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(57) Abstract: The invention relates to a neck block
of a mold for producing a hollow preform in an in-
jection molding process. Said neck block comprises
a base with a shaping surface which is adapted to the
outer contour of a neck section of the hollow preform
that is to be produced and is to enter in contact with
the neck section of the hollow preform during the in-
jection molding process. At least one cooling duct for
a cooling fluid, at least some sections of which extend
substantially parallel to the shaping surface, an inlet,
an outlet, a supply duct and a discharge duct that con-
nect the inlet or the outlet to the cooling duct are also
provided, the cooling duct being disposed closer to the
shaping surface than the inlet and the outlet. In or-
der to create a neck block which is easy and thus in-
expensive to produce while allowing for effective and
homogeneous cooling especially in the vicinity of the
shaping surface of the neck block, the cooling duct en-

compasses at least one section that runs essentially parallel to the shaping surface and extends within the base such that the walls of
said section are formed by the base, and a connecting section which adjoins said section and whose walls are formed in part by the
base and in part by a closing element that is placed on the base.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft eine Halsbacke eines Formwerkzeuges zur Herstellung eines Hohlkor-
performlings mittels SpritzgieBen, wobei die Halsbacke einen Grundkdrper mit einer formgebenden Oberfldche, die der AuBenkontur
eines Halsabschnittes des herzustellenden Hohlkorperformlings angepaBt ist und dafiir vorgesehen ist, beim SpritzgieBvorgang mit
dem Halsabschnitt des Hohlkdrperformlings in Kontakt zu treten, aufweist, wobei weiterhin zumindest ein Kithlkanal fiir ein Kiihl-
fluid, der zumindest abschnittsweise im wesentlichen parallel zur formgebenden Oberflédche verléduft, ein EinlaB und ein AuslaB
sowie ein EinlaBkanal und ein AuslaBkanal, die den Einla bzw. den AuslaB mit dem Kiihlkanal verbinden, vorgesehen sind, wobei
der Kiihlkanal ndher an der formgebenden Oberfldache angeordnet ist als der EinlaB und der AuslaB. Um eine Halsbacke bereitzustel-
len, welche einfach und daher kostenglinstig herzustellen ist, und eine effektive und homogene Kithlung insbesondere in der Nihe
der formgebenden Oberfldche der Halsbacke erlaubt, wird erfindungsgemif vorgeschlagen, da der Kiihlkanal zumindest einen im

o wesentlichen parallel zur formgebenden Oberfldche verlaufenden Abschnitt, der innerhalb des Grundk&rpers verlduft, so daB dessen
Winde von dem Grundkdrper gebildet werden, und einen sich an diesen Abschnitt anschlieBenden Verbindungsabschnitt, dessen
O Winde teilweise durch den Grundkorper und teilweise durch ein auf den Grundkorper aufgesetztes
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Halsbacke eines Formwerkzeuges zur Herstellung eines
Hohlkorperformlings mittels SpritzgielRen, wobei die Halsbacke einen Grundkorper mit einer
formgebenden Oberflache aufweist, die der AuRenkontur eines Halsabschnitts des herzustel-
lenden Hohlkorperformlings angepaldt ist und dafur vorgesehen ist, beim Spritzgieldvorgang mit
dem Halsabschnitt des Hohlkorperformlings in Kontakt zu treten, wobei weiterhin zumindest ein
Kihlkanal fir ein Kihlifluid, der zumindest abschnittsweise im wesentlichen parallel zur formge-
benden Oberflache verlauft, ein Einlal® und ein Auslaf} sowie ein Einlalkanal und ein Auslaf3-
kanal, die den Einlald bzw. den Auslal? mit dem Kihlkanal verbinden, vorgesehen sind, wobei
der Kiuhlkanal naher an der formgebenden Oberflache angeordnet ist als der Einlal3 und der
Auslaf.

Beim Spritzgielten wird der Werkstoff plastifiziert und dann unter hohem Druck in ein Spritz-
giellwerkzeug eingespritzt. Der Werkstoff verbleibt im Werkzeug bis er in einen festen, entform-
baren Zustand Ubergeht. Das Spritzgiel3werkzeug bildet hierzu einen im wesentlichen ge-
schlossenen Raum aus, dessen Kontur der vorgesehen Auf3enkontur des zu fertigenden Gul3-

teils entspricht.

Bei der Herstellung von PET-Flaschen werden zundchst mittels Spritzgie3en entsprechende
Hohlkérperformlinge hergestellt, die erst in einem weiteren Verfahrensschritt in die endgiiltige
Flaschenform aufgeblasen werden. Die mittels Spritzgiefsen hergestellten Hohlkorperformlinge
fur PET-Flaschen werden auch als Vorformlinge oder Preforms bezeichnet. Der im Spritzgiel3-
werkzeug zu fertigende Vorformling weist im Bereich des spateren Flaschenhalses ein Gewinde
sowie in der Regel einen Halsring auf. Sowohl das Gewinde als auch der Halsring bilden im
formgebenden Werkzeug Hinterschneidungen, so daly das SpritzgieRwerkzeug zumindest in
diesem Bereich mehrteilig ausgestaltet sein muf}, um eine Entformung des Vorformlings zu er-
mdglichen. Das die Aul3enkontur des Flaschengewindes sowie des Halsrings bildende Spritz-
giellwerkzeugteil ist im allgemeinen zweiteilig ausgeflhrt, wobei jedes der zwei Teile als Hals-

backe bezeichnet wird und jeder Teil einen 180 °-Umfangsabschnitt des Gewindes darstellt.

Generell ist es beim Spritzgief3en erwiinscht, die entsprechenden Wandstarken der Formlinge
zu verringern. Dies hat neben der Material- und Gewichtsersparnis den zusatzlichen Vorteil,

daly die Zykluszeit, d.h. die Zeit, Uber welche sich der Formling im Formnest des Werkzeugs



10

15

20

25

30

35

WO 2007/087913 ° PCT/EP2006/069004
befindet, um in einen Zustand Uberzugehen, in dem der Formling ohne Deformationen aus dem
Werkzeug entnehmbar ist, verringert wird. Formlinge mit geringerer Wandstarke gehen schnel-

ler in einen formstabilen Zustand Uber.

Die Entwicklung hin zu immer dinneren Wandstarken ist mittlerweile so weit fortgeschritten,
dafl} bei Vorformlingen der Bereich des Gewindes und des Halsrings die grofdte Wandstarke
aufweist und die Abkuhlung dieses Bereichs des Vorformlings der die Zykluszeit bestimmende
Faktor ist. Aufgrund der Gewindeausbildung bedarf es einer erhdhten Wartezeit, bis auch im
Bereich des Gewindes bzw. des Halsrings der plastifizierte Werkstoff Uberall in einen

entnehmbaren Zustand Ubergegangen ist.

Um die Zykluszeiten beim Spritzgief3en von Vorformlingen zu verkurzen, ist es daher bereits
ublich, in die Halsbacken zwei miteinander verbundene Kuhlbohrungen einzubringen, durch die
ein Kuhlfluid, meistens Wasser, zu- bzw. abgefuhrt wird. Zu diesem Zweck werden die Kuhlboh-
rungen im wesentlichen V-formig ausgebildet. D.h. es wird zunachst eine Kuhlsackbohrung in
das SpritzgielAwerkzeugteil eingebracht und dann eine zweite mit einer zu der ersten Boh-
rungsachse geneigten Bohrungsachse eingebracht, wobei sich die beiden Bohrungen im Werk-
zeugkorper treffen, so dafd durch die eine Kiihibohrung Kiihlfluid in den Werkzeugkorper einge-
bracht werden kann, das dann durch die erste Kihlbohrung in die zweite flie3t und Uber die
zweite Kuhlbohrung den Werkzeugkorper wieder verlassen kann. Bei diesen Ausfuhrungsfor-
men kann das KihImittel jedoch nur sehr punktuell eingebracht werden. Dies fuhrt nur zu gerin-
gen Kuhlleistungen in den Halsbacken und darUber hinaus zu einer ungleichmalfligen Warme-
abfuhr. Daruber hinaus fuhrt auch die inhomogene Abkihlung des Formlings zu Problemen bei

der Formstabilitat des Formlings selbst.

Vereinzelt werden daher bereits zusatzliche Bohrungen in das Werkzeugteil eingebracht, die
ebenfalls in den Kihlbohrungen oder in unmittelbarer Nahe davon enden, wobei in diese zu-
satzlichen Bohrungen sogenannte Kihlistifte eingesetzt werden, die beispielsweise aus Silber
hergestellt sind und eine gegenlber dem Material des Werkzeugs erhdhte Warmeleitfahigkeit
aufweisen, so daly die Warme auch Uber die Kihlistifte zu dem Kiihlkanal transportiert werden

kann.

Abgesehen davon, daf® das Vorsehen von Kuhlstiften zu erhohten Kosten bei der Herstellung
des Spritzgielwerkzeugs fuhrt, ist die Warmeverteilung innerhalb des Werkzeuges auch bei

diesen Ausfuhrungsformen nicht optimal.
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Die Patentschrift US 5,930,882 offenbart einen Kuhlkanal fur eine Halsbacke, wobei die Hals-
backe zweistlickig ausgefuhrt ist. Sie weist ein radial au3enliegendes maschinenbearbeitetes
Teil sowie ein radial innenliegendes, die formgebende Oberflache bildendes Gufteil auf. Dabei
sind am Auflienumfang des Gufteils, d.h. an seiner der formgebenden Oberflache abgewandten
Seite Ausnehmungen als Kiihlkanale vorgesehen. Diese werden mit dem radial auf3enliegen-
den Teil der Halsbacke gegen die Umgebung abgedichtet, wobei im radial auf3enliegenden Teil
der Halsbacke auch der Zulauf und der Ablauf fir das Kuhlfluid angeordnet ist. Dabei erweist es
sich jedoch als nachteilig, dald das radial innen liegende Teil als Gufiteil vorgesehen ist, da fir
die Herstellung von Halsbacken fur unterschiedliche Formen von Formlingen jeweils eine Ur-
form fur das Gief3en des Guldteils benotigt wird. Solche Giefdformen sind jedoch teuer in der
Herstellung. Dariiber hinaus wirkt sich die zweiteilige Ausfihrung des Grundkoérpers der Hals-
backe nachteilig auf die Stabilitat der Halsbacke aus. Bruche entlang der Verbindung zwischen

dem radial innenliegenden und dem radial auf3enliegenden Teil sind wahrscheinlich.

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es daher Aufgabe der Erfindung, eine Halsbacke
bereitzustellen, welche einfach und daher kostengunstig herzustellen ist, und eine effektive und
homogene Kihlung insbesondere in der Nahe der formgebenden Oberflache der Halsbacke

erlaubit.

Erfindungsgemaly wird diese Aufgabe dadurch geldst, daf® der Kihlkanal zumindest einen im
wesentlichen parallel zur formgebenden Oberflache verlaufenden Abschnitt, der innerhalb des
Grundkorpers verlauft, so dafl dessen Wande von dem Grundkdrper gebildet werden, und ei-
nen sich an diesen Abschnitt anschlielienden Verbindungsabschnitt, dessen Wande teilweise
durch den Grundkdper und teilweise durch ein auf den Grundkdrper aufgesetztes Verschluf3-

element gebildet werden, aufweist.

Auf diese Weise konnen Kihlkanale gebildet werden, welche sich im wesentlichen entlang der
gesamten formgebenden Oberflache erstrecken, wobei auch komplexe Verlaufe des Kihlkanals

realisierbar sind.

Durch die Kombination von mindestens zwei sich einander anschliefenden Abschnitten des
Kihlkanals, wobei einer dieser Abschnitte vollstandig aus dem Grundkdrper ausgenommen ist,
so dal} seine Wande ausschliefdlich von dem Grundkorper gebildet werden und der zweite sich
an diesen ersten Abschnitt anschlieRende Verbindungsabschnitt Wande aufweist, die teilweise
durch den Grundkérper und teilweise durch ein auf den Grundkdrper aufgesetztes Verschluf3-

element gebildet werden, ist es méglich, konturnah, d.h. im wesentlichen in der Nahe der form-
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gebenden Oberflache angeordnete Abschnitte des Kihlkanals herzustellen, die vollstandig in-
nerhalb des einstlickig ausgebildeten Grundkoérpers liegen. Dabei werden die Wande der voll-
standig im Grundkorper liegenden Abschnitte des Kuhlkanals ausschliefslich vom Grundkorper
gebildet, so dal} diese Abschnitte die Stabilitat des Grundkdpers nicht schwachen. Die an diese
Abschnitte anschlieRenden Abschnitte, deren Wande nur teilweise durch den Grundkdérper ge-
bildet werden, erméglichen das Einbringen der vollstdndig von dem Grundkdrper ausgenom-
menen Abschnitte mit einem Werkzeug. Diese Abschnitte werden nach der Herstellung mit Hilfe

des aufgesetzten Verschlusselements verschlossen.

Die Grundformen der formgebenden Oberflache der Halsbacke sind im wesentlichen durch die
Rotationssymmetrie des Flaschenhalses der herzustellenden Vorformlinge vorgegeben. Abwei-
chungen von der reinen Zylinder- oder Kegelstumpfform ergeben sich durch das Gewinde, wel-
ches durch seine Steigung die vollstdndige Rotationssymmetrie bricht. Daher missen die bei-
den Halsbacken eines Werkzeugs so ausgestaltet sein, dal3 sie die komplementaren Halften

des Gewindes in ihrer Form wiedergeben.

Ein im wesentlichen paralleler Verlauf des Kuhlkanals zur formgebenden Oberflache im Sinne
dieser Anmeldung ist ein solcher Verlauf, bei dem der Kuhlkanal der Kontur der formgebenden
Oberflache innerhalb des Grundkorpers folgt oder dem Verlauf der formgebenden Oberflache
angenahert ist. Dabei kdnnen beispielsweise hintereinander angeordnete, gerade, zueinander
nicht kollineare Abschnitte den Formverlauf der formgebenden Oberflache approximieren und

ein derart gebildeter Kuhlkanal ist im wesentlichen parallel zur formgebenden Oberflache.

Dabei ist es zweckmaRig, wenn die formgebende Oberflache aus Abschnitten besteht, die im
wesentlichen die Form des Mantels eines Teilzylinders oder die Form des Mantels eines Teilke-
gelstumpfes haben, wobei vorzugsweise die Achsen der teilzylinderformigen Abschnitte und die
Achsen der teilkegelstumpfformigen Abschnitte auf einer Achse, der sogenannten Halsbacken-

achse liegen.

Bevorzugt ist eine Ausfihrungsform der Erfindung, bei welcher der Kihlkanal zumindest ab-
schnittsweise eine Verzweigung aufweist, so daf} fur das Kuihlfluid beim Durchstromen der
Halsbacke vom Einlaf® zum Auslald zumindest zwei unterschiedliche Stromungspfade gebildet
werden. Auf diese Weise 133t sich eine parallele Durchstrémung verschiedener Abschnitte des
Kihlkanals erreichen, wodurch eine sehr homogene Kiihlwirkung erzielt wird, da viele Bereiche
der Halsbacke im wesentlichen gleichzeitig mit Kuhlfluid der Ausgangstemperatur, mit welcher

das Fluid in den Klhlkanal einstrémt, beaufschlagt werden. Darlber hinaus wird auf diese Wei-
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se die DurchfluBmenge durch den Kihlkanal erhdht und eine Redundanz bei Verstopfung eines

Stromungspfades erzielt.

Besonders bevorzugt ist eine Ausflihrungsform der Erfindung, bei welcher der Kiihlkanal meh-
rere sich aneinander anschliellende im wesentlichen gerade Abschnitte aufweist, wobei zwi-
schen zwei Abschnitten Verbindungsstellen gebildet sind und wobei die Kanalachsen von je

zwei sich aneinander anschlielenden Abschnitten nicht kollinear zueinander angeordnet sind.

Auf diese Weise ist mit Hilfe einfacher Durchgangs- oder Sackbohrung ein Kihlkanal realisier-
bar, der eine effiziente und homogene Kiihlung der gesamten formgebenden Oberflache der
Halsbacke ermoglicht. Dazu werden die Bohrungen derart unter einem Winkel zueinander in
den Grundkorper eingebracht, dal} je zwei aneinander anschlieende Bohrungen sich Uber-
schneidende Bereiche aufweisen, welche die Verbindungsstellen zwischen den einzelnen Ab-
schnitten bilden. Dabei haben Sackbohrungen den Vorteil, daf} die zunachst geschlossenen
Enden der Bohrungen durch die Uberschneidung mit der benachbarten Bohrung bereits eine
Fluidverbindung zu dieser bereitstellen, wobei die Fluidverbindung vollstandigen von Wanden
des Grundkorpers umgeben ist. Die offenen Enden bilden ebenfalls im Uberschneidungsbereich
Verbindungsstellen fur eine Fluidverbindung zwischen den benachbarten Abschnitten. Die offe-
nen Enden der Sackbohrung mussen jedoch, um einen Fluidstrom von einem zum nachsten

Abschnitt zu ermoglichen, mit Hilfe eines Verschlusselements geschlossen werden.

Dabei ist es zweckmallig, wenn die Kanalachsen von je zwei sich aneinander anschlieffenden
Abschnitten einen Winkel zwischen 15° und 155°, vorzugsweise zwischen 30° und 100° und

besonders bevorzugt zwischen 40° und 70° einschlief3en.

Vorteilhaft ist es darlber hinaus, wenn zumindest ein Teil der Abschnitte des Kiihlkanals ge-
genuber der Halsbackenachse geneigt angeordnet sind. Auf diese Weise kann der Kontur der
formgebenden Oberflache auch in der axialen Richtung der Halsbacke gefolgt werden. Darliber
hinaus laf3t sich durch den gegenuber der Halsbackenachse geneigten Verlauf eine weitere
Annaherung des Kuhlkanals an die formgebende Oberflache und damit eine effizientere Kih-

lung erreichen.

Bevorzugt ist eine Ausfiihrungsform der Erfindung, bei welcher jede zweite Verbindungsstelle
zwischen zwei sich aneinander anschlieffenden Abschnitten einen Verbindungsabschnitt des
Kihlkanals bildet, dessen Kanalwand zumindest teilweise von dem Verschluf3element gebildet

wird.
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Besonders bevorzugt ist eine Ausfiihrungsform der Erfindung, bei welcher der Kiihlkanal eine
Mehrzahl von sich aneinander anschlieRenden Abschnitten aufweist, wobei jeder zweite der
Mehrzahl von sich aneinander anschlieenden Abschnitten ein Horizontalabschnitt ist, der im
wesentlichen senkrecht zu der Halsbackenachse angeordnet ist, und immer ein Horizontalab-
schnitt Gber einen Vertikalabschnitt, der mit einem Winkel von weniger als 60°, vorzugsweise
zwischen 30° und 45° und besonders bevorzugt zwischen 35° und 40° gegentiber der Halsbak-

kenachse geneigt ist, mit einem weiteren Horizontalabschnitt verbunden ist.

Dabei ist es zweckmallig, wenn die Kanalwande zumindest jedes vierten, vorzugsweise jedes
zweiten der Mehrzahl von sich aneinander anschliellenden Abschnitten teilweise von dem Ver-
schlufRelement gebildet werden. Auf diese Weise kann ein Kuhlkanal ausgebildet werden, bei
welchem die Kuhlleistung des Fluids in axialer Richtung effizient GUber den Grundkorper der

Halsbacke bzw. die formgebende Oberflache verteilt wird.

Vorteilhaft ist eine Ausfuhrungsform der Erfindung, bei welcher der Kuhlkanal zumindest ab-
schnittsweise alternierend Horizontalabschnitte und Vertikalabschnitte aufweist, die derart an-
geordnet sind, daf® das Fluid vom Kihlkanal zumindest abschnittsweise maanderformig gefuhrt

ist.

Besonders bevorzugt ist eine Ausfuhrungsform der Erfindung, bei welcher der Kuhlkanal genau
zwei Horizontalabschnitte und mindestens zwei, vorzugsweise mindestens vier, die Horizontal-
abschnitte verbindende Vertikalabschnitte, die derart angeordnet sind, dafy das durch den Ein-
laf in die Halsbacke eintretende Fluid zu dem ersten der Horizontalabschnitte, von diesem Uber
die zumindest zwei Vertikalabschnitte zu dem zweiten Horizontalbschnitt und weiter zum Aus-
lasskanal und zum Auslaf} geleitet wird. Ein derart ausgestalteter Kiihlkanal ermdéglicht die par-
allele Durchstromung des Grundkdrpers Uber den gesamten Umfangsbereich der formgeben-

den Oberflache in nahezu der gesamten axialen Ausdehnung der formgebenden Oberflache.

Bei den zuvor genannten Ausflihrungsformen ist es zweckmallig, wenn die Vertikalabschnitte in
Form von Bohrungen in den Grundkorper der Halsbacke eingebracht sind wahrend die Horizon-
talabschnitte als Einfrasungen auf der Ober- bzw. Unterseite des Grundkorpers vorgesehen
sind, so dal} sie die einzelnen Vertikalabschnitte in der vorgeschlagenen Art und Weise mitein-
ander verbinden. Um eine Fihrung des Fluids in den eingefrasten Ausnehmungen an der Ober-
bzw. Unterseite des Grundkorpers zu ermdéglichen, werden die Horizontalabschnitte des Kiihl-

kanals mit Hilfe eines oder mehrerer VerschlufRelemente abgedeckt.
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In einer weiteren besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung weist der Grundkdrper
eine der formgebenden Oberflache abgewandte Flache, die konisch ausgebildet ist, auf, wobei
die konische Flache dafir vorgesehen ist, mit einem anderen Bauteil des Spritzgielwerkzeuges

wahrend des Spritzgiefdvorgangs in Kontakt zu treten.

Eine solche konische Flache auf der der formgebenden Oberflache abgewandten Seite des
Grundkorpers ermoglicht es, die von der Schlie3einheit in Richtung der Halsbackenachse aus-
gelbten Krafte in radialer Richtung umzuleiten, um die gegenuberliegenden komplementaren
Halsbackenelemente einer Spritzgiel3form wahrend des SpritzgieAvorgangs zusammenzudrik-

ken und die Werkzeugform abzudichten.

Die Halsbacke hat somit einen im wesentlichen T-férmigen Querschnitt, wobei die formgebende
Flache den Querbalken der T-Form begrenzt und der Fufd der T-Form von einem sich von der
formgebenden Flache erstreckenden Befestigungsabschnitt gebildet wird. Mit anderen Worten
hat die Halsbacke einen Abschnitt mit grofierer axialer Ausdehnung, der von den konischen
Flachen und der formgebenden Flache gebildet wird und einen sich in etwa mittig daran an-

schliefsenden Befestigungsabschnitt mit geringerer axialen Ausdehnung.

Zur Erzielung einer effizienten und homogenen Kuhlleistung ist es besonders zweckmallig,
wenn der Kihlkanal im wesentlichen in dem Abschnitt mit grél3erer axialer Ausdehnung ange-
ordnet ist. Der Bereich mit groferer axialer Ausdehnung wird durch die ihn begrenzende form-
gebende Oberflache am starksten erwarmt. Daher ist es zweckmafRig in diesem Bereich, vor-
zugsweise moglichst nahe an der formgebenden Flache, eine entsprechende Kuhlleistung be-

reitzustellen.

Darlber hinaus erméglicht die Anordnung des Kilhlkanals in dem Bereich zwischen der form-
gebenden Oberflache und der konischen Flache eine Kihlung der Halsbacke Uber die gesamte
axiale Erstreckung der formgebenden Oberflache hinweg. Auf diese Weise kann der Flaschen-
hals des Vorformlings gleichmafig gekihlt werden, so dafy Inhomogenitaten im Material des

Vorformlings vermieden werden.

Dabei ist es vorteilhaft, wenn die konische Flache von einem separaten Konusteil gebildet wird,
das als VerschluRelement ausgebildet ist. Auf diese Weise lassen sich auch im Bereich zwi-
schen der formgebenden Oberflache und der konischen Flache ein Kuhlkanal mit Abschnitten

einbringen, deren Wande ausschlief3lich von dem Grundkorper gebildet werden. Die an diese
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Abschnitte des Kihlkanals angrenzenden Abschnitte, welche zur Fertigung zunachst offene
Bereiche aufweisen, kdnnen dann mit Hilfe des als Verschluf3element ausgebildeten Konusteils

verschlossen werden, so dal} ein geschlossener Kihlkanal zur Verfugung gestellt wird.

Auch wenn es vorteilhaft ist, Ausnehmungen bei der Bildung des Kuhlkanals ausschlief3lich am
Grundkorper der Halsbacke vorzusehen, gibt es Ausfihrungsformen, bei denen es notwendig
oder zweckmafig ist, wenn das VerschluRelement Nuten oder Ausnehmungen zur Fiihrung des
Fluids aufweist.

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform weist der Kuhlkanal einen gekrimmten Ab-
schnitt auf, dessen Wande von dem Grundkérper der Halsbacke und nur an einem oder beiden
Enden zumindest teilweise von dem VerschluRelement gebildet werden. Solche gekrimmten
Kuhlkanale kénnen insbesondere dann, wenn sie eine im wesentlichen zur Halsbackenachse
senkrechte Ausrichtung aufweisen, einen aquidistanten Abstand zur formgebenden Oberflache
einhalten, so daf in Umfangsrichtung eine Uber die formgebende Oberflache weitgehend ho-

mogene Kuhlleistung erzielt wird.

Solche gekrimmten Abschnitte des Kihlkanals, deren Wande von dem Grundkoérper der Hals-
backe gebildet werden und nur an einem oder beiden Enden zumindest teilweise von dem Ver-
schluf’element, lassen sich vorzugsweise mit Hilfe eines Funkenerosionsverfahrens herstellen.
Dabei wird eine Erosionselektrode, die um eine im wesentlichen mit der Halsbackenachse zu-
sammenfallende Achse drehbar gelagert ist und so an einem Werkzeughalter montiert ist, daf}
sie in den Kuhlkanal eingefihrt werden kann, verwendet, um den gekrimmten Kuhlkanal zu

fertigen.

Ein solcher Kihlkanal weist nach der Herstellung nur ein offenes Ende auf, durch welches die
Erosionselekirode in den Kihlkanal eingefihrt wurde. Dieses Ende wird mit Hilfe des erfin-
dungsgemafien VerschluRelementes verschlossen. Werden die Enden dartiber hinaus mit dem
Einlal3- bzw. dem Auslaltkanal verbunden, so entsteht ein geschlossener Kihlkanal, welcher

der Kontur der formgebenden Oberflache in idealer Weise folgt.

Es ist zweckmalRig, wenn der Kihlkanal genau zwei in Richtung der Halsbackenachse vonein-
ander beabstandete, gekrimmte Abschnitte aufweist, die an mindestens einem Ende durch
einen Verbindungsabschnitt miteinander verbunden sind. Dabei werden die Wande des Verbin-
dungsabschnitts zumindest teilweise von dem Verschluf’element gebildet. Auf diese Weise wird

in Richtung der Halsbackenachse eine bessere Verteilung der Kihlleistung erreicht.
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Liegen beispielsweise die zunachst offenen Enden der Kihlkanale Ubereinander, so kann durch
Ausbilden einer im wesentlichen zur Halsbackenachse parallelen Nut ein Verbindungsabschnitt
zwischen den beiden in Richtung der Halsbackenachse beabstandeten gekrimmten Abschnit-
ten geschaffen werden, welcher abschlielend mit Hilfe des Verschlusselements abgeschlossen
wird. Werden nun die beiden von dem Grundkérper der Halsbacke abgeschlossenen Enden der
gekrummten Abschnitte des Kuhlkanals mit dem Einlal3- bzw. Auslal3kanal verbunden, so ergibt
sich ein geschlossener Kanal von dem Einlafl3 Uber dem EinlalRkanal zu dem ersten gekrumm-
ten Abschnitt des Kihlkanals und von dort Giber den im wesentlichen vertikalen Verbindungsab-
schnitt zu dem zweiten gekrimmten Abschnitt und durch diesen zum Auslal3kanal und zum
Auslald.

Alternativ konnen an beiden Enden der gekrummten Abschnitte des Kuhlkanals mit einem Ver-
schlufRelement versehene Verbindungsabschnitte vorgesehen sein, wobei der Einlal3- bzw.
Auslal’kanal zwischen den beiden Enden der gekruimmten Abschnitte des Kihlkanals mit die-
sen verbunden sind, so daf} sich der einstromende Fluidstrom in zwei Zweige aufteilt. Die zu
der Halsbackenachse im wesentlichen parallelen Verbindungsabschnitte werden in der gleichen

Stromungsrichtung durchlaufen.

Durch das Erodieren der Kanale ist es daruber hinaus moglich einen Kuhlkanal mit beliebigem,
nicht kreisformigen Querschnitt herzustellen. Dies gilt insbesondere fir diejenigen Abschnitte
des Kuhlkanals deren Wande vollstandig vom Grundkorper der Halsbacke gebildet werden.
Demgegentiiber weisen die gebohrten Kihlkanale aus dem Stand der Technik immer einen
kreisformigen Querschnitt auf. So weisen bevorzugte Ausfihrungsformen der erfindungsgema-
Ren Halsbacke einen Kuhlkanal mit quadratischem, rechteckigem, dreieckigen und sichelformi-
gen Querschnitt auf. Insbesondere ist es dabei zweckmafig, wenn der Querschnitt des Kuhlka-
nals der formgebenden Oberflache derart angepal’t ist, dafd der Kuihlkanal einen moglichst gro-
Ren Oberflachenbereich aufweist, der im wesentlichen parallel zur formgebenden Oberflache

verlauft.

Auch ist es moglich den gekrimmten Abschnitt des Kuhlkanals von zwei Enden her zu erodie-

ren.

In einer alternativen Ausfuhrungsform weist der gekrimmte Abschnitt des Kuhlkanals zwei oder

mehr Sektionen auf, die sich Uber einen Winkelabschnitt von 90° oder weniger erstrecken, wo-
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bei die einzelnen Sektionen untereinander durch weitere im wesentlichen gerade Abschnitte

miteinander verbunden sind.

Vorteilhaft ist es dariiber hinaus, wenn der Kihlkanal einen minimalen Abstand von weniger als
10 mm, vorzugsweise von weniger als 5 mm und besonders bevorzugt von weniger als 3 mm

von der formgebenden Oberflache aufweist.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird auch durch eine Spritzgief3form zur Herstel-
lung von Hohlkdrperformlingen mit mindestens einer Halsbacke mit den zuvor genannten

Merkmalen gelost.

Daruber hinaus stellt die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines Kuhlkanals
in einer Halsbacke mit einem Grundkoérper bereit, wobei wie zuvor beschrieben, mit Hilfe eines
Funkenerosionsverfahrens ein zumindest teilweise gekrimmter Abschnitt des Kihlkanals aus
dem Grundkdrper ausgenommen wird, wobei der Abschnitt des Kiihlkanals an einem Ende eine
Offnung aufweist und dessen Wande im (brigen vollstandig von dem Grundkdrper gebildet

werden.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmaoglichkeiten der vorliegenden Erfindung werden
anhand der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfihrungsformen sowie der dazugehdérigen

Figuren deutlich. Es zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht einer Ausfihrungsform einer Halsbacke gemaf dem
Stand der Technik,

Figur 2 eine Seitenansicht der Halsbacke aus Figur 1,

Figur 3 eine zweite Ausfihrungsform einer Halsbacke gemaf dem Stand der Technik,
Figur 4 eine Seitenansicht der Halsbacke aus Figur 3,

Figur 5 eine schematische Darstellung einer ersten erfindungsgemafien Ausfiihrungs-

form einer Halsbacke mit Kihlkanal,

Figur 6 eine seitliche Schnittansicht der erfindungsgemafie Halsbacken aus Figur 5,
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Figur 7

Figur 8

Figur 9

Figur 10

Figur 11

Figur 12

Figur 13

Figur 14

Figur 15

Figur 16

Figur 17

Figur 18

Figur 19

Figur 20

-11 -

eine schematische Darstellung einer zweiten Ausflhrungsform der erfindungs-

gemaflen Halsbacke,

eine seitliche Schnittansicht der Halsbacke aus Figur 7,

eine Aufsicht von unten der erfindungsgemafien Halsbacke aus Figuren 7 und 8,
eine  schematische Darstellung einer dritten  AusfUhrungsform  der

erfindungsgemalfien Halsbacke,

eine schematische Darstellung einer weiteren Ausfihrungsform der erfindungs-

gemaflen Halsbacke,

eine seitliche Schnittansicht der Halsbacke aus Figur 11,

eine schematische Darstellung einer alternativen Ausfuhrungsform der

erfindungsgemalfien Halsbacke,

eine seitliche Schnittansicht durch eine alternative Ausfihrungsform der Hals-

backe,

eine schematische Darstellung einer Ausfuhrungsform der erfindungsgemafien

Halsbacke,

eine seitliche Schnittansicht durch die Halsbacke aus Figur 15,

eine schematische Darstellung einer weiteren Ausfihrungsform der erfindungs-

gemaflen Halsbacke,

eine schematische Darstellung einer alternativen Ausfuhrungsform der

erfindungsgemalfien Halsbacke,

eine seitliche Schnittansicht durch die erfindungsgemafie Halsbacke aus Figur
18,

eine Ansicht von unten auf die erfindungsgemafe Halsbacke aus Figuren 18 und
19,
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Figur 21 eine schematische Ansicht eines Werkzeugs zur Herstellung der Halsbacke aus
Figuren 18 bis 20.

Figur 1 zeigt eine Halsbacke gemaf} einer Ausfiihrungsform des Standes der Technik. Die in
Figur 1 gestrichelt gezeichneten Linien liegen innerhalb des Werkzeuges und konnen bei einer
normalen Draufsicht auf das Werkzeug nicht gesehen werden. Sie dienen hier der Verdeutli-

chung des inneren Verlaufs der einzelnen Kanale.

Das dargestellte Werkzeug weist zwei Halsbacken auf, wobei jede einen Grund- bzw. Werk-
zeugkorper 1 aufweist. Die in Figur 1 gezeigten Halsbacken kénnen an der Trennflache 2 au-
seinandergezogen werden. Das Werkzeug hat eine im wesentlichen zylindrische Innenkontur,
die einen Formraum 3 umgibt. Die Halsbacken sind Teil eines Spritzgielwerkzeuges. Im Spritz-
gieldverfahren wird in das vollstandig geschlossene SpritzgieRwerkzeugteil der plastifizierte
Kunststoff eingespritzt, der sich an die entsprechenden Konturen des Werkzeuges anlegt und
sich verfestigt. Nach der Verfestigung kann das Spritzgiedwerkzeug geoffnet werden und der
Formling dem Werkzeug entnommen werden. Die Halsbacken weisen an ihrer Ober- und Un-
terseite jeweils einen Konus 6 auf, der mit anderen SpritzgieRwerkzeugteilen zusammenwirkt,

die hier jedoch nicht gezeigt sind.

Wie bereits ausgefihrt wurde, mufd der Formling, bzw. im Fall der gezeigten Halsbacke der Vor-
formling, solange im Werkzeug verbleiben, bis das thermoplastische Material festgeworden ist.
Dies erfolgt umso schneller, je effektiver das SpritzgieRwerkzeugteil gekuhlt wird. Grundsatzlich
ist ein schnelles Erstarren des Vorformlings wunschenswert, da dann die Zykluszeit verkurzt
werden kann und das Werkzeug schneller fur die Herstellung eines weiteren Vorformlings zur

Verfugung steht.

Zur schnelleren Kiuihlung insbesondere in der Nahe der Innenkontur, die den Hohlraum 3 bildet,
ist es bereits ublich, zwei Kuhlbohrungen 4 und 5 in den Werkzeugkorper 1 einzubringen. Zur
Kihlung wird das Kuhlfluid, zumeist Kihlwasser, durch die eine Kiihlbohrung 4 eingebracht und
1duft dann aufgrund der Verbindung der beiden Bohrungen Uber die andere Kihlbohrung 5 wie-

der aus dem Werkzeug heraus.

Figur 2 zeigt eine Seitenansicht der Ausfuhrungsform von Figur 1, wobei erneut die inneren
Bohrungen bzw. Kanale gestrichelt dargestellt sind. Zu erkennen ist auch hier der konusformige

AnschluB 6 sowie die innere Offnung 3, in welcher der Vorformling angeordnet ist. Die Kiihlboh-
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rungen 4 und 5 sind V-formig angeordnet. Hierzu werden lediglich zwei Sackbohrungen in das
Werkzeugteil eingebracht, so dal der Bohrgrund in der entsprechenden anderen Bohrung en-
det. Die beiden Kuhlbohrungen sind somit innerhalb des Werkzeugkorpers 1 miteinander ver-
bunden. Man erkennt deutlich, daf® die Kuhlung im wesentlichen nur punktformig erfolgt, d.h. an

dem Punkt, an dem sich die beiden Kuhlbohrungen 4, 5 treffen.

In Figur 3 ist eine weitere Ausfihrungsform des Standes der Technik gezeigt. Diese entspricht
im wesentlichen der Ausflihrungsform von Figur 1, wobei hier zusatzlich Bohrungen 7 und 8
eingebracht worden sind, die in der Nahe oder sogar innerhalb der beiden Kihlbohrungen 4
und 5 enden. Die zusatzlichen Bohrungen 7, 8 sind fur die Aufnahme sogenannter Kihlstifte
vorgesehen. Diese Kihlstifte werden in die Bohrungen 7, 8 eingeflihrt und verschlief3en diese
vollstéandig. Die Kuhlstifte sind aus einem Material hergestellt, dessen Warmeleitfahigkeit sehr
viel grofder ist als die Warmeleitfahigkeit des Materials, aus dem der Werkzeugkorper 1 des
SpritzguRwerkzeugteils hergestellt ist. Beispielsweise sind die Kuhlstifte aus reinem Silber her-
gestellt. Durch die Kihlstifte mit erhhter Warmeleitfahigkeit wird im Bereich der mit der heifden

plastifizierten Masse beaufschlagten Innenkontur eine verbesserte Kiuhlung erzielt.

In Figur 4 ist eine Seitenansicht der Ausfuhrungsform gezeigt. Deutlich zu erkennen ist, daf
durch die Kuhlbohrungen 4, 5 erneut ein V-formiger Kuhlkanal gebildet wird. Der Kuhlkanal
stellt somit eine punktformige Kuhlung zur Verfugung, die in diesem Fall mit Hilfe der Kuhlstifte

mit erhohter Warmeleitfahigkeit etwas gleichmafiger verteilt wird.

In Figur 5 ist eine schematische Schnittansicht durch eine erste erfindungsgemafiie Ausfiih-
rungsform der Halsbacke dargestellt. In dem Grund- bzw. Werkzeugkorper 10 der Halsbacke,
der in der dargestellten Ausfuhrungsform aus Werkzeugstahl hergestellt ist, sind acht Sackboh-
rungen 11 eingebracht, welche zusammen den Kuhlkanal bilden. Die Sackbohrungen 11 sind
derart angeordnet, daf} jeweils zwei benachbarte Bohrungen einen Winkel einschlief3en, so daf}
sie sich an ihrem oberen oder unteren Ende Uberschneiden, wobei ein zusammenhangender
Kanal gebildet wird. Dabei bilden die Uberschneidungsbereiche der einzelnen Sackbohrungen
Verbindungsstellen 12 zwischen den einzelnen Bohrungen des Kanals. Der durch die Sackboh-
rungen 11 gebildete Kuhlkanal lafdt sich in Abschnitte 13, 14 unterteilen, wobei die Abschnitte
14 derart ausgestaltet sind, daf} sie in dem Grundkoérper 10 verlaufen und ihre Wande von dem
Grundkorper gebildet werden. Die an die Abschnitte 14 anschlielenden Verbindungsabschnitte
13 hingegen weisen zumindest einen Wandabschnitt auf, welcher durch ein auf den Grundkor-
per 10 aufgesetztes VerschlulRelement, in der dargestellten Ausfilhrungsform eine Verschluf3-

platte 19, gebildet wird. Die beiden auf’enliegenden Sackbohrungen 11 sind Uber den Einlal3-
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kanal 15 bzw. den Auslal’kanal 16 mit dem Einlald 17 bzw. dem Auslaf® 18 verbunden, so daf}
sich ein geschlossener Kuhlkanal von dem Einlafd 17 bis zu dem Auslaf 18 ergibt. Dabei ist die
Darstellung in Figur 5 in Bezug auf den Verlauf des Einlal3- 15 bzw. Auslaf’kanals 16 nur sche-

matisch.

In Figur 6 ist eine seitliche Schnittansicht durch eine Halsbacke mit einem Kuhlkanal, sowie er
in Figur 5 dargestellt ist, gezeigt. Deutlich ist der Verlauf einer Sackbohrung 11 innerhalb des
Grundkorpers 10 zu erkennen. Der Kihlkanal, d.h. und daher die Bohrungen 11, ist gegenlber
der Halsbackenachse geneigt, um einen méglichst engen Abstand zwischen Kihlkanal und der
formgebenden Oberflache A der Halsbacke zu ermoglichen. Auch ist die Abdeckung des Ver-
bindungsabschnitts 13 des Kihlkanals mit Hilfe der Verschluf3platte 19 deutlich zu erkennen. In
der dargestellten Ausfihrungsform dient die Verschluf3platte 19 sowohl als Wand fir den Ver-

bindungsabschnitt 13 als auch fur die Einlaf3- 15 und Auslasskanale 16.

In Figur 6 ist auch deutlich der Aufbau der Form zu erkennen. Die formgebende Oberflache A
weist eine Ausnehmung B auf, welche den Halsring der Flasche bildet und Ausnehmungen C

zur Formung des Gewindes.

In einer alternativen, hier nicht dargestellten Ausfuhrungsform konnen die Sackbohrungen 11
durch Durchgangsbohrungen ersetzt werden, so dafy auch an der Unterseite des Grundkdrpers
10 der Kuhlkanal Verbindungsabschnitte aufweist, die mit Hilfe einer Verschluf3platte verschlos-

sen werden mussen.

In Figur 7 ist eine alternative Ausfihrungsform des Kuhlkanals dargestellt. Dabei weist auch
dieser Kihlkanal Abschnitte 21 auf, deren Wande vollstandig von dem Grundkorper 20 der
Halsbacke gebildet werden, wahrend Verbindungsabschnitte 22, 23 vorgesehen sind, welche
auch von Verschlussplatten 24, 25 begrenzt werden. Der Kihlkanal aus Figur 7 ist derart aus-
gestaltet, dal} zwei Horizontalbschnitte 22, 23 aufweist, die senkrecht zu der Halsbackenachse
angeordnet sind und die in axialer Richtung voneinander beabstandet sind. Dabei werden diese
horizontalen Abschnitte 22, 23 von Einfrasungen in den Grundkorper 20 der Halsbacke gebildet
und mit Hilfe der Verschlu3platten 24, 25, welche auf den Grundkorper 20 aufgeldtet sind, ver-
schlossen. Die Horizontalabschnitte 22, 23 sind durch insgesamt neun Vertikalabschnitte 21
miteinander verbunden. Der Einlal3kanal 26 verbindet den Einlaf® 28 mit dem unteren Horizon-
talabschnitt des Kihlkanals, wahrend der Auslaf’kanal 27 den oberen Horizontalabschnitt 22
mit dem Auslall 29 verbindet. Auf diese Weise wird ein in den Kihlkanal einstromendes Fluid

die Vertikalabschnitte 21 im wesentlichen gleichzeitig und in gleicher Fliefdrichtung durchflielen.
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Figur 8 zeigt eine seitliche Schnittansicht durch die erfindungsgemafie Halsbacke mit einem
Kuhlkanal, sowie sie schematisch in Figur 7 dargestellt ist. Dabei ist insbesondere die Anord-

nung der Vertikal- 21 und Horizontalabschnitte 22, 23 verdeutlicht.

Die Verschluf3platten 24, 25 sind in Ausnehmungen in dem Grundkérper 20 der Halsbacke ein-
gesetzt. Dabei ist es entscheidend, daf’ die Verschluf3platten 24, 25 bindig mit der Oberflache
des Grundkorpers abschlielen und derart mit dem Grundkorper 20 verbunden sind, dafd kein
Lot Uber die Flucht des Grundkorpers 20 Ubersteht. Dazu sind die Aussparungen 32, in denen
die Verschlussplatten 24, 25 aufgenommen sind, derart dimensioniert, daf’ sie das gesamte Lot

auch nach dem Lotvorgang aufnehmen konnen.

In der dargestellten Ausfihrungsform ist das Lot ein Sprihlot, welches eine geringfligig héhere
Flieftemperatur aufweist als die typische Hartetemperatur fir den Grundkorper verwendeten
Werkzeugstahl. Auf diese Weise kénnen der Lotprozeld sowie der Harteprozefd fir das Werk-
zeug miteinander verbunden werden, in dem beim Harten des Werkzeugs dieses zunachst auf
die Fliefftemperatur des Lots erwdrmt wird, so daf} sich die Verschlussplatten 24, 25 mit dem
Grundkoérper 20 verbinden, bevor das Werkzeug abgekiihlt wird, um es bei der vorgesehen Har-

tetemperatur zu harten.

In Figur 9 ist eine Ansicht von unten auf die Halsbacke aus Figuren 7 und 8 dargestellt. Deutlich
sind die halbkreisformig um die formgebende Oberflache 30 der Halsbacke herum angeordne-
ten Bohrungen zu erkennen, welche die zu der Halsbackenachse 30 parallelen Vertikalab-
schnitte 21 bilden. Die Vertikalabschnitte 21 sind mit einem aus dem Grundkdrper ausgenom-
men Horizontalabschnitt 23 verbunden, wobei der Horizontalabschnitt 23 in Figur 9 ohne die
Verschlufplatte 25 dargestellt ist, so daf® die Ausnehmung 32 zur Aufnahme der Verschlul3plat-

te 25 in Figur 9 deutlich zu erkennen ist.

In Figur 10 ist eine weitere alternative Ausfihrungsform der erfindungsgemafien Halsbacke in
einer schematischen Schnittansicht dargestellt. Im Gegensatz zu der Ausfihrungsform gemaf
den Figuren 7, 8 und 9 weist der Kuhlkanal in Figur 10 nicht nur zwei sondern insgesamt sieben
Horizontalabschnitte 40 auf, welche durch Vertikalabschnitte 41 verbunden sind. Dabei sind die
Vertikalabschnitte 41 zwischen den Horizontalabschnitten 40 derart angeordnet, dal das durch
den Einla’kanal 42 in den Kuhlkanal einstromende Fluid von den sich aneinander anschliel3en-
den Horizontal- 40 und Vertikalabschnitten 41 maanderformig gefuhrt wird. In der dargestellten

Ausfuhrungsform werden die Horizontalabschnitte 40, welche die Verbindungsabschnitte im
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Sinne der vorliegenden Erfindung bilden, von einer oberen und einer unteren Verschluf3platte
43, 44 abgedeckt.

Figur 11 zeigt eine seitliche Schnittansicht einer alternativen Ausfuhrungsform einer Halsbacke,
die der Ausfihrungsform gemaf} den Figuren 5 und 6 in der Ausgestaltung der einzelnen Ab-
schnitte des Kuhlkanals ahnlich ist. Auch in dieser Ausfuhrungsform weist der Kuhlkanal durch
eine entsprechende Anordnung von Sackbohrungen Abschnitte auf, deren Wande von dem
Grundkorper 50 gebildet werden sowie Verbindungsabschnitte 52, deren Wande sowohl von
dem Grundkorper 50 als auch von Verschlufielementen 53, 54. Dabei weist entgegen der Figur
5 die in Figur 11 dargestellte Ausfihrungsform zwei Verschluf3elemente 53, 54 auf, um die Ver-
bindungselemente 52 zweier in Richtung der Halsbackenachse beabstandeter Abschnitte 55,
56 des Kihlkanals zu begrenzen. Dabei haben in der dargestellten Ausfihrungsform die Ver-
schlufelemente 53, 54 Ausnehmungen 57, welche im Bereich der Verbindungsabschnitte an-

geordnet sind und in diesem Bereich den freien Durchmesser des Kuhlkanals vergrofern.

In der in Figur 12 dargestellten seitlichen Schnittansicht durch die Halsbacke aus Figur 11 ist zu
erkennen, daf® die VerschluRelemente 53 und 54 nicht wie in den zuvor dargestellten Ausfuh-
rungsformen von Verschlussplatten gebildet werden, sondern von Konusteilen 53, 54, welche
auf den Grundkdrper 50 der Halsbacke aufgesetzt sind. Diese Konusteile sind im Stand der
Technik einstlckig mit dem Grundkoérper 50 der Halsbacke ausgeflihrt und dienen dazu, Uber
die konischen Flachen 58, die von der Schlief3einheit auf die Spritzgief3form in Halsbackenrich-
tung ausgeulbte Kraft in eine radiale Kraftkomponente zu Uberfihren, welche geeignet ist, die
beiden Halsbacken einer Spritzgiel3form fur einen Vorformling wahren des Spritzgie3vorgangs
zusammenzudricken. Durch diese erfindungsgemalie Ausgestaltung der Konusteile ist es mog-
lich, wie in Figur 12 zu erkennen, den Kihlkanal mit seinen Abschnitten 51, 52 sehr nah an der
formgebenden Flache 59 der Halsbacke anzuordnen. Der Kuhlkanal ist dabei in der in Figur 12
dargestellten Ausfihrungsform in einen Bereich zwischen der formgebenden Oberflache 59 und

der konischen Oberflache 58 angeordnet.

Auch die in den Figuren 13 und 14 dargestellten Ausfuhrungsformen weisen von den Grund-
kérpern 60, 70 der Halsbacken separate Konusteile 1, 1 auf. Dabei ist das Konusteil 1 in Figur
13 mit zusatzlichen Kanalen 62, 63 ausgestattet, welche als Einlal3- bzw. Auslaltkanale dienen
und den Einlal® 65 mit dem Kuhlkanal bzw. den Kihlkanal mit dem Auslal® 64 verbinden. Dem
gegenuber ist das Konusteil 71 aus Figur 14 ohne Ausnehmungen oder Kanale ausgestaltet

und dient lediglich als Wand fur die Verbindungsbereiche des Kuhlkanals 72.
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Die Figuren 15 und 17 zeigen schematische Schnittansichten von Ausfuhrungsformen der er-
findungsgemalfien Halsbacke mit je zwei Verschluf’elementen 81, 82 bzw. 91, 92, die als sepa-
rate Konusteile ausgestaltet sind. Dabei weisen die separaten Konusteile 81, 82 bzw. 91, 92
Ausnehmungen 83 bzw. 93 auf, die zum Fuhren des Fluids zwischen den in dem Grundkorper
80, 90 der Halsbacke vorgesehen Kanalabschnitten dienen. Figur 16 zeigt eine seitliche

Schnittansicht durch eine Halsbacke gemal} Figur 15.

Die in den Figuren 15 und 17 dargestellten alternativen Ausfihrungsformen der erfindungsge-
mafien Halsbackenkiihlung unterscheiden sich voneinander durch die unterschiedliche Anord-
nung der Einlaf3- 84, 94 und Auslaltkanale 85, 95. In Figur 15 sind sowohl der Einlal3- als auch
der Auslal’kanal mit einem oberen Abschnitt des Kuhlkanals verbunden, so daf} die einzelnen
Abschnitte des Kihlkanals seriell nacheinander vom gleichen Flissigkeitsstrom durchflossen
werden. Dem gegenlber sind der Einlal3kanal 94 und der Auslal3kanal 95 bei der in Figur 17
dargestellten Ausfiihrungsform derart angeordnet, dal} sie mit dem oberen bzw. dem unteren
Abschnitt des Kuhlkanals verbunden sind, so daf} sich eine parallele Durchstromung eines lin-
ken und eines rechten Bereichs des Kuhlkanals ergibt. Auf diese Weise verzweigt sich der Flu-
idstrom durch den Kuihlkanal und es entsteht eine ,parallele® Anordnung der einzelnen Ab-

schnitte des Kihlkanals.

In den Figuren 18 bis 20 ist eine weitere alternative Ausfuhrungsform der Erfindung dargestellt,
welche gekrimmt horizontale Abschnitte 101, 102 des Kuhlkanals aufweist. Wie insbesondere
aus der Darstellung in Figur 19 hervorgeht, werden die Wande der horizontalen Abschnitte 101,
102 des Kuhlkanals ausschliellich vom Grundkorper 100 der Halsbacke gebildet. Die Krum-
mung der horizontalen Abschnitte 101, 102 ist in der Ansicht von unten auf die Halsbacke in
Figur 20 deutlich zu erkennen. Diese gekrimmten Abschnitte werden mit Hilfe von Funkenero-
sion von der Stirnseite 107 her aus dem Grundkorper 100 ausgenommen. Dadurch entsteht ein
offenes Ende 108 der horizontalen Abschnitte 101, 102 des Kihlkanals. An diesem offenen
Ende 108 ist eine Ausnehmung 109 vorgesehen, welche einen vertikalen Abschnitt des Kihlka-
nals bildet und eine Fluidverbindung zwischen dem oberen horizontalen Abschnitt 101 und dem
unteren horizontalen Abschnitt 102 herstellt. Ein eben solcher vertikaler Abschnitt 110 ist an
dem geschlossenen Ende der horizontalen Abschnitte 101, 102 vorgesehen, so daf’ auch hier
eine Fluidverbindung zwischen dem oberen 101 und dem unteren Abschnitt 102 vorgesehen ist.
Die vertikalen Abschnitte 109, 110 sind mit Verschluf3elementen 111, 112 verschlossen, so daf
ein vollstandig geschlossener Kihlkanal gebildet ist. Der Einlaf3kanal 103 bzw. der Auslal3kanal

104 verbinden den Einlal} 105 mit dem unteren horizontalen Abschnitt 102 des Kuhlkanals so-
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wie den oberen horizontalen Abschnitt 101 des Kiuhlkanals mit dem Auslaf® 106, so daf} auch in

dieser Ausfuhrungsform eine ,Parallelkonfiguration® des Kihlkanals vorliegt.

Figur 21 zeigt das Werkzeug fur die Funkenerosion, welches es ermoglicht, die gekrimmten
horizontalen Kanale 101, 102 aus dem Grundkérper 100 der Halsbacke auszunehmen. Das
Werkzeug ist um eine Achse 200 drehbar gelagert, wobei auf der Welle 201 ein Ausleger 202
befestigt ist, welcher eine Lange hat, die im wesentlichen dem Abstand des Kihlkanals, z. B.
101, von der Halsbackenachse 110 entspricht. An dem Ausleger ist ein gekrimmter Werkzeug-
halter 203 befestigt, dessen Krimmung der Krimmung des Kihlkanals entspricht, so daf} der
Werkzeughalter 203 beim Ausnehmen des Kuhlkanals in diesen eingefuhrt werden kann. Am
vorderen Ende des Werkzeughalters 203 ist eine Funkenerosionsspitze 204 angebracht, wel-
che die eigentliche Funkenerosion bewirkt und damit die Materialabtragung zur Ausnehmung

des Kuhlkanals 101 aus dem Grundkorper 100 der Halsbacke ermoglicht.

Fir Zwecke der ursprunglichen Offenbarung wird darauf hingewiesen, daf} samtliche Merkmale,
wie sie sich aus der vorliegenden Beschreibung, den Zeichnungen und den Ansprichen fur
einen Fachmann erschlieffen, auch wenn sie konkret nur im Zusammenhang mit bestimmten
weiteren Merkmalen beschrieben wurden, sowohl einzeln als auch in beliebigen Zusammenstel-
lungen mit anderen der hier offenbarten Merkmale oder Merkmalsgruppen kombinierbar sind,
soweit dies nicht ausdricklich ausgeschlossen wurde oder technische Gegebenheiten derartige
Kombinationen unmdéglich oder sinnlos machen. Auf die umfassende explizite Darstellung samt-
licher denkbarer Merkmalskombinationen wird hier nur der Kiirze und der Lesbarkeit der Be-

schreibung wegen verzichtet.
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Bezugszeichenliste

1 Werkzeugkorper

2 Trennflache

3 Hohlraum

4 Kuhlbohrung

5 Kuhlbohrung

6 konusformiger Anschlufd
7 zusatzliche Bohrung

8 zusatzliche Bohrung

10 Grundkorper

11 Sackbohrung

12 Verbindungsstellen

13 Verbindungsabschnitt des Kihlkanals
14 Verbindungsabschnitt des Kuhlkanals
15 Einlalkanal

16 Auslaf’kanal

17 Einlaly

18 Auslaf}

19 Verschluplatte

A formgebende Oberflache
B Halsring

C Gewinde

20 Grundkorper

21 Vertikalabschnitt

22 Horizontalabschnitt

23 Horizontalabschnitt

24 Verschlufiplatte

25 Verschluplatte

26 Einlalkanal

27 Auslaf’kanal

28 Einla®

29 Auslaf}

30 formgebende Oberflache
32 Ausnehmung

40 Horizontalabschnitte

41 Vertikalabschnitte

42 Einlalkanal

43 Verschluplatte

44 Verschlufiplatte

50 Grundkorper

51 Abschnitt des Kiihlkanals
52 Abschnitt des Kiihlkanals
53 Verschluf3platte

54 Verschluplatte

55 Abschnitt des Kiihlkanals
56 Abschnitt des Kiihlkanals
57 Ausnehmungen

58 konische Flache

59 formgebende Flache der Halsbacke
60 Grundkorper

61 Konusteil

62 zusatzlicher Kanal

63 zusatzlicher Kanal
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64 Auslafy
65 Einlaf3
70 Grundkorper
71 Konusteil
72 Kuhlkanal
80 Grundkorper
81 Verschluflelement
82 Verschluflelement
84 EinlalRkanal
85 Auslalikanal
390 Grundkorper
94 EinlalRkanal
95 Auslalikanal
100  Grundkorper
101 horizontaler Kanal
102  horizontaler Kanal
105 Einlal
107  Stirnseite
109  vertikaler Abschnitt
110  vertikaler Abschnitt
111 Verschluf3element
112  Verschlufielement
200 Achse
202  Ausleger
203  Werkzeughalter
204  Funkenerosionsspitze

PCT/EP2006/069004
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Patentanspriiche

Halsbacke eines Formwerkzeuges zur Herstellung eines Hohlkorperformlings mittels
Spritzgief3en, wobei die Halsbacke einen Grundkorper mit einer formgebenden Oberfla-
che, die der Aufdenkontur eines Halsabschnittes des herzustellenden Hohlkdrperform-
lings angepaldt ist und daflr vorgesehen ist, beim SpritzgieRvorgang mit dem Halsab-
schnitt des Hohlkérperformlings in Kontakt zu treten, aufweist, wobei weiterhin zumin-
dest ein Kihlkanal fir ein Kihlfluid, der zumindest abschnittsweise im wesentlichen par-
allel zur formgebenden Oberflache verlauft, ein Einlall und ein Auslall sowie ein Einlaf3-
kanal und ein AuslalRkanal, die den Einlal} bzw. den Auslal mit dem Kuhlkanal verbin-
den, vorgesehen sind, wobei der Kihlkanal naher an der formgebenden Oberflache an-
geordnet ist als der Einlaf und der Auslal}, dadurch gekennzeichnet, da der Kihlka-
nal zumindest einen im wesentlichen parallel zur formgebenden Oberflache verlaufen-
den Abschnitt, der innerhalb des Grundkérpers verlauft, so dafll dessen Wande von dem
Grundkorper gebildet werden, und einen sich an diesen Abschnitt anschlieRenden Ver-
bindungsabschnitt, dessen Wande teilweise durch den Grundkorper und teilweise durch

ein auf den Grundkorper aufgesetztes VerschluRelement gebildet werden, aufweist.

Halsbacke nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf’ die formgebende Oberflache

zumindest einen Abschnitt einer Negativform eines Gewindes bildet.

Halsbacke nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal} die formgebende
Oberflache aus Abschnitten besteht, die im wesentlichen die Form eines Teilzylinder-
mantels oder die Form eines Teilkegelstumpfmantels haben, wobei vorzugsweise die
Achsen der teilzylinderformigen Abschnitte und die Achsen der teilkegelstumpfférmigen

Abschnitte auf einer Achse, der sogenannten Halsbackenachse liegen.

Halsbacke nach einem der Anspriuche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal} zumindest
abschnittsweise der Kuhlkanal eine Verzweigung aufweist, so daf} fur das Kuhlfluid beim
Durchstromen der Halsbacke vom Einlaly zum Auslal zumindest zwei unterschiedliche

Strémungspfade gebildet werden.

Halsbacke nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf’ der Kuhl-
kanal mehrere sich aneinander anschlieRende im wesentlichen gerade Abschnitte auf-

weist, wobei zwischen zwei Abschnitten Verbindungsstellen gebildet sind und wobei die
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Kanalachsen von je zwei sich aneinander anschliefenden Abschnitten nicht kollinear

zueinander angeordnet sind.

Halsbacke nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dal} die Kanalachsen von je zwei
sich aneinander anschlief3enden Abschnitten einen Winkel zwischen 15° und 155°, vor-
zugsweise zwischen 30° und 100° und besonders bevorzugt zwischen 40° und 70° ein-

schlief3en.

Halsbacke nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daf® die Abschnitte ge-

genuber der Halsbackenachse geneigt angeordnet sind.

Halsbacke nach einem der Anspriche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafy zumindest
jede zweite Verbindungsstelle zwischen sich aneinander anschlieRenden Abschnitte ei-
nen Verbindungsabschnitt des Kihlkanals bilden, dessen Kanalwand zumindest teilwei-

se von dem Verschluf3element gebildet wird.

Halsbacke nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf’ der Kuhl-
kanal eine Mehrzahl von sich aneinander anschlielenden Abschnitten aufweist, wobei
jeder zweite der Mehrzahl von sich aneinander anschliefenden Abschnitten ein Horizon-
talabschnitt ist, der im wesentlichen senkrecht zu der Halsbackenachse angeordnet ist,
und immer ein Horizontalabschnitt Uber einen Vertikalabschnitt, der mit einem Winkel
von weniger als 60°, vorzugsweise zwischen 30° und 45° und besonders bevorzugt zwi-
schen 35° und 40° gegenuber der Halsbackenachse geneigt ist, mit einem weiteren Ho-

rizontalabschnitt verbunden ist.

Halsbacke nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Kanalwa@nde zumindest
jedes vierten Abschnitts, vorzugsweise jedes zweiten Abschnitts der Mehrzahl von sich
aneinander anschlieenden Abschnitten teilweise von dem Verschlufelement gebildet

wird.

Halsbacke nach Abschnitt 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daf® der Kihlkanal zu-
mindest abschnittsweise alternierend Horizontalabschnitte und Vertikalabschnitte auf-
weist, die derart angeordnet sind, dal das Fluid vom im Kuhlkanal zumindest ab-

schnittsweise maanderformig gefuhrt ist.
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Halsbacke nach einem der Anspriche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf} der Kuhl-
kanal genau zwei Horizontalabschnitte und mindestens zwei die Horizontalabschnitte
verbindende Vertikalabschnitte aufweist, die derart angeordnet sind, daf das durch den
Einlafy in die Halsbacke eintretende Fluid durch den Einlal3kanal zu dem ersten der Ho-
rizontalabschnitte, von diesem Uber die zumindest zwei Vertikalabschnitte zu dem zwei-

ten Horizontalabschnitt und weiter zum AuslalRkanal und zum Auslal} geleitet wird.

Halsbacke nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf® der
Grundkorper eine der formgebenden Oberflache abgewandten Flache, die konisch aus-
gebildet ist, aufweist, wobei die konische Flache dafir vorgesehen ist, mit einem ande-
ren Bauteil des Spritzgiel3werkzeuges wahrend des Spritzgiel3vorgangs in Kontakt zu

treten.

Halsbacke nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dal der Kiihlkanal im wesentli-
chen in einem Bereich des Grundkorpers zwischen der formgebenden Oberflache und

der konischen Flache der konischen Flache angeordnet ist.

Halsbacke nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dal} die konische FIa-
che von einem separaten Konusteil gebildet wird, das als Verschlufzelement ausgebildet

ist.

Halsbacke nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf} der Kuhl-
kanal einen gekrimmten Abschnitt aufweist, dessen Wande von dem Grundkorper der
Halsbacke und nur an einem oder beiden Enden zumindest teilweise von dem Ver-

schluflelement gebildet werden.

Halsbacke nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dafy der Kuhlkanal genau zwei
in Richtung der Halsbackenachse beabstandete gekrimmte Abschnitte aufweist, die an
mindestens einem Ende mit einem Verbindungsabschnitt miteinander verbunden sind,
wobei die Wande von mindestens einem des Verbindungsabschnitts zumindest teilweise

von dem Verschlufielement gebildet werden.

Halsbacke nach einem der Anspriche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dafy der Kuhl-
kanal, vorzugsweise der Abschnitt des Kuhlkanals, dessen Wande vom Grundkorper
gebildet werden, einen nicht kreisformigen Querschnitt, vorzugsweise einen rechtecki-

gen, quadratischen, ovalen oder sichelférmigen Querschnitt aufweist.
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Halsbacke nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daf® das

VerschluRelement Nuten oder Ausnehmungen zur Fihrung des Fluids aufweist.

Spritzgiel3form zur Herstellung von Hohlkorperformlingen, dadurch gekennzeichnet,

dal sie mindestens eine Halsbacke nach einem der Anspriiche 1 bis 19 aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Kuhlkanals in einer Halsbacke mit einem Grundkorper,
dadurch gekennzeichnet, dall mit Hilfe eines Funkenerosionsverfahrens ein zumindest
teilweise gekrimmter Abschnitt des Kuhlkanals aus dem Grundkorper ausgenommen
wird, wobei der Abschnitt des Kiihlkanals an mindestens einem Ende eine Offnung auf-

weist und dessen Wande vollstandig von dem Grundkdrper gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dal3 zwei teilweise gekrimmte

Abschnitte in den Grundkorper eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, daf3 ein die gekrimmten

Abschnitte verbindender Abschnitt aus dem Grundkdérper ausgenommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daf ein den
Einlal® bzw. den Auslaf3 mit dem Kuhlkanal verbindender Einlaf3- bzw. Auslaf3kanal aus

dem Grundkorper ausgenommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 21 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daf} ein
VerschluRelement derart mit dem Grundkérper verbunden wird, dafd die Abschnitte des
Kihlkanals sowie der Einlal- und der Auslallkanal zwischen Einlald und Auslal} einen

geschlossenen Kanal bilden.
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