34 weist zusétzlich einen separat beweg-
baren bodenseitigen Kernstift 341 auf, der durch die Bodendffnung 46 gegen den Kern 3, insbesondere gegen den werk-
zeugseitigen Kernstift 32 fihrbar ist. Ein Bodenhalter 342 der Gegenform 34 ist, separat vom bodenseitigen Kernstift 341
bewegbar, in Richtung des Kernes 3 gegen den Vorformling 41 fihrbar. Der bodenseitige Kernstift 341 und der Bodenhalter
342 und also beide in axialer Richtung relativ zueinander und relativ zur Spritzform 11 bewegbar, vorzugsweise entlang
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einer Achse koaxial zur Achse des Kernes 3. Bei der Bewegung der Gegenform 34 gegen den werkzeugseitigen Kernstift
32 stosst zuerst der bodenseitige Kernstift 341 gegen diesen. Dadurch wird die Form der Bodendéffnung 46 definiert, bevor
der Bodenhalter 342 den Vorformling 41 im Haltebereich 47 zusammenpresst. Der Bodenhalter 342 verschliesst dann die
Blasform 21 im Bereich des Endes des Kernes 3 und bildet die Form flir den Bereich um die Bodendffnung 46.

[0048] Die Ausfiihrungsformen der Fig. 10 und 11 werden bevorzugt zusammen in einer Spritzblasvorrichtung realisiert.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0049]
1 Spritzstation

11 Spritzform

11a obere Spritzformhalfte
11b  untere Spritzformhalfte
12 Kuhlkanale der Spritzform
13 Duse

131 Dusenmantel

132 Hulse

133 Kanal

134 duUsenseitiger Kernstift
135 Ddusenspitze

136 Austrittséffnung

137 Heizung

138 Einschnirung

14 Hohlraum der Spritzform
2 Blasstation

21 Blasform

21a obere Blasformhalfte
21b untere Blasformhalfte
22  Kuhlkanéle der Blasform
3 Kern

31 Kernvorderteil

32  werkzeugseitiger Kernstift
321 Vorsprung

322 Aufnahme

33  Schaft

34  Gegenform

341 bodenseitiger Kernstift
342 Bodenhalter

41 Vorformling

42 Halsbereich
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43  Hauptéffnung

44 Flansch

45  Bodenbereich

46  Bodendffnung

47  Haltebereich

48  Mittenbereich

49  Behélter

5 Abstreifstation

6 Konditionierstation

7 Transportvorrichtung

71 Kernhalter
Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Spritzgusskorpers (41) mittels Thermoplast-Kunststoffspritztechnik aus einer fliess-
fahigen Schmelze, wobei in einem Spritz-Schritt der Spritzgusskdrper (41) nach dem Heisskanalverfahren durch eine
Duse (13) in einer Spritzform (11) mit einem Hohlraum (14) und um einen Kern (3) der Spritzform (11) gespritzt wird,
wobei der Kern (3) die innere Form des Spritzgusskérpers (41) definiert, dadurch gekennzeichnet, dass beim Spritz-
Schritt ein disenseitiger Kernstift (134) durch die Dise (13) gegen oder in den Kern (3) gefiihrt ist und dabei eine
Offnung (46) im Spritzgusskdrper (41) definiert, und die Schmelze den diisenseitigen Kernstift (134) umgebend durch
eine um den dusenseitigen Kernstift (134) herum verlaufende Austrittséffnung (136) der Duse (13) in den Hohlraum
(14) fliesst und anschliessend die Austrittséffnung (136) verschlossen wird.

Verfahren gemass Anspruch 1, wobei die Austrittséffnung (136) eine Ringdlise um den disenseitigen Kernstift (134)
bildet.

Verfahren gemass Anspruch 1 oder 2, wobei der Spritzgusskérper (41) ein Vorformling ist, welcher in einem anschlies-
senden Blas-Schritt zu einem Behélter (49) aufblasbar ist.

Verfahren geméss Anspruch 3, wobei in einem anschliessenden Blas-Schritt der Spritzgusskérper (41) zur Form des
Behalters (49) aufgeblasen wird und beim Blas-Schritt ein bodenseitiger Kernstift (341) durch die Offnung (46) des
Spritzgusskorpers (41) gegen oder in den Kern (3) gefihrt ist.

Verfahren gemass Anspruch 4, wobei im Blas-Schritt mittels einer Gegenform (34) ein um die Offnung (46) herum
liegender Haltebereich (47) des Vorformlings (41) gegen den Kern (3) gedrickt wird, wobei die Gegenform (34) ein
separat von der Blasform (21) bewegliches Element ist.

Vorrichtung zur Herstellung eines Spritzgusskorpers (41) mittels Kunststoffspritztechnik, aufweisend eine Spritzstation
(1) mit mindestens einer Spritzform (11) und einer Dlse (13) zum Spritzen des Spritzgusskérpers (41) nach dem
Heisskanalverfahren in einem Hohlraum (14) und um einen Kern (3) der Spritzform (11), wobei der Kern (3) die innere
Form des Spritzgusskérpers (41) definiert, dadurch gekennzeichnet, dass die Spritzstation (1) einen dlsenseitigen
Kernstift (134) aufweist, welcher durch die Diise (13) gegen oder in den in der Spritzform (11) angeordneten Kern (3)
fihrbar ist, wobei die Dlse (13) eine um den disenseitigen Kernstift (134) herum verlaufende Austrittséffnung (136)
aufweist, und die Austrittséffnung (136) verschliessbar ist.

Vorrichtung gemass Anspruch 7, wobei die Austrittséffnung (136) eine Ringdlse um den dlisenseitigen Kernstift (134)
bildet.

Vorrichtung gemass einem der Anspriiche 6 bis 7, wobei die Austrittséffnung (136) der Duse (13) durch Verschieben
des dlsenseitigen Kernstiftes (134) in Langsrichtung der Dise (13) offenbar und verschliessbar ist.

Vorrichtung zum Aufblasen eines Spritzgusskérpers (41), aufweisend eine Blasstation (2) mit mindestens einer Blas-
form (21) und einen in der Blasform (21) anordenbaren Kern (3) zum Aufblasen des Spritzgusskérpers (41) zur Form
eines Behalters (49) in der Blasform (21), wobei

- der Kern (3) zum Tragen des Spritzgusskdrpers (41) und zum Einblasen von Luft in den Spritzgusskérper (41)
ausgebildet ist, und

- die Blasstation (2) einen bodenseitigen Kernstift (341) aufweist, der durch eine Offnung (46) eines auf dem Kern (3)
angeordneten Spritzgusskérpers (41) gegen oder in den in der Blasform (21) angeordneten und einen Spritzgusskor-
per (41) tragenden Kern (3) fiihrbar ist, und so eine innere Form der Offnung (46) nach dem Blasen definiert.
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Vorrichtung gemass Anspruch 9, wobei der bodenseitige Kernstift (341) Teil einer Gegenform (34) ist,

- wobei die Gegenform (34) ein separat von der Blasform (21) bewegliches Teil ist und zusammen mit der Blasform
(21) eine Form eines Behalters (49) nach dem Aufblasen definiert,

- und die Gegenform (34) einen Bodenhalter (342) aufweist, welcher in Richtung des in der Blasstation (2) angeord-
neten Kerns (3) zum Festhalten des in der Blasform (21) angeordneten Spritzgusskorpers (41) in einem um die Off-
nung (46) herum liegenden Haltebereich (47) des Spritzgusskdrpers (41) bewegbar ist.

Vorrichtung gemass Anspruch 10, wobei der bodenseitige Kernstift (341) und der Bodenhalter (342) starr miteinander
verbunden und gemeinsam bewegt sind, und vorzugsweise einstiickig an der Gegenform (34) ausgeformt sind.

Vorrichtung zur Herstellung eines Behélters (49) mittels Spritzblastechnik, aufweisend

- eine Spritzstation (1) mit einer Vorrichtung zur Herstellung eines Spritzgusskorpers (41) gemass einem der Anspri-
che 6 bis 8, und

- eine Blasstation (2) mit einer Vorrichtung zum Aufblasen eines Spritzgusskérpers (41) gemass einem der Ansprliche
9 bis 11,

- wobei ein in der Spritzstation (1) verwendeter Kern (3) mit einem aufgespritzten Spritzgusskérper (41) zum Blasen
in der Blasstation (2) verfahrbar ist.

Vorrichtung geméss Anspruch 12, wobei

- der Kern (3) an einem Schaft (33) angeordnet ist, einen Kernvorderteil (31) und einen durch den Kernvorderteil (31)
hindurch verlaufenden werkzeugseitigen Kernstift (32) aufweist, und

- den Kernvorderteil (31) einen Teil der Form des Hohlraums (14) und damit des Spritzgusskérpers (41) definiert,

- der Kernvorderteil (31) bezliglich des Schafts (33) und des werkzeugseitigen Kernstiftes (32) verschiebbar ist,

- der dusenseitige Kernstift (134) der Spritzstation (1) gegen oder in den werkzeugseitigen Kernstift (32) fithrbar ist,
und

- der bodenseitige Kernstift (341) der Blasstation (2) gegen oder in den werkzeugseitigen Kernstift (32) fihrbar ist.

Vorrichtung geméss Anspruch 13, wobei der Kernvorderteil (31) bezlglich des Schafts (33) und des werkzeugseitigen
Kernstiftes (32) zum Offnen einer Luftzufuhr zum Aufblasen des Spritzgusskdrpers (41) verschiebbar ist.

Spritzgusskorper (41) oder Behélter (49), hergestellt nach dem Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 6.
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