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6 Mehrschichtiger Kunststoffhohlkdrper und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Der Kunststoffhohlkdrper ist undurchlissig gegen

Gas, insbesondere Luft und Sauerstoff. Zu diesem
Zweck ist eine Barriereschicht (2a) vorgesehen, die noch
geringe Restgasmengen durchtreten lassen kann, sowie
eine Trigerschicht (2), welche gleichformig dispergiert
ein Fingermaterial (1) aufweist, das die Restgasmengen
adsorbiert. Die Formgebung erfolgt in einer Guss-, Spritz-
oder Blasform (3).
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PATENTANSPRUCHE

1. Mehrschichtiger Kunststoffhohlkérper, gekennzeich-
net durch eine gegen Gasdurchtritt widerstandsfhige Bar-
riereschicht (2a) aus Kunststoff, durch eine an der Barriere-
schicht (2a) haftende Trigerschicht (2, 71, 82, 85) und durch
ein gleichformig dispergiertes Fiingermaterial (1, 80, 86), wel-
ches befdhigt ist, durch die Barriereschicht oder durch einen
Teil derselben durchtretendes Restgas zu binden.

2. Hohlkérper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Barriereschicht ausserhalb der Trégerschicht an-
geordnet ist.

3. Hohlkdrper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass er starr und mit einem Hals versehen ist, wel-
cher durch einen Deckel (10) verschliessbar ist, der ebenfalls
gegen Gasdurchtritt widerstandsfahig ist.

4. Hohlkérper nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der Deckel (10) einen nach unten vorstehenden Flansch
(13) aufweist, welcher die Trigerschicht so abschliesst, dass
sie nicht dem unerwiinschten Gas ausserhalb des geschlosse-
nen Hohlkorpers ausgesetzt ist (Fig. 4).

5. Hohlkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fingermaterial innerhalb der
Trégerschicht oder zwischen der Trigerschicht und der Bar-
riereschicht oder innerhalb der Barriereschicht eingebettet ist.

6. Hohikorper nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trigerschicht (85) zwischen
zwei Barriereschichten (83, 84) angeordnet ist (Fig. 6).

7. Hohlkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass er nahtlos ausgebildet ist.

8. Hohlkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die dem Gas zugewandte Bar-
riereschicht eine formgepresste Plastikschicht ist, welche
praktisch iiber ihre ganze Kontaktfliche mit der benachbar-
ten Schicht an dieser haftet, wobei der Hohlkérper einen Bo-
den und Seitenwinde aus einem Stiick besitzt, die Seitenwiin-
de sich bis zu einer offenen Miindung ausdehnen und die
Miindung mit einem Deckel geschiossen werden kann, der
gegeniiber dem unerwiinschten Gasdurchgang widerstands-
fahig ist.

9. Verfahren zum Herstellen des Kunststoffhohlkérpers

nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man um einen

Kern (24, 41-44, 60-61) in einem Formhohlraum (25) eine
Trégerschicht aus Kunststoff formt, die das Fingermaterial
in gleichférmiger Dispersion aufweist, und dass man anlie-
gend an diese Trigerschicht eine Barriereschicht aus Kunst-
stoff formt.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass man den Kunststoffhohlkérper durch Formpressen her-
stellt.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man den erhaltenen Formling anschliessend in
einer Blasform (32, 33) ausweitet (Fig. 3).

12. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass man die Barriereschicht auf der Aussenseite des
Hohlkdrpers anordnet.

13. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass man eine innere Barriereschicht, an diese anliegend
die Trigerschicht mit dem Fingermaterial und an diese aus-
sen anliegend eine zweite Barriereschicht formt.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 9-13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kern radial oder axial zwischen auf-
einanderfolgenden Bearbeitungsstationen bewegt wird, um
die verschiedenen Operationen durchzufiihren.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kern in eine Blasform zum Aufblasen der an-
einanderliegenden Schichten bis zum Hohlkérper bewegt
wird. )

Die Erfindung bezieht sich auf einen mehrschichtigen
Kunststoffhohlkdrper und auf ein Verfahren zu seiner Herstel-
lung.

Die Verwendung von zum Teil gasdurchlissigen Materia-

5 lien, z.B. eines sogenannten Gasbarrierekunststoffs, bringt
beim Abfiillen von verderblichen Fliissigkeiten und dgl., bei-
spielsweise von Speisedlen und -fetten und anderen Lebens-
mitteln, kohlensiurehaltigen Getriinken, Wein und Bier und
auch fiir andere Materialien, welche durch den fortwihrenden

10 Einfluss der Atmosphire beeinflusst werden, neue Probleme
mit sich. Diese Probleme riihren von der Tatsache her, dass
im Gegensatz zu den Materialien, die fiir gewohnlich zur
Verpackung bzw. Abfiillung unter den vorgenannten Bedin-
gungen verwendet wurden, némlich von Glas und Metall,

15 diese Materialien tejlweise gasdurchlissig sind und dement-
sprechend keinen absoluten Schutz ergeben, weil sie niemals
vollstindig undurchdringbar sind.

In der Technik sind Materialien entwickelt worden, wel-
che gegeniiber vorgegebenen Substanzen oder Gasen verhilt-

20 nismissig undurchdringbar sind. Diese in dieser Hinsicht bes-
seren Materialien sind jedoch teuer und ungeachtet der zu-
sitzlichen Kosten haben sie nur eine begrenzte endliche Un-
durchdringbarkeit.

Beispielsweise wurde in der Kunststoffherstellungstechnik

25 der Versuch unternommen, Barrierepolymere zu entwickeln
mit einem hoheren Durchtrittswiderstand fiir spezielle Sub-
stanzen, beispielsweise gegeniiber Sauerstoff, Kohlensiure,
Kohiendioxyd, Wasserdampf, aromatischen Verbindungen
und dgl. Diese Versuche brachten nicht den gewiinschten Er-

30 folg. Dementsprechend wurde die Durchtrittsrate von Sauer-
stoff beispielsweise um einen Faktor von mehreren Grissen-
ordnungen beim Ubergang von Polystyrol zu den erst in
jlngster Zeit entwickelten Acrylnitril-Copolymeren verringert
oder beispielsweise in einem noch geringeren Grad bei Ver-

35 wendung von Terephthal-Polyester und Polyvinyl-Chlorid.

Ungeachtet dessen verbleibt ein endlicher Anteil der Durch-

dringbarkeit bzw. Durchlissigkeit sogar dann, wenn die besten

und geeignetsten Kunststoffe verwendet werden, was eine

Folge des Molekularaufbaus dieser Kunststoffe ist.

Verfahren zur Herstellung zusammengesetzter spritzblas-
geformter Hohlkorper sind bekannt (US-PS 3 719 735 und
US-PS 3 717 544). Nach den bekannten Verfalhren wird ein
vorangehend gebildeter hiillenformiger Behiilter auf einen
Blaskern einer Spritzblaseinrichtung gebracht, um die Hiille

40

45 wird Kunststoff gespritzt, wiihrend sie sich auf dem Kern be-

findet und der resultierende zusammengesetzte Vorformling,
welcher aus der Hiille und dem eingespritzten Kunststoff be-
steht, wird in die Gestalt einer Blasform aufgeweitet. Ob-
gleich diese zusammengesetzten Behilter eine betriichtliche

s0 Verbesserung insbesondere zufolge ihrer Méglichkeit, Eigen-
schaften unterschiedlicher Kunststoffe zu vereinen bzw. zu
kombinieren, darstellen, wobei einer der verwendeten Kunst-
stoffe ein Barrierekunststoff ist, verbleibt immer noch ein end-
licher Betrag an Durchléssigkeit bzw. Durchdringbarkeit,

55 selbst wenn diese verbesserten Materialien verwendet werden.

Als Ergebnis hiervon muss einem neuen Faktor Rechnung

getragen werden, und zwar immer dann, wenn es erwiinscht
war, verderbliche Fliissigkeiten oder dgl. in Kunststoff oder
anderen zum Teil durchlédssigen Materialien aufzubewahren

60 bzw. in diese abzufiillen, ndmlich es muss die sogenannte
Aufbewahrungs- bzw. Aufbrauchsfrist beriicksichtigt werden.
Wihrend eine Metalldose oder ein Glasbehiilter seinen Inhalt
fiir eine praktisch unbegrenzte Zeitdauer unverindert hilt,
muss eine zeitliche Grenze, zumeist in der Grdssenordnung

65 von Wochen, fiir Kunststoffe, modifizierte Papiere und dgl.
vorgeschriebenen werden.

Dementsprechend besteht der Hauptzweck der vorliegen-

den Erfindung darin, einen Kunststoffhohlkérper und ein Ver-



fahren zur Herstellung eines vielschichtigen Kunststoffhohl-
kérpers zu schaffen, welcher einen verbesserten Widerstand
gegeniiber dem Gasdurchgang, insbesondere gegeniiber dem
Luftdurchgang bzw. der Luftdurchléssigkeit, hat.

Weiterhin soll durch die Erfindung ein Verfahren geschaf-
fen werden, welches den vorgenannten Zweck erfiillt, jedoch
billig und leicht durchzufiihren ist, wobei bei diesem Verfah-
ren ein zum Teil permeables Barrierematerial in einer Anord-
nung verwendet wird, durch welches der Widerstand des Be-
hilters gegeniiber dem Gasdurchgang bemerkenswert erhoht
wird.

Diese Zwecke werden durch die in den Anspriichen 1 und
9 definierten Merkmale erreicht. In einer bevorzugten Aus-
fiihrungsform eines KunststoffhohlkGrpers sind drei Schichten
vorhanden, wobei die innerste Schicht die den Finger ent-
haltende Triigerschicht ist, die mittlere Schicht aus dem
Barrierematerial besteht und die dussere Schicht ein spritz-
geformter Kunststoff ist. Die dussere spritzgeformte Schicht
besteht vorzugsweise aus einem billigen Kunststoff, beispiels-
weise aus Polystyrol oder einem Polyolefin, wobei dieser
Kunststoff ausreichende mechanische Festigkeit aufweist, um
den Inhalt des Kunststoffhohlkdrpers zu schiitzen.

Der Finger besteht zweckmissig aus einem Material, wel-
ches ein Gas chemisch binden, absorbieren oder adsorbieren
kann. Beispielsweise kann ein Antioxydanz verwendet wer-
den, um Sauerstoff zu absorbieren und zu binden. Zweck-
missigerweise ist der Triiger, welcher das dispergierte Finger-
material enthilt, mit einer Barriereschicht zu einem Schicht-
gebilde zusammengesetzt, wobei die Barriereschicht so aus-
gewihlt wird, dass sie einen grossen, jedoch unvolistindigen
Widerstand gegeniiber dem Durchgang des unerwiinschten
Gases aufweist. Selbstverstindlich muss der Triger ausrei-
chend Fingermaterial enthalten, um im wesentlichen die ge-
samte Gasmenge zu binden, die durch die Barriereschicht
hindurchgeht. Wenn auf diese Art und Weise die Wanderung
von Sauerstoff verhindert werden soll, muss die Barriere-
schicht aus einem Kunststoff bestehen, welcher gegeniiber der
Wanderung von Sauerstoff resistent ist, beispielsweise kann es
sich um ein Acrylnitril enthaltendes Polymer handeln, wobei
weiterhin der Triger eine ausreichende Menge an Antioxy-
dangz enthalten muss, um im wesentlichen den gesamten
Sauerstoff zu binden, welcher durch die Barriereschicht hin-
durchgeht.

Falls notwendig, kann eine Mehrzahl von Schichten ein-
gesetzt werden, beispielsweise kann der den dispergierten
Finger enthaltende Triger in Sandwichart zwischen zwei
Barriereschichten angebracht werden, indem beispielsweise
eine Hiille vorgesehen wird, welche ein Schichtgebilde ist, wo-
bei der Triger zwischen zwei Barriereschichten eingebracht
ist. Als Alternative kann eine geschichtete Hiille vorgesehen
werden, welche einen inneren Triger und zwei dussere Bar-
riereschichten aufweist. Auf diese Art und Weise kann ein
zusammengesetzter Kunststoffhohlkdrper gebildet werden,
welcher gegeniiber einer Vielzahl von Gasen einen Durch-
gangswiderstand aufweist, welcher auf der Charakteristik der
Barriereschichten und/oder des Fiingers basiert. Bei einer
weiteren abgewandelten Ausfiihrungsform konnen zwei oder
mehrere unterschiedliche Fiingermaterialien verwendet wer-
den, um einen Schutz gegeniiber zwei oder mehreren Gasen
zu ermoglichen, wobei diese Fingermaterialien mit zwei oder
mehreren dusseren Barriereschichten eingesetzt werden kon-
nen, falls dies gewiinscht wird.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung
beispielsweise erldutert.

Fig. 1 zeigt eine Ansicht einer Form zur Herstellung einer

Kunststoffhiille, wobei die Hiille selbst in unterbrochenen
Linien dargestelit ist.

3 626582

Fig. 2, 3 und 4 sind Vorderansichten bzw. Teilschnitt-
ansichten, die zur Erliuterung der Stufen des Verfahrens ge-
miiss der Erfindung dienen, wobei zusdtzlich in Fig. 4 ein
Deckel fiir den erzeugten Kunststoffhohlkorper gezeigt ist.

5 Fig. 5 ist eine Querschnittsansicht einer weiferen zusam-

mengesetzten Hiille, wobei der Fénger im Trager eingebettet

ist.

Fig. 6 ist eine Querschnittsansicht einer zusammengesetz-
ten dreischichtigen Hiille.

Fig. 7 ist eine Ansicht, in der Teile geschnitten darge-
stellt sind, und dient zur Erliuterung eines Herstellung-Ver-
fahrens, wobei eine Mehrzahl von Blaskernen in Drehrichtung
bewegt werden.

Fig. 8 ist eine Vordaransicht, wobei Teile im Schnitt ge-
zeigt sind, und dient zur Erlduterung eines Verfahrens, wobei
die Blaskerne in seitlicher Richtung bewegt werden.

Fig. 9 ist eine Querschnittsansicht gemdss 9-9 der Fig. 8.

Bei der bevorzugten Ausfithrungsform des Verfahrens
gemiiss der Erfindung wird ein Kunststoffhohlkdrper herge-
stellt, welcher eine dussere Schicht aus Kunststoff, eine zweite
Schicht innerhalb der dusseren Schicht und in Nachbarschaft
zu dieser und an dieser haftend aus einem Barrierematerial
mit einem Widerstand gegeniiber dem Gasdurchgang und
eine innere Trigerschicht aufweist, welche in bezug auf die
Barriereschicht benachbart angeordnet ist. Das Verfahren ge-
miss der Erfindung fithrt dazu, dass die Schichten ausrei-
chend fest aneinander haften, so dass keine Entschichtung der
einzelnen Schichten auftritt bzw. dass eine derartige Ent-
schichtung nicht leicht moglich ist.

Bei der Barriereschicht handelt es sich um ein Kunst-
stoffmaterial, welches den Durchgang eines unerwiinschten
Gases im wesentlichen verhindern kann. Typische Barriere-
kunststoffe sind beispielsweise Acrylnitril-Copolymere, Te-
rephthalpolyester, Polyithylen-Terephthalate, PVC und dgl.
Selbstverstindlich ist die Verwendung einer bestimmten Bar-
riereschicht oder die Kombination von Barrierenschichten
von den gewiinschten speziellen Resultaten abhéingig.

- Bei der dussersten Schicht handelt es sich bevorzugter-
weise um einen billigen Kunststoff, beispielsweise um Poly-
olefine, Polystyrol, PVC oder dgl., wobei diese Kunststoffe
um die geschichtete Hiille gespritzt werden kénnen, um eine
zusiitzliche Festigkeit und Starrheit bei geringen Kosten fiir
den Kunststoffhohlkdrper zu erzeugen.

Nach dem Verfahren geméiss der Erfindung wird ein Fin-
germaterial 1 hinzugezogen, welches {iber einen Tréger 2
gleichformig verteilt bzw. in diesem dispergiert ist, wobei am
Triger eine Barriereschicht 2a angebracht ist. Dadurch kann
ein bestimmtes Volumen des Féngers iiber den Tréger verteilt
werden, um eine grosse Oberfliche fiir die Beriihrung bzw.

5o die Einwirkung mit dem bzw. auf das unerwiinschte Gas zu
schaffen. Auf diese Art und Weise sollte der Triger, wie in
Fig. 1 gezeigt, in der Lage sein, das Fangermaterial iiber sein
gesamtes Volumen gleichformig verteilt aufzunehmen. Selbst-
verstindlich kann der Finger an der Oberfléche des Trigers

55 angebracht werden, wie dies beispielsweise in Fig. 5 gezeigt
ist, wobei der Fiinger im Triger eingebettet ist, so dass im
fertiggestellten Hohlkorper der Finger zwischen der Barriere-
schicht und dem Triger angeordnet ist.

Beim Finger handelt es sich fiir gewohnlich um ein Anti-

60 oxydanz, falls dessen Funktion ist, Sauerstoff abzuhalten und
das Ranzigwerden eines Lebensmittels zu verhindern, dement-
sprechend handelt es sich beispielsweise um butyliertes Hy-
droxyanisol, Di-tertiéir-Butyl-Parakresol, Propyl-gallat, Phe-
nylen-ethiourea, Aldolalpha-Naphthylamin. Selbstverstindlich

s konnen andere Materialien verwendet werden, welche dem
Fachmann bekannt sind. (Eine Liste von Antioxydantien be-
findet sich auf den Seiten 699-703 der Modern Plastics Ency-
clopedia, Ausgabe 1973).
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Der Finger kann so ausgewihlt werden, dass er mit an-
deren Gasen als Sauerstoff reagiert, beispielsweise kann
A-Kohle verwendet werden oder es kénnen Bakterizide ein-
gesetzt werden, um den Durchgang bzw. die Ubertragung
von Bakterien oder Viren auf ein Minimum herabzusetzen.
Das Fangermaterial kann so gewihlt werden, um im wesent-
lichen das gesamte unerwiinschte Material tatsichlich zu bin-
den. Die Dispersion des Fingermaterials in einem billigen
Triger, welcher zur Aufnahme der Dispersion geeignet ist,
ist insbesondere zweckmissig und aus einer Vielzahl von
Griinden besonders wirkungsvoll. Dadurch wird vermieden,
dass der Finger sich mit der Barriereschicht mischt oder zu
dieser hinzutritt und méglicherweise dessen erwiinschte Eigen-

chaften veréindert oder gar verschiechtert. Weiterhin wird da-
durch ermdglicht, einen billigen Tréiger auszuwihlen, welcher
fiir den speziellen verwendeten Finger besonders geeignet ist
und den Finger iiber den gesamten Tréger als Dispersion auf-
nimmt, so dass eine grosse Fingerfliche fiir den Kontakt mit
den unerwiinschten Molekiilen zur Verfiigung steht. Es wird
ausserdem dadurch die Dicke einer mdglicherweise teuren
Barriereschicht nicht beeinflusst und es wird lediglich soviel
Barrierematerial verwendet, wie notwendig ist, um das ge-
wiinschte Ziel zu erreichen.

Die physikalischen Anforderungen des Fingersystems
stehen zu den Verarbeitungseigenschaften ihrer Bestandteile
in Beziehung. Falls es dementsprechend erwiinscht ist, eine
Hiille aus einem Film zu erzeugen, ist es fiir gewshnlich not-
wendig, den Finger im Hinblick auf die Tatsache auszuwiih-
len, dass er bei der Temperatur stabil sein muss, bei welcher
der Triger bearbeitet werden muss, um den Finger einzu-
bringen, und ausserdem bei der Temperatur, bei welcher das
System bearbeitet wird, um es in einen einheitlichen Aufbau
umzuformen, d.h. bei welcher ein Film durch Extrusion her-
gestellt wird. Das System kann selbstverstindlich andere For-
men annehmen als einen Film, es kann sich beispielsweise um
ein spritzgeformtes Stiick handeln. In jedem Fall schreibt
die Art und Weise der Aufbereitung des Systems die spezielle
Auswahl ihrer Bauteile bzw. Komponenten vor und zwar iiber
die Grundauswahl der chemischen Funktion hinaus. Bei einer
besonderen Kategorie von Fingern handelt es sich um ober-
flichenaktive Reagenzien, beispielsweise um Kohlenstoff, wo-
bei der Triger eingesetzt wird, um einen derartigen Finger
zu haltern ohne dessen Oberfliche zu behindern. Der Triger
kann selbstverstindlich eingesetzt werden, um dem Gesamt-
aufbau Charakteristiken und Eigenschaften zu verleihen,
welche von sich aus nichts mit dem speziellen Zweck der vor-
liegenden Erfindung zu tun haben, er kann zu Dekorations-
zwecken gefirbt sein oder er kann von sich aus eine Barriere
darstellen, beispielsweise wiirde ein Polyolefintriger eine
Wasserdampfbarriere sein.

Gemass der in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsform ist das
Féngermaterial 1 gleichformig iiber einen blattférmigen Tri-
ger 2 verteilt, beispielsweise handelt es sich hierbei um PE,
wobei eine Barriereschicht bei a an dem Triger 2 angebracht
ist. Das den Finger enthaltende Triiger-Barriere-Schichtge-
bilde wird in Gegeniiberlage zu einer Form 3 gebracht, welche
einen Formhohlraum 4 aufweist, welcher mit der gewiinschten
Gestalt der Hiille tibereinstimmt. Es wird Vakuum an die
Form tiber eine Verbindung 5 angelegt und der Triger 2 wird
in die Gestalt des Formhohlraums 4 umgeformt, um eine be-
cherférmige Hiille 6 (in Fig. 1 in unterbrochenen Linien ge-
zeigt) durch Vakuumformgebung zu formen, d.h. durch einen
Ziehvorgang, durch welchen von sich aus eine Dampfung
des Trigers 2 erzeugt wird. Nicht gezeigte Schneideeinrich-
tungen kénnen verwendet werden, um die geformte Hiille
von der Bahn zu trennen. Selbstverstéindlich kann die Hiille
durch eine grosse Vielzahl anderer Verfahren hergestellt wer-
den, welche in der Technik bekannt sind. Beispielsweise kann
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anstelle des Ziehens in eine Form das Material durch Va-
kuum iiber einen geformten Stift oder dgl. geformt werden,
oder durch Zusammenarbeiten einer Form und eines Form-
kegels oder dgl., was in der Technik der Warmformgebung
bekannt ist, oder er kann in eine Behiltergestalt gewickelt
werden, wie es bei der Herstellung von Papierbehiltern be-
kannt und iiblich ist.

Der in Fig. 4 gezeigte Deckel 10 soll selbstverstindlich
ebenfalls einen Widerstand gegeniiber dem Durchtritt eines
Gases sein, beispielsweise indem dieser aus einem zusammen-
gesetzten Gebilde gemiss der Erfindung hergestelit wird. Der
Deckel kann an dem Behilter durch irgendein zweckmiissiges
Verfahren befestigt werden, beispielsweise durch Heissversie-
geln oder indem der Deckel und der Behilter durch eine Ge-
windeverbindung miteinander verbunden werden, indem Ge-
windeteile 12 und 13 an entsprechenden Stellen vorgesehen
werden. Falls der Behilter gegeniiber dem Sauerstoffdurch-
gang einen Schutz bieten soll, kann der Eintritt von Sauer-
stoff durch den abgedichteten Deckel durch eine Vielfalt von
Verfahren verhindert werden, beispielsweise indem der Dek-
kel am Behilter heissversiegelt wird, oder indem ein vorste-
hender Barriereflansch, Flansch 13, vorgesehen wird, so dass
die Trégerschicht nicht der Umgebung ausgesetzt ist, die ein
Gas enthiilt, welches nicht in den Behlter eindringen soll.

Die Fig. 2 und 3 dienen der Erlduterung der Herstellung
eines Kunststoffhohlkdrpers gemiss der Erfindung, wobei eine
vorgeformte Hiille auf einen Blaskern einer Spritzeinrichtung
gebracht wird, Kunststoff um die Hiille gespritzt wird, wih-
rend sie sich auf dem Kern befindet und der resultierende
zusammengesetzte Vorformling aus der zusammengesetzten
Hiille und dem eingespritzten Kunststoff besteht, wobei diese
beiden Teile in Ubereinstimmung mit einer Blasform auf-
geweitet werden.

Fig. 2 zeigt einen Extruder oder eine andere bekannte
Einspritzeinheit 20, welche einen heissgeschmolzenen Kunst-
stoff unter Druck in eine Vorform einbringt. Der Vorform-
aufbau besteht aus der Vorform 21, welche mit der Einspritz-
einheit 20 durch eine Platte 22 in Verbindung ist, weiterhin
ist eine Hals- oder Randform 23 und der Kern. 24 (wobei es

40 sich fiir gewShnlich um einen Blaskern handelt) vorgesehen,

wobei die Vorform 21, die Halsform 23 und der Kern 24,
wenn sie in der gezeigten Art und Weise zusammengesetzt
sind, den Vorformlinghohlraum 25 zwischen sich bilden.
Fig. 3 zeigt eine Blasformeinrichtung, welche aus einer Blas-

45 form 26 und der Halsform 23 und dem Kern 24 besteht, wo-

bei auf diese Teile vorher in Verbindung mit der Vorform
Bezug genommen worden ist.

Beim Arbeiten wird die Hiille 6 (welche beispielsweise ge-
miiss Fig. 1 vorbereitet ist) auf den Kern 24 gebracht, bevor

s0 der Kern in die Vorform 21 eingebracht wird. Der Kern wird

zusammen mit der Hiille in die Vorform 21 zusammen mit
der Halsform 23 gebracht, wobei der gesamte Aufbau fest
miteinander verbunden, verriegelt oder verklemmt wird, bei-
spielsweise durch eine Kraft, welche tiber ein Joch 27 iiber-

ss tragen wird. Heisser Kunststoff wird dann in die Vorform in

die Einspritzeinrichtung 20 durch die Platte 22 hindurch ein-
gespritzt und zwar um die Hiille 6 herum, welche sich auf
dem Kern 24 befindet. Auf diese Art und Weise wird ein
Vorformling zu einem zusammengesetzten Gebilde geformt,

60 dessen innere Schichten aus dem Material der Hiille 6 beste-

hen, némlich aus der inneren Trigerschicht, welche das Fin-
germaterial 1 enthélt, welches in der Trigerschicht gleich-
formig dispergiert ist, und aus einer zweiten Barriereschicht,
welche an dieser anhaftet, wihrend die #ussere Schicht aus

65 dem Material besteht, welches um die Hiille 6 von der Ein-

spritzeinrichtung 20 her eingespritzt wird.
Falls gewiinscht, kann der Kern 24 erhitzt oder konditio-
niert werden, beispielsweise durch #usseres Erhitzen, und



zwar von dem Anbringen der kiihleren bzw. kalten Hiille 6.
Der Vorformling wird dann in die Blasform 26 getragen, wib-
rend er sich noch auf dem Kern 24 befindet, und wird dar-
iiber hinaus in die Halsform 23 eingebracht. Der Kern kann
mit einer Offnung 28 versehen sein, welche zum Austritt eines
Druckmittels dient, wobei es sich fiir gewShnlich um Luft
handelt. Die Offnung 28 kann verschliessbar sein und ist in
der geschlossenen Lage in Fig. 2 gezeigt, wohingegen die
Offnung in der Fig. 3 gedffnet wiedergegeben ist. Der Kern
kann aus zwei Bauteilen bestehen, einem stempelartigen Teil
oder einem Formkegel 29 und dem Kragen oder Sitzteil 30,
wobei der Kegel axial bewegbar ist, um eine Ventil6ffnung
oder eine Offnung 28 zu bilden. Gemiss der Erfindung wird
der Vorformling weit genug erhiizt, so dass er bei Einfiihrung
in die Blasform aufgeblasen werden kann. Der Vorformling
wird dann durch das Arbeitsmittel, welches durch die Off-
nung 28 austritt, so weit aufgeweitet, dass er mit der Blas-
form hinsichtlich seiner Gestalt tibereinstimmt, um den Hohl-
kérper 31 zu bilden. Der Hohlkorper 31 wird aus der Blas-
form 26 nach dem Abkiihlen herausgenommen. Die Blas-
form kann aus zwei Hilften 32 und 33 ausgebildet sein, wel-
che, wie in Fig. 4 gezeigt, voneinander getrennt werden kon-
nen, um den aufgeweiteten fertiggestellten Hohlkérper 31
freizugeben, welcher eine innere Schicht aufweist, welche der
Hiille 6 entspricht. Die Vorform 21 und die Halsform 23
konnen ebenfalls aus mehr als einem Teil bestehen, welche
voneinander trennbar sind, um die Entnahme des Vorform-
lings oder des fertiggestellten Gegenstands, wie in Fig. 4 ge-
zeigt, zu erleichtern.

Als Alternative kann man auf den Blasvorgang verzichten
und lediglich den Behilter in der gewiinschten Form ausbil-
den. In einer weiteren Ausfithrungsform kann einfach ein in-
nerer einen Finger enthaltender Tréger mit einem Barriere-
kunststoff um diesen herum ausgebildet werden.

Die mechanischen Arbeitsvorginge der einzelnen Elemen-
te, die in Fig. 2 bis 4 gezeigt sind, konnen durch bekannte
Einrichtungen ausgefiihrt werden (US-PS 3 029 468,

2913 762, 2 298 716 und Re.Issue 27 104).

Hiufig wird eine Vielzahl von Blaskernen, wie in Fig. 7
gezeigt, verwendet, welche eine Mehrzahl von Blaskernen 41,
42, 43 und 44 aufweist, welche an einem Drehtisch 45 be-
festigt sind, welcher sich um eine senkrechte Achse 46 dreht,
wobei Antriebseinrichtungen 47 und 48 zur Verfiigung ste-
hen. Dementsprechend drehen die Blaskerne sich von einer
Station zur anderen, wobei der Kern 41 an der Vorformsta-
tion in der Vorform 49 gezeigt ist und mit einer Hiille 50 ver-
sehen ist, weiterhin ist dort eine Einspritzdiise 51 in einer
Lage angeordnet, so dass Kunststoff um die Hiille 50 herum
gespritzt werden kann, um den zusammengesetzten Vorform-
ling zu bilden. Der Kern 42 befindet sich in der Blasstation
in der Blasform 52, wobei der zusammengesetzte Vorformling
in den zusammengesetzten Kunststoffhohlkdrper 53 aufge-
weitet wird. Die Blasform ist als teilbare Form ausgebildet
und kann mit Hilfe der Kolben 54 und 55 geteilt werden.

Der Kern 43 ist in der Entnahmestation gezeigt, in welcher
der Hohlkorper 53 vom Kern 43 getrennt gezeigt ist.

Der Kern 44 ist in der Hiillenentnahmestation gezeigt,
um eine Hiille 50 aus einem Hiillenspeicher 56 zu entneh-
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men, wobei der Speicher 56 axial vermittels eines Kolbens 57
bewegbar ist, um eine Hiille 50 auf den Kern 44 zu iiberge-
ben.

In den Fig. 8 und 9 sind zwei Blaskerne 60 und 61 ge-
zeigt, wobei selbstverstindlich auch noch mehr Kerne ver-
wendet werden kénnen, welche auf einer gemeinsamen Platte
62 befestigt sind, welche um eine Welle 63 gedreht oder ge-
schwenkt werden kann, wozu eine zweckmissige Einrichtung,
beispielsweise eine Zahnstange 64 verwendet wird, welche auf
ein Ritzel 65 einwirkt, welche eine Drehbewegung in Rich-
tung des in Fig. 9 gezeigten Pfeiles bewirkt, wobei die Welle
63 ausserdem dazu dient, eine Fiihrungsplatte 62 in einer
Richtung zu bewegen, die parallel zur Achse der Blaskerne
ist.

Wie in Fig. 8 gezeigt, ist, wenn der Blaskern 60 sich in
Ausrichtung zur Blasform 66 befindet, der Blaskern 61 in
Ausrichtung mit einem Hiillenmagazin 67. Beim Arbeiten der
Vorrichtung wird die Platte 62 in Richtung des in Fig. 8 ge-
zeigten Pfeiles nach oben bewegt und in die Vorform 68 ge-
bracht. Der Vorformling wird dann um den Kern herum ge-
bildet, wozu eine Einspritzeinrichtung 69 verwendet wird.
Der aus der Platte 62 und den beiden Kernen 60 und 61 be-
stehende Aufbau wird sodann abgesenkt. Eine Blasform 66
wird in Gegeniiberlage zum Kern 60 bewegt (in unterbroche-
nen Linien gezeigt), wozu ein Kolben 70 verwendet wird. In
dieser Blasform 66 wird der Hohlkdrper fertiggestellt. Die
Blasform mit dem fertiggestellten Gegenstand wird dann vom
Blaskern entfernt. Zur gleichen Zeit wird die Hiille 71 auf
den Kern gebracht, indem das Magazin 67 in Ausrichtung mit
dem Kern gebracht wird, wozu ein Kolben 72 dient. Die aus
der Platte 62 und den Kernen 60 und 61 bestehende Anord-
nung wird um die Stange bzw. Welle 63 in Richtung des in
Fig. 9 gezeigten Pfeiles gedreht, um den Arbeitsvorgang zu
wiederholen. Da die zum Aufweiten des Vorformlings auf
dem einen Kern bendtigte Zeit ebenfalls verwendet wird, um
eine Hiille auf den anderen Kern aufzubringen, wird wert-
volle Produktionszeit eingespart.

Wie gezeigt, sollte der Barrierekunststoff die dusserste
Schicht in bezug auf den den Finger enthaltenden Tréger
sein. Falls dementsprechend Sauerstoff in den Innenraum
eines Behilters eindringen will, wird dies daran gehindert,
wobei die Barriereschicht einen ersten Schutz gegen Sauer-
stoffdurchtritt erzeugt und derjenige Sauerstoff, welcher die
Barrierekunststoffschicht durchdringt in dem Fénger gebun-
den wird.

Als eine alternative Ausfithrungsform kann eine in Fig. 5
gezeigte Hiille verwendet werden, wobei der Finger 80 mit
einem permeablen Triger 81 iiberzogen ist (oder als abge-
wandelte Ausfithrungsform nicht iiberzogen ist) und in einer
Trigerkunststoffschicht 82 eingebettet ist, wobei eine Triger-
kunststoffschicht um diese Teile gespritzt wird oder mit die-
sen zu einem Schichtgebilde vereinigt wird. Bei einer weite-
ren Ausfithrungsform kann man eine geschichtete Hiille ver-
wenden, welche eine Mehrzahl von Schichten beinhaltet, wie
dies in Fig. 6 gezeigt ist, wobei zwei Kunststoffbarriere-
schichten 83 und 84 an beiden Seiten eines Trégers 85 ange-
ordnet sind, welcher einen Fanger 86 aufweist, welcher iiber
das gesamte Volumen gleichformig dispergiert ist.
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