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Verfahren und Einrichtung zur Herstellung eines mehrschichtigen Hohlkorpers aus thermoplastischem
Material.

@ Beim Verfahren wird ein bandf6rmiges thermo-

plastisches Substrat (34) von einer Vorratsrolle (16)
abgezogen, vorgewiarmt (18), von einem Forderband
(44) tibernommen und unter Warmhaltung aufeinander-
folgenden Arbeitsstationen (A-E) zugefithrt. In der er-
sten (A) davon wird das Substrat innerhalb eines Be-
reiches mit einem fliessfdhigen thermoplastischen Mate- B
rial (68) versehen, das in einer zweiten Arbeitsstation all e . b
(B) zusammen mit dem Substrat zu einem thermopla- 2 = T wt
stischen Kunststofflaminat vereinigt wird. Letzteres wlf)2 AW i~ 21} W Al Kes
gelangt zur Bildung eines Vorformlings in eine Vor- : Lo E 2 L=
formstation (C). Der Vorformling gelangt an einen Dreh-
tisch (152) und wird vor Einfithrung in eine Blasform- ‘
station (D) aus dem Band herausgeschnitten. In der
Blasformstation (D) wird der warme Vorformling zum —
Hohlkérper (200) geformt, wobei das Substrat (34) die
Hohlkérperinnenfliche und das aufgetragene Kunst-
stoffmaterial (68) die Aussenfliche des Hohlkdrpers
bilden. In nachfolgenden Kiihl- und Stabilisierungs-
stationen auf dem Drehtisch (152) wird der Hohl-
korper (200) gekiihlt und fertig bearbeitet. Das Ver-
fahren ermoéglicht die kostengiinstige Herstellung Sauer-
stoffdichter Behilter und die Wiederverwertung der ein-
zelnen Materialresten.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen Hohl-
korpers (200) aus thermoplastischem Kunststoffmaterial mit
einer Kunststoffbasisschicht in der Form eines gezogenen
thermoplastischen-Substrates (34), gekennzeichnet durch

Aufbringen eines fliessfahigen thermoplastischen Materials
(68) auf einen begrenzten Bereich des genannten Substrates
(34) entsprechend dem Materialbedarf fiir den zu formenden
Hohlkérper (200), in einer ersten Station (A), '

Verteilen des fliéssfahigen thermoplastischen Materials
(68) auf dem thermoplastischen Substrat (34) iiber den ge-
nannten begrenzten Bereich unter Bildung einer Flidche eines
mehrschichtigen thermoplastischen Kunststoffmaterials (34,
68), in einer zweiten Station (B),

Uberfithren des genannten mehrschichtigen Bereiches des
thermoplastischen Kunststoffmaterials (34, 68) in eine Blas-
formstation (D) und )

Blasformen des Materials im genannten Bereich unter Her-
stellung eines mehrschichtigen Hohlkorpers, bei dem die in-
nenliegende Schicht aus dem thermoplastischen Substrat (34)
und eine aussenliegende Schicht aus einem andern thermopla-
stischen Material (68) besteht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das thermoplastische Substrat (34) von einer Vorratsrolle
(16) angeliefert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das fliessfihige thermoplastische Material (68) beim Auf-
bringen auf das thermoplastische Substrat (34) dosiert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass nach Bildung der Fliche des mehrschichtigen thermopla-
stischen Kunststoffmaterials (34, 68) diese zu einer Kunststoff-
laminat-Hohlkérpervorform (210) in einer dritten Station (C)
vorgeformt wird. '

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das mehrschichtige thermostatische Kunststoffmaterial
(34, 68) vor der Formung des Hohlkérpers (200) aufgebaut
wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass vor der Formung des Hohlkorpers ein zusétzliches fliess-
fdhiges Material auf das mehrschichtige thermoplastische
Kunststoffmaterial (34, 68) aufgebracht wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das thermoplastische Substrat (34) vor dem Aufbringen
des fliessfihigen thermoplastischen Materials (68) beheizt
wird.

8. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, wobei das thermoplastische Substrat von einer Lie-
fervorrichtung (16) abgezogen wird, gekennzeichnet durch

eine erste Station (A) mit Mitteln (50, 52) zum gesteuerten

" Aufbringen des fliessfihigen thermoplastischen Materials (68)
auf einen begrenzten Bereich des genannten Substrates (34),

eine zweite Station (B) zum Verteilen des im plastischen

Zustand auf das Substrat (34) aufgebrachten thermoplasti-
schen Materials (68) innerhalb des genannten begrenzten Be-
reiches,
" eine Blasformstation (D) zur Aufnahme des im genannten
begrenzten Bereich nun vorhandenen mehrschichtigen Kunst-
stoffmaterials (34, 68),

Mittel (154, 176) zum Blasformen des im genannten be-
grenzten Bereich vorhandenen Kunststoffmaterials zu einem
mehrschichtigen Hohlkorper (200), dessen Innenschicht durch
das thermoplastische Substrat (34) und dessen Aussenschicht
durch das im plastischen Zustand auf das Substrat (34) aufge-
tragene thermoplastische Material (68) gebildet ist und

Mittel (28; 212-216) zum Kiihlen und Entfernen des ge-
formten Hohlkorpers (200) aus der Einrichtung.

9. Einrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet durch
eine zwischen der genannten zweiten Station (B) und der Blas-
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formstation (D) angeordnete weitere Station (C) zur Herstel-
lung einer Kunststofflaminat-Hohlkdrpervorform (210) aus
dem mehrschichtigen Kunststoffmaterial vor dessen Weiterlei-
tung an die Blasformstation (D).

5 10. Einrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Blasformstation (D) bzw. die Mittel (154,
176) zum Blasformen und die Stationen (E) zum Kiihlen und
Entfernen der geformten Hohlkdrper (200) in einer Tischkon-
struktion (152) enthalten sind.

10 11. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-

_ net, dass die Blasformstation (D) Formorgane (154, 158) mit

einer der Form des herzustellenden Hohlkdrpers (200) ent-

sprechenden Ausnehmung, sowie einen in einer Kammer

(166) hin und her gehend angeordneten Kolben (164) enthilt,

dass der Kolben. (164) eine Bohrung (174) und einen in diese

Bohrung eingesetzten, in die Ausnehmung im Formorgan

(154, 158) ragenden Dorn (176) mit einer Zulaufbohrung

(178) fiir ein stromungsfihiges Medium aufweist, und dass die

Blasformstation (D) ferner Mittel zur Einleitung des str6-

mungsfihigen Mediums in die Zulaufbohrung (178) des Dorns

(176) enthilt, um das genannte mehrschichtige Kunststoffma-
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- terial (34, 68) zum Anliegen an die Ausnehmung der Formor-

gane (154, 158) zu bringen.

12. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittel (50, 52) zum gesteuerten Aufbringen des fliess-
fahigen thermoplastischen Materials (68) eine Strangpresse
(56, 58, 60) umfassen.

13. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittel (50, 52) zum gesteuerten Aufbringen des fliess-
fahigen thermoplastischen Materials (68) einen Rahmen (74)
aufweisen, welcher den Fliessvorgang des fliessféhigen ther-
moplastischen Materials (68) auf einem bestimmten Abschnitt
rdumlich beschrinkt.

14. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Station (C) zur Herstellung der Kunststofflaminat-
Hohlkérpervorform (210) eine Matrize (120) enthélt.

] 15. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,

dass in der ersten Station (A) Mittel (82) vorgesehen sind,
welche das thermoplastische Substrat (34) wéhrend dem ge-
steuerten Aufbringen des fliessfahigen thermoplastischen Ma-
terials (68) abstiitzen.

16. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Blasformstation (D) auf einem Drehtisch (152, 208)
angeordnet ist.

45 17. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass vor der ersten Station (A) eine Heizeinrichtung (36) vor-
- gesehen ist, um die Temperatur des thermoplastischen Sub-
strates (34) vor dem Aufbringen des fliessfihigen thermopla-
stischen Materials (68) anzuheben.

18. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, dass der Blasdorn (176) beziiglich der Formorgane (154,
158) verschiebbar ist.

19. Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass der Blasdorn (176) ein Stiitzorgan (182) aufweist, um
einen Bodenabschnitt des Hohlkérpers (200) beim Abkiihlen
des geformten Hohlkdrpers festzulegen.

20. Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens eine der die Mittel (28; 212-216) zum
Kiihlen und Entfernen des geformten Hohlkdrpers (200) aus
der Einrichtung enthaltenden Stationen (E), die auf die Blas-
formstation (D) folgen, ein Stiitzelement (206) aufweist, um
den geformten Hohlkdrper auf dem verschiebbaren Blasdorn
(176) abzustiitzen.

21. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dass auf dem Kolben (164) eine Haltevorrichtung (192)
montiert ist, die zwischen dem Kolben (164) und der Halte-
vorrichtung (192) ein zylindrisches elastisches Kissen (196)
tragt.
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22. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dass die Formorgane (154, 158) separat betitigte Gewin-
deformbacken (158) aufweisen (Fig. 6).

23. Einrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeich-
net, dass hydraulisch oder pneumatisch betitigte Mittel (170)
vorgesehen sind, um den genannten Kolben (164) in der
Kammer (166) zu verschieben und um damit das elastische
Kissen (196) in radialer Richtung gegen die Gewindekontur
der Gewindebacken (158) nach aussen zu dringen (Fig. 6).

24. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dass Mittel (178) vorgesehen sind, um in den geformten
Hohlkérper (200) ein Kiithimedium einzubringen (Fig. 7).

25. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dass Mittel (170) vorgesehen sind, um den Kolben (164)
in der genannten Kammer (166) so zu bewegen, dass iiber-
schiissiges thermoplastisches Material vom fertig geformten
Hohlkérper (200) abgetrennt werden kann (Fig. 7).

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung
zur Herstellung eines mehrschichtigen Hohlkérpers aus ther-
moplastischem Material.

Bei der Herstellung eines solchen Hohlkorpers geht man
von einem Substratband bzw. -streifen aus thermoplastischem
Material aus.

Fiir die Herstellung mehrschichtiger Hohltkorper aus
Kunststoff gibt es zahlreiche Verfahren, wonach das geformte
Produkt mit einer Innenwand aus Kunststoff versehen wird,
welche gewisse gewiinschte Eigenschaften aufweist, sowie mit
einer Kunststoff-Aussenwand, welche andere, gewiinschte Ei-
genschaften besitzt. Das US-Patent 3 122 598 beschreibt bei-
spielsweise ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoff-
Schmuckartikeln nach dem Spritzgussverfahren. Im US-Patent
2710 987 sind ein Verfahren und eine Einrichtung zur Her-
stellung laminierter Kunststoffartikel nach dem Strangpress-
Blasverfahren beschrieben. Das US-Patent 3 719 735 be-
schreibt ein Verfahren zum Blasformen eines Behélters aus ei-
ner zusammengesetzten Vorform, wobei ein thermoplastisches
Material iiber eine vorgeformte Hiille gespritzt wird. Die nach
diesem Verfahren hergestellten Hohlkdrper weisen zwar die
gewiinschten Eigenschaften auf, doch blieb den bekannten
Verfahren der angestrebte kommerzielle Erfolg versagt, da die
zur Durchfiihrung dieses Verfahrens erforderlichen Einrich-
tungen in Anschaffung und Betrieb teuer sind und ausserdem
der Fabrikationszyklus relativ zeitraubend ist.

Wihrend die Warmverformung zur Herstellung von Hohl-
kdrpern aus ein- oder mehrschichtigen Kunststofflagen be-
kannt ist, so wurde doch keines der bekannten Verfahren
kommerziell ausgewertet, um behélterartige Hohlkorper her-
zustellen, d. h. Hohlkorper, welche praktisch sauerstoffdicht
sind, eine Diffusion von Kohlendioxyd nicht zulassen, das lin-
gere Lagern von Produkten unter einem gewissen Uberdruck
gestatten, usw. Die Warmformtechnik wurde zwar zur Herstel-
lung von Hohlkérpern aus laminiertem Folienmaterial ange-
wendet, doch weisen die bekannten Verfahren den Nachteil
auf, dass sich die einzelnen thermoplastischen Materialien
zwecks anschliessender Wiederverwendung nicht mehr wieder-
gewinnen lassen.

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfah-
ren und eine Einrichtung zur Herstellung mehrschichtiger
Hohlkérper aus thermoplastischem Kunststoffmaterial in Vor-
schlag zu bringen, durch welche die Nachteile der bekannten
Verfahren und Einrichtungen belioben werden.

Dies wird erfindungsgemass nach dem Verfahren gemiss
Patentanspruch 1 erzielt. Bevorzugte Varianten gehen aus den
abhéngigen Anspriichen 2 bis 7 hervor.
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Die erfindungsgemisse Einrichtung zur Durchfiihrung die-
ses Verfahrens ergibt sich aus dem Patentanspruch 8, wobei
bevorzugte Varianten aus den nachgeordneten abhanglgen
Anspriichen hervorgehen.

5 Ein Ausfithrungsbeispiel der erfmdungsgemassen Einrich-
tung ist nachstehend anhand der Zeichnung beschrieben.

Fig. 1 ist eine teilweise im Schnitt dargestellte Seitenansicht
einer solchen Einrichtung, bei welcher einige unwesentliche
Einzelheiten der Klarheit halber weggelassen wurden;

Fig. 2 ist eine schematische Draufsicht auf die in Fig. 1
dargestellte Einrichtung;

Fig. 3 ist ein vergrosserter Schnitt nach der Linie 3-3 in
Fig. 1 durch eine erste Station der Einrichtung fiir das gesteu-
erte Aufbringen eines erhitzten thermoplastischen Materials
15 auf eine vorgeheizte thermoplastische Folie;

Fig. 4 ist ein vergrosserter Schnitt durch eine zweite Station
der Einrichtung, in welcher das auf die Folie aufgebrachte
thermoplastische Material verteilt wird;

Fig. 5 ist ein vergrasserter Schnitt durch eine dritte Station

20 der Einrichtung, in welcher ein mehrschichtiger Bereich des
thermoplastischen Materials vorgeformt wird;

Fig. 6 ist ein vergrosserter Schnitt nach der Linie 6-6 in
Fig. 6 durch eine vierte Station der Einrichtung zur Formung
des Hohlkorpers und

25 Fig. 7 zeigt im Schnitt eine fiinfte Station, in welcher der
Hohlkérper gekiihlt wird, bevor er aus der Einrichtung ausge-
stossen wird.

Die Wahl des thermoplastischen bzw. thermoelastisch ver-
formbaren Materials wird im vorliegenden Zusammenhang

30 selbstversténdlich von den Anforderungen an dessen Festigkeit
sowie von den wirtschaftlichen Anwendungsbedingungen ab-
hiingen, welchen der zu formende Hohlkorper schliesslich aus-
gesetzt sein wird. Unter den zahlreichen thermoplastischen
Harzen, die sich zur Warmverformung eignen, nennen wir hier

35 lediglich hochschlagfestes Polystyrol, Polybutadien, Polyvi-
nylchlorid und mit diesem verwandte Vinylpolymere, Polyal-
lomere, Nylon, Formaldehydpolymere, Polyéthylen, Polypro-

pylen, Nitrocellulose, Celluloseacetat, Cellulosepropionat, Cel-
luloseacetobutyrat, Polymethylmethacrylat, Athylcellulose

40 Benzylcellulose und Ather-Ester der Cellulose.

Die Fig. 1 und 2 der Zeichnung zeigen eine bevorzugte
Ausfithrungsform der erfindungsgeméssen Einrichtung, welche
in ihrer Gesamtheit mit 10 bezeichnet ist und einen Material-
aufbereitungsabschnitt 12 sowie einen Formabschnitt 14 auf-

45 weist. Es ist dem Fachmann klar, dass die Einrichtung 10 mit
dem iiblichen Zubehdr, wie Motoren, Zeitsteuergeréten, In-
strumenten, Zeitsteuerkreisen, Sicherheitsorganen usw., fiir
den automatischen und kontinuierlichen Betrieb ausgestattet
ist; diese Teile sind der Klarheit halber auf der Zeichnung

so nicht dargestellt. Der Materialaufbereitungsabschnitt 12 weist
ein Anlieferungsaggregat 16 sowie eine Heizvorrichtung 18
und Arbeitsstationen A, B und C auf, welche mit 20, 22 und
24 bezeichnet sind. Der Formabschnitt 14 umfasst Form- und
Kiihlstationen D und E, welche in ihrer Gesamtheit mit 26 und

55 28 bezeichnet sind und nachstehend noch eingehend erldutert
werden.

Das Anlieferungsaggregat 16 weist eine Welle 30 auf, die
sich iiber Lager 32 auf ein Fundament F abstiitzt. Auf diese
Welle 30 ist eine bahnférmige Substratfolie aus thermoplasti-

60 schem Material 34 aufgerollt, dessen Materialeigenschaften so
gewihlt sind, dass dieselben den erforderlichen Eigenschaften
einer Wand des Produktes entsprechen. Die Heizvorrichtung 18
ist mit einer aktinischen, elektromagnetischen Strahlungsquel-
le, beispielsweise einer Infrarotlampe 36, versehen, mittels

65 welcher die thermoplastische Substratfolie aufgeweicht wird,
bevor sie den aufeinanderfolgenden Stationen des Material-
aufbereitungsabschnittes 12 zugeleitet wird Die Heizvorrich-
tung 18 ist fiir manche Anwendungsfélle erforderlich; bei den

10
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meisten Warmformoperationen wird jedoch die latente Wirme
des geschmolzenen thermoplastischen Materials, das auf die
thermoplastische Folie aufgebracht wird, ausreichen, um die
darunterliegende thermoplastische Folie abschnittsweise auf
eine Temperatur zu bringen, bei welcher diese Folie bleibend
verformt werden kann. Aus diesem Grunde ist in solchen Fil-
len die Heizvorrichtung entbehrlich. Auf dem Fundament F ist
eine Stiitzvorrichtung mit Trommeln 38 vorgesehen, die sich
iiber Wellen 40 auf Lagerbécke 42 abstiitzen. Uber die Trom-
meln wird ein endloses Gelenkband 44 gefiihrt, welches die
thermoplastische Folie beim Durchgang durch den Material-
aufbereitungsabschnitt 12 unterstiitzt; an den einzelnen, das
Gelenkband 44 bildenden Elementen sind Mitnehmer 46 an-
geordnet, durch welche gewdhrleistet werden soll, dass die Fo-
lie 34 sicher durch den Materialaufbereitungsabschnitt 12 der
Einrichtung 10 befordert wird..

Gemidss Fig. 3 weist die Station A (welche gegeniiber der
Darstellung nach Fig. 1 um 90° gedreht wurde) eine Strang-
pressvorrichtung 50, eine Verteilvorrichtung 52 und eine
Stiitzvorrichtung 54 auf. Die Strangpressvorrichtung 50 be-
steht aus einem Rohr 56 mit einer zylindrischen Kammer 58,
in welcher eine Schnecke 60 zwecks Forderung des plastischen
Materials in bekannter Weise angeordnet ist. Ferner weist die
Strangpressvorrichtung 50 eine L-férmige Strangpressdiise 62
auf, die innerhalb des Rohres 56 mit Gewinde befestigt ist und
sich nach unten bis iiber die thermoplastische Folie 34 er-
streckt. Die untere Stirnfliche der Diise 62 ist fein bearbeitet
und liegt auf einer Dosierplatte 64 auf, die ihrerseits mit einer
Offnung 66 versehen ist, durch weiche eine bestimmte Menge
des erhitzten thermoplastischen Materials 68 auf die Folie 34
aufgebracht werden kann. Die Dosierplatte 64 kann unter dem
Einfluss eines hydraulisch oder pneumatisch betétigten Zylin-
ders 70 iiber eine Stange 72 hin und her gehend bewegt wer-
den.

Die Verteilvorrichtung 52 weist einen Rahmen 74 auf, der
iiber zylindrische Stangen 76 mit Antriebszylindern 78 ver-
bunden ist. Der Rahmen 74 umgrenzt einen bestimmten Ab-
schnitt der thermoplastischen Folie 34, auf welchem das ther-
moplastische Material 68 in plastischem Zustand aufgebracht
wird, Ferner weist der Rahmen 74 einen Kanal 80 fiir ein
Wirmeiibertragungsmedium auf, mittels welchem die Tempe-
ratur des Rahmens gesteuert werden kann. Auf diese Weise
kann man das thermoplastische Material 68 an dessen dusserer
Oberfliche mit einer leicht erstarrten thermoplastischen Mate-
rialschicht versehen, bevor die thermoplastische Folie 34 zur
niichsten Station weiterbeférdert wird. Die Stiitzvorrichtung 54
weist einen Stiitzschuh 82 mit Strémungskanélen 84 fiir ein
Wirmeiibertragungsmittel auf, wodurch eine unerwiinschte
Verformung der Folie 34 vermieden werden soll. Der Stiitz-
schuh 82 kann iiber eine Zylinderstange 88 und einen hydrau-
lisch oder pneumatisch beaufschlagten Zylinder 86 hin und her
bewegt werden.

Fig. 4 (Station B) zeigt eine Fiihrungsvorrichtung 90, eine
Formungsvorrichtung 92 und eine Stiitzvorrichtung 94. Die -
Fiihrungsvorrichtung 90 entspricht im wesentlichen der Ver-
teilvorrichtung 52 der Station A und weist einen Rahmen 96
mit einem Kanal 98 fiir ein Wérmeiibertragungsmedium auf.
Der Rahmen 96 kann durch zylindrische Stangen 102 von ei-
nem prneumatisch bzw. hydraulisch betéitigten Zylinder 100 aus
hin und her bewegt werden.

Die Formungsvorrlchtung 92 weist einen Pressfuss 104 auf,
der mit einer Leitung 106 zur Wirmeiibertragung versehen ist
und mittels einer Stange 110 und eines hydraulisch oder
pneumatisch betitigten Zylinders 108 hin und her bewegt
werden kann. Die Konturen des Pressfusses 104 entsprechen
genau der inneren Formgebung des Rahmens 96, womit das
Durchsickern des zweiten thermoplastischen Materials zwi-
schen diese Teilen verhindert werden soll. Ausserdem kann die

4

Kontaktflache des Pressfusses speziell so geformt sein, dass das
zweite thermoplastische Material auf bestimmte (bzw. un-
gleichmissige) Weise, je nach Form des gewiinschten Hohl-
korpers, verteilt wird.
5 Die Stiitzvorrichtung 94 weist einen Stiitzschuh 112 mit
Kanilen 114 fiir ein Wirmeiibertragungsmedium auf. Durch
eine zylindrische Stange 118 und einen pneumatisch oder hy-
draulisch betitigten Zylinder 116 kann der Stiitzschuh 112 hin
und her bewegt werden.
Die Station C ist gemiss Fig. 5 mit einer ersten Formvor-
richtung 120 ausgeriistet, welche eine Matrize 122 und einen
Teller 124 aufweist. Die Matrize 122 besitzt einen Matrizen-
korper 126, der durch eine zylindrische Stange 130 mittels ei-
nes hydraulisch oder pneumatisch betétigten Zylinders 128 hin
15 und her bewegt werden kann. Die Vorrichtung 124 weist einen
Teller 132 auf, der ebenfalls durch eine zylindrische Stange
136 mittels eines hydraulisch oder pneumatisch betitigten Zy-
linders 134 hin und her bewegt werden kann. Sowohl die Ma-
trize 126 als auch der Teller 132 sind mit Kanilen 138 und

20 140 fiir ein Wirmeiibertragungsmedium versehen.

Der Formungsabschnitt 14 der Einrichtung 10 weist ge-
miss Fig. 1 eine Blasstation 26 (Station D) und eine Kiihlsta-
tion (Station E) auf, die auf einem rotierenden Tisch 152 einer
Transportemnchtung 150 angeordnet sind. Die Blasstation 26

25 weist gemiiss Fig. 6 Blasformhélften 154 auf, die sich in be-
kannter Weise horizontal verschieben lassen. Unterhalb der
Formhiiften 154 sind Gewindeformbacken 158 angeordnet,
die iiber zylindrische Stangen 162 mit hydraulisch oder pneu-
matisch betitigten Zylindern 160 verbunden sind.

Jede Arbeitsstellung des Drehtisches 152 schliesst einen
Kolben 164 ein, welcher innerhalb einer Kammer 166 des
Drehtisches 152 angeordnet und dessen Vertikalbewegung
durch eine Platte 168 begrenzt ist. Im Drehtisch 152 sind fer-
ner Leitungen 170 und 172 angeordnet, welche in die beidseits
35 des Kolbens 164 vorgesehenen Kammern 166 miinden. Der

Kolben 164 weist eine zentrale, zylindrische Bohrung 174 auf,
in welcher ein verschiebbarer Dorn 176 beweglich gelagert ist.
Der Dorn 176 ist mit einer Bohrung 178 und in diese miin-
dendé Austrittséffnungen 180 versehen, durch welche ein
40 Druckmedium in die wie spiter beschrieben, in Station C ge-
bildete Hohlkérper-Vorform 210 aus nun bereits laminiertem
thermoplastischem Kunststoff eintreten kann. Am Endab-
schnitt des Dornes 176 ist ein konisches Stiitzelement 182 an-
geordnet.
Die obere Fliiche des Kolbens 164 weist eine zylindrische
Hiilse 190 auf, auf welcher eine Druckplatte 192 befestigt ist.
Ferner ist an der Hiilse 190 eine Trennplatte 194 befestigt,
welche eine Trennklinge 195 triigt und ferner mit einem zylin-
drischen, elastischen Kissen 196 in Verbindung steht, welches
so dazu bestimmt ist, in einem Gewindeabschnitt der Platte 168
einzugreifen. In seiner Ruhestellung nimmt das elastische Kis-
sen 196 eine praktisch zylindrische Form an, im zusammenge-
driickten Zustand wird das Material des elastischen Kissens
196 jedoch nach aussen gegen die thermoplastischen Materia-

ss lien gedriickt, so dass dieselben gegen die Gewindebacken 158
-gepresst werden; dadurch wird auf dem Behlter 200 ein Ge-
windeabschnitt 198 eingeformt.

Die Station 28 (Fig. 1) gemdss Fig. 7 entspncht im wesent-
lichen der in Fig. 6 dargestellten Station 26, (Fig. 1) mit Aus-

60 nahme der Tatsache, dass die Formteile, die zum Formen des
Hohlkorpers bestimmt sind, an der Station 26 verbleiben. An
jeder Station 28 ist eine Haltestange 204 angeordnet, welche
mit einem konischen Stiitzglied 206 versehen ist. Jede Halte-
stange 204 steht mit einem hydraulisch oder pneumatisch betd-

65 tigten Zylinder 208 in Verbindung. Wie Fig. 2 zeigt, sind am
Drehtisch 150 vier Arbeitsstationen 28 vorgesehen.

Eine in threr Gesamtheit mit E bezeichnete Station ist dazu
bestimmt, den geformten Behilter 200 der beschriebenen Ein-
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richtung zu entnehmen und einem nicht dargesteliten Forderer
zuzufithren, worauf der Behilter kontrolliert, gefiillt und bei-
spielsweise verpackt werden kann. :

Beim Betrieb der beschriebenen Einrichtung wird das
thermoplastische Material 34 in Bandform im Arbeitstakt der
Maschine durch die Bewegung des Gliederbandes 44 vom An-
lieferungsaggregat 16 abgezogen. Die Produktionsgeschwin-
digkeit hdngt dabei u. a. von der Grdsse und Dicke des zu
formenden Artikels, der Art des thermoplastischen Materials
und anderen Faktoren ab. Das thermoplastische Materialband
34 wird bis zum plastischen Zustand erhitzt, wenn es die akti-
nische elektromagnetische Strahlungsquelle 36 passiert. Dann
wird das Band 34 der Station A zugefiihrt, wo der Rahmen 74
abgesenkt wird, bis er unter dem Einfluss der Antriebszylinder
78 auf dem Band 34 aufliegt. Gleichzeitig (bzw. friiher oder
spiter) wird der Stiitzschuh 82 angehoben, bis er unter dem
Einfluss des Antriebszylinders 86 die Unterseite des Bandes
34 beriihrt. Nun wird das zweite thermoplastische Material
aufgebracht, indem die Durchtritts6ffnung 66 der Dosierplatte
64 vor die Strangpressdiise 62 gebracht wird, wobei die
Schnecke 60 der Strangpresseinrichtung 50 in bekannter Weise
in Betrieb gesetzt wird. Nachdem eine bestimmte Menge des
thermoplastischen Materials 68 aufgebracht wurde, wird die
Dosierplatte 64 durch den Antriebszylinder 70 verschoben,
womit der Zufluss des thermoplastischen Materials unterbro-
chen wird. Der Rahmen 74 und der Stiitzschuh 82 werden in
ihre Anfangsstellung zuriickgebracht und das thermoplastische
Materialband 34 wird einschliesslich des thermoplastischen
Materials 68 zur Station B weiterbefordert.

Bei der Station B (Fig. 4) wird der Stiitzschuh 112 durch
Betitigung des Antreibszylinders 116 so weit angehoben, dass
er die Unterseite des thermoplastischen Materialbandes 34 be-
riihrt. Der Rahmen 96 wird durch die Antriebszylinder 100
auf das Band abgesetzt, worauf der Pressfuss 104 durch Beti-
tigung des Zylinders 108 so weit abgesenkt wird, dass er das
thermoplastische Material 68 iiber einen bestimmten Abschnitt
des Bandes 34 verteilt. Nach einer bestimmten Zeitdauer wird
der Pressfuss 104 angehoben, der Stiitzfuss 112 wird abgesenkt
und der Rahmen 96 vertikal nach oben bewegt; nachdem diese
Bewegungen durch Betétigung der Zylinder 108, 116 und 100
durchgefiihrt wurden, wird das thermoplastische Materialband
34 zur Station C weiterbef6rdert.

Bei der in Fig. 5 dargestellten Station C wird die Formma-
trize 126 durch den Antriebszylinder 128 vertikal nach unten
bewegt, wobei die Formplatte 132 praktisch gleichzeitig durch
den Antriebszylinder 134 angehoben und damit die Kunststoff-
laminat-Hohlkdrpervorform 210 gebildet wird. Nach einer
bestimmten Zeitdauer werden die Formmatrize und die Form-
platte 132 durch die Antriebszylinder 128 und 134 in deren
Ausgangsstellungen zuriickgebracht und das nun mit der
Hohlkérpervorform versehene thermoplastische Materialband
wird zur Station D weiterbefordert.

Nachdem die Vorform 210 gemdss Fig. 6 an der Station D
in Position gebracht wurde, werden die Matrizenhilften 154
und die Gewindebacken 158 in ihre Betriebsstellung gefahren.
Die Leitung 170 wird mit Druckmedium beaufschlagt, so dass
Druckmedium in den oberhalb des Kolbens 164 liegenden Ab-
schnitt der Kammer 166 gelangt, womit der Kolben 164 zu-
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sammen mit der Hiilse 190 und der Platte 192 vertikal nach
unten bewegt wird; damit wird das elastische Kissen 196 nach
aussen gegen die Seitenwand der Kunststofflaminat-Hohlkor-
pervorform 210 gepresst und diese gegen die Gewindebacken
158 gedriickt. Anschliessend wird der Dorn 176 vertikal nach
oben verschoben, wahrend gleichzeitig ein Druckmedium.
durch den Kanal 178 und die Austrittséffnungen 180 einge-
fiihrt und der Hohlk6rper 200 im Hohlraum der geschlossenen
Formhalften 154 durch Strecken des Materials der Vorform
210 geblasen wird. Der Druck wird wihrend einer bestimmten
Zeitdauer aufrechterhalten und anschliessend so weit redu-
ziert, dass das Druckmedium den Hohlkorper 200 einerseits
stiitzt, anderseits aber auch nicht weiter ausdehnt, nachdem die
Formhilften 154 und die Gewindebacken 158 entfernt wur-
den. Nach dem Blasvorgang wird ein Druckmedium in die Lei-
tung 172 eingefiihrt, wobei die Leitung 170 mit der Atmo-
sphére verbunden ist, damit der Kolben 164 seine Ursprungs-
lage einnehmen kann. Das elastische Kissen 196 nimmt seine

- urspriinglich zylindrische Form wieder an. Die Gewindebacken
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158 werden durch die Zylinder 160 zuriickgezogen und die
Formhiilften 154 werden voneinander getrennt und in deren
auseinandergezogene Stellung gebracht, worauf der Drehtisch
152 um 60° weitergedreht wird. Es sei an dieser Stelle ver-
merkt, dass das thermoplastische Band 34 geméss der Linie
218 in Fig. 2 unter einem bestimmten Winkel abgeschnitten
ist; dies erfolgt durch eine nichtdargestellte Vorrichtung wih-
rend der Bearbeitung in der Station D, damit die Abschnitte
des Bandes 34 am Drehtisch 152 ungehindert gedreht werden
konnen, bis das fertige Produkt beschnitten und entfernt wer-
den kann, worauf das tiberschiissige Material zwecks Riickge-
winnung der Thermoplaste andern, nichtdargestellten Verar-
beitungsstationen zugefiihrt wird.

In der Station E wird das konische Stiitzglied 206 durch
Betitigung des Zylinders 208 abgesenkt, bis es den Boden des
Hohlkdrpers 200 beriihrt; in dieser Stellung verbleibt das
Stiitzglied 206 wihrend drei aufeinanderfolgenden Bearbei-
tungszyklen. In der letzten Station E wird das iiberschiissige
Material am Hohlk6rper 200 abgeschnitten; hierzu erhéht man
den Druck in der Leitung 172, worauf der Kolben 164 so weit
angehoben wird, dass dessen Oberkante iiber das Niveau des
Drehtisches hinausragt. In dieser Stellung werden die Trenn-
klingen 212 (Fig. 7) durch die zylindrischen Stangen 216 unter
dem Einfluss der Antriebszylinder 214 gegeneinander bewegt.

Das Beschneiden des fertigen Artikels kann selbstverstéind-
lich vom Fachmann in mannigfaltiger Weise variiert werden.
Die hierzu erforderliche Vorrichtung kann entweder mit der
beschriebenen Einrichtung kombiniert oder ausserhalb der
letzten Station E angeordnet sein.

Es sei ferner darauf hingewiesen, dass mehrere Stationen
A und B hintereinander angeordnet sein kénnen, um damit ein
Laminat zu schaffen, das vor Bildung der Vorform an der Sta-
tion C mehr als zwei thermoplastische Lagen aufweist. Zur
Formung bestimmter Hohlkdrper kann die Station C auch ent-
fallen. Bei der beschriebenen Einrichtung liegt das thermopla-
stische Material wihrend des Formvorganges an der Innenseite
der Blasformhilften 154 an. Grundsitzlich ist es aber auch
méglich, die Blasform so auszubilden, dass das zu formende
Material auf deren Aussenseite anliegt.
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