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(57) Abstract: Disclosed are a method and a device for processing preforms which are made of a thermoplastic plastic material and
& are blow molded into containers. In a first production process, the preforms are produced by injection molding in the area of an
injection molding tool. At least some areas of the preforms are impinged upon by a cooling device. The preforms are deformed by
applying negative pressure, wherefore the cooling device can be made at least in part of a porous material.
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Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co-
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der
PCT-Gazette verwiesen.

(57) Zusammenfassung: Das Verfahren und die Vorrichtung dienen zur Bearbeitung von Vorformlingen aus einem thermoplasti-
schen Kunststoff, die zur Blasverformung in Behélter vorgesehen sind. Die Vorformlinge sind in einem ersten Produktionsschritt
spritzgufBtechnisch im Bereich eines SpritzguBwerkzeuges hergestellt. Die Vorformlinge werden mindestens bereichsweise.von einer
Kiihleinrichtung beaufschlagt. Die Vorformlinge werden durch Unterdruckeinwirkung verformt. Hierzu kann die Kihleinrichtung
mindestens bereichsweise aus einem porésen Material ausgebildet sein.
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Verfahren und Vorrichtung zur Bearbeitung von Vorformlingen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung von
Vorformlingen aus einem thermoplastischen Runststoff, die
zur Blasverformung in Behdlter vorgesehen sind und bei dem
die Vorformlinge in einem SpritzguRwerkzeug spritzgultech-
nisch hergestellt sind und nach einer Entnahme aus dem
Spritzguwerkzeug verformt werden.

Die Erfindung betrifft darlUber hinaus eine Vorrichtung zur
Bearbeitung von Vorformlingen aus einem thermoplastischen
Kunststoff, die zur Blasverformung in Behdlter vorgesehen
und in einem SpritzguBwerkzeug spritzguftechnisch herge-
stellt sind, bei der die Vorformlinge mindestens von einer
Kihleinrichtung beaufschlagt sind.

Ein Verfahren zur Bearbeitung von Vorformlingen aus einem
thermoplastischen Xunststoff wird beispielsweise in der
PCT-WO 97/39874 beschrieben. Die Vorformlinge werden hier
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nach einer Entnahme aus dem SpritzguBwerkzeug in Kihlhilsen
tberfihrt und durch Beaufschlagung mit einem Innendruck ge-
gen die Wande der Kihlhilse gedrtickt. Hierdurch wird wah-
rend des gesamten Kihlvorganges ein Kontakt der Vorformlin-
ge mit der Wandung der Kiuhlhiilse aufrechterhalten, da durch
den einwirkenden Innendruck ein Schrumpfen der Vorformlinge
aufgrund der Abkthlung kompensiert werden kann.

Eine blastechnische Verformung von Vorformlingen in Behal-
ter innerhalb einer Blasform wird in der DE 41 28 438 Al
erliutert. Die Blasform ist hier mit pordsen Pfropfen ver-
sehen, die an eine Druckquelle angeschlossen sind. Durch
die Druckluftbeaufschlagung der pordsen Pfropfen wird ein
Druckluftkissen bereitgestellt, das Oberflachenbeschadigun-
gen der geblasenen Beh&lter durch ein Gleiten des Materials
auf der inneren Oberfldche der Blasform verhindert.

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

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméf dadurch geldst, daf die
Vorformlinge durch Unterdruckeinwirkung verformt werden.

Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Vorrichtung der einleitend genannten Art derart zu konstru-
ieren, daR eine Bearbeitung der Vorformlinge bei einfachem
gerdtetechnischen Aufbau sowie mit einem geringen Herstel-

lungspreis der Vorrichtung unterstlitzt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsqeméﬁ dadurch geldst, daB die
Kihleinrichtung mindestens bereichsweise aus einem pordsen
Material ausgebildet ist.
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Die Verformung der Vorformlinge durch Unterdruckeinwirkung
im Anschluf3 an die spritzguBtechnische Herstellung der Vor-
formlinge fihrt zu einer Reihe von Vorteilen. Ein Vorteil
besteht darin, daf der Vorformling durch eine duRere Unter-
druckeinwirkung gegen Wandungen einer Kuihlhlilse gezogen
werden kann und daR hierdurch wahrend des gesamten Kihlvor-
ganges ein unmittelbarer Kontakt zwischen dem Vorformling
und der Wandung der Kihlhllse aufrechterhalten bleibt.

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, daR durch die Un-
terdruckeinwirkung eine Verformung des Vorformlings in
Langsrichtung, in einer radialen Richtung und / oder in ei-
ner Umfangsrichtung bezlglich einer Vorformlingslangsachse
erfolgen kann, so da® der Vorformling mit einer wvon der
Kontur der Kavitaten des SpritzguBwerkzeuges abweichenden
Gestaltung versehen werden kann. Insbesondere ist hierbei
daran gedacht, durch die Unterdruckeinwirkung eine Materi-
alverteilung in der Wandung des Vorformlings zu erzeugen,
die flr eine nachfolgende blastechnische Herstellung von
ovalen Flaschen glnstig ist. In Umfangsrichtung des Vor-
formlings kénnen hierdurch unterschiedliche Wanddicken be-
reitgestellt werden.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daf durch die Unter-
druckeinwirkung ungewollt verformte oder vom SpritzguBwerk-
zeug nicht im vollen Umféng ausgeformte Vorformlinge nach-
geformt werden kdénnen. Hierdurch ist es zum einen mdglich,
krumme Vorformlinge auszurichten oder Vorformlingsdeforma-
tionen zu kompensieren. Insbesondere ist auch daran ge-
dacht, bei einem Einsatz des erfindungsgemaRen Verfahrens
und / oder der erfindungsgemafen Vorrichtung bewuft im Be-
reich des SpritzguRwerkzeuges die Zykluszeiten zu verklrzen
oder vergrdRerte Toleranzen bel den Werkzeuggeometrien des
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SpritzguBwerkzeuges vorzugeben. Beli einer derartigen bewuflt
zu frthen Entformung der Vorformlinge wird ein Verziehen
der zu heiR entformten Vorformlinge oder eine Ausbildung
von Einfallstellen in Kauf genommen, da diese Fehler der
Vorformlinge durch die Nachverformung und aufgrund der Un-
terdruckeinwirkung kompensiert werden kénnen. Die sehr teu-
ren SpritzguBwerkzeuge kénnen hierdurch mit einer vergrd-
Berten Produktivitat genutzt werden.

Ein typischer Verformungsvorgang erfolgt derart, daf der
Unterdruck auRenseitig auf die Vorformlinge einwirkt.

Ebenfalls ist es mdglich, daR der Unterdruck innenseitig
auf die Vorformlinge einwirkt.

Eine bevorzugte Anwendung besteht darin, daf die Vorform-
linge innerhalb einer Kuhleinrichtung vom Unterdruck beauf-

schlagt werden.

Eine preiswerte Unterdruckzufihrung kann dadurch erfolgen,
daff die Vorformlinge durch ein pordses Material hindurch
vom Unterdruck beaufschlagt werden.

Zur Unterstiitzung einer gleichmdBigen Verteilung des Unter-
druckes wird vorgeschlagen, daR der Unterdruck dem pordsen
Material durch Unterdruckkandle hindurch zugeflhrt wird.

Eine Handhabung der Vorformlinge kann dadurch untersttzt
werden, daR die Vorformlinge lokal mit einem Druckmittel
beaufschlagt werden.



WO 03/086728 PCT/DE03/01202

Eine zusdtzliche Beeinflussung des ProzeRablaufes kann da-
durch erfolgen, daR die Vorformlinge tempordr mit einem
Druckmittel beaufschlagt werden.

Verbesserte Steuerungsmdglichkeiten werden dadurch bereit-
gestellt, daR eine Unterdruckbeaufschlagung der Vorformlin-
ge durch lokale pordse Einsdtze hindurch erfolgt.

Eine Vorgabe lokal unterschiedlicher Druckbedingungen ent-
lang einer Innenbegrenzung der den Vorformling aufnehmenden
Kavitat kann dadurch erreicht werden, daR lokale pordse
Einsdtze Uber Steuerventile teilweise vorgebbar an eine
Druckquelle sowie an eine Unterdruckquelle angeschlossen
werden.

Eine Verformung des Vorformlings von innen her kann dadurch
erfolgen, daR eine Verformung der Vorformlinge unter Ver-
wendung eines pordsen Innendornes durchgefiihrt wird.

Eine lokal begrenzte Materialverformung wird dadurch unter-
‘stiitzt, daR vom Innendorn eine lokale Unterdruckeinwirkung
auf den Vorformling bereitgestellt wird.

Eine typische Anwendung besteht darin, daR die Verformung
des Vorformlings als Zwischenschritt bei der Durchfiihrung
eines einstufigen Spritz-Blas-Verfahrens durchgefithrt wird.

Ebenfalls ist daran gedacht, daf die Verformung des Vor-
formlings als Zwischenschritt bei der Durchfihrung eines
zweistufigen Spritz-Blas-Verfahrens durchgefiithrt wird.

Eine vorteilhafte ger&tetechnische Realisierung kann da-
durch erfolgen, daR das pordse Material im Bereich einer
Kihlhilse angeordnet ist.
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Zur Bereitstellung einer ausreichenden mechanischen Stabi-
litdt wird vorgeschlagen, daR das pordse Material als ein
Einsatz ausgebildet ist, der von einem Rahmen gehaltert
ist.

Eine Unterdruckbereitstellung innerhalb des pordsen Materi-
als mit geringen Strémungswiderstdnden wird dadurch er-
reicht, da im Bereich des Einsatzes mindestens ein Unter-
druckkanal angeordnet ist.

Gemaf einer weiteren Konstruktionsvariante ist daran ge-
dacht, daR im Bereich des Rahmens mindestens ein Kihlkanal
angeordnet ist.

Eine Druckabschirmung gegeniber einer Umgebung kann dadurch
erreicht werden, daR der Einsatz mindestens bereichsweise
von einer Dichtung bedeckt ist.

Zur Ermdglichung einer druckunterstlitzten Beweglichkeit des
Vorformlings relativ zum Einsatz aus dem pordsen Material
wird vorgeschlagen, daf sich der Unterdruckkanal bis in den
Bereich einer Kavitat des Einsatzes erstreckt.

Eine gezielte Ortliche Vorgabe der Wirksamkeit der reali-
sierten Druckverhaltnisse kann dadurch erreicht werden, daf
der Innendorn mindestens bereichsweise von einer Dichtung
bedeckt ist.

Bei einer vorgesehenen lediglich teilweisen Nachverformung
des Vorformlings ist auch daran gedacht, daf’ der Innendorn
im Bereich einer Kuppe von einer Dichtung bedeckt ist.
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Eine weitere Variante zur Nachverformung der Vorformlinge
besteht darin, daR der Innendorn mit mindestens einer Mem-
bran versehen ist, die eine Verteilkammer begrenzt.

Eine typische Werkstoffauswahl besteht darin, daff das pord-
se Material als ein pordses Metall ausgebildet ist.

Eine besonders gute Warmeleitfdhigkeit kann dadurch er-
reicht werden, daR das pordse Metall aus Aluminium ausge-
bildet ist.

Eine andere Ausflihrungsvariante besteht darin, daf das po-
rése Material als ein Sintermetall ausgebildet ist.

Diese Materialien kénnen mit variablen PorengrdéRen, schon
ab wenigen um aufwarts, eingesetzt werden. Je geringer die
Porengréfe gewahlt wird, um so besser ist die Oberfldachen-
gite des Vorformlings. Eine zu geringe Porengréfe fihrt zu
einem zu hohen Druck-/Vakuumbedarf. Ferner neigen zu kleine
Poren zum Verstopfen durch Staub.

Folgende pordsen (luftdurchlassige) Werkstoffe sind bei-
spielsweise handelstblich verfugbar:

"METAPOR®" PORTEC AG;

"ultraporex®" ultarfilter international AG;

"PorceraxII®" International Mold Steel, INC.;

"KuporeX™" KUBOTA Corporation;

In den Zeichnungen sind Ausfihrungsbeispiele der Erfindung
schematisch dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 Einen Querschnitt durch eine Kuhleinrichtung, bei
der von einem pordsen Element eine Kihlhlilse aus-
gebildet ist,
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Fig. 2
Fig. 3
Fig. 4.
Fig. 5
Fig. 6
Fig. 7
Fig. 8

PCT/DE03/01202

eine gegenitber Fig. 1 modifizierte Ausfihrungs-
form, bei der durch das pordse Element sowohl Un-
terdruck als auch Uberdruck in Richtung auf den
Vorformling leitbar ist,

einen Querschnitt durch eine Ausflhrungsform, bei
der eine Mehrzahl von raumlich voneinander ge-
trennten pordésen Einsatzen verwendet sind, die
steuerbar an ﬂberdruck und / oder Unterdruck an-

schlieRbar sind,

eine teilweise Darstellung eines Vertikalschnittes
durch eine Einrichtung, bei der ein Innendorn fir
die Vorformlinge aus einem pordsen Material f£fir
eine in Richtung der Langsachse der Vorformlinge
teilweise Nachverformung verwendet wird,

eine gegenliber Fig. 4 abgewandelte Ausfihrungs-
form, bei der der Innendorn flir eine vollstandige
Nachverformung des Vorformlings ausgebildet ist,

eine gegenlber Fig. 5 abgewandelte Ausfihrungs-
form, bei der Verformungskrafte auf den Vorform-
ling durch am Innendorn angebrachte Membrane auf-
gebracht werden,

einen Querschnitt durch einen in einem Einsatz aus
pordsem Material angeordneten Vorformling,

eine Querschnittdarstellung entsprechend Fig. 7
nach einer Verformung des Vorformlings durch Un-
terdruckeinwirkung und
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Fig. 9 eine schematische Querschnittdarstellung eines
verformten Vorformlings gemdR Fig. 8 sowie einer
korrespondierenden ovalen Behadlterkontur nach ei-
ner Blasverformung des Vorformlings.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine Vorrichtung zur
Bearbeitung von Vorformlingen (1), die einen Rahmen (2) so-
wie einen Einsatz (3) aus einem pordsen Material aufweist.
Der Begriff des pordsen Materials umfaft hierbei sowohl of-
fenporige schaumartige Strukturen als auch Sintermateriali-
en oder vergleichbare Materialstrukturen. Aufgrund der ho-
hen Warmeleitfédhigkeit haben sich insbesondere offenporige

Metallschidume, beispielsweise aus Aluminium, bewahrt.

Der Vorformling (1) besteht aus einem thermoplastischen Ma-
terial, beispielsweise aus PET (Polyethylenterephthalat)
und ist mit einer Seitenwand (4), einem Stltzring (5) sowie
einem Mindungsabschnitt (6) versehen. Ein Innenraum (7) des
Vorformlings (1) erstreckt sich entlang einer Vorformlings-
langsachse (8).

Durch den Rahmen (2) hindurch erstreckt sich ein Unter-
druckkanal (9), der mit einem Unterdruckkanal (10) inner-
halb des Einsatzes (3) verbunden ist. Im Bereich des Ein-
gsatzes (3) sind dartiber hinaus Kihlkanale (11) angeordnet,
durch die ein Kihlmedium zirkulieren kann. Im Bereich einer
Oberfléche (12) des Rahmens (2) ist eine Oberflache des
Einsatzes (3) von einer Dichtung (13) verschlossen, um bei
einer Unterdruckbeaufschlagung ein Ansaugen von Umgebungs-
luft zu verhindern.

Der Vorformling (1) ist in eine Kavitat (14) des Einsatzes
(3) derart eingefthrt, daR der Stltzring (5) im Bereich der
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Oberfldche des Einsatzes (3) aufliegt. Bei einer Unter-
druckbeaufschlagung des Einsatzes (3) wird zwischen dem
Vorformling (1) und der Kavitéat (14) befindliche Luft abge-
saugt und der im Bereich des Innenraumes (7) des Vorform-
lings (1) anstehende Umgebungsdruck drickt die Seitenwand
(4) des Vorformlings (1) gegen eine Begrenzungsflache (15)
der Kavitat (14). Der hierdurch herﬁorgerufene Materialkon-
takt fihrt zu einer verbesserten Kihlung des Vorformlings
(1) und tragt dazu bei, da’ der Vorformling (1) die Form

der Begrenzungsfldche (15) annimmt.

Bei der Ausfiihrungsform gemaR der Fig. 2 streckt sich der
Unterdruckkanal (10) bis zur Kavitdt (14) des Einsatzes
(3). Darliber hinaus sind die Kihlkanale (11) im Bereich des
Rahmens (2) angeordnet. Zusdtzlich zum Unterdruckkanal (9)
ist im Bereich des Rahmens (2) ein Druckmittelkanal (16)
angeordnet, der in einen Druckmittelanschluf (17) des Ein-
satzes (3) einmindet. Vorzugsweise erfolgt die Druckmit-
teleinleitung mit einem-geringen Abstand zur Dichtung (13).
Hierdurch wird durch die Kavitdt (14) hindurch eine Luft-
strémung in Richtung auf den Unterdruckkanal (9) erzeugt,
die ein Einflihren der Vorformlinge (1) in die Kavitat (14)
erleichtert und Kratzer am Vorformling (1) durch einen Kon-
takt mit der Begrenzungsfldche (15) vermeidet. Darliber hin-
aus wird ein ungleichmdfiger Kontakt des Vorformlings (1)
mit dem Einsatz (3) vermieden, der zu ungleichmdfigen Ab-
kthlungen des Vorformlings (1) fihren wirde.

Bei der Ausfihrungsform gemdf Fig. 3 ist die Kavitat (14)
im Bereich des Rahmens (2) ausgebildet und im Bereich der
Begrenzungsflache (15) der Kavitat (14) sind eine Mehrzahl
von porésen Einsatzen (3) angeordnet. Die pordsen Einsdtze
(3) sind hier rdumlich voneinander getrennt. Darliber hinaus
sind die Einsatze (3) jewelils mit Versorgungskanalen (18)
verbunden, die Uber Steuerventile (19) vorgebbar an eine
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Druckquelle (20) oder an eine Unterdruckquelle (21) an-
schlieBbar sind. Auch bei dieser Ausfihrungsform erstreckt
sich der Unterdruckkanal (9) bis in den Bereich der Kavitat
(14) . Um das Einflihren des Vorformlings (1) in die Kavitat
(14) zu erleichtern, wird =zuerst nur Unterdruckkanal (9)
mit einem Vakuum beaufschlagt. Sobald sich der Vorformling
(1) komplett in der Kavitat (14) befindet, gibt die Unter-
druckgquelle (21) ein hdéheren Unterdruck frei, um den Vor-
formling (1) an die Begrenzungsflache (15) zu pressen.

Die raumlich voneinander getrennten Einsatze (3) stellen
dlisenartige Anordnungen bereit, die lokale Verformungen des
Vorformlings (1) hervorrufen oder Druckluftkissen £fir den
Vorformlinge (1) erzeugen k&énnen. Insbesondere ist auch
daran gedacht, Uber die Einsatze (3) steuerbar heife Druck-
luft zuzufithren, um den Vorformling (1) lokal zur Unter-

stlitzung einer vorgegebenen Verformung zu erwarmen.

Bei der Ausfihrungsform gemdR Fig. 4 wird der Vorformling
(1) von einem Innendorn (22) beaufschlagt, der aus einem
pordsen Material ausgebildet ist. Der Innendorn (22) ist
mit einem Druckmittelkanal (23) versehen. Der Druckmittel-
kanal (23) kann in Abh&ngigkeit von einer jeweiligen An-
steuerung sowohl Uberdruck als auch Unterdruck zufthren.
Zur Vermeidung von Druckverlusten ist der Innendorn (22)
auBenseitig bereichsweise mit einer Dichtung (24) versehen.
Bei der Ausfihrungsform gemaR Fig. 4 ist der Innendorn (22)
nur flar eine bereichsweise Nachverformung des Vorformlings
(1) im Bereich des Mindungsabschnittes (6) sowie eines dem
Miindungsabschnitt (6) zugewandten Teiles der Seitenwand (4)
ausgebildet. Im Bereich einer Kuppe (25) tragt der Innen-
dorn (22) deshalb hier ebenfalls eine Dichtung (26).

Bei der Ausfiihrungsform gemdf Fig. 5 ist der Innendorn (22)
zu einer Nachverformung des Vorformlings (1) entlang der
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gesamten Ausdehnung der Vorformlingslangsachse (8) ausge-
bildet. Der Innendorn (22) weist deshalb eine gegenlber der
Ausfiihrungsform in Fig. 4 abgewandelte Kontur auf. Eine
Dichtung (26) im Bereich der Kuppe (25) ist bei dieser Aus-
filhrungsform nicht erforderlich. Zusdtzlich zu einer Beauf-
schlagung des Vorformlings (1) mit Hilfe des Innendorns
(22) kann gemd&R der Ausflihrungsform in Fig. 5 eine von au-
Ren auf den Vorformling (1) einwirkende Luftkihlung (27)

realisiert werden.

Bei der Ausfiihrungsform gemdR Fig. 6 ist der Druckmittelka-
nal (23) an Verteilkammern (28) angeschlossen, die von Mem-
branen (29) verschlossen gind. Bei einer Druckbeaufschla-
gung des Druckmittelkanals (23) werden die Membranen (29)
gegen die Seitenwand (4) des Vorformlings (1) geprelt und
ftihren eine Verformung des Vorformlings (1) durch. Auch
durch die von der Membran (29) erzeugte Kraft kann der Vor-
formling (1) entweder gegen die Innenwandung einer Kihlhiil-

se gedrickt oder in vorgegebener Weise verformt werden.

Fig. 7 zeigt einen Querschnitt durch einen Einsatz (3) mit
einem in die Kavitdt (14) eingesetzten Vorformling (1) . Der

Einsatz (3) wird vom Rahmen (2) gehaltert.

Nach einer Unterdruckbeaufschlagung wird der Vorformling
(1) gemdR Fig. 1 zu einem Vorformling entsprechend Fig. 8
verformt. Insbesondere ist aus Fig. 8 =zu erkennen, daBk
durch die Verformung in einer Umfangsrichtung des Vorform-
lings ein unterschiedlicher Wanddickenverlauf erzeugt wur-
de. Die Vorformlingsgestaltung gemaR Fig. 8 ist insbesonde-
re flir die Herstellung von ovalen Flaschen geeignet.

Fig. 9 zeigt die Zuordnung des Vorformlings (1) gemaf Fig.
8 zu einer Behdlterkontur (30) eines Behalters mit ovalem
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Querschnitt. Die Materialverteilung im Vorformling (1) ist
derart gewahlt, daR diejenigen Bereiche, die bei der an-
schlieRenden Blasverformung nur relativ geringfigig gereckt
werden, dinner ausgebildet sind als diejenigen Bereiche,
die bei der Blasverformung stdrker gereckt werden. Durch
die entsprechende Materialverteilung werden bei einem ge-
blasenen Behdlter eine sehr gleichmdRige Wanddickenvertei-
lung und damit gleichméffige Materialeigenschaften unter-
stutzt.

Bei einer kombinierten wahlweisen Beaufschlagung des Ein-
satzes (3) mit Unterdruck und Uberdruck kann eine Material-
reinigung in einfacher Weise derart durchgefihrt werden,
daR ohne eingesetzten Vorformling (1) eine Druckmittelbe-
aufschlagung erfolgt, die zu einem Abblasen von Verunreini-
gungen fihrt. Eine Trennung des Vorformlings (1) vom Innen-
dorn (22) kann ebenfalls durch eine Druckmittelbeaufschla-
gung des Innendorns (22) unterstltzt werden. Bei einer kom-
binierten Verwendung des Innendornes (22) und eines Einsat-
zes (3) aus einem pordsen Material kann eine Trennung des
Vorformlings (1) vom Innendorn (22) auch durch eine externe
Unterdruckbeaufschlagung unterstitzt werden.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Bearbeitung von Vorformlingen aus einem
thermoplastischen Kunststoff, die zur Blasverformung in Be-
halter vorgesehen sind und bei dem die Vorformlinge in ei-
nem SpritzguBwerkzeug spritzguBtechnisch hergestellt sind
und nach einer Entnahme aus dem SpritzguBwerkzeug verformt
werden, dadurch gekennzeichnet, daR die Vorformlinge (1)

durch Unterdruckeinwirkung verformt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR
der Unterdruck auRenseitig auf die Vorformlinge (1) ein-

wirkt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR
der Unterdruck innenseitig auf die Vorformlinge (1) ein-

wirkt.
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4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Vorformlinge (1) innerhalb einer

Kihleinrichtung vom Unterdruck beaufschlagt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriliche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Vorformlinge (1) durch ein pordses

Material hindurch vom Unterdruck beaufschlagt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriliche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Unterdruck dem pordsen Material durch
Unterdruckkandle (10) hindurch zugefiihrt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Vorformlinge (1) 1lokal mit einem
Druckmittel beaufschlagt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Vorformlinge (1) tempordr mit einem
Druckmittel beaufschlagt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daR eine Unterdruckbeaufschlagung der Vor-
formlinge (1) durch lokale pordse Einsatze (3) hindurch er-
folgt.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daR lokale pordse Einsdtze (3) Uber Steuer-
ventile (19) teilweise zeitlich vorgebbar an eine Druck-
quelle (20) sowie an eine oder mehrere Unterdruckquellen

(21) angeschlossen werden.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daR eine Verformung der Vorformlinge (1)
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unter Verwendung eines pordsen Innendornes (22) durchge-

fuhrt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daR vom Innendorn (22) eine lokale Unter-
druckeinwirkung auf den Vorformling (1) bereitgestellt

wird.

13. Verfiahren nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, daf die Verformung des Vorformlings (1) als
Zwischenschritt bei der Durchflihrung eines einstufigen

Spritz-Blas-Verfahrens durchgeflihrt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, daf die Verformung des Vorformlings (1) als
Zwischenschritt bei der Durchflhrung eines zweistufigen
Spritz-Blas-Verfahrens durchgefihrt wird.

15. Vorrichtung zur Bearbeitung von Vorformlingen aus einem
thermoplastischen Kunststoff, die zur Blasverformung in Be-
halter vorgesehen und in einem SpritzguBwerkzeug spritzguf-
technisch hergestellt sind, bei der die Vorformlinge minde-
stens bereichsweise von einer Kihleinrichtung beaufschlagt
sind, dadurch gekennzeichnet, daf die Kihleinrichtung min-
destens bereichsweise aus einem pordsen Material ausgebil-
det ist.

l6. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
da das pordse Material im Bereich einer Kihlhiilse angeord-
net ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekenn-
zeichnet, da das pordse Material als ein Einsatz (3) aus-
gebildet ist, der von einem Rahmen (2) gehaltert ist.



WO 03/086728 PCT/DE03/01202

18. Vorrichtung nach einem der Anspriche 15 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, daf im Bereich des Einsatzes (3) mindestens
ein Unterdruckkanal (10) angeordnet ist.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, daff im Bereich des Einsatzes (3) mindestens
ein Kihlkanal (11) angeordnet ist.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, daf im Bereich des Rahmens (2) mindestens
ein Kihlkanal (11) angeordnet ist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, daR der Einsatz (3) mindestens bereichswei-
se von einer Dichtung (13) bedeckt ist.

22. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 15 bis 21, dadurch
gekennzeichnet, daf sich der Unterdruckkanal (10) bis in
den Bereich einer Kavitdt (14) des Einsatzes (3) erstreckt.

23. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 15 bis 22, dadurch
gekennzeichnet, daR der Einsatz (3) mit einem Druckmittel-
anschluR (17) versehen ist.

24. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 15 bis 23, dadurch
gekennzeichnet, daf der Rahmen (2) mindestens zwei &rtlich
voneinander getrennte Einsatze (3) aus einem pordsen Mate-
rial aufweist.

25. Vorrichtung nach einem der Ansprlche 15 bis 24, dadurch
gekennzeichnet, daf die separaten pordsen Einsdtze (3)
steuerbar an eine Druckquelle (20) sowie eine oder mehrere
Unterdruckquellen (21) anschlieRbar sind.
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26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet,
daf® die Einsdtze (3) von mindestens einem Steuerventil (19)
an die Druckquelle (20) und mindestens einer Unterdruck-
quelle (21) anschlieBbar sind.

27. Vorrichtung nach einem der Angprlche 15 bis 26, dadurch
gekennzeichnet, daf ein Innendorn (22) mindestens bereichs-
weise aus einem pordsen Material ausgebildet ist.

28. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 15 bis 27, dadurch
gekennzeichnet, daf® der Innendorn (22) mindestens bereichs-
weise von einer Dichtung (24) bedeckt ist.

29. Vorrichtung nach Anspruch 27 oder 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der Innendorn (22) im Bereich einer Kuppe
(25) von einer Dichtung (26) bedeckt ist.

30. Vorrichtung nach einem der Ansprltche 15 bis 29, dadurch
gekennzeichnet, daR der Innendorn (22) mit mindestens einer
Membran (29) versehen ist, die eine Verteilkammer (28) be-
grenzt.

31. Vorrichtung nach einem der Anspriche 15 bis 30, dadurch
gekennzeichnet, dafl das pordse Material aus einem warme-
leitfdhigen Material ausgebildet ist.

32. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet,
da das pordse Material als ein pordses Metall, wie Alumi-
nium, Stahl oder als eine Kupferlegierung ausgebildet ist.

33. Vorrichtung nach einem der Ansprlche 15 bis 30, dadurch
gekennzeichnet, daf das pordse Material als ein Sinterme-
tall ausgebildet ist.
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