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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR BEARBEITUNG VON VORFORMLINGEN

Verfahren und Vorrichtung zur Bearbeitung von

spritzgegossenen thermoplastischen Vorformlingen 6 8
(1) zur Verwendung in einem anschlieBenden Blas- 12 13 V 7
formungsvorgang zur Bildung eines Behalters, mit 1
den Schritten: Spritzgielen des Vorformlings (1); 2 \ 5
Aufnehmen des Vorformlings in einem Einsatz (3)

mit einer Begrenzungsfliche (15), die eine Kavitat
(14) definiert und deren Form im wesentlichen der
Form des Vorformlings entspricht, wobei die Be-
grenzungsflaiche des Einsatzes wenigstens be-
reichsweise pordses Material aufweist; und Verfor-
men des aufgenommenen Vorformlings durch
Unterdruckbeaufschlagung des Einsatzes durch das
porése Material hindurch, indem die zwischen der
Begrenzungsflaiche des Einsatzes und dem Vor-
formling befindliche Luft abgesaugt wird, so daf} der
im Innenraum (7) des Vorformlings wirkende Umge-
bungsdruck den Vorformling gegen die Begren-
zungsflache des Einsatzes driickt, um Fehler des
Vorformlings zu kompensieren, die diesem wahrend
des SpritzgieRens zugefugt worden sind.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung von Vorformlingen aus einem thermoplasti-
schen Kunststoff, die zur Blasverformung in Behalter vorgesehen sind und bei dem die Vorform-
linge in einem SpritzguRwerkzeug spritzguftechnisch hergestellt sind und nach einer Entnahme
aus dem SpritzguRwerkzeug verformt werden.

Die Erfindung betrifft darber hinaus eine Vorrichtung zur Bearbeitung von Vorformlingen aus
einem thermoplastischen Kunststoff, die zur Blasverformung in Behélter vorgesehen und in
einem SpritzgulRwerkzeug spritzguRtechnisch hergestellt sind, bei der die Vorformlinge mindes-
tens von einer Kiihleinrichtung beaufschlagt sind.

Ein Verfahren zur Bearbeitung von Vorformlingen aus einem thermoplastischen Kunststoff wird
beispielsweise in der PCT-WO 97/39874 beschrieben. Die Vorformlinge werden hier nach einer
Entnahme aus dem SpritzguRBwerkzeug in Kihlhllsen Gberfuihrt und durch Beaufschlagung mit
einem Innendruck gegen die Wande der Kihlhllse gedriickt. Hierdurch wird wahrend des ge-
samten Klhlvorganges ein Kontakt der Vorformlinge mit der Wandung der Kihlhilse aufrecht-
erhalten, da durch den einwirkenden Innendruck ein Schrumpfen der Vorformlinge aufgrund der
Abkulhlung kompensiert werden kann.

Eine blastechnische Verformung von Vorformlingen in Behélter innerhalb einer Blasform wird in
der DE 41 28 438 A1 erlautert. Die Blasform ist hier mit porésen Pfropfen versehen, die an eine
Druckquelle angeschlossen sind. Durch die Druckluftbeaufschlagung der porésen Pfropfen wird
ein Druckluftkissen bereitgestellt, das Oberflachenbeschadigungen der geblasenen Behalter
durch ein Gleiten des Materials auf der inneren Oberflache der Blasform verhindert.

Aus der US 4 690 633 A ist es bekannt, Vorformlinge in eine Kavitat einzufihren und durch
Unterdruckbeaufschlagung so zu verformen, da sich ihre duBBere Form der Innenwand der
Kavitat angleicht. Nachteilig bei der angegebenen Lésung wirkt sich der einzige Vakuumkanal
aus, der am Boden der Kavitat mindet und daher mittels Unterdruck nur eine Kraft hervorrufen
kann, die den Vorformling in einer Richtung in die Kavitat hineinzieht. Eine Querschnittsveran-
derung kann am Vorformling nicht bewirkt werden.

Die DE 1 815 114 A1 und die JP 56 113 433 A offenbaren Kavitaten zur Aufnahme und Verfor-
mung von Kunststoffvorformlingen, deren Innenwéande aus siebférmigem oder porésem Material
bestehen. Das Absaugen der Luft erfolgt durch einen asymmetrisch angeordneten Kanal, was
eine ungleichmaRige Verformung des Vorformlings bewirken kann. Weiters sind keine tempera-
turregelnden Vorrichtungen in den Kavitaten vorgesehen, so dall sie sich im Betrieb durch
Kontakt mit den Vorformlingen unkontrolliert erwdrmen oder abkiihlen. Eine Unterbrechung der
Verfahrensschritte im alltdglichen Betrieb ist daher unvermeidbar.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, diese Nachteile zu vermeiden und ein Verfahren der
einleitend genannten Art derart zu verbessern, daf eine Herstellung von Vorformlingen mit
geringerem Zeitbedarf und bei einfachem konstruktiven Aufbau unterstitzt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR dadurch geldst, dafl die Vorformlinge durch Unterdruck-
einwirkung verformt werden.

Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Vorrichtung der einleitend genannten
Art derart zu konstruieren, daB eine Bearbeitung der Vorformlinge bei einfachem geratetechni-
schen Aufbau sowie mit einem geringen Herstellungspreis der Vorrichtung unterstitzt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR® dadurch gelost, da® die Kihleinrichtung mindestens
bereichsweise aus einem pordsen Material ausgebildet ist.

Die Verformung der Vorformlinge durch Unterdruckeinwirkung im Anschluft an die spritzguf3-
technische Herstellung der Vorformlinge fithrt zu einer Reihe von Vorteilen. Ein Vorteil besteht
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darin, daR der Vorformling durch eine duRere Unterdruckeinwirkung gegen Wandungen einer
Kihihilse gezogen werden kann und daR hierdurch wahrend des gesamten Kihlvorganges ein
unmittelbarer Kontakt zwischen dem Vorformling und der Wandung der Kihlhilse aufrechter-
halten bleibt.

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, dal durch die Unterdruckeinwirkung eine Verformung
des Vorformlings in Langsrichtung, in einer radialen Richtung und/oder in einer Umfangsrich-
tung beziiglich einer Vorformlingslangsachse erfolgen kann, so daR der Vorformling mit einer
von der Kontur der Kavitaten des SpritzguBwerkzeuges abweichenden Gestaltung versehen
werden kann. Insbesondere ist hierbei daran gedacht, durch die Unterdruckeinwirkung eine
Materialverteilung in der Wandung des Vorformlings zu erzeugen, die fiir eine nachfolgende
blastechnische Herstellung von ovalen Flaschen glinstig ist. In Umfangsrichtung des Vorform-
lings kénnen hierdurch unterschiedliche Wanddicken bereitgestelit werden.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daR durch die Unterdruckeinwirkung ungewollt verformte oder
vom SpritzguRwerkzeug nicht im vollen Umfang ausgeformte Vorformlinge nachgeformt werden
kdnnen. Hierdurch ist es zum einen moglich, krumme Vorformlinge auszurichten oder Vorform-
lingsdeformationen zu kompensieren. Insbesondere ist auch daran gedacht, bei einem Einsatz
des erfindungsgemafen Verfahrens und/oder der erfindungsgeméRen Vorrichtung bewuft im
Bereich des SpritzguBwerkzeuges die Zykluszeiten zu verkurzen oder vergrofierte Toleranzen
bei den Werkzeuggeometrien des SpritzguBwerkzeuges vorzugeben. Bei einer derartigen be-
wuBt zu frihen Entformung der Vorformlinge wird ein Verziehen der zu heif3 entformten Vor-
formlinge oder eine Ausbildung von Einfallstellen in Kauf genommen, da diese Fehler der Vor-
formlinge durch die Nachverformung und aufgrund der Unterdruckeinwirkung kompensiert
werden kdnnen. Die sehr teuren SpritzguBwerkzeuge kénnen hierdurch mit einer vergroRerten
Produktivitat genutzt werden.

Ein typischer Verformungsvorgang erfolgt derart, da der Unterdruck auBenseitig auf die Vor-
formlinge einwirkt.

Eine bevorzugte Anwendung besteht darin, dal® derjenige Teil des Vorformlings abgedichtet
wird, der mit dem Einsatz zusammenwirkt, um ein Einziehen von Umgebungsiuft zu vermeiden,
wenn ein Unterdruck aufgebracht wird. Das Abdichten erfolgt mittels einer Dichtung in dem
Einsatz.

Ebenfalls ist es moglich, den Vorformling in dem Einsatz zu kihlen, indem ein Kihlkanal vorge-
sehen ist.

Zusétzlich ist es moglich, den Vorformling in dem Einsatz, der von einem Rahmen gehaltert ist,
zu kiihlen, indem ein Kiihlkanal vorgesehen ist.

Dies kann dadurch erfolgen, daB der Einsatz in einer Kihlhllse angeordnet ist.

Ein typischer Vorgang des Aufbringens eines Uberdruckes auf den Vorformling besteht darin,
eine Druckquelle mit dem Einsatz zu verbinden.

Eine preiswerte Unterdruckzufihrung kann dadurch erfolgen, da® die Vorformlinge durch ein
poroses Material hindurch vom Unterdruck beaufschiagt werden.

Eine bevorzugte Anwendung besteht darin, lokal variierende Druckbedingungen entlang der
Begrenzungsfliche des Einsatzes aufzubringen, wobei die lokalen porosen Einsatze mit einer
Druckquelle sowie mit einer oder mehreren Unterdruckquellen verbunden sind. Sie kdnnen tber
ein Steuerventil zeitlich angesteuert werden.

Um das Einbringen des Vorformlings in die Kavitat zu erleichtern, wird eine Luftstromung durch
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die Kavitat in Richtung auf einen Unterdruckkanal mittels eines Druckmittelanschlusses des
Einsatzes erzeugt.

Um einen unbeabsichtigten Fehler des Vorformlings zu kompensieren, der vom SpritzgufRwerk-
zeug nicht im vollen Umfang ausgeformt worden ist, wird ein Nachverformen des Vorformlings
bewirkt, wobei der Vorformling durch Unterdruckbeaufschlagung des Einsatzes verformt wird.

Ebenfalls ist daran gedacht, den aufgenommenen Vorformling zum Variieren einer Materialver-
teilung in der Wandung desselben in Umfangsrichtung fiir das Nachverformen desselben zu
verformen, um eine Materialverteilung in der Wandung des Vorformlings fir eine anschlieBende
Herstellung von ovalen Flaschen mittels Blasverformung zu bewirken.

Eine vorteilhafte geratetechnische Realisierung kann dadurch erfolgen, dal in dem Einsatz ein
Unterdruckkanal vorgesehen ist, Uber den der Unterdruck dem pordsen Material zugefthrt wird.

Um den Teil des Vorformlings darin abzudichten und um das Einziehen von Umgebungsluft zu
vermeiden, wenn ein Unterdruck aufgebracht wird, umfaltt der Einsatz eine Dichtung.

GemaR einer weiteren Konstruktionsvariante weist der Einsatz ferner einen Unterdruckkanal
auf, der sich zur Beaufschlagung des Vorformlings mit einer Saugkraft in die Kavitat erstreckt.

Gemal einer weiteren Konstruktionsvariante umfait der Einsatz einen Kihlkanal und/oder ist in

einem Rahmen angeordnet.
Wenn der Einsatz in einem Rahmen angeordnet ist, ist darin ein Kihlkanal vorgesehen.
Alternativ dazu kann der Einsatz auch in einer Kihlhllse angeordnet sein.

Um einen Uberdruck auf den Vorformling aufzubringen, ist der Einsatz fir eine Verbindung mit
einer Druckquelle ausgestaltet.

GemaR einer weiteren Konstruktionsvariante ist der Einsatz aus lokalen porésen Einsatzen
gebildet.

Um lokal variierende Druckbedingungen entlang der Begrenzungsflache des Einsatzes schnell
und einfach aufzubringen, werden die lokalen porésen Einsatze mit einer Druckquelle sowie mit
einer oder mehreren Unterdruckquellien verbunden und kdnnen (iber ein Steuerventil zeitlich
angesteuert werden.

Um das Einbringen des Vorformlings in die Kavitat zu erleichtern, umfal’t der Einsatz ferner
einen Druckmittelanschluf®, denn dadurch wird eine Luftstromung durch die Kavitét in Richtung
auf einen Unterdruckkanal erzeugt.

Eine typische Werkstoffauswahl besteht darin, dal das pordse Material als ein poroses Metall
ausgebildet ist.

Eine besonders gute Warmeleitfahigkeit kann dadurch erreicht werden, dal das pordse Metall
aus Aluminium ausgebildet ist.

Eine andere Ausfilhrungsvariante besteht darin, da} das porose Metall aus Stahl, aus einer
Kupferlegierung oder aus einem Sintermetall ausgebildet ist.

Eine Variante der Ausbildung bietet ein poroses Material, das variable Porengréfien umfafyt, die
groler als einige ym sind.
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In den Zeichnungen sind Ausfilhrungsbeispiele der Erfindung schematisch dargestellt. Es zei-
gen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Kihleinrichtung, bei der von einem porésen Element eine
Kuhlhilse ausgebildet ist,

Fig. 2 eine gegenuber Fig. 1 modifizierte Ausfuhrungsform, bei der durch das porése Ele-
ment sowohl Unterdruck als auch Uberdruck in Richtung auf den Vorformling leitbar ist,

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Ausflihrungsform, bei der eine Mehrzahl von raumlich
voneinander getrennten pordsen Einsatzen verwendet sind, die steuerbar an Uber-
druck und/oder Unterdruck anschlieRbar sind,

Fig. 4 eine teilweise Darstellung eines Vertikalschnittes durch eine Einrichtung, bei der ein
Innendorn flr die Vorformlinge aus einem porésen Material fir eine in Richtung der
Langsachse der Vorformlinge teilweise Nachverformung verwendet wird,

Fig. 5 eine gegeniber Fig. 4 abgewandelte Ausfihrungsform, bei der der Innendorn fir eine
vollstandige Nachverformung des Vorformlings ausgebildet ist,

Fig. 6 eine gegenlber Fig. 5 abgewandelte Ausfiihrungsform, bei der Verformungskrafte auf
den Vorformling durch am Innendorn angebrachte Membrane aufgebracht werden,

Fig.7 einen Querschnitt durch einen in einem Einsatz aus porésem Material angeordneten
Vorformling,

Fig. 8 eine Querschnittdarstellung entsprechend Fig. 7 nach einer Verformung des Vorform-
lings durch Unterdruckeinwirkung, und

Fig. 9 eine schematische Querschnittdarstellung eines verformten Vorformlings gemaf Fig. 8
sowie einer korrespondierenden ovalen Behalterkontur nach einer Blasverformung des
Vorformlings.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine Vorrichtung zur Bearbeitung von Vorformlingen (1), die
einen Rahmen (2) sowie einen Einsatz (3) aus einem pordsen Material aufweist. Der Begriff des
porésen Materials umfaft hierbei sowohl offenporige schaumartige Strukturen als auch Sinter-
materialien oder vergleichbare Materialstrukturen. Aufgrund der hohen Warmeleitfahigkeit ha-
ben sich insbesondere offenporige Metallschdume, beispielsweise aus Aluminium, bewahrt.

Der Vorformling (1) besteht aus einem thermoplastischen Material, beispielsweise aus PET
(Polyethylenterephthalat) und ist mit einer Seitenwand (4), einem Stiitzring (5) sowie einem
Miindungsabschnitt (6) versehen. Ein Innenraum (7) des Vorformlings (1) erstreckt sich entlang
einer Vorformiingslangsachse (8).

Durch den Rahmen (2) hindurch erstreckt sich ein Unterdruckkanal (9), der mit einem Unter-
druckkanal (10) innerhalb des Einsatzes (3) verbunden ist. Im Bereich des Einsatzes (3) sind
dariber hinaus Kuhlkanale (11) angeordnet, durch die ein Kihimedium zirkulieren kann. Im
Bereich einer Oberflache (12) des Rahmens (2) ist eine Oberflache des Einsatzes (3) von einer
Dichtung (13) verschlossen, um bei einer Unterdruckbeaufschiagung ein Ansaugen von Umge-
bungsluft zu verhindern.

Der Vorformling (1) ist in eine Kavitat (14) des Einsatzes (3) derart eingefiihrt, daR der Stitzring
(5) im Bereich der Oberflache des Einsatzes (3) aufliegt. Bei einer Unterdruckbeaufschlagung
des Einsatzes (3) wird die zwischen dem Vorformling (1) und der Kavitat (14) befindliche Luft
abgesaugt, und der im Bereich des Innenraumes (7) des Vorformlings (1) anstehende Umge-
bungsdruck driickt die Seitenwand (4) des Vorformlings (1) gegen eine Begrenzungsfléche (15)
der Kavitat (14). Der hierdurch hervorgerufene Materialkontakt flhrt zu einer verbesserten
Klhlung des Vorformlings (1) und tragt dazu bei, daB der Vorformling (1) die Form der Begren-
zungsflache (15) annimmt.

Bei der Ausfuihrungsform gemaR Fig. 2 streckt sich der Unterdruckkanal (10) bis zur Kavitat (14)
des Einsatzes (3). Darlber hinaus sind die Kiihlkanale (11) im Bereich des Rahmens (2) ange-
ordnet. Zusétzlich zum Unterdruckkanal (9) ist im Bereich des Rahmens (2) ein Druckmittelka-
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nal (16) angeordnet, der in einen Druckmittelanschiu® (17) des Einsatzes (3) einmundet. Vor-
zugsweise erfolgt die Druckmitteleinleitung mit einem geringen Abstand zur Dichtung (13).
Hierdurch wird durch die Kavitat (14) hindurch eine Luftstromung in Richtung auf den Unter-
druckkanal (9) erzeugt, die ein Einfihren der Vorformlinge (1) in die Kavitat (14) erleichtert und
Kratzer am Vorformling (1) durch einen Kontakt mit der Begrenzungsflache (15) vermeidet.
Dariiber hinaus wird ein ungleichmaRiger Kontakt des Vorformlings (1) mit dem Einsatz (3)
vermieden, der zu ungleichmanigen Abkuhlungen des Vorformlings (1) fiilhren wirde.

Bei der Ausfuhrungsform geman Fig. 3 ist die Kavitat (14) im Bereich des Rahmens (2) ausge-
bildet, und im Bereich der Begrenzungsflache (15) der Kavitat (14) sind eine Mehrzahl von
pordsen Einsatzen (3) angeordnet. Die porésen Einséatze (3) sind hier raumlich voneinander
getrennt. Darliber hinaus sind die Einsétze (3) jeweils mit Versorgungskanélen (18) verbunden,
die Uber Steuerventile (19) vorgebbar an eine Druckquelle (20) oder an eine Unterdruckquelle
(21) anschlieBbar sind. Auch bei dieser Ausfiihrungsform erstreckt sich der Unterdruckkanal (9)
bis in den Bereich der Kavitat (14). Um das Einflhren des Vorformlings (1) in die Kavitat (14) zu
erleichtern, wird zuerst nur der Unterdruckkanal (9) mit einem Vakuum beaufschlagt. Sobald
sich der Vorformling (1) komplett in der Kavitat (14) befindet, gibt die Unterdruckquelle (21)
einen hoheren Unterdruck frei, um den Vorformling (1) an die Begrenzungsflache (15) zu pres-
sen.

Die rdumlich voneinander getrennten Einséatze (3) stellen disenartige Anordnungen bereit, die
lokale Verformungen des Vorformlings (1) hervorrufen oder Druckluftkissen fiir den Vorformling
(1) erzeugen koénnen. Insbesondere ist auch daran gedacht, Uber die Einsatze (3) steuerbar
heife Druckluft zuzufiihren, um den Vorformling (1) lokal zur Unterstltzung einer vorgegebenen
Verformung zu erwarmen.

Bei der Ausfiihrungsform gemaR Fig. 4 wird der Vorformling (1) von einem Innendorn (22)
beaufschlagt, der aus einem porésen Material ausgebildet ist. Der Innendorn (22) ist mit einem
Druckmittelkanal (23) versehen. Der Druckmittelkanal (23) kann in Abh&ngigkeit von einer
jeweiligen Ansteuerung sowohl Uberdruck als auch Unterdruck zufiihren. Zur Vermeidung von
Druckverlusten ist der Innendorn (22) auBenseitig bereichsweise mit einer Dichtung (24) verse-
hen. Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 4 ist der Innendorn (22) nur fir eine bereichsweise
Nachverformung des Vorformlings (1) im Bereich des Miindungsabschnittes (6) sowie eines
dem Miindungsabschnitt (6) zugewandten Teiles der Seitenwand (4) ausgebildet. Im Bereich
einer Kuppe (25) tragt der Innendorn (22) deshalb hier ebenfalls eine Dichtung (26).

Bei der Ausflihrungsform gemaR Fig. 5 ist der Innendorn (22) zu einer Nachverformung des
Vorformlings (1) entlang der gesamten Ausdehnung der Vorformlingsldngsachse (8) ausgebil-
det. Der Innendorn (22) weist deshalb eine gegeniiber der Ausflihrungsform in Fig. 4 abgewan-
delte Kontur auf. Eine Dichtung (26) im Bereich der Kuppe (25) ist bei dieser Ausfihrungsform
nicht erforderlich. Zusétziich zu einer Beaufschlagung des Vorformlings (1) mit Hilfe des Innen-
dorns (22) kann gemaR der Ausfiihrungsform in Fig. 5 eine von aulen auf den Vorformling (1)
einwirkende Luftkiihlung (27) realisiert werden.

Bei der Ausfiihrungsform gemaR Fig. 6 ist der Druckmittelkanal (23) an Verteilkammern (28)
angeschlossen, die von Membranen (29) verschlossen sind. Bei einer Druckbeaufschlagung
des Druckmittelkanals (23) werden die Membranen (29) gegen die Seitenwand (4) des Vorform-
lings (1) gepreft und fiihren eine Verformung des Vorformlings (1) durch. Auch durch die von
der Membran (29) erzeugte Kraft kann der Vorformling (1) entweder gegen die Innenwandung
einer Kiihlhiilse gedrtickt oder in vorgegebener Weise verformt werden.

Fig. 7 zeigt einen Querschnitt durch einen Einsatz (3) mit einem in die Kavitét (14) eingesetzten
Vorformling (1). Der Einsatz (3) wird vom Rahmen (2) gehaltert.

Nach einer Unterdruckbeaufschiagung wird der Vorformling (1) geméan Fig. 1 zu einem Vorform-
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ling entsprechend Fig. 8 verformt. Insbesondere ist aus Fig. 8 zu erkennen, dal durch die Ver-
formung in einer Umfangsrichtung des Vorformlings ein unterschiedlicher Wanddickenverlauf
erzeugt wurde. Die Vorformlingsgestaltung gemaR Fig. 8 ist insbesondere fir die Herstellung
von ovalen Flaschen geeignet.

Fig. 9 zeigt die Zuordnung des Vorformlings (1) gemaR Fig. 8 zu einer Behalterkontur (30) eines
Behalters mit ovalem Querschnitt. Die Materialverteilung im Vorformling (1) ist derart gewahit,
daR diejenigen Bereiche, die bei der anschlieBenden Blasverformung nur relativ geringflgig
gereckt werden, diinner ausgebildet sind als diejenigen Bereiche, die bei der Blasverformung
starker gereckt werden. Durch die entsprechende Materialverteilung werden bei einem gebla-
senen Behélter eine sehr gleichmanige Wanddickenverteilung und damit gleichmafige Materi-
aleigenschaften unterstutzt.

Bei einer kombinierten wahlweisen Beaufschlagung des Einsatzes (3) mit Unterdruck und Uber-
druck kann eine Materialreinigung in einfacher Weise derart durchgefithrt werden, daf ohne
eingesetzten Vorformling (1) eine Druckmittelbeaufschlagung erfolgt, die zu einem Abblasen
von Verunreinigungen fuhrt. Eine Trennung des Vorformlings (1) vom Innendorn (22) kann
ebenfalls durch eine Druckmittelbeaufschlagung des Innendorns (22) unterstutzt werden. Bei
einer kombinierten Verwendung des Innendorns (22) und eines Einsatzes (3) aus einem poro-
sen Material kann eine Trennung des Vorformlings (1) vom Innendorn (22) auch durch eine
externe Unterdruckbeaufschlagung unterstitzt werden.

Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Bearbeitung von spritzgegossenen thermoplastischen Vorformlingen (1) zur
Verwendung in einem anschlieenden Blasformungsvorgang zur Bildung eines Behalters
mit den Schritten:

SpritzgieRen des Vorformlings (1),

Aufnehmen des Vorformlings (1) in einem Einsatz (3) mit einer Begrenzungsflache (15), die
eine Kavitat (14) definiert und deren Form im wesentlichen der Form des Vorformlings (1)
entspricht, wobei die Begrenzungsflache (15) des Einsatzes (3) wenigstens bereichsweise
poroses Material aufweist; und

Verformen des aufgenommenen Vorformlings (1) durch Unterdruckbeaufschlagung des
Einsatzes (3) durch das porose Material hindurch, indem die zwischen der Begrenzungs-
flache (15) des Einsatzes (3) und dem Vorformling (1) befindliche Luft abgesaugt wird, so
daR der im Innenraum (7) des Vorformlings (1) wirkende Umgebungsdruck den Vorformling
(1) gegen die Begrenzungsflache (15) des Einsatzes (3) driickt, um Fehler des Vorform-
lings (1) zu kompensieren, die diesem wahrend des SpritzgieRens zugefugt worden sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Unterdruck dem porosen Material (3) Uber einen
Unterdruckkanal (10) auferlegt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei das Verfahren ferner den Schritt des Abdichtens
desjenigen Teiles des Vorformlings (1) umfaft, der mit dem Einsatz (3) zusammenwirkt,
um ein Einziehen von Umgebungsluft zu vermeiden, wenn ein Unterdruck aufgebracht
wird, wobei das Abdichten mittels einer Dichtung (13, 24, 26) in dem Einsatz (3) erfolgt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei das Verfahren ferner den Schritt des
Kihlens des Vorformlings (1) in dem Einsatz (3) umfaft, in dem ein Kuhlkanal (11) vorge-
sehen ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei das Verfahren ferner den Schritt des
Kihlens des Vorformlings (1) in dem Einsatz (3) umfaft, der von einem Rahmen (2) gehal-
tert ist, in dem ein Kuhlkanal (11) vorgesehen ist.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 4 oder 5, wobei das Kihlen des Vorformlings (1) in
dem Einsatz (3) dadurch bewirkt wird, daR der Einsatz (3) in einer Kuhlhilse angeordnet
ist.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Verfahren ferner den Schritt des Aufbringens eines
Uberdruckes auf den Vorformling (1) mittels einer Druckquelle (20) umfalt, die mit dem
Einsatz (3) verbunden ist.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Unterdruckbeaufschlagung des Vorformlings (1)
durch lokale porose Einsatze (3) hindurch erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei das Verfahren ferner den Schritt des Aufbringens lokal
variierender Druckbedingungen entlang der Begrenzungsflache (15) des Einsatzes (3) um-
fakt, wobei die lokalen porosen Einséatze (3) mit einer Druckquelle (20) sowie mit einer oder
mehreren Unterdruckquellen (21) verbunden sind und (ber ein Steuerventil (19) zeitlich
angesteuert werden kdnnen.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Verfahren ferner den Schritt des Erzeugens einer
Luftstromung durch die Kavitat (14) in Richtung auf einen Unterdruckkanal (9) mittels eines
Druckmittelanschlusses (17) des Einsatzes (3) umfat, um das Einbringen des Vorform-
lings (1) in die Kavitat (14) zu erleichtern.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Schritt des Verformens des aufgenommenen Vor-
formlings (1) durch Unterdruckbeaufschlagung des Einsatzes (3) ein Nachverformen des
Vorformlings bewirkt, um einen unbeabsichtigten Fehler des Vorformlings (1) zu kompen-
sieren, der vom SpritzguBwerkzeug nicht im vollen Umfang ausgeformt worden ist.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Schritt des Verformens des aufgenommenen Vor-
formlings (1) zum Variieren einer Materialverteilung in der Wandung des Vorformlings (1) in
Umfangsrichtung fir das Nachverformen des Vorformlings (1) ausgestaltet ist, um eine Ma-
terialverteilung in der Wandung des Vorformlings (1) fir eine anschlieBende Hersteliung
von ovalen Flaschen mittels Blasverformung zu bewirken.

Vorrichtung zur Bearbeitung eines spritzgegossenen thermoplastischen Vorformlings (1)
fur die Verwendung in einem anschlieBenden ProzeR der Blasverformung in einem Behél-
ter, wobei die Vorrichtung einen Einsatz (3) fir die Aufnahme des Vorformlings (1) mit einer
Begrenzungsflache (15) aufweist, die eine Kavitat (14) definiert, wobei die Begrenzungsfla-
che (15) des Einsatzes (3) wenigstens bereichsweise ein poroses Material aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dall die Form der Begrenzungsflache (15) im wesentlichen der
Form des Vorformlings (1) zu dessen Verformung durch Unterdruckbeaufschlagung des
Einsatzes (3) entspricht, indem die zwischen der Begrenzungsflache (15) des Einsatzes (3)
und dem Vorformling (1) befindliche Luft abgesaugt werden kann, so dal} der im Innen-
raum (7) des Vorformlings (1) wirkende Umgebungsdruck den Vorformling (1) gegen die
Begrenzungsflache (15) des Einsatzes (3) driickt, um Fehler des Vorformlings (1) zu kom-
pensieren, die diesem wahrend des SpritzgieRens zugeflgt worden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei in dem Einsatz (3) ein Unterdruckkanal (10) vorge-
sehen ist, iber den der Unterdruck dem porésen Material zugefihrt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei der Einsatz (3) eine Dichtung (13, 24, 26) umfali,
um den Teil des Vorformlings (1) darin abzudichten, um das Einziehen von Umgebungsluft
zu vermeiden, wenn ein Unterdruck aufgebracht wird.

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei der Einsatz (3) ferner einen Unterdruckkanal (10)
aufweist, der sich zur Beaufschlagung des Vorformlings (1) mit einer Saugkraft in die Kavi-
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tat (14) erstreckt.
Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei der Einsatz (3) einen Kihlkanal (11) umfaft.
Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei der Einsatz (3) in einem Rahmen (2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, wobei in dem Rahmen (2) ein Kihlkanal (11) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei der Einsatz (3) in einer Kihlhllse angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei der Einsatz (3) fir eine Verbindung mit einer Druck-
quelle ausgestaltet ist, um einen Uberdruck auf den Vorformling (1) aufzubringen.

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei der Einsatz (3) aus lokalen pordsen Einsétzen gebil-
det ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22, wobei die lokalen porésen Einséatze (3) mit einer Druckquel-
le (20) sowie mit einer oder mehreren Unterdruckquellen (21) verbunden sind und uber ein
Steuerventil (19) zeitlich angesteuert werden kénnen, um lokal variierende Druckbedingun-
gen entlang der Begrenzungsflache (15) des Einsatzes (3) aufzubringen.

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei der Einsatz (3) ferner einen Druckmittelanschiu® (17)
umfalt, um eine Luftstromung durch die Kavitat (14) in Richtung auf einen Unterdruckkanal
(9) zu erzeugen, um das Einbringen des Vorformlings (1) in die Kavitét (14) zu erleichtern.

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei das pordse Material eines der folgenden Materialien
enthélt: ein poréses Metall; ein poroses Metall, das aus Aluminium besteht; ein poroses
Metall, das aus Stahl besteht; ein poroses Metall, das aus einer Kupferlegierung besteht;
und ein Sintermetall.

Vorrichtung nach Anspruch 25, wobei das pordse Material variable PorengroRen umfaldt,
die groRer als einige ym sind.

SpritzguRmaschine die eine Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 26 umfalit.

Hiezu 7 Blatt Zeichnungen
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