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@ Virsraksts: ArspiedienlieSanas metodiizgatavots sintétiska materiala spainis
@ Kopsavilkums: lzgudrojums attiecas uz sintétiska

materidla spaini (fig.1) un ta izgatavo3anas metodi. Spaina siena
koniski paplainas virziena no dibena uz augééjo malu, kas diametrali
pretéjas vietas ir aprikota ar spaina roktura uztver§anas elementiem.

lzgudrojuma mérkis ir radit tadu sintétiska materidla spaini un
ta izgatavoSanas metodi, kas samazina raio$anas izmaksas
un paaugstina darba riku universalitati.

lzgudrojuma bdtiba: spainis tiek veidots viengabala, pie kam
rokturis (6) tiek veidots uz robevirsmas (23) starp dobo formu
un matrici. Rokturis vismaz netiedi ar salauzamu savienojumu
(10,11) palidzibu ir savienots ar spaina korpusu (1). Pie spaina
augséjas malas roktura uztverSanas elementu vietds ir uz aru
izvirzitas tapas (7), kuras aptver ar rokturi (6) savienotas
cilpinas (9), pie kam tapu (7) galos ir drosinatajelementi (12,18),
lai novérstu roktura cilpinu (9) sanisku noslidésanu péc
savienojumu (10,11) salausanas.
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PATENTA FORMULA

1. Ar spiedienlieSanas metodi izgatavots sintétiska materidla spainis ar
dibenu, no ta uz aug$éjo malu koniski paplasino$os sienu un rokturi, pie
kam aug3éja sienas mala tas diametrdli pretéjas vietas ir apgadata ar
roktura uztver$anas elementiem,

atskirigs ar to, ka sintétiska materidla spainis (1) ir veidots viengabala,
pie kam rokturis (6) pie veido$anas atrodas uz robezvirsmas (23) starp
dobo formu un matrici, rokturis (6) vismaz netiei ar salauZamu
savienojumu (10, 11) palidzibu ir savienots ar spaina kermeni (1) un pie
aug$éjas malas uztver$anas elementu vietds ir izveidotas uz &ru
izvirzitas tapas (7), kuras ir aptvertas ar katru no ar rokturi (6)
savienotajam roktura cilpinam (9), pie kam tapas (7) to galos ir
apgadatas ar drosindjuma elementiem (12, 18), lai novérstu roktura
cilpinu () sanisku noslidésanu péc savienojumu (10, 11) salaudanas.

2. Ar spiedienlieS8anas metodi izgatavots sintétiska materiala spainis
saskana ar 1. punktu,

atskirigs ar to, ka tapas (7) tiks aptvertas ar katru no ar rokturi (6)
savienotajam roktura cilpinam (9), kuras katra savienota ar tapu (7)
vismaz ar viena salauzama savienojuma (11) palidzibu.

3. Ar spiedienlieSanas metodi izgatavots sintétiska materiala spainis
saskana ar 1. vai 2. punktu,

atskirigs ar to, ka droSindjuma elements ir izveidots ka droginatajrinkis
(12), kurs pievienots tapas aréjam galam vismaz ar vienu savienojumu
(13), un

ka roktura cilpinu (9) savienojumi (11) un drosinatajrinka (12)
savienojumi (13) sarindoti taisna linija tapas (7) ass virziena.

4. Ar spiedienlieSanas metodi izgatavots sintétiska materiala spainis
saskana ar 1. vai 2. punktu,

atskirigs ar to, ka droSinajuma elements ir izveidots ka vismaz viens
no tapas aréjas kontlras uz aru izejods radzins.
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5. Ar spiedienlieSanas metodi izgatavots sintétiska materiala spainis
saskana ar 1. vai 2. punktu,

atskirigs ar to, ka tapas (7) ir dobas ar aksidla virziena ieskeltu
konisku paplasingjumu (16) viena puse.

6. Ar spiedienlieSanas metodi izgatavots sintétiska materiala spainis
saskana ar kadu no 1. lidz 5. punktiem,

atskirigs ar to, ka rokturis (6) vismaz ar viena salauzama savienojuma
(10) palidzibu ir tiesi savienots ar augéjo malu (4).

7. Metode ar spiedienlieSanas metodi izgatavojama sintétiska materiala

spaina izgatavo$anai, kura no dobas formas un matrices tiek izveidota

izgatavojama spaina formai atbilsto$a doba telpa, kura no arienes tiek

ievaditi papildus formelementi un kura tiek ieslircinata sacietéjosa
sintétiskas vielas masa,

atskiriga ar to, ka pirms sintétiskas vielas masas ies|ircinasanas

roktura cilpinas (9) iemiesojo$o formas dalu vietas $o roktura cilpinu (9)

caurumos tiek ievaditas uz aru izvirzitas tapas veidojosas ¢aulas (19).

8. Metode saskana ar 7. punktu,
at$kiriga ar to, ka aulas (19) tiek ievadits serdenis (21), kurs ar Caulas
iek$ieni veido dobu telpu.

9. Metode saskana ar 7. vai 8. punktu,

atskiriga ar to, ka rokturu cilpinu cauruma tiek ievaditas uz aru
izvirzitas tapas veidojo$as ¢aulas (19) ar tapas gald atrodoSos iekséjas
kontdras konisku paplasindjumu (20), kurd tiek ievaditi ar Caulas
ieksieni dobu telpu veidojoss serdenis (21) ar tapas gala atrodosos
konisku paplaginajumu (22) un 3aja apgabala aksiala virziena ejosas
$kélumu veidojosas ielietnes, un

ka péc spaina veido$anas vispirms tiek izvilkts serdenis (21) un péc
tam &aula (19), izmantojot izveidotas tapas (7) elastibu koniskaja
apgabala (16).
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Spritzgegossener Kunststoffeimer

Die Erfindung betrifft einen spritzgegossenen Kunststoffeimer
mit einem Boden, einer sich von diesem zum oberen Rand hin
konisch erweiternden Wand und mit einem Tragebiigel, wobei der
obere Rand der Wand an diametral gegeniberliegenden Stellen
mit Aufnahmeelementen flr einen Tragebugel versehen ist, und
ein Verfahren zur Herstellung eines spritzgegossenen Kunst-
stoffeimers, bei dem aus einer Hohlform und einer Matrize ein
die herzustellende Eimerform verkdrpernder Hohlraum gebildet
wird in den 2usédtzliche Formenelemente von aufen eingefihrt
werden und in den eine sich verfestigende Kunststoffmasse

eingespritzt wird.

Kunststoffeimer der eingangs genannten Art werden meist in
Massenproduktion hergestellt. Werden die Trageblgel getrennt
von dem Eimer gefertigt, erfordert deren Anbringen einen er-
heblichen Aufwand, da dafir ein zusatzlicher Einbigelvorgang

nétig ist, der zus&dtzliche Einbligelautomaten erfordert.

Aus diesem Grunde geht das Bestreben dahin, Tragebiigel und
Eimer in einem einzigen Arbeitsgang herzustellen. Dazu ist aus
der deutschen Offenlegungsschrift 35 40 059 ein Eimer mit
angelenktem Blgelgriff bekannt, der mittels Knépfen an den
Griffenden an gegeniberliegenden Seiten des Eimers in einstik-

kig angeformten Griffhaltekdfigen gehaltert ist.
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Diese Form erméglicht ein einstiickiges Herstellen des Eimers,
was durch eine GieBform erreicht wird, die neben den bei GieB-
formen allgemein bekannten Formenhdlften mehrere Schieber zur
Bildung der Griffhaltekdfige und der Griffknépfe aufweisen.

Bei der Formung sind auf jeder Seite zweli Schieber erforder-
lich, die seitlich in den Raum fdr die Griffhaltekdfige ein-
tauchen, um die Knépfe zu formen. Zusdtzlich sind je zweil
Schieber einzusetzen, um die Hinterschnitte an den Blugelknop-

fen zu formen.

Nachteilig ist bei dieser bekannten Ldsung, daB die erforder-
lichen Schieber zur Bildung der Griffhaltekdfige und der
Griffknépfe einen hohen technischen Aufwand erfordern und sehr
hohe Werkzeugkosten erzwingen. AuBerdem ist eine Umristung der
GieBform, etwa fur den Fall, daB Eimer ohne Bigel hergestellt
werden sollen, da der Einsatz eines Metallbuigels erforderlich

ist, nicht méglich.

Der Erfindung liegt nunmehr die Aufgabe zugrunde, einen Kunst-
stoffeimer und ein Verfahren zu dessen Herstellung anzugeben,
wodurch der technische Aufwand und damit die Werkzeugkosten
verringert werden k&nnen und wodurch die Universalitdt der

Werkzeuge erhdht werden kann.

GemdB der Erfindung wird die Aufgabe dadurch geldst, daB der
Kunststoffeimer einstickig geformt ist, wobei der Trageblgel
bei der Formung in der Trennflédche zwischen Hohlform und Ma-
trize liegt. Dabei ist der Tragebigel zumindest mittelbar Uber
als Sollbruchstellen ausgebildete Anbindungen mit dem ubrigen
Eimerkdrper verbunden. An den Stellen der Aufnahmeelemente
sind an dem oberen Rand nach aufen ragende Zapfen angeformt.
Diese Zapfen werden von je einer mit dem Tragebugel verbunde-
nen Tragebigeldse umringt, wobei die Zapfen endseitig mit
Sicherungselementen zur Verhinderung des seitlichen Herausrut-

schens der Trageblgelésen nach dem Bruch der Anbindungen ver-



10

15

20

25

30

35

LV 11129

sehen sind.

Durch eine derartige Gestaltung des Kunststoffeimers wird
erreicht, daB eine einstickige Herstellung méglich ist, da das
Kunststoffmaterial beim SpritzgieBen des Kunststoffeimers
sowohl den Hohlraum des Eimerkdrpers als auch die Hohlradume
der Zapfen und liber die Hohlrdume fir die Anbindungen auch den

Hohlraum des Trageblgels mit seinen Tragebligeldsen fullt.

Da die AuBenkontur des Tragebiigels und der Trageblgeldsen in
der Hohlform und in der Matrize geformt werden kann, ist nur
die AuBenform des Zapfens und die Trennung zwischen den Trage-
bligeldsen durch zusidtzliche Formenelemente 2zu gestalten. Die
Gestaltung des Zapfens sichert jedoch, daB diese Zusatzformen-—
elemente sehr einfach und kostenglinstig gestaltet werden kdn-

nen.

Bei einer glnstigen Ausgestaltung der Erfindung ist vorgese-
hen, daB die Zapfen von je einer mit dem Trageblgel verbun-
denen Tragebugeldése umringt werden, welche Uber mindestens Jje
eine Anbindung, die als Scllbruchstelle ausgebildet ist, mit

dem Zapfen verbunden sind.

Grundsdtzlich kann die Fixierung des Trageblgels vor denm Tren-
nen der Anbindungen auch als OriginalitdtsverschluB verwendet

werden. Wenn die Gestaltung des Eimers derart erfolgt, daB ein
Offnen eines die Oberseite verschlieBenden Deckels nur nach

einem AbreiBen des Tragebigels von seinen Anbindungen méglich
ist, kann der Eimerinhalt nicht durch ein &uBerlich sichtbares
Zeichen - in diesem Falle die gebrochenen Anbindungen - ver-
dndert werden. Dann ist die Originalitdt des Eimerinhalts bei

fixiertem Trageblgel gesichert.

Bel einer weiteren ginstigen Ausgestaltung der Erfindung ist
das Sicherungselement als ein am &auBeren Ende des Zapfens mit

mindestens einer Anbindung angeformter Sicherungsring ausge-
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fGhrt. Dabei fluchten die Anbindungen einer Trageblgeldse nit
den Anbindungen des Sicherungsringes in axialer Richtung des

Zapfens.

Dieser Sicherungsring weist einen AuBendurchmesser auf, der
gréBer als der Innendurchmesser der Tragebligeldse ist. Damit
verhindert er ein seitliches Herausrutschen der Tragblgeldsen
von den Zapfen, wenn der Tragebuigel verwendet wurde und damit

die Anbindungen gebrochen sind.

Da dieser Sicherungsring nur Uuber 2zwei Anbindungen mit dem
zapfen verbunden ist, behindert er ein zapfenbildendes Zusatz-
formenelement nicht, weshalb dessen einfache Ausgestaltung

erhalten bleibt.

Da der Sicherungring die Kridfte, die ein Herausrutschen des
Tragebigels bewirken selbst nicht aufnehmen kann, sondern
diese von den Anbindungen aufgenommen werden, ist es auch
méglich, auf den eigentlichen Ring zu verzichten. Dazu ist es
méglich, daB das Sicherungselement durch mindestens eine aus
der AuBenkontur des Zapfens herausspringende Nase ausgebildet

ist.

Grundsidtzlich ist es zweckmdBig, den Zapfen innen hohl zu
gestalten, da damit Formveridnderungen, wie Einschnirungen

vermieden werden kénnen und Material eingespart wird.

Bei einer besonders ginstigen Ausgestaltung der Erfindung ist
zur Verhinderung des seitlichen Herausrutschens der Tragebige-
16sen nach dem Bruch der Anbindungen der zapfen hohl gestaltet
und weist endseitig eine konische Erweiterung auf, die in

axialer Richtung geschlitzt ist.

Der Aupendurchmesser dieser konischen Erweiterung ist groéBer
als der Innendurchmesser der Tragbugeldse, so daR ein seitli-

ches Herausrutschen unter normaler Krafteinwirkung vermieden
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werden kann.

Durch die Schlitzung im konischen Teil ist jedoch die Gewéhr
gegeben, daB ein Zusatzformenelement, auch wenn es eine ge-
schlossene Form aufweist, beim Ausformen idber den Konus gezo-
gen werden kann. Somit ist auch bei dieser Ausgestaltung der
Erfindung der Einsatz eines einfachen Zusatzformenelementes

méglich.

Es ist weiterhin ginstig, den Tragebiigel so zu gestalten, daB
dieser Uber mindestens eine als Sollbruchstelle ausgebildete

Anbindung direkt mit dem oberen Rand verbunden ist.

Somit werden zusétzlibhe Anbindungen geschaffen, die einer-
seits beim SpritzgieBen das Flillen des Hohlraumes des Tragebi-
gels erleichtern, da von mehreren Stellen SpritzguBmaterial in
den Hohlraum eindringen kann und die andererseits die Fixie-

rung des Tragebligels vor dessen Gebrauch beginstigen.

Die Aufgabe wird weiterhin durch ein Verfahren zur Herstellung
eines spritzgegossenen Kunststoffeimers geldst, bei dem vor
dem Einspritzen der Kunststoffmasse an den Stellen der die
Tragebligeldsen verkdérpernden Formteile in den Hohlraum der
Trageblgeldsen ragende zapfenformende Hilsen eingefuhrt wer-

den.

Diese Hulsen stellen sehr einfache Zusatzformenelemente dar,

die in einfacher Weise in die Form eingeschoben werden kdnnen.

Gegebenenfalls kénnen diese Hulsen auch entfernt und deren
Einschubdffnungen verschlossen werden. Damit ist es méglich,
eine Blugelausbildung fir den Fall zu verhindern, dald die Not-
wendigkeit besteht, nachtridglich andere Tragebligel, beispiels-
weise Metallbigel, einzusetzen. Anstelle der Hiulsen werden
dann zweckmdRBigerweise Stifte mit einem geringeren Durchmesser

in den Hohlraum eingebracht, um damit Aufnahmelécher fur die
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Eine Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, daB in die Hilsen
ein mit dem Hilseninneren einen Hohlraum bildender Kern einge-

bracht wird.

Damit wird erreicht, daB die sich bildenden Zapfen in ihrem
Inneren hohl sind und sonit Formverdnderungen vermieden werden

und Material eingespart werden kann.

Eine besonders gunstige Ausgestaltung sieht vor, daB in den
Hohlraum der Tragebiigeldsen ragende zapfenformende Hilsen mit
einer =zapfenendseitig Lliegenden konischen Erweiterung der
Innenkontur eingefihrt werden. In die Hulsen wird ein mit dem
Hilseninneren einen Hohlraum bildender Kern mit einer zapfen-
endseitig liegenden konischen Erweiterung und mit in diesenm
Bereich in axialer Richtung verlaufenden schlitzbildenden
Stegen eingebracht. Beim Ausformen wird zuerst der Kern und
danach die Hiilse unter Ausnutzung der Elastizitdt des gebilde-
ten Zapfens im konischen Bereich herausgezogen.

Die Erfindung soll nachfolgend anhand eines Ausfihrungsbei-
spieles ndher erldutert werden. In den zugehérigen Zeichnungen
zeigt

Fig. 1 eine Seitenansicht eines erfindungsgemdRen Kunststoff-

eimers mit einem Teilschnitt,
Fig. 2 eine vergrdBerte Detaildarstellung eines Zapfens,

Fig. 3 eine Draufsicht auf einen erfindungsgemdfen Kunst-

stoffeimer,

Fig. 4 einen Schnitt durch einen erfindungsgemdfen Kunststof-

feimer entlang der Linie IV-IV in Fig. 3,

Fig. 5 elne vergrdfBerte Teildarstellung des Schnittes entlang
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der Linie V-V in Fig. 3,

Fig. 6 eine vergrdBerte Teilansicht des erfindungsgendBen

Kunststoffeimers mit einem Originalitdtsverschlu8,

Fig. 7 eine vergrdBerte Teildarstellung eines Schnittes ent-

lang der Linie VII-VII in Fig. 3,

Fig. 8 einen Teilschnitt durch die Zapfenanordnung eines
erfindungsgemidBen Kunststoffeimers anderer Ausfih-

rungsform,

Fig. 9 eine Vorderansicht eines Zapfens mit konisch erweiter-

tem Zapfenende,

Fig. 10 einen Schnitt durch einen Zapfen gemdB Fig. 5 entlang

der Linie X-X und

Fig. 11 einen Schnitt durch einen Zapfen gemdB Fig. 9 vor dem

Ausformen.

Wie aus Figur 1 ersichtlich, hat der Kunststoffeimer 1 eine im
wesentlichen zylindrische Grundform und weist einen Boden 2
und eine sich nach oben hin leicht konisch erweiternde Wand 3
auf. An der Oberseite der Wand ist der Kunstoffeimer 1 mit
einem Rand 4 versehen, der mit der Wand 3 verbunden ist und

eine stabilisierende und kraftaufnehmende Funktion besitzt.

Dieser Rand 4 stellt im Querschnitt ein T-Profil dar. Der nach
oben weisende Schenkel des T-Profiles ist teilweise mit einer
zur Wand hin weisenden Rastnase 5 versehen, in die ein nicht
naher dargestellter Deckel mit einem in den Zwischenraum zwi-

schen Rand 4 und Wand 3 greifenden Deckelrand einrasten kann.

Der Rand 4 ist an diametral gegenlberliegenden Stellen mit

Aufnahmeelementen fur einen Tragebligel 6 versehen.
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Im Bereich dieser Aufnahmelemente ist der Rand 4 nach unten
gezogen, um somit die klemmfreie Stapelbarkeit mehrerer

gleichartiger Kunststoffeimer zu gewdhrleisten.

Wie insbesondere aus Fig. 2 und Fig. 3 ersichtlich wird, sind
die Aufnahmeelemente als Zapfen 7 ausgebildet, die in ihrem

Inneren einen zylindrischen Hohlraum 8 aufweisen.

Die Zapfen 7 werden von Tragebiigeldsen 9 umschlossen, die an

dem Tragebigel 6 endseitig angegossen sind.

Einerseits zum Zwecke des Materialflusses beim SpritzgieBvor-
gang und andererseits zum Fixieren des Tragebiigels 6 vor einer
Benutzung desselben ist der Tragebigel 6 Uuber Anbindungen 10
unmittelbar und mit Anbindungen 11 mittelbar uber die Tragebi-
gelésen 9 und die Zapfen 7 mit dem Rand 4 des Kunststoffeimers

1 verbunden.

Die Anbindungen 10 und 11 sind als Sollbruchstellen ausgebil-
det, die bei einer Benutzung des Tragebugels 9 durchtrennt

werden kdnnen.

Wie insbesondere aus Fig. 4 ersichtlich ist, ist der Zapfen 7
zur Verhinderung des seitlichen Herausrutschens der Tragebuge-
18sen 9 von den Zapfen 7 bei der Benutzung des Tragebugels 6,
wenn die Anbindungen 10 und 11 durchtrennt sind, mit einem
Sicherungsring 12 versehen, der uber zwel stabile Anbindungen

13 mit dem Zapfen verbunden ist.

Aus Fig. 5 ist ersichtlich, daB der Tragebigel 6 zur Erhdhung
der Stabilitit gréBtenteils einen T-férmigen Querschnitt auf-
weist, wobel zur Verbesserung der Trageeigenschaften die

Flachseite des T-Profiles die Griffflache darstellt.

Da ein erfindungsgemifer Kunstoffeimer 1 bei seiner Erstbenut-

zung zumeist gleichzeitig als vVerkaufsverpackung dient, wird
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es regelmdBig vom Kiaufer gewlinscht, zu erkennen, ob eine Ver-
dnderung des Inhalts des Kunstoffeimers vor dem Kauf erfolgt
sein

kann, die nicht vom Hersteller vorgencmmen wurde. Diesem Zwek-
ke dienen sogenannte Originalitdtsverschlisse. Diese missen
Zumeist irreversibel entfernt werden, um zu dem Inhalt der

Verkaufsverpackung zu gelangen.

In den Figuren 6 und 7 ist ein solcher OriginalitdtsverschluB
dargestellt, wie er an dem erfindungsgemdBen Kunststoffeimer

realisiert worden ist.

In dem Bereich des Randes 4, in dem der Tragebigel 9 Uber die
Anbindungen 10 mit dem Rand 4 verbunden ist, ist eine Lasche
14 als ein Teil des Randes 4 um einen kleinen Betrag nach
auBen gezogen, vom Ubrigen Rand getrennt und nur Uber Anbin-
dungen 15 mit dem Rand 4 verbunden. Auch in diesem Falle sind
die Anbindungen 15 als Sollbruchstellen ausgebildet.

Da, wie bereits dargestellt, der Deckel mit einem Rand zwi-
schen Wand 3 und Rand 4 greift, und ansonsten glatt gestaltet
ist, kann dieser Deckel nicht entfernt werden, ohne daB die
Méglichkeit besteht, von unten unter den Deckelrand zu greifen

und diesen Uber die Rastnasen 5 zu heben.

Um nunmehr an den Inhalt des erfindungsgemdBen Kunststoffei-
mers 2zu gelangen, ist es notwendig, den Tragebiigel 6 zuerst
von seinen Anbindungen 10 und 11 abzureiBen. Damit ist es
méglich an die Lasche 14 zu gelangen und diese unter Bruch
ihrer Anbindungen 15 zu entfernen. Erst dann besteht die Még-
lichkeit, unter den nicht ndher dargestellten Deckel zu grei-

fen und diesen abzuheben.

Als OriginalitdtsverschluB dient in diesem Falle einerseits

der Tragebugel 6 und andererseits die Lasche 14.



10

15

20

25

30

35

10

In Fig. 8 ist ein Teilschnitt einer Zapfenanordnung eines
erfindungsgemdfen Kunststoffeimers 1 in einer anderen Ausfih-
rungsform dargestellt. Dabei ist der Zapfen 7, in gleicher

Weise wie vorangehend dargestellt, mit dem Rand 4 verbunden.

Daraus wird ersichtlich, daB die Anordnung und Ausfihrung des
Zapfens 7 unabhdngig von der Gestaltung des Randes 4 ist.
Somit wire auch eine Anordnung des Zapfen 7 direkt an der Wand
3 méglich, was besonders fUr sehr preiswerte Kunststoffeimer
in Frage kommt, bei denen zur Stabilisierung vielleicht nur
der obere Teil der Wand verstdrkt und als Rand 4 ausgebildet

ist.

Eine Dbesonders zwéckmésige Ausfihrung eines Zapfens 7 und

einer Tragebligeldse 9 ist in den Figuren 9 bis 11 dargestellt.

Dabei ist der Zapfen 7 hohl und weist endseitig eine konische
Erweiterung 16 auf. Im Bereich der konischen Erweiterung 16
ist der Zapfen 7 in axialer Richtung viermal geschlitzt. Die
Schlitze 17 trennen die konische Erweiterung in vier Konus-
elemente 18, die in ihrer Gesamtheit ein Herabrutschen der

Tragebigelésen 6 von den Zapfen 7 verhindern.

Bei der Herstellung eines spritzgegossenen Kunststoffeimers 1
wird in bekannter Art und Weise aus einer Hohlform und einer
Matrize ein die herzustellende Eimerform verkdrpernder Hohl-
raum gebildet. In diesen Hohlraum wird eine sich verfestigende

Kunststoffmasse eingespritzt.

Nach dem Aushdrten der Kunststoffmasse werden in einem Ausfor-
mungsvorgang die beiden Formenhdlften voneinander getrennt.
Dabei ist es wichtig, daB die Form so konzipiert ist, daB auch
alle Formteile des fertigen Kunststoffeimers 1 wieder rick-

standslos aus der Form entfernt werden kénnen.

Aus diesem Grunde wird die Trennung der Formenteile entlang
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der Trennungslinie 23, die in Fig. 5 ersichtlich ist, vorge-

nommen.

Die Tragebiigeldse 9 und der Zapfen 7 weisen jedoch eine Form
auf, die nicht ohne zusdtzliche Mittel herstellbar sind, da
sie nicht entformbar wdren. Aus diesem Grunde werden an den
Stellen der die Tragebligeldsen 9 verkdrpernden Formteile in
den Hohlraum der Trageblgeldsen 9 ragende zapfenformende HUl-

sen eingefihrt.

Zur Bildung des Hohlraumes 8 wird innerhalb der Hilse ein Kern

mit eingebracht.

Vor dem Trennen der Formenteile wird der Kern und die Hulse
aus der Form gezogen, so daB ein ungehindertes Ausformen auch

mit dem ausgebildeten Zapfen 7 und der Tragebigeldse % méglich

ist.

Bel der Herstellung eines Zapfens entsprechend der Figuren 9
und 10 wird eine in den Hohlraum der Tragebligeldsen 9 ragende
zapfenformende Hilse 19 mit einer konischen Erweiterung der
Innenkontur 20 eingefihrt. An der AuBenseite weist die Hilse
19 eine die Tragebigeldse 9 bildende AuBenkontur auf.

Zur welteren Ausbildung der Konuselemente 18 wird ein mit dem
Hilseninneren einen Hohlraum bildender Kern 21 mit einer zap-
fenendseitig liegenden konischen Erweiterung 22 und in diesem
Bereich 1in axialer Richtung verlaufenden schlitzbildenden

Stegen eingebracht wird.

Nach dem Aushdrten der Kunststoffmasse wird zuerst der Kern
21 und danach die Hiilse 19 unter Ausnutzung der Elastizitit

der Konuselemente 18 herausgezogen.
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Bezugszeichenliste

Kunststoffeimer
Boden

Wand

Rand

Rastnase

Tragebigel

Zapfen

Hohlraum
Trageblgeldse
Anbindungen
Anbindungen:
Sicherungsring
Anbindungen

Lasche

Anbindung

konische Erweiterung
Schlitz

Konuselement

Hilse

Erweiterung der Innenkontur der Hilse
Kern

kKonische Erweiterung des Kernes

Trennungslinie

LV 11129
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Spritzgegossener Kunststoffeimer

Spritzgegossener Kunststoffeimer mit einem Boden, einer
sich von diesem zum oberen Rand hin konisch erweiternden
Wand und mit einem Trageblgel, wobei der obere Rand der
Wand an diametral gegeniberliegenden Stellen mit Aufnah-
meelementen fdr einen Tragebligel versehen ist, d a -
durch gekennzeilchnet, daBd

der Kunststoffeimer (1) einstickig geformt ist, wobeil

der Trageblgel (6) bei der Formung in der Trennfldche (23)

zwischen Hohlform und Matrize liegt,

der Tragebigel (6) zumindest mittelbar Uber als Sollbruch-
stellen ausgebildete Anbindungen (10; 11) mit dem Ubrigen

Eimerkérper (1) verbunden ist und

an den Stellen der Aufnahmeelemente an dem oberen Rand

nach auBen ragende Zapfen (7) angeformt sind,

die von je einer mit dem Trageblgel (6) verbundenen Trage-

bligelédése (9) umringt werden, wobei

die Zapfen (7) endseitig mit Sicherungselementen (12; 18)

zur Verhinderung des seitlichen Herausrutschens der Trage-
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biigeldsen (9) nach dem Bruch der Anbindungen (10; 11)

versehen sind.

Spritzgegossener Kunststoffeimer nach Anspruch 1, d a -
durch gekennzeichnet, daB die Zapfeﬁ
(7) von je einer mit dem Tragebiigel (6) verbundenen Trage-
biigeldse (9) umringt werden, welche uber mindestens Je
eine Anbindung (11), die als Sollbruchstelle ausgebildet

ist, mit dem Zapfen (7) verbunden sind.

Spritzgegossener Kunststoffeimer nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,b daB das
Sicherungselement als ein am &uBeren Ende des Zapfens mit
mindestens einer Anbindung (13) angeformter Sicherungsring
(12) ausgefiihrt ist und daB die Anbindungen (11) einer
Tragebligelése (9) mit den Anbindungen (13) des Sicherungs-
ringes (12) in axialer Richtung des Zapfens (7) fluchten.

Spritzgegossener Kunststoffeimer nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das
Sicherungselement durch mindestens eine aus der AuBenkon-

tur des Zapfens herausspringende Nase ausgebildet ist.

Spritzgegossener Kunststoffeimer nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der
Zapfen (7) hohl ist und endseitig eine konische Erweite-
rung (16) aufweist, die in axialer Richtung geschlitzt

ist.

Spritzgegossener Kunststoffeimer nach einem der Anspruiche
1bis5, dadurch gekenn=zeichne t , daB
der Tragebigel (6) lber mindestens eine als Sollbruchstel-
le ausgebildete Anbindung (10) direkt mit dem oberen Rand

(4) verbunden ist.

Verfahren zur Herstellung eines spritzgegossenen Kunst-
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stoffeimers, bei dem aus einer Hohlform und einer Matrize
ein die herzustellende Eimerform verkdrpernder Hohlraum
gebildet wird in den zusdtzliche Formenelemente von auBen
eingefihrt werden und in den eine sich verfestigende
Kunststoffmasse eingespritzt wird, d adurch g e -
kennzeichnet, daB vor dem Einspritzen der
Kunststoffmasse an den Stellen der die Trageblgeldsen (9)
verkdrpernden Formteile in den Hohlraum der Tragebigeldsen
(9) ragende zapfenformende Hilsen (19) eingefihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn -
Zelchnet, daB in die Hilsen (19) ein mit dem Hul-
seninneren einen Hohlraum bildender Kern (21) eingebracht

wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, d adurch g e -
kennzeichnet , daB in den Hohlraum der Tragebi-
geldsen ragende zapfenformende Hilsen (19) mit einer zap-
fenendseitig liegenden konischen Erweiterung (20) der
Innenkontur eingefihrt werden, in die ein mit dem Hilsen-
inneren einen Hohlraum bildender Kern (21) mit einer zap-
fenendseitig liegenden konischen Erweiterung (22) und in
diesem Bereich in axialer Richtung verlaufenden schlitz-
bildenden Stegen eingebracht wird, und daB nach der Aus-
formung des Eimers zuerst der Kern (21) und danach die
HlUlse (19) unter Ausnutzung der Elastizitdt des gebildeten
Zapfens (7) im konischen Bereich (16) herausgezogen wird.
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Zusammenfassung

Der Erfindung, die einen spritzgegossenen Kunststoffeimer mit
einem Boden, einer sich von diesem zum ckeren Rand hin konisch
erweiternden Wand und mit einem Tragebugel, wcbei der obere
Rand der Wand an diametral gegeniberliegenden Stellen mit
Aufnahmeelementen flir einen Tragebligel versehen ist, und ein
Verfahren zur Herstellung eines spritzgegossenen Kunststoffei-
mers betrifft, liegt die Aufgabe zugrunde, einen Kunststoffei-
mer und ein Verfahren zu dessen Herstellung anzugeben, wodurch
der technische Aufwand und damit die Werkzeugkocsten verringert
werden kdénnen und wodurch die Universalitdt der Werkzeuge
erhéht werden kann, die dadurch geldst wird, daB der Kunst-
stoffeimer einstickig geformt ist, wobel der Tragebigel bel
der Formung in der Trennfldche zwischen Hohlform und Matrize
liegt, der Tragebiugel zumindest mittelbar Uber als Sollbruch-
stellen ausgebildete Anbindungen mit dem Ubrigen Eimerkdrper
verbunden ist und an den Stellen der Aufnahmeelemente an dem
oberen Rand nach auBen ragende Zapfen angeformt sind, die von
je einer mit dem Tragebugel verbundenen Tragebiigeldse umringt
werden, wobei die Zapfen endseitig mit Sicherungselementen zur
Verhinderung des seitlichen Herausrutschens der Tragebugeldsen

nach dem Bruch der Anbindungen versehen sind. (Fig. 1)
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