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69 Spielzeug, insbesondere Baustein.

@ Das Spielzeug (10) besteht aus zwei Teilen, welche

gesondert hergestellt und anschliessend z.B. durch
Schweissen vereinigt werden. Der erste Teil weist Rillen
(11) in der Berithrungsfliche mit dem zweiten Teil auf.
Im vereinigten Zustand bilden die Rillen (11) Durchgangs-
16cher, die sich im Zentrum (15) des Spielzeuges schnei-
den und deren Offnungen (12) gleichmissig iiber die Um-
fangsfliche verteilt sind. Die Beriihrungsfliche des zwei-
ten Teils ist im wesentlichen eben. Dies eriibrigt das ge-
genseitige Ausrichten der beiden Teile beim Zusammen-
fiigen, was die Herstellung wesentlich vereinfacht.
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1. Spielzeug, bestehend aus einem im wesentlichen um
zumindest eine Achse drehsymmetrischen Kunststoffkrper,
der aus mindestens zwei Teilen besteht, welche getrennt von-
einander geformt und danach mit aneinanderliegenden Be-
rithrungsflichen bleibend miteinander verbunden sind, da-
durch gekennzeichnet, dass nur eine von den zwei aneinan-
derliegenden Beriihrungsflichen (26, 23) zweier miteinander
verbundener Teile (16, 17) mit strahlenférmig angeordneten
Rillen (11) versehen ist, die von einem zentralen, auf der
Symmetrieachse dieses Teils (16) liegenden Punkt ausgehen,
welcher innerhalb eines entlang der Symmetrieachse verlau-
fenden, die zusammengesetzten Teile (16, 17) durchsetzen-
den Loches (11°, 11”) angeordnet ist.

2. Spielzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rillen (11) eine Querschnittsfliche haben, die jeweils
zum K6rperinnern hin abnimmt.

3. Spielzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Querschnitt der Rillen (11) von einem halbkreisfor-
migen und einem im wesentlichen rechteckigen Abschnitt ge-
bildet ist.

4. Spielzeug nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
bei welchem der zusammengesetzte Korper einen im wesent-
lichen kugelformigen Ball bildet, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mitten der Enden der Rillen (11) gleichmissig ent-
lang eines Grosskreises der Kugel verteilt sind, wobei sich
die Rillen (11) und das Loch (11’, 11”") durch die Mitte der
Kugel erstrecken.

Die Erfindung betrifft ein Spielzeug, bestehend aus einem
im wesentlichen um zumindest eine Achse drehsymmetri-
schen Kunststoffkérper, der aus mindestens zwei Teilen be-
steht, welche getrennt voneinander geformt und danach mit
aneinanderliegenden Berithrungsflichen bleibend miteinan-
der verbunden sind.

Bei bekannten Bausteinen ist der beziiglich einer Achse
drehsymmetrische Kunststoffkrper aus zwei identischen
Halbbausteinen zusammengesetzt und mit Léchern ver-
sehen, die von in den Berithrungsflichen der Halbbausteine
angeordneten Nuten gebildet sind, wobei die Teilungsebene
des Kunststoffkorpers, in der auch die Berithrungsflichen
liegen, durch die Locher verlduft. Die Halbbausteine konnen
16sbar oder auch unidsbar miteinander verbunden sein.

Bei der Herstellung dieser Bausteine ist es von Nachteil,
dass die beiden Halbbausteine vor dem Zusammenfiigen
zuerst gegenseitig ausgerichtet und anschliessend gegenein-
ander verdreht werden miissen.

Es ist allgemein bekannt, Kunststoffteile durch Spritz-
giessen herzustellen und anschliessend zu einem Gesamtteil
zu vereinigen. Das gleiche gilt fiir Teile aus anderen Materia-
lien, die in gleicher Weise formbar bzw. nach dem Spritz-
giessverfahren herstellbar sind. Fiir die Durchgangslécher
miissen in den den Korper bildenden Bauteilen entsprechen-
de Vorkehrungen getroffen sein.

Statt dessen ist es im Prinzip moglich, den mit den
Durchgangslochern versehenen Kérper in einem Stiick
durch Spritzgiessen herzustellen. Hiebei ist naturgemiss
Voraussetzung, dass der Korper in einer Giessform unterge-
bracht werden kann, die aus einer annehmbaren Anzahl von
auseinandernchmbaren Bestandteilen besteht. Ein derartiges
Verfahren erfordert jedoch normalerweise auch noch Hilfs-
mittel, wie z. B. Kernteile in den Giessformen und damit ver-

bundene komplizierte Einrichtungen, die dusserst schwierig
zu handhaben sind.

Es wird daher bevorzugt, die Bauteile getrennt herzustel-
len und sie alsdann zum Bilden des gewiinschten Kérpers zu

s einer Einheit zusammenzufiigen.

Beim Zusammenfiigen der Bauteile stellt sich jedoch das
Problem, dass die Teile gegenseitig ausgerichtet werden miis-
sen. Falls die Bauteile so beschaffen sind, dass der Gesamt-
eindruck des fertiggestellten Gegenstandes, z. B. einer Kugel,

10 nicht durch das Ausrichten der Bauteile um eine vorbe-
stimmte Achse beeinflusst wird, ist es wiinschenswert, den
dem Zusammenfiigen der Bauteile vorausgehenden Schritt
des gegenseitigen Ausrichtens entbehrlich zu machen.

Dies wird ausgehend von einem Spielzeug der eingangs

15 genannten Art erfindungsgeméss dadurch erreicht, dass nur
eine von den zwei aneinanderliegenden Beriihrungsfiichen
zweier miteinander verbundener Teile mit strahlenfdrmig an-
geordneten Rillen versehen ist, die von einem zentralen, auf
der Symmetrieachse dieses Teils liegenden Punkt ausgehen,

20 welcher innerhalb eines entlang der Symmetrieachse verlau-
fenden, die zusammengesetzten Teile durchsetzenden Loches
angeordnet ist. Dabei ist von Vorteil, dass die beiden Teile
des Kunststoffkorpers ohne vorheriges Ausrichten miteinan-
der verbunden werden k6nnen, wodurch beim Herstellen ein

25 Verfahrensschritt entfallen kann.

Das dieser Ausbildung zugrunde liegende Prinzip ergibt
eine hervorragende Flexibilitdt. Dies ist z.B. der Fall bei
Querschnittsverinderungen eines oder mehrerer durch die
Rillen gebildeter Locher. Hiebei konnen die Rillen eine

30 Querschnittsfliche haben, die jeweils zum Korperinnern ab-

nimmt. )

Selbst wenn einfache Giess- oder Spritzgiessverfahren
das Ausbilden von zylindrischen oder doppelkonischen Lo-
chern mit genau kreisférmigen Querschnitten verhindern,

35 sind diese Querschnitte dennoch fiir die Anwendungsgebiete
Modellbaukésten fiir Spiel- oder Lehrzwecke und Ventil-
kegel oder Hahnkiiken durchaus geeignet. Bei den erwihn-
ten Modellbaukdrpern haben die Lécher, auch wenn sie
etwas asymmetrische Querschnitte aufweisen, vollig zu-

40 friedenstellende Verformungs- und Klemmfunktionen bei
den Verwendung findenden, verformbaren, langgestreckten
Verbindungselementen. Was die Ventilkegel oder Hahn-
kiiken anbelangt, so beeintrichtigt ein Querschnitt, der nur
teilweise kreisformig oder auf andere Weise symmetrisch ist,

45 in der tiberwiegenden Zahl der Fille die Strémungseigen-
schaften nicht. Es ist weiterhin vorteilhaft, wenn der Quer-
schnitt der Rillen von einem halbkreisformigen und einem
im wesentlichen rechteckigen Abschnitt gebildet wird.

In diesem Zusammenhang ist ausdriicklich zu erwihnen,

so dass Locher mit vollig symmetrischen Querschnitten in kei-
ner Weise durch das erfindungsgemisse Konzept ausge-
schlossen sind. Es ist z.B. ohne weiteres moglich, gegebenen-
falls einen rechteckigen oder quadratischen Querschnitt zu
verwenden. Der mdgliche Querschnitt ist bis zu einem gewis-

ss sen Grad von dem fiir die Herstellung des Korpers verwen-
deten Material abhéngig. Wenn das Material relativ flexibel
bzw. elastisch ist, ermoglicht das Entformungsverhalten des
geformten Gegenstandes die Verwendung relativ grosser ne-
gativer Winkel bei den die L6cher bildenden Rillen in der ei-

0 nen Berithrungsfliche. In diesem Fail kann der Querschnitt
von einem Kreissegment mit einem Winkelbogen von mehr
als 180° gebildet sein.

Ferner kann die Erfindung bei einem Spielzeug, bei wel-
chem der zusammengesetzte Korper einen im wesentlichen

65 kugelformigen Ball bildet, vorhanden sein, bei dem die Mit-
ten der Enden der Rillen gleichmissig entlang eines Gross-
kreises der Kugel verteilt sind, wobei sich die Rillen und das
Loch durch die Mitte der Kugel erstrecken.



Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung in Verbindung mit der Zeich-
nung, in der mehrere Ausfiihrungsbeispiele des Gegenstan-
des der Erfindung veranschaulicht sind. In der Zeichnung
zeigen:

Fig. 1 einen Modellbaustein nach der Erfindung,

Fig. 2 eine Seitenansicht des Bausteins nach Fig. 1,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie ITI-II der Fig. 2,

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV der Fig. 2,

Fig. 5 einen Schnitt durch den rechten Bauteil der Fig. 2
und

Fig. 6 einen zylindrischen Baustein in Darstellungen ent-
sprechend der Fig. 1.

Ein in Fig. 1 im ganzen mit 10 bezeichneter kugelfor-
miger bzw. sphéroidischer Baustein hat in seiner bevorzug-
ten Ausfithrungsform vier Durchgangsl6cher, mit iiber einen
Grosskreis 13 verteilten Offnungen 12. Entsprechend den ge-
strichelten Linien 14 erstrecken sich die Locher durch den
Mittelpunkt 15 des Bausteins 10 hindurch.

Die Offnungen 12 der Durchgangslocher sind gleichmés-
sig auf dem Grosskreis 13 verteilt.

Die Querschnitte der Durchgangslocher sind von einem
halbkreisformigen und einem rechteckigen Bereich gebildet,
so dass der Gesamtquerschnitt im wesentlichen die Gestalt
eines Hufeisens besitzt.

Wie im einzelnen aus den Fig, 2 bis 4 ersichtlich ist, wer-
den die Durchgangslcher und deren Oﬁ'nungen 12 durch
Nuten bzw. Rillen 11 gebildet, die die Kontur eines Hufei-
sens haben und die in einem ersten Teil 16 des Bausteins aus-
gebildet sind. Ein zweiter Teil 17 hat im Gegensatz dazu le-
diglich ein Loch 11”; das einem Loch 11’ des ersten Teils
entspricht. In Fig. 1 sind die Teile 16 und 17 entlang der ge-
strichelten Linie 18 vereinigt. Die Teile 16 und 17 werden je-
weils durch Spritzgiessen aus Kunststoff gebildet. Um die
Anforderungen an das Ausstossen bzw. Herausnehmen aus
einer Giessform zu erfiilien, sind die Teile 16 und 17 in einer
Weise ausgebildet, wie sie in den Fig. 4 und 5 veran-
schaulicht ist.

Der die Rillen 11 aufweisende Teil 16 hat einen Mittel-
punkt 15. Zu beiden Seiten der Mittellinie 19 der vertikalen
Rille 11, entsprechend der Darstellung in Fig. 4, befindet
sich ein dusserer linearer Bereich. Der Teil 16 ist im Spritz-
giessverfahren herzustellen, und zu diesem Zweck miissen
die beiden zusammengehdrenden Teile der Giessform nach
erfolgtem Spritzgiessen ohne grossere Schwierigkeiten aus-
einandernehmbar sein. Es hat sich gezeigt, dass, wenn die
Trennlinie der Giessform so gew#hlt wird, dass sie entlang
der Linie 21 gemdss Fig. 4 verlduft, diese Anforderung an
das Ausstossen bzw. Losen aus der Giessform erfiillt wird.
Den Querschnitt der Rillen 11 und des Loches 11" in Rich-
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tung zum Mittelpunkt 15 abnehmend auszubilden, bildet
keinerlei Schwierigkeiten.

In den Fig. 4 und 5 ist der abnehmende Querschnitt mit
einem Winkel o veranschaulicht. Dieser Winkel kann die

5 Grdssenordnung von einigen wenigen Graden, z.B. von 1 bis
5° oder mehr, haben.

Auch die Herstellung der Teile 17 durch Spritzgiessen be-
reitet keinerlei Schwierigkeiten. In dem Werkzeug findet eine
Trennlinie Verwendung, die der strichpunktierten Linie 22 in

10 Fig. 5 entspricht. In gleicher Weise wie in Fig. 4 wird das

Loch 11’ mit Hilfe eines feststehenden Kernteils in dem Teil

der Giessform gebildet, der (wahrend des Giessverfahrens)

rechts der Trennlinie 22 liegt. Im Gegensatz dazu werden die

L.6cher gemiss Fig. 4 bildenden Rillen 11 mit Hilfe von Rip-

pen gebildet, die in der Hilfte der Giessform angeordnet

sind, die (im Betriebszustand) rechts der Linie 21 liegt. Was
die geradlinigen Bereiche 20 anbelangt, so ergeben sich kei-
nerlei Schwierigkeiten beim Offnen der beiden Teile der

Giessform. In bestimmten Fillen ist es sogar méglich, derar-

tige geradlinige Bereiche wegfallen zu lassen und selbst die-

sen Bereichen eine teilkreisférmige Gestalt zu geben. Dies ist
in hohem Masse von der Elastizit4t des Spritzgussmaterials
abhéingig, und je elastischer es ist, um so grosser kann der
negative Winkel, d.h. die kreisférmige Verldngerung des

Querschnitts sein. Der Teil 17 in Fig. 5 hat den gleichen Ra-

dius wie der Teil 16. Der Kriimmungsmittelpunkt fiir den

Teil 17 ist ebenfalls mit 15 bezeichnet, da die Mittelpunkte

der Teile 16, 17 im vereinigten Zustand zusammenfallen. Der

in Fig. 5 mit a bezeichnete Abstand entspricht somit dem

Abstand a in Fig. 4. In den etwa dreieckigen Bereichen zwi-

schen den Rillen 11 im Teil 16 sind aus vereinigungstechni-

schen Griinden Absitze 24 ausgebildet. Der Teil 17 wird am

Rand 25 erfasst und mit seiner leicht konischen Flidche 26 in

direkte innige Berithrung mit den konischen Gegenflichen

23 der dreieckigen Bereiche gebracht.

Hiebei brauchen nur die Locher 11" und 117 zentriert zu
werden. Dies geschieht auf einfache Weise durch das Einfiih-
ren eines Zentrierstiftes durch diese Lacher. Sobald die Teile
16 und 17 mittels des Zentrierstiftes in gegenseitige innige
Anlage gebracht worden sind, sind sie vereinigungsbereit.
Das Vereinigen bzw. Zusammenfiigen kann mittels Ultra-
schallschweissen, Induktionserhitzen oder in einer dhnlichen
fiir Kunststoffe, wie z. B. Polyolefine, Styrol-Kunststoffe,
insbesondere Polystyrol, geeigneten Weise erfolgen.

45 Um zu zeigen, dass die Erfindung auch bei anderen als
kugelférmigen geometrischen Grundformen anwendbar ist,
zeigt die Fig. 6 eine zylindrische Ausfithrungsform. Andere
als die dargestellten und beschriebenen geometrischen
Grundformen fiir die Bauké&rper sind durchaus denkbar.
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