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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von
Kunststoff-Behiltern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von
blasgeformten zwei- oder mehrschichtigen Behéltern aus thermoplastischem Kunststoff
und danach hergestellte Kunststoff-Behalter mit Sichtstreifen, insbesondere zur
Lagerung und zum Transport von flussigen Fullgutern.

Ein derartiger Kunststoffbehalter weist in aller Regel vertikal verlaufende Behalter-
wandungen mit horizontal verlaufendem Behalteroberboden und -unterboden auf, wobei
wenigstens im Behalteroberboden bzw. im Behalterdeckel eine gas- und flussigkeitsdicht
verschlieBbare Einfull- und Entleerungséffnung angeordnet ist.

Der Kunststoffbehilter kann z. B. als Kanister, Fassett, Spundfass, Deckelfass mit
Fassdeckel und Spannringverschluss oder als groRvolumiger Innenbehélter eines
Palettencontainers ausgebildet sein, wobei dieser tblicherweise mit einer unteren
Entnahmearmatur ausgestattet ist.

Stand der Technik :

Oftmals sind Kunststoff-Behélter - bei Mehrschichtbehaltern zumindest in der &uleren
Schicht - farblich eingefarbt, wie z. B. blaue Spundfasser oder schwarze, mit Leitrul®
eingefarbte Kunststoffbehalter mit elektrisch ableitbarer AuBenschicht.

Bei Kunststoff-Behaltern mit eingefarbter AuBenschicht ist es wiinschenswert, jederzeit
den jeweiligen Fll- bzw. Entleerungszustand des Behalters erkennen zu kénnen. Dazu
sind farbige Kunststoff-Behalter tiblicherweise mit eéinem schmalen vertikal
verlaufenden Sichtstreifen aus naturfarbenen (Virgin)-Kunststoff versehen, durch den
der jeweilige Fullstand des Fullgutes im Behalter gut zu erkennen ist. Die Herstellung
von Kunststoff-Behaltern mit Sichtstreifen nach dem Blasformverfahren ist jedoch
einigermaRen aufwendig und erfordert eine entsprechende zusétzliche maschinelle
Ausstattung des Extrusionskopfes (kontinuierlich oder diskontinuierlich) und einen
entsprechenden separaten Extruder fur das Sichtstreifenmaterial.

Ein anderes Anwendungsgebiet bezieht sich auf die Lagerung und den Transport von
brennbaren Flussigkeiten. Beim Befillen und Entleeren z. B. eines Palettencontainers
(DE 196 05 890 A1; Sch 19.02.96) oder allgemein beim Ruhren von Flissigkeiten in

Kunststoff-Behaltern zu Mischzwecken o. &., werden durch Flussigkeitsreibung an der
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inneren Behalteroberflaiche auftretende elektrische Ladungen mittels elektrisch leitender
Verbindung Uber eine elektrisch leitfahige AuBenbeschichtung des Innenbehélters und
das metallische Untergestell (Stahlpalette) in den Boden abgeleitet. Elektrische
Entladungen mit einer Funkenbildung zwischen dem Kunststoff-Innenbehélter und dem
Metallgittermantel, die zu einer Entziindung von feuergefahrlichen Fullgutern des
Palettencontainers sowie von explosionsfahigen Gemischen von Gasen und Dampfen in
geschlossenen Raumen fihren kénnen, sind somit ausgeschlossen. Ein Nachteil des
bekannten Palettenbehalters besteht darin, daB er keinen Sichtstreifen aufweist und
aufgrund der schwarzen Farbgebung des Kunststoff-Innenbehélters eine optische
Fullstandskontrolle nicht méglich ist.

Bei einem aus der DE 38 44 605 (Sch. 11.06.88) bekannten Palettencontainer ist
mindestens ein Sichtstreifen aus durchscheinendem bzw. durchsichtigen
Kunststoffmaterial bekannt, das mit dem schwarz eingefarbten Kunststoffmaterial eine
Einheit bildet; neben dem Sichtstreifen ist eine Fillstandsanzeige vorgesehen. Fir die
Herstellung des Kunststoffbehalters mit eingesetztem Sichtstreifen ist die Gbliche
aufwendige apparative Ausstattung erforderlich.

Aus der DE 41 36 766 (Ro. 08.11.91) ist eine mehrschichtige Behélterwandung mit
auRerer eingefarbter Behalter-Mantelschicht mit streifenférmig ausgeformtem Schicht-
unterbrechungsbereich bekannt. Der streifenférmige Schichtunterbrechungsbereich ist
stoffschliissig mit dem eingefarbten Kunststoffmaterial der Behalterwandung verbun-
den. Die hierzu entsprechende Vorrichtung zur diskontinuierlichen Herstellung eines
schlauchférmigen Vorformlings fur das Blasformen der Behalter ist in der Druckschrift
DE-U-91 07 812 beschrieben.

Ein weiterer Palettencontainer mit mehrschichtigem Innenbehélter, mit ruBgeschwarzter
dauerantistatischer AuRenschicht mit mindestens einem integrierten Sichtstreifen aus
durchsichtigem Kunststoffmaterial ist aus der DE 202 06 436 (Pro. 23.04.02) bekannt.
Eine Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoff-Behaltern mit Sichtstreifen in der
Ausfuhrungsform eines Extrusions-Speicherkopfes ist z. B. aus der EP 0 333 956 B1
bekannt.

Nachteile des Standes der Technik : Alle bekannten mehrschichtigen Ausfihrungs-
formen haben einen durchgehenden Sichtstreifen, der aus dem farblosen Kunststoff-
material der Innenschicht besteht. Eine derartige Herstellung des Sichtstreifens ist
vorrichtungsmaRig und verfahrenstechnisch recht aufwendig. So muss bei Zuordnung
von Sichtstreifen und Volumenskala die Umfangsposition des Schichtstreifens des
Innenbehalters genau mit der Umfangsposition der Volumenskala abgestimmt werden.
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Auch ein genauer vertikaler Verlauf des Sichtstreifens auf dem Innenbehélter ist
aufgrund unterschiedlicher Streckungsgrade beim Blasformen in der Fertigung des
Innenbehalters schwierig einzuhalten.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine entsprechende Vorrichtung und
ein Verfahren anzugeben, mittels derer ein eingefarbter Kunststoff-Behalter mit
Sichtstreifen einfach und kostengtinstig herstellbar ist, wobei kein zuséatzlicher Extruder
mit schmelzflussigem Kunststoff fihrenden Leitungen fur das Material des
Sichtstreifens benétigt wird. Weiterhin soll die erfindungsgeméaRe Vorrichtung
konstruktiv einfach sein mit der Méglichkeit, auch nachtréglich in vorhandene
Mehrschicht-Extrusionsképfe einbaubar zu sein.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den Merkmalen des Patentanspruches 1
geldst. Verfahrenstechnisch wird dabei farbloses Kunststoffmaterial aus der inneren
Schicht im Ringspalt des Extrusionskopfes kurz vor dem Materialaustritt aus der
Ringdiise mittels einer geeigneten Vorrichtung partiell abgezogen, in Radialrichtung
umgelenkt und umgeleitet und in die aufgetrennte duere Schicht eingefigt (transfer of
virgin material from the inner layer into the outer layer).

Die nachfolgenden Unteranspriiche beinhalten zweckméaRige Weiterbildungen der
Erfindung.

VorrichtungsmaRig umfasst die Erfindung einen Extrusionskopf zur Herstellung von
blasgeformten mehrschichtigen Kunststoffhohlkérpern, mit einem Gehéause, an welchem
zwei oder mehrere Anschlusse fur zwei oder mehrere Extruder vorgesehen sind, Uber
welche verschiedene schmelzflissige Kunststoffmaterialien zugefuhrt werden, die Gber
zwei oder mehrere Umfangsverteiler zu einem zwei- oder mehrschichtigen
schlauchférmigen Vorformling umfangsverteilt werden, wobei der schlauchférmige
Vorformling einen zylinderférmigen Speicherraum durchstromt, mit einem Sichtstreifen
versehen und Uber eine steuerbare Ringdiise ausgestoRen wird, wobei seitlich an dem
Gehause des Extrusionskopfes unterhalb der Umfangsverteiler und oberhalb der
Ringdise ein weiterer Anschluss vorgesehen ist, durch welchen ein Hohlrohr in den
zylinderférmigen Speicherraum eingesteckt ist, das innenseitig in dem Speicherraum
eine nach oben weisende Eingangséffnung und aulenseitig in dem Speicherraum eine
nach unten weisende Ausgangsoffnung aufweist, durch welche Kunststoffmaterial aus
der inneren Schicht zum Einbringen des Sichtstreifens in die farbige &uftere Schicht des
schlauchférmigen Vorformlings umlenk- und einlagerbar ist.
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In Ausgestaltung der Erfindung ist innerhalb des Hohlrohres eine mit einem Antrieb
versehene Schneckenwendel zum Férdern von Kunststoffmaterial vorgesehen. Dadurch
kann die aus der inneren Schicht des schlauchférmigen Vorformlings abgezogene
Menge an Kunststoffmaterial auf einfache Weise geregelt und verandert werden. Der
Antrieb fir die Schneckenwendel kann beispielsweise mittels Hydromotor oder
Elektromotor erfolgen.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dall das Hohlrohr aus dem
Gehause herausziehbar und der entsprechende weitere Anschluss mittels eines
aufgesetzten Deckels oder Blindstopfens verschlieBbar ausgebildet ist. So kénnen je
nach Bedarf mit dem erfindungsgemaRen Extrusionskopf Kunststoffbehalter mit oder
ohne Sichtstreifen gefertigt werden.

In vorteilhafter Weise ist das Hohlrohr mit angetriebener Schneckenwendel als sehr
preiswerter Nachriistsatz ausgebildet, der in jeden vorhandenen Extrusionskopf
einbaubar ist. Dabei kann der Extrusionskopf als kontinuierlicher Schlauchkopf oder
Konti-Kopf oder als diskontinuierlicher Extrusionskopf mit Ausstokolben (= Speicher-
kopf, Akku-Kopf) ausgebildet sein. So kénnen Hersteller von blasgeformten Kunststoff-
Hohlkérpern auf einfache und kostenginstige Weise ihre vorhandenen Blasform-
maschinen derart aufriisten, daR - je nach Bedarf - verschiedenartige Kunststoffbehal-
ter wie z. B. Kunststoff-Spundfasser oder Deckelfasser mit oder ohne Sichtstreifen
gefertigt werden kénnen, ohne daR dafir eine kostenintensive Ausstattung mit
zusatzlichem Extruder benétigt wird.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daf das Hohlrohr mit
Schneckenwendel in Radialrichtung verschiebbar ausgebildet ist und dazu in vorteil-
hafter Weise mit einem entsprechenden Antrieb zum Verschieben in Radialrichtung
ausgestattet ist.

VerfahrensmaBig wird geman der Erfindung im Extrusionskopf innerhalb des
zylinderférmigen Speicherraumes schmelzflussiges Kunststoffmaterial aus der inneren
Schicht zum Einbringen des Sichtstreifens in die farbige duere Schicht umgelenkt und
eingelagert. Dabei kann bei Bedarf das Umilenken und Einlagern des schmelzflussigen
Kunststoffmaterials aus der inneren Schicht zum Einbringen des Sichtstreifens in die
farbige duBere Schicht auch nur sequenziell (diskontinuierlich) derart erfolgen, dal der
Sichtstreifen nur in der vertikalen Wandung und nicht im Ober- und Unterboden des
fertig geblasenen Behalters angeordnet ist.

Weitere Vorteile : Aufgrund der Materialumlenkung von innen nach aufen innerhalb
der Schlauchwandung des Vorformlings gibt es auch innerhalb der Wandung des fertig
geblasenen Produktes keine der sonst tiblichen durchgehenden Trennlinien (vertikal




WO 2009/040009 PCT/EP2008/007627
-5-

verlaufende Trennlinien in der Behalterwandung), so daB es daher auch keine
nachteiligen Beeinflussungen auf die Leistungsdaten (wie z. B. Falltest, hydr.
Innendrucktest etc.) des fertigen Behalters gibt. Die innere Oberfliche des Schlauches
bzw. des fertigen Behélters bleibt unversehrt und wird nicht aufgetrennt.

Mit einem erfindungsgemaéafRen Extrusionskopf mit eingesetztem Hohlrohr und angetrie-
bener Schneckenwendel kénnen Behélter in verschiedenen Volumengréf3en von ca. 60
bis 1000 Liter wie z. B. Kanister, Fasser oder groBvolumige Kunststoff-Innenbehalter fur
Palettencontainer gefertigt werden. Ein zusétzlicher Extruder oder ein zusétzlicher
Massespeicher (fur eine sequenzielle Fahrweise) ist dazu nicht erforderlich.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in den Zeichnungen schematisch
dargestellten Ausfihrungsbeispieles naher erlautert und beschrieben. Es zeigen :

Figur 1 einen erfindungsgemalen Extrusionskopf mit schematisch angedeutetem
Schmelze-Querférderer,

Figur 2 den unteren Teil eines erfindungsgemafen Extrusionskopfes mit
Schmelze-Querférderer in vergrofRerter Darstellung,

Figur 3 ein Kunststoff-Deckelfass mit Sichtstreifen und

Figur 4 einen grovolumigen Kunststoff-innenbehéalter mit Sichtstreifen

In Figur 1 ist mit der Bezugsziffer 10 ein Extrusionskopf zur Herstellung von blasge-
formten zweischichtigen Kunststoff-Hohlkérpern in der Ausfiihrungsform eines
Speicherkopfes (Akkukopf) mit einem Gehéause 12 dargestellt, an welchem (in der
Teildarstellung nicht gezeichnet) zwei Anschlisse fur zwei Extruder vorgesehen sind.
Aus den angeschlossenen Extrudern werden zwei Umfangsverteiler 14, 16 mit
schmelzflissigem Kunststoffmaterial versorgt. Die beiden Umfangsverteiler 14, 16 sind
als konzentrische Zylinderhiilsen mit eingearbeiteten Wendelkanélen zur Umfangs-
verteilung der aus den Extrudern jeweils in einem Vollstrang zuflieBenden Kunststoff-
materialstrdome ausgebildet. Der Umfangsverteiler 16 wird noch von einer weiteren
Zylinderhlse 42 abgedeckt. Die drei konzentrischen Zylinderhilsen 14, 16, 42 mit
innenliegenden, bzw. abgedeckten Wendelkanalen sind gegeneinander fixiert und
bilden zusammen den sogenannten AusstoRkolben. Der Ausstof3kolben umschlie3t
einen zentralen Dorn 46 und ist vertikal verschiebbar in dem Geh&use gelagert und
dazu mit einem entsprechenden AusstoRantrieb versehen.

Am unteren Ende der Zylinderhilsen bzw. des AusstoRRkolbens tritt das vollsténdig Gber
den Umfang verteilte Kunststoffmaterial als zweischichtiger schlauchférmiger
Vorformling 18 aus, durchstréomt einen zylinderférmigen Speicherraum 20, in welchem
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wahrend des Extrusionsvorganges ein Sichtstreifen 24 eingearbeitet wird, und wird
schlieBlich (iber eine steuerbare Ringdise 22 aus dem Extrusionskopf 10 ausgestoRen.
Bei der diskontinuierlichen Betriebsweise des Speicherkopfes wird der schlauchférmige
Vorformling 18 mittels des AusstoRBkolbens sequenziell aus dem Speicherraum 20 lber
die steuerbare Ringdiise 22 ausgestoRen. Der zentrale Dorn 46 ist gleichfalls
verschiebbar in dem Geh&use 12 angeordnet. Durch Herunterfahren der kegelférmigen
Dornspitze wird der Dusenspalt der Ringdiise 22 geéffnet und verbreitert; bei
Hochfahren der kegelférmigen Dornspitze verengt sich der Disenspalt und kann ganz
geschlossen werden. Der Extrusionskopf 10 kann selbstverstéandlich auch als
kontinuierlicher Extrusionskopf mit kontinuierlichem Schlauchaustritt konzipiert sein.
GemaR der vorliegenden Erfindung ist innerhalb des Speicherraumes 20, unterhalb der
Umfangsverteiler 14, 16 und oberhalb der steuerbaren Ringdise 22 eine besondere
Vorrichtung angeordnet, in welcher eine Materialumverteilung vorgenommen wird.
Diese Materialumverteilung erfolgt mittels eines Hohirohres 28 derart, daB in
Radialrichtung von innen nach auBen Kunststoffmaterial aus der inneren, aus
originarem Naturmaterial bestehenden Schicht 34 des an sich fertigen Vorformlings 18
zunachst abgezogen, in Radialrichtung umgelenkt und nach auBen gefiihrt wird, und
dann wieder in Axialstromungsrichtung umgelenkt und als durchsichtiger Sichtstreifen
in die auRere eingefarbte Schicht 36 des Vorformlings 18 eingefugt wird.

Durch die partielle Materialumverteilung ergeben sich in einem lokalen Bereich um den
eingefiigten Sichtstreifen leichte Veranderungen der Schichtdicken (Abnahme der
inneren Schicht und Zunahme der duBeren Schicht), die jedoch im fertigen Produkt
véllig unerheblich sind und keinerlei nachteiligen Einfluss auf die mechanischen
Leistungswerte (Innendrucktest, Fallfestigkeit, Stapelbelastbarkeit) des Behalters
haben.

Bei bestimmten Behalterausfiihrungen wie z. B. bei geschlossenen Spundfassern mit
hohen Streckungsgraden des schlauchférmigen Vorformlings in Bereichen, die um 90°
versetzt zu der Formtrennnahtebene in den Blasformhalften angeordnet sind, ist es
wiinschenswert, den Sichtstreifen einer besonderen Umfangsposition zuordnen zu
kénnen. Zu diesem Zweck ist das untere Gehauseteil 48, in welchem das Hohlrohr 28
zum Einbringen des Sichtstreifens 24 angeordnet ist, verdrehbar am Gehéause 12 des
Extrusionskopfes befestigt, so daR der Sichtstreifen im ausgestoRenen Vorformling
exakt in einer gewlinschten Lage, z. B. der Formtrennnahtebene positioniert werden
kann. Das untere Gehé&useteil 48 kann auch mit einem Stelimotor versehen sein, mit
dem die Verdrehung des unteren Gehauseteils in beide Drehrichtungen und damit die
Position des Sichtstreifens in Bezug auf die Blasform bzw. seine Lage im aufgeblase-
nen Behdlter eingestellt werden kann.
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In einer gebauten Ausfihrungsform mittlerer GroRe weist das in das untere Gehéuseteil
48 eingesetzte Hohlrohr 28 einen dufReren Durchmesser von ca. 45 mm auf und ragt
etwa 50 mm tief in den Speicherraum 20 hinein. Die obere Offnung 30 ist ca. 30 mm
breit und ebenso lang, wihrend die untere Offnung 32 etwa 35 mm lang aber nur 10
mm breit ist. Die Schneckenwendel 38 ist vorzugsweise als zweigangige Wendel
ausgelegt und weist eine Lange von lediglich ca. 55 mm auf. Nach au3en hin ist das
Hohlrohr 28 hinter der Schneckenwendel 38 an deren Antriebswelle vollsténdig Gber
entsprechende Dichtungsringe abgedichtet.

Bei eingefarbten Behaltern mit zwei- oder dreischichtigem Wandungsaufbau ist die
mittels eingemischter Farbpigmente oder mittels LeitruB eingefarbte AuRenschicht
vergleichsweise diinn ausgefiihrt, da die Farbpigmente bzw. der LeitruR vergleichsweise
teuer sind. So ist es vorteilhaft, wenn die eingefarbte AuRenschicht lediglich 5 bis 20 %,
vorzugsweise ca. 10 %, der Behalterwandung aufweist.

Die Schichtdicke der inneren, aus Neumaterial (HD-PE High Density Poly Ethylen)
bestehende Schicht soll eine Dicke von 50 % nicht unterschreiten. Bei dreischichtigem
Wandungsaufbau besteht die mittlere Schicht bei einer Schichtdicke zwischen 20 % bis
60 % in aller Regel aus einem Polyethylen hoher Dichte, wobei recyceltes Granulat oder
Mahlgut verwendet wird (farbloses bzw. naturfarbenes HD-PE).

Fur den Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen bzw. fur eine Verwendung fur
brennbare Fiillgiter sind die Kunststoff-Behalter mit einer — durch Zumischen von
Leitru — schwarzen, elektrisch leitenden AuRenschicht ausgestattet. Auch diese
AuRenschicht sollte schon aus Kosteneinsparungsgriinden méglichst diinn ausgebildet
sein.

Als Ausfuihrungsbeispiel eines nach dem erfindungsgeméafRen Verfahren hergestellten
blasgeformten Behélters ist in Figur 3 ein 220 Liter Kunststoff-Deckelfass 50 mit
Sichtstreifen 52 und Messskala 54 in der vertikalen Fasswandung dargestellt.

Figur 4 zeigt ein anderes Ausfilhrungsbeispiel in Gestalt eines groRvolumigen
Kunststoff-Innenbehalters 56 mit Sichtstreifen 58 und Messskala 60 fur einen
Palettencontainer mit einem Fassungsvermégen von 1000 Litern.

Der Sichtstreifen soll - in Umfangsrichtung betrachtet - eine Breite von ca. 10 mm bis
20 mm aufweisen, so daR der jeweilige Flllstand des flussigen Flllgutes jederzeit gut
erkennbar ist.
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Bezugsziffernliste

Extrusionskopf

Gehéause
Umfangsverteiler | innen
Umfangsverteiler Il aulen
Vorformling
Speicherraum

Ringdise

Sichtstreifen

weiterer Anschluss (28)
Hohlrohr
Eingangséffnung
Ausgangsoéffnung

innere Schicht

aulere Schicht
Schneckenwendel
Dreh-Antrieb (38)
Abdeck-Zylinderhiilse
Verschiebe-Antrieb (28)
Zentral-Dorn

unteres Gehéauseteil (drehbar)
Kunststoff-Deckelfass
Sichtstreifen

Messskala
Kunststoff-Innenbehalter
Sichtstreifen

Messskala
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Patentanspriiche

1.)  Extrusionskopf (10) zur Herstellung von blasgeformten mehrschichtigen
Kunststoff-Hohlkérpern, mit einem Gehause (12), an welchem zwei oder mehrere
Anschlusse fur Extruder vorgesehen sind, Gber welche schmelzflissiges
Kunststoffmaterial zugefiihrt wird, das Uber zwei oder mehrere Umfangsverteiler (14,
16) zu einem zwei- oder mehrschichtigen schlauchférmigen Vorformling (18)
umfangsverteilt wird, der einen zylinderférmigen Speicherraum (20) durchstrémt und
Uber eine steuerbare Ringdise (22) ausstossbar ist, wobei der ausgestolRene
schlauchférmige Vorformling (18) mit einem Sichtstreifen (24) versehen ist,

dadurch gekennzeichnet, daf®

seitlich an dem Gehause (12) unterhalb der Umfangsverteiler (14, 16) und oberhalb der
Ringduse (22) ein weiterer Anschluss (26) vorgesehen ist, durch welchen ein Hohlrohr
(28) in den zylinderférmigen Speicherraum (20) eingesteckt ist, das innenseitig inner-
halb des Speicherraumes (20) eine nach oben weisende Eingangséffnung (30) und
auBenseitig in dem Speicherraum (20) eine nach unten weisende Ausgangséffnung
(32) aufweist, durch welche Kunststoffmaterial aus der inneren Schicht (34) zum
Einbringen des Sichtstreifens (24) in die farbige auRere Schicht (36) umlenk- und
einlagerbar ist.

2.) Extrusionskopf nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daR

innerhalb des Hohlrohres (28) eine mit einem Antrieb (40) versehene
Schneckenwendel (38) zum Fdérdern von Kunststoffmaterial vorgesehen ist.

3.)  Extrusionskopf nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dafR

das Hohlrohr (28) aus dem Gehauses (12) herausziehbar und der entsprechende
weitere Anschluss (26) mittels eines aufgesetzten Deckels oder Blindstopfens
verschlieBbar ausgebildet ist.

4.) Extrusionskopf nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, daR

das Hohlrohr (28) mit Schneckenwendel (38) und Antrieb (40) als Nachristsatz
ausgebildet ist, das in jeden vorhandenen Extrusionskopf einbaubar ist.
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5.) Extrusionskopf nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Hohlrohr (28) mit Schneckenwendel (38) in Radialrichtung verschiebbar
ausgebildet ist.

6.)  Extrusionskopf nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, da

das Hohlrohr (28) mit Schneckenwendel (38) mit einem Antrieb (42) zum Verschieben
in Radialrichtung ausgestattet ist.

7.)  Extrusionskopf nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, daf®

das untere Gehauseteil (48) mit eingesetztem Hohlrohr (28) mit Schneckenwendel (38)
in beide Drehrichtungen verdrehbar am Gehéuse (12) befestigt ist.

8.)  Verfahren zur Herstellung von blasgeformten mehrschichtigen Kunststoff-
Hohlkdrpern bei dem zwei oder mehrere schmelzflissige Kunststoffmaterialien aus
entsprechenden Extrudern in einen Extrusionskopf (10) eingespeist werden, die tber
zwei oder mehrere Umfangsverteiler (14, 16) zu einem zwei- oder mehrschichtigen
schlauchférmigen Vorformling (18) umfangsverteilt werden, wonach der mehrschichtige
schlauchférmige Vorformling (18) einen zylinderférmigen Speicherraum (20)
durchstrémt, mit einem Sichtstreifen (24) versehen und Uber eine steuerbare Ringdise
(22) ausgestoRen wird,

dadurch gekennzeichnet, dal}

innerhalb des zylinderférmigen Speicherraumes (20) schmelzflussiges Kunststoff-
material aus der inneren Schicht (34) zum Einbringen des Sichtstreifens (24) in die
farbige duRere Schicht (36) umgelenkt und eingelagert wird.

9.)  Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, da@

das Umlenken und Einlagern des schmelzflissigen Kunststoffmaterials aus der inneren
Schicht (34) zum Einbringen des Sichtstreifens (24) in die farbige aulere Schicht (36)
nur sequenziell (diskontinuierlich) derart erfolgt, daR der Sichtstreifen (24) nur in der
vertikalen Wandung des fertig geblasenen Behalters angeordnet ist.
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