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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Mehr-
schichtprodukte und eine Vorrichtung und ein Verfah-
ren zum Spritzgielen derselben. Insbesondere be-
trifft es einen dreischichtigen Flaschen-Vorformling
und Formverschluss (closure) und eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Spritzgief3en derselben.

ALLGEMEINER STAND DER TECHNIK

[0002] Mehrfachhohlraum-SpritzgieRvorrichtungen
(multi-cavity injection molding apparatus) zum Her-
stellen von mehrschichtig geformten Produkten, wie
beispielsweise von Schutzbehaltern fir Nahrungs-
mittel, Vorformlingen fiir Getrankeflaschen und Form-
verschlissen sind bekannt. Eine oder mehr Schich-
ten eines Materials werden normalerweise in oder zu-
sammen mit einer oder mehr Schichten eines ande-
ren Materials geformt, um das geformte Produkt zu
bilden. Wenigstens eine dieser Schichten ist tblicher-
weise eine Sperrschicht, die aus einem Sperrmaterial
gebildet wird, um den Inhalt des geformten Produkts
zu schutzen. Da das Sperrmaterial kostspielig ist,
wird normalerweise nur eine sehr diinne Sperrschicht
in dem geformten Produkt verwendet. Im Allgemei-
nen ist es auch wiinschenswert, diese dinne Sperr-
schicht gleichférmig und ebenmalfig (d. h. ausgewo-
gen) Uber das geformten Produkt zu verteilen, um
den entsprechenden Schutz fiir den Inhalt des ge-
formten Produkts bereitzustellen.

[0003] Ein Beispiel einer Spritzgievorrichtung, die
zum Herstellen von dreischichtigen Vorformlingen mit
dinnen Sperrschichen verwendet wird, ist im US-Pa-
tent Nr. 4,990,301 an Krishnakumar et alii offenbart.
Krishnakumar et alii offenbaren eine SpritzgiefRein-
richtung, die mehrere und selektive Schmelze-Ein-
lasse, -Durchgange, -Kanale und -Einlaufe aufweist,
fur die unterschiedliche Verteilerkonfigurationen er-
forderlich sind, um mehrschichtige Vorformlinge zu
bilden. Insbesondere offenbaren Krishnakumar et alii
den Einsatz eines gro3en zentralen Schmelzedurch-
gangs und drei kleine ringférmige Schmelzedurch-
gange, die in einen zentralen Kanal flieRen, der sich
in einen Hohlraum flir mehrschichtige Vorformlinge
offnet. Abhangig von der Anwendung kann entweder
der grofde zentrale Schmelzedurchgang oder einer
der drei kleinen ringférmigen Schmelzedurchgange
fur ein Sperrmaterial gewahlt werden. Krishnakumar
et alii spritzen das Sperrmaterial aus einem gewahl-
ten Durchgang in den Hohlraum ein, entweder direkt
auf eine abgekihlte Menge von Vorformlingmaterial,
die vorher in dem Hohlraum angeordnet wurde, oder
nach dem Einspritzen einer heillen Menge von Vor-
formlingmaterial aus einem anderen Durchgang in
den Hohlraum, zuséatzlich zu der abgeklhlten Menge.
[0004] Es gibt mehrere Probleme mit der Vorrich-
tung, die von Krishnakumar et alii offenbart wird. Ers-
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tens verwendet die von Krishnakumar et alii offenbar-
te Spritzgiel3vorrichtung mehrere Schmelzeeinlasse,
-Durchgange, — Kanale und -Einlaufe, die, abhangig
von der Anwendung, mehrere unterschiedliche Kon-
figurationen fur den gleichen Verteiler erfordern, um
mehrschichtige Vorformlinge herzustellen. Infolge-
dessen ist die SpritzgielRvorrichtung von Krishnaku-
mar et alii sowohl in der Herstellung als auch im Be-
trieb komplex und kostspielig. Zweitens fiihrt das Ein-
spritzen eines Sperrmaterials direkt auf eine abge-
kiihlte Menge von Vorformlingmaterial, das vorher in
einem Hohlraum angeordnet wurde, oft zu einer un-
gleichmafliigen oder unterbrochenen Sperrschicht,
die den Inhalt des geformten Vorformlings nicht rich-
tig schutzt. Eine veranderte und nicht-gleichférmige
Sperrschicht kann auch Probleme beim Ausblasen
des Vorformlings darstellen. Drittens wird durch das
Einspritzen eines Sperrmaterials erst nach dem Ein-
spritzen einer heillen Menge von Vorformlingmaterial
in einen Hohlraum, zusatzlich zu der abgekihlten
Menge, zusatzliche Zeit zu dem Einspitzzyklus oder
der Produktionszeit fir die Vorformlinge addiert.
[0005] SchlieRlich verwendet die von Krishnakumar
et alii offenbarte SpritzgieRvorrichtung groRe und
kleine Durchgange fir den Fluss des Sperrmaterials.
Der grofte Durchgang kann problematisch sein, da er
zu viel Sperrmaterial bei einer hohen Temperatur
stauen kann, wodurch ein Qualitatsverlust des Sperr-
materials verursacht wird. Andererseits kdnnen die
kleinen Durchgénge hohe Druckabfélle fur das Sperr-
material verursachen, wenn es in den Hohlraum ein-
tritt, wodurch das bereits in dem Hohlraum befindli-
che Vorformlingmaterial beschadigt oder ausgewa-
schen werden kann.

[0006] Weitere Beispiele von SpritzgieRvorrichtun-
gen, die zum Herstellen von dreischichtigen Vorform-
lingen mit diinnen Sperrschichten verwendet werden,
sind im US-Patent Nr. 4,957,682 an Kobayashi und
US-Patent Nr. 4,743,479 an Nakamura et alii offen-
bart. Kobayashi offenbart ein Verfahren zum Ausbil-
den eines dreischichtigen Vorformlings aus zwei Ma-
terialien. In einem ersten Schritt wird PET durch ei-
nen ringférmigen Disen-Schmelzekanal in einen
Formhohlraum eingespritzt. In einem zweiten Schritt
wird eine Sperrschicht aus EVOH aus einem zentra-
len Schmelzekanal der gleichen Dise eingespritzt.
Weil die diinne EVOH-Schicht erst in dem Hohlraum
in eine Kernsperrschicht innerhalb der PET-Schicht
verteilt wird, gibt es keine Kontrolle Gber die Gleich-
formigkeit der Sperrschicht in dem Hohlraum. Auf3er-
dem ist es sehr wahrscheinlich, dass die eingespritz-
te Sperrschicht die bereits in dem Hohlraum befindli-
che PET-Schicht beschadigt oder auswascht. Koba-
yashi stellt auch keine Mittel zum Kontrollieren der
Position der Sperrkernschicht in dem Vorformling be-
reit.

[0007] In ahnlicher Weise offenbaren Nakamura et
alii ein Verfahren zum Herstellen eines dreischichti-
gen Vorformlings aus zwei Materialien, in dem PET
zuerst durch einen zentralen Schmelzekanal einge-
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spritzt wird. Im Gegensatz dazu wird die Sperrschicht
spater aus einem getrennten ringférmigen Kanal
gleichzeitig mit zusatzlichem PET eingespritzt. Das
von Nakamura et alii offenbarte Verfahren positioniert
die diinne EVOH-Schicht jedoch direkt auf der abge-
kihlten Menge von PET, die sich bereits im Hohlraum
befindet. Wie vorher erlautert, fuhrt diese Anordnung
zu einer ungleichmaRigen, nicht-gleichférmigen und
unausgewogenen Sperrschicht in dem Vorformling.
[0008] Weitere Beispiele von Spritzgievorrichtun-
gen, die zum Herstellen von mehrschichtigen Vor-
formlingen mit dunnen Sperrschichten verwendet
werden, sind in EP 374 247 und EP 902 896 offen-
bart. Das allgemeine Patent EP 374 247 stellt eine
Mehrschicht-bildende Dise zum Einspritzen von
zwei geschmolzenen Harzen in einen Hohlraum be-
reit. Durch ein Ventilelement kann der eine Mehr-
schicht bildende Formvorgang auf einen eine Einzel-
schicht-Vorgang umgeschaltet werden. Die eine
Mehrschicht bildende Duse ist mit konzentrisch aus-
gebildeten ersten, zweiten und dritten Schmelze-
durchgangen versehen, die eine gemeinsame Ein-
spritzé6ffnung besitzen. Das Patent EP 901 896 zeigt
ein weiteres gemeinsames Spritzgielsystem zum
Einspritzen von Haut- und Kernmaterial in einen
GieRhohlraum.

[0009] Dementsprechend ware es wiinschenswert,
eine Vorrichtung und ein Verfahren zum SpritzgieRen
von dreischichtigen Vorformlingen oder Formver-
schlissen zu haben, welche die Probleme Utberwin-
den, die mit dem Stand der Technik verbunden sind,
indem sie nicht mehrere Schmelze-Einlasse, -Durch-
gange, -Kanale und -Einlaufe besitzen, und indem sie
eine einzige Konfiguration fur jeden ihrer Verteiler
aufweisen. Eine SpritzgieRvorrichtung und ein Ver-
fahren zum SpritzgieRen von dreischichtigen Vor-
formlingen oder Formverschlissen ohne mehrfache
Schmelze-Einlasse, — Durchgange, -Kanale und
-Einlaufe ware relativ einfacher und weniger kost-
spielig, sowohl in der Herstellung als auch im Betrieb.
[0010] Es wére ebenfalls wiinschenswert, eine Vor-
richtung und ein Verfahren zum SpritzgieRen von
dreischichtigen Vorformlingen oder Formverschlus-
sen zu haben, die ein Sperrmaterial nicht entweder
direkt auf eine abgekihlte Menge von Vorformung-
material, das vorher in einem Hohlraum angeordnet
wurde, oder nach dem Einspritzen einer heilen Men-
ge von Vorformlingmaterial, zusatzlich zu der abge-
kihlten Menge, in den Hohlraum spritzen. Eine sol-
che Vorrichtung und ein solches Verfahren wirden
dreischichtige Vorformlinge oder Formverschlisse
mit gleichmaRigeren und gleichférmig verteilten
Sperrschichten und damit einen besseren Schutz
des Inhalts der Vorformlinge oder Formverschliisse
bereitstellen, ohne die Zyklus- oder Produktionszeit
fur die Vorformlinge oder Formverschlisse zu erh6-
hen. Des Weiteren ware es auch winschenswert,
eine Vorrichtung und eine Verfahren zum Spritzgie-
Ren von dreischichtigen Vorformlingen oder Form-
verschlissen zu haben, mit denen die Probleme ver-
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hindert werden, die mit groflen und/oder kleinen
Durchgangen oder Kanalen fir Sperrmaterial ver-
bunden sind.

[0011] AuBerdem ware es wuinschenswert, eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum SpritzgielRen von
dreischichtigen Vorformlingen oder Formverschlis-
sen zu haben, die in der Lage sind, die Position der
Schicht aus Sperrmaterial in dem Vorformling oder
Formverschluss zu kontrollieren.

KURZDARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0012] Die vorliegende Erfindung stellt eine Spritz-
gieBvorrichtung zum Mehrschichtformen bereit, die
einen zentralen Schmelzekanal und einen ringférmi-
gen Schmelzekanal umfasst, der radial von dem zen-
tralen Schmelzekanal beabstandet ist. Die Vorrich-
tung umfasst auch einen Schmelzedurchgang, der
einen ersten Schmelzeabschnitt in Verbindung mit
dem zentralen Schmelzekanal aufweist, und einen
zweiten Schmelzekanal in Verbindung mit dem ring-
férmigen Schmelzekanal.

[0013] AufRerdem stellt die vorliegende Erfindung
eine SpritzgieRvorrichtung zum Mehrschichtformen
bereit, die einen zentralen Schmelzekanal umfasst,
der einen ersten Abschnitt fiir einen Fluss eines ers-
ten Materials, einen zweiten Abschnitt fir einen Fluss
des ersten Materials und eines zweiten Materials und
eine FlieBverlangerung aufweist, die den ersten Ab-
schnitt und den zweiten Abschnitt verbindet. Die
FlieRverlangerung weist auch eine FlieR6ffnung auf.
Die Vorrichtung umfasst des Weiteren einen ringfor-
migen Ringkanal, der den zentralen Schmelzekanal
fur einen Fluss des zweiten Materials umgibt. Der
ringférmige Ringkanal steht auch mit der FlieRoff-
nung der FlieBverlangerung in Verbindung.

[0014] Des Weiteren stellt die vorliegende Verbin-
dung auch eine SpritzgieRvorrichtung fur Mehr-
schichtformen bereit, die einen zentralen Schmelze-
kanal fir einen Fluss eines ersten Materials und ei-
nes zweiten Materials umfasst, und einen ringformi-
gen Schmelzekanal, der von dem zentralen Schmel-
zekanal fUr einen Fluss des ersten Materials radial
beabstandet ist. Die Vorrichtung umfasst auch einen
Hohlraum zum Aufnehmen eines Flusses des ersten
Materials und des zweiten Materials aus dem zentra-
len Schmelzekanal und zum Aufnehmen eines Flus-
ses des ersten Materials aus dem ringférmigen
Schmelzekanal.

[0015] Die vorliegende Erfindung stellt auch ein Ver-
fahren zum Spritzgief3en von Mehrschichtprodukten
bereit, das den Schritt des Einspritzens eines Materi-
als in einen Schmelzedurchgang umfasst, der einen
ersten Schmelzeabschnitt und einen zweiten
Schmelzeabschnitt aufweist. Das Verfahren umfasst
des Weiteren den Schritt des Einspritzens einer ers-
ten Menge des Materials aus dem Schmelzedurch-
gang durch den ersten Schmelzeabschnitt des
Schmelzedurchgangs und in einen zentralen
Schmelzekanal. AulRerdem umfasst das Verfahren
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den Schritt des Einspritzens einer zweiten Menge
des Materials aus dem Schmelzedurchgang durch
den zweiten Schmelzeabschnitt des Schmelzedurch-
gangs und in einen ringférmigen Schmelzekanal, der
radial von dem zentralen Schmelzekanal beabstan-
det ist.

[0016] Des Weiteren stellt die vorliegende Erfindung
ein Verfahren zum SpritzgieRen von Mehrschichtpro-
dukten bereit, das den Schritt des Einspritzens eines
ersten Materials in einen zentralen Schmelzekanal,
der einen ersten Abschnitt, einen zweiten Abschnitt
und eine FlieRverldngerung aufweist, welche die ers-
ten und zweiten Abschnitte verbindet, und des Ein-
spritzens eines zweiten Materials in einen ringférmi-
gen Ringkanal umfasst, der den zentralen Schmelze-
kanal umgibt. Das Verfahren umfasst auch den
Schritt des Einspritzens des zweiten Materials aus
dem ringférmigen Ringkanal in den zentralen
Schmelzekanal durch eine FlieRoffnung in der Flie3-
verlangerung.

[0017] Die vorliegende Erfindung stellt auch ein Ver-
fahren zum Spritzgiel3en von Mehrschichtprodukten
bereit, das die Schritte des Einspritzens eines ersten
Materials und eines zweiten Materials in einen zen-
tralen Schmelzekanal und des Einspritzens des ers-
ten Materials und des zweiten Materials aus dem
zentralen Schmelzekanal in einen Hohlraum um-
fasst. AuRerdem umfasst das Verfahren die Schritte
des Einspritzens eines ersten Materials in einen ring-
formigen Schmelzekanal, der von dem zentralen
Schmelzekanal radial beabstandet ist, und des Ein-
spritzens des ersten Materials aus dem ringférmigen
Schmelzekanal in den Hohlraum.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0018] Fig. 1 ist eine Querschnittsansicht einer ven-
tilgesteuerten (valve-gated) SpritzgieRvorrichtung
der vorliegenden Erfindung fir einen dreischichtigen
Flaschen-Vorformling.

[0019] Fig. 2 ist eine Explosions-Querschnittsan-
sicht eines Abschnitts einer Ventilbuchse der Spritz-
giefvorrichtung von Fig. 1.

[0020] Fig. 3 ist eine Explosions-Querschnittsan-
sicht des Abschnitts der Ventilbuchse von Fig. 2.
[0021] Fig. 4A-4E sind Explosions-Querschnittsan-
sichten einer Dise und eines Hohlraums der Vorrich-
tung von Fig. 1, die ein Verfahren der vorliegenden
Erfindung darstellen.

[0022] Fig.5 ist eine Explosions-Querschnittsan-
sicht von Fig. 4.

[0023] Fig.6 ist eine Querschnittsansicht eines
dreischichtigen Flaschen-Vorformlings der vorliegen-
den Erfindung.

[0024] Fig.7 ist eine Querschnittsansicht eines
dreischichtigen Formverschlusses der vorliegenden
Erfindung.

[0025] Fig. 8 ist eine Querschnittsansicht einer tem-
peraturgesteuerten (thermal-gated) SpritzgieRvor-
richtung der vorliegenden Erfindung firr einen drei-

schichtigen Flaschen-Vorformling.

[0026] Fig. 9 ist eine teilweise Querschnittsansicht
eines alternativen  vorderen = Schmelzevertei-
lungs-Verteilers (melt distribution manifold) der vor-
liegenden Erfindung.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG VON BEVOR-
ZUGTEN AUSFUHRUNGSFORMEN

[0027] Unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
zeigt Fig. 1 eine bevorzugte Ausfiihrungsform eines
Abschnitts einer ventilgesteuerten Mehrfachhohl-
raum-Spritzgiel3vorrichtung 5 der vorliegenden Erfin-
dung mit einer Dise 10 zum Formen von dreischich-
tigen Flaschen-Vorformlingen, Formverschlissen
oder anderen Produkten durch aufeinanderfolgendes
und gleichzeitiges gemeinsames Einspritzen. Ob-
wohl in Fig. 1 zur leichteren Darstellung nur eine
Duse gezeigt ist, kann jede gewlinschte Anzahl von
Dusen (d. h. 12, 16 oder 48) mit der Vorrichtung der
vorliegenden Erfindung verwendet werden. Vorzugs-
weise wirde jede zusatzliche Duse identische Merk-
male mit der in Fig. 1 gezeigten Dise 10 aufweisen,
die im Folgenden im Detail beschrieben wird.

[0028] Neben der Dise 10 umfasst die Vorrichtung
5 auch einen vorderen Schmelzeverteilungs-Verteiler
18, eine Dusenhalteplatte 20, eine riickwartige Platte
24, eine Hohlraumhalteplatte 28 und einen rlickwarti-
gen Schmelzeverteilungs-Verteiler 94. Vorzugsweise
sind die Dusenhalteplatte 20 und die rickwartige
Platte 24 mit einer Verteilerplatte 26 verbunden. Es
versteht sich auch, dass die Vorrichtung 5 eine gro-
Rere oder geringere Anzahl von Platten in Abhangig-
keit von der Anwendung aufweisen kann, und dass
zur leichteren Darstellung nur die oben genannten
Platten in Fig. 1 gezeigt sind.

[0029] Die Dusenhalteplatte 20 ist um ein Ende 87
eines Verteilersteckers (manifold locator) 88 zwi-
schen dem vorderen Schmelzeverteilungs-Verteiler
18 und der Hohlraumhalteplatte 28 positioniert. Die
Disenhalteplatte 20 weist eine Disenaufnahmeoff-
nung 54 zum Aufnehmen der Dise 10 auf. Vorzugs-
weise gibt es eine getrennte Disensitz6ffnung fur
jede Duse der SpritzgieRvorrichtung. Die Disenhal-
teplatte 20 weist vorzugsweise auch eine gegenlaufi-
ge Nocke 90 neben der Dise 10 auf, um zu verhin-
dern, dass sich die Duse in ihrer jeweiligen Dusen-
aufnahmedffnung 54 dreht.

[0030] Die Duse 10 weist einen Kérper 12 mit einem
vorderen Spitzenende 30 und einem rickwartigen
Ende 14 auf. Die Duse wird durch ein integriertes
elektrisches Heizelement 58 aufgeheizt, das den
Korper 12 umhiillt. Das Heizelement 58 weist einen
Anschluss 60 auf, der in der Nahe des ruckwartigen
Endes der Dise positioniert ist. Die Dise 10 weist
auch einen radialen Schmelzekanal 64 auf, der sich
vom rickwartigen Ende 14 aus erstreckt. AuRerdem
weist die Duse 10 eine Duseneinlauf-Dichtung (nozz-
le gate seal) 73 auf, die im Kdrper 12 der Duse 10 be-
festigt ist und das vordere Spitzenende 30 bildet. Des
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Weiteren weist die Duseneinlauf-Dichtung 73 eine
vordere Offnung 74 auf, um zu ermdglichen, dass
Material durch das vordere Spitzenende 30 aus der
Duse herausgelangen kann.

[0031] Die Duse weist auch eine Futterhilse 70 auf,
die in der Duseneinlauf-Dichtung 73 befestigt ist. Die
Futterhiilse 70 weist eine vordere Offnung 75, die mit
und in der Nahe der vorderen Offnung 74 der Diisen-
einlauf-Dichtung 73 fluchtet, und ein ruckwartiges
Ende 71 auf, das dem riickwartigen Ende 14 der
Duse 10 entspricht. Zusammen bilden die Futterhil-
se 70 und die Dusenaufnahme 73 einen ringférmigen
Schmelzekanal 76 zwischen ihnen, der sich durch die
Duseneinlauf-Dichtung 73 erstreckt und in flissiger
Verbindung mit dem radialen Schmelzekanal 64
steht. Vorzugsweise weist die Futterhulse 70 auch ei-
nen Winkelflansch 80 in der Nahe der Dusenein-
lauf-Dichtung 73 auf, um den Materialfluss aus dem
radialen Schmelzekanal 64 in den ringférmigen
Schmelzekanal 76 zu leiten.

[0032] AufRerdem weist die Futterhiilse 70 eine zen-
trale Bohrung 68 auf, die sich durch den Kérper 12
und zu dem rickwartigen Ende 14 der Duse 10 er-
streckt. Die zentrale Bohrung 68 der Futterhiilse 70
ist ausgelegt, um einen verlangerten Ventilstift 110
aufzunehmen. Die zentrale Bohrung 68 definiert
auch einen Abschnitt eines zentralen Abschnitts ei-
nes zentralen Schmelzekanals 78 fur den Fluss von
Material um den Ventilstift 110 und durch die Dise
10. Wie in Fig. 1 gezeigt, ist ein ringférmiger Schmel-
zekanal 76 radial von dem zentralen Schmelzekanal
78 beabstandet.

[0033] Der Ventilstift 110 weist einen Kérper 111, ei-
nen Kopf 112 und eine vordere Spitze 116 gegeniber
dem Kopf 112 auf. Die vordere Spitze 116 kann ent-
weder rechteckig beschnitten sein, wie in Fig. 1,
4A—4E und 5 gezeigt, oder konisch zulaufen (nicht
dargestellt). Die vordere Spitze 116 ist auch ausge-
legt, um in die vordere Offnung 74 der Diisenein-
lauf-Dichtung 73 zu passen. AulRerdem kann der
Ventilstift 110 vorwarts und riickwarts in mehrere ver-
schiedene Positionen bewegt werden, wie im Folgen-
den detaillierter beschrieben wird.

[0034] Der vordere Schmelzeverteilungs-Verteiler
18 ist auf dem Verteilerstecker 88 zwischen der Du-
senhalteplatte 20 und dem riickwartigen Schmelze-
verteilungs-Verteiler 94 positioniert. Der vordere
Schmelzeverteilungs-Verteiler 18 wird durch ein inte-
griertes elektrisches Heizelement 86 aufgeheizt und
weist eine Vorderseite 16 auf, die an das riickwartige
Ende 14 der Duse 10 anstot. Der vordere Schmel-
zeverteilungs-Verteiler 18 weist auch wenigstens
eine Buchsenaufnahmedffnung 50 mit einem vertief-
ten Abschnitt 52 zum Aufnehmen einer Ventilbuchse
98 und wenigstens eine Schmelzebohrung 104 mit
einem Durchmesser 104a auf, die mit der zentralen
Bohrung 68 der Futterhllse 70 in Verbindung steht.
Wie die zentrale Bohrung 68 ist die Schmelzeboh-
rung 104 fiir die Aufnahme des Ventilstifts 110 ausge-
legt und definiert einen weiteren Abschnitt des zen-
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tralen Schmelzekanals 78 fur den Fluss von Material
um den Ventilstift 110 und durch den vorderen
Schmelzeverteilungs-Verteiler 18. Vorzugsweise
weist der vordere Schmelzeverteilungs-Verteiler 18
eine Buchsenaufnahmed6ffnung 50 und eine Schmel-
zebohrung 50 fir jede Dise 10 auf, die in der Vorrich-
tung 5 verwendet wird.

[0035] Auferdem weist der vordere Schmelzever-
teilungs-Verteiler 18 einen ersten Schmelzedurch-
gang 42 mit einem ersten Schmelzeabschnitt 43 auf,
der sich nach vorne durch den vorderen Schmelze-
verteilungs-Verteiler 18 erstreckt und mit dem radia-
len Schmelzekanal 64 der Dise 10 in Verbindung
steht. Der erste Schmelzeabschnitt 43 gestattet es
Material, aus dem ersten Schmelzedurchgang 42 in
den radialen Schmelzekanal 64 und anschlieRend in
den ringférmigen Schmelzekanal 76 der Dise 10 zu
flieBen. Dementsprechend steht der erste Schmelze-
abschnitt 43, und damit der erste Schmelzedurch-
gang 42 Uber den radialen Schmelzekanal 64 mit
dem ringférmigen Schmelzekanal 76 in Verbindung.
[0036] Der vordere Schmelzeverteilungs-Verteiler
18 weist auch einen zweiten Schmelzeabschnitt 44
auf, der sich nach hinten durch den vorderen Schmel-
zeverteilungs-Verteiler 18 erstreckt und mit der Buch-
senaufnahmedffnung 50 in Verbindung steht. Der
zweite Schmelzeabschnitt 44 gestattet es Material,
aus dem ersten Schmelzedurchgang 42 zurlck in die
Ventilbuchse 98 zu flieRen, die in der Buchsenauf-
nahmeoffnung 98 aufgenommen ist, wie im Folgen-
den detaillierter erldutert wird.

[0037] Wie in Fig. 1 gezeigt, stolt eine Schmelze-
einlassdise 130 an den vorderen Schmelzevertei-
lungs-Verteiler 18 gegenuber der Dusenhalteplatte
20 an. Die Schmelzeeinlassdise 130 weist eine zen-
trale Bohrung 132 auf, die teilweise einen Schmelze-
hauptdurchgang 134 definiert, der sich durch die
Schmelzeeinlassdise 130 und in den vorderen
Schmelzeverteilungs-Verteiler 18 erstreckt. Der
Schmelzehauptdurchgang steht in flissiger Verbin-
dung mit dem ersten Schmelzedurchgang 42 des
vorderen Schmelzeverteilungs-Verteilers 18 und ei-
nem (nicht gezeigten) Einspritzzylinder zum Zufih-
ren eines Vorformlingmaterials 200, wie beispielswei-
se Polyethylenterephthalat ("PET'). Die Schmelze-
einlassdise 130 weist auch ein Heizelement 136 auf.
[0038] Die Vorrichtung 5 umfasst einen rickwarti-
gen Schmelzeverteilungs-Verteiler 94, der auf dem
Verteilerstecker 88 zwischen, aber vorzugsweise da-
von beabstandet, dem vorderen Schmelzevertei-
lungs-Verteiler 18 und der riickwartigen Platte 24 po-
sitioniert ist, wie in Fig. 1 gezeigt. Der ruckwartige
Schmelzeverteilungs-Verteiler weist eine zentrale
Bohrung 95 zum Aufnehmen der Schmelzeeinlass-
dise 130 auf. Der ruckwartige Schmelzevertei-
lungs-Verteiler 94 weist auch einen zweiten Schmel-
zedurchgang 118 in Verbindung mit einem (nicht ge-
zeigten) Einspritzzylinder zum Zufuhren eines Sperr-
materials 300 auf, wie beispielsweise Nylon oder
Ethylvinylalkohol ("EVOH"). Der zweite Schmelze-
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durchgang 118 weist auch einen L-formigen Ab-
schnitt 119 auf, der sich nach vorne aus dem rick-
wartigen Schmelzeverteilungs-Verteiler 94 erstreckt.
AuRerdem weist der rickwartige Schmelzevertei-
lungs-Verteiler 94 eine Buchsenbohrung 149 auf, die
mit der Schmelzebohrung 104 des vorderen Schmel-
zeverteilungs-Verteilers 18 fluchtet. Wie im Folgen-
den detaillierter beschrieben wird, wird der rickwarti-
ge Schmelzeverteilungs-Verteiler 94 durch ein inte-
griertes elektrisches Heizelement 100 auf eine nied-
rigere Betriebstemperatur als der vordere Schmelze-
verteilungs-Verteiler 18 aufgeheizt, und der zwischen
den beiden Verteilern 18, 94 vorgesehene Luftraum
101 stellt die thermische Trennung zwischen ihnen
bereit.

[0039] Die Vorrichtung 5 der vorliegenden Erfindung
umfasst auch eine Ventilbuchse 98, die zwischen den
Verteilern 18, 94 positioniert und in der Buchsenauf-
nahmeoéffnung 50 des ersten Schmelzevertei-
lungs-Verteilers 18 aufgenommen ist. Um ihre Her-
stellung zu erleichtern, ist die Ventilbuchse 98 vor-
zugsweise aus einer Vielzahl von Komponenten ge-
fertigt, die hartverlétet werden, um eine einzelne gan-
ze Komponente zu bilden. Wie in Fig. 1 gezeigt,
weist die Ventilbuchse 98 einen Spitzenvorsprung
102 auf, der sich von einem mittleren Kopfabschnitt
103 in den vertieften Abschnitt 52 des vorderen
Schmelzeverteilungs-Verteilers 18 nach vorne er-
streckt. Zusammen bilden der Spitzenvorsprung 102
und der vertiefte Abschnitt 52 einen ringférmigen
Ringkanal 106 zwischen ihnen, wie in Fig. 2 gezeigt.
Der ringférmige Ringkanal 106 umgibt den zentralen
Schmelzekanal 78. Die Ventilbuchse 98 weist auch
einen verlangerten rickwartigen Spindelabschnitt
148 auf, der sich von dem mittleren Kopfabschnitt
103 durch die Buchsenbohrung 149 in dem rtckwar-
tigen Schmelzeverteilungs-Verteiler 94 nach hinten
erstreckt. Ein Fihrungszapfen 126, der sich zwi-
schen dem mittleren Kopfabschnitt 103 und dem vor-
deren Schmelzeverteilungs-Verteiler 18 befindet, halt
die Ventilbuchse exakt in ihrer Stellung und hindert
sie daran, sich zu drehen.

[0040] Die Ventilbuchse 98 weist auch eine zentrale
Bohrung 108 auf, die sich durch den Spitzenvor-
sprung 102, den mittleren Kopfvorsprung 103 und
den Spindelabschnitt 148 erstreckt. Wie in Fig. 2 ge-
zeigt, weist die zentrale Bohrung 108, ahnlich wie die
zentrale Bohrung 68 und die Schmelzebohrung 104,
einen ersten Durchmesser 108a zum Aufnehmen
des Ventilstifts 10 und Definieren eines Abschnitts
des zentralen Schmelzekanals 78 fur den Material-
fluss um den Ventilstift 110 und durch die Ventilbuch-
se 98 auf. Der erste Durchmesser 108a der zentralen
Bohrung 108 ist jedoch vorzugsweise kleiner als der
Durchmesser 104 der Schmelzebohrung 104. Die
zentrale Bohrung 108 weist auch einen zweiten
Durchmesser 108b zum Aufnehmen nur des Ventil-
stifts 110 und zum Verhindern des Materialflusses
nach hinten durch die Ventilbuchse 98 auf.

[0041] Wie in Fig. 3 gezeigt, sind die zentrale Boh-
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rung 108 der Ventilbuchse 98 und die Schmelzeboh-
rung 104 des vorderen Schmelzeverteilungs-Vertei-
lers 18 Uber eine FlieBverlangerung 105 miteinander
verbunden, die auch einen Abschnitt des zentralen
Schmelzekanals 78 bildet. Die FlieRverlangerung
105 weist eine ringférmige FlieRoffnung 109 auf, die
mit dem ringférmigen Ringkanal 106 in Verbindung
steht. Vorzugsweise ist die ringférmige FlieRoffnung
109 so bemessen, dass sie im Wesentlichen gleich
dem jeweiligen Unterschied zwischen den Durch-
messern 104a, 108a der Schmelzebohrung 104 und
der zentralen Bohrung 108 ist. Mit anderen Worten,
die Breite des zentralen Schmelzekanals 78 wird vor-
zugsweise erhdht, um zusatzlichen Materialfluss aus
dem ringférmigen Ringkanal 106 aufzunehmen, ohne
den Fluss von anderem Material in dem zentralen
Schmelzekanal zu unterbrechen oder zu beeinflus-
sen. Es versteht sich auch, dass die Menge von Ma-
terial, das aus dem ringférmigen Ringkanal 106 flief3t,
durch eine Erhéhung (d. h. mehr Fluss) oder Verrin-
gerung (d. h. weniger Fluss) der Gréle der ringférmi-
gen FlieR6ffnung 109 kontrolliert werden kann.
[0042] Wie in Fig. 1 bis 2 gezeigt, weist die Ventil-
buchse 98 einen L-férmigen ersten Uber-
gangs-Schmelzedurchgang 122 und einen zweiten
Ubergangs-Schmelzedurchgang 84 auf. Der erste
Ubergangs-Schmelzedurchgang 122 ist gefluchtet
und in Verbindung mit sowohl dem zweiten Schmel-
zeabschnitt 44 der vorderen Schmelzevertei-
lungs-Verteilers 18 als auch mit einem ringférmigen
Durchgang 123 in dem mittleren Kopfabschnitt 103
der Ventilbuchse 98. Der ringférmige Durchgang 123
steht auch in Verbindung mit der zentralen Bohrung
108 der Ventilbuchse 98, wie am besten in Fig. 2 ge-
zeigt ist. Dementsprechend steht der zweite Schmel-
zeabschnitt 44, und damit der erste Schmelzedurch-
gang 42, Uber den ersten Ubergangs-Schmelze-
durchgang 122 und den ringférmigen Durchgang 123
mit dem zentralen Schmelzekanal 78 in Verbindung.
[0043] Der zweite Ubergangs-Schmelzedurchgang
84 steht sowohl mit dem L-férmigen Abschnitt 119
des zweiten Schmelzedurchgangs 118 und mit einer
ringférmigen Ringnut 107 in Verbindung, die um den
Spitzenvorsprung 102 der Ventilbuchse 98 angeord-
net ist. Die ringférmige Ringnut 107 steht auch in Ver-
bindung mit dem ringférmigen Ringkanal 106, wie am
besten in Fig. 2 gezeigt ist. Dementsprechend steht
der L-formige Abschnitt 119, und damit der zweite
Schmelzedurchgang 118, mit dem ringférmigen
Ringkanal 106 iiber den zweiten Ubergangs-Schmel-
zedurchgang 84 und die ringférmige Ringnut 107 in
Verbindung.

[0044] Die ruckwartige Platte 24 der Vorrichtung 5
der vorliegenden Erfindung ist auf dem Verteilerste-
cker 88 neben dem ruckwartigen Schmelzevertei-
lungs-Verteiler 94 gegeniiber dem vorderen Schmel-
zeverteilungs-Verteiler 18 positioniert. Die rickwarti-
ge Platte 24 weist eine zentrale Bohrung 25 auf, die
mit der zentralen Bohrung 95 des ruckwartigen
Schmelzeverteilungs-Verteilers 94 zum Aufnehmen
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der Schmelzeeinlassdise 130 gefluchtet ist. Des
Weiteren ist ein Arretierring 160 vorzugsweise mit ei-
ner oder mehr Schrauben 162 an der riickwartigen
Platte 24 gegenuber dem riickwartigen Schmelzever-
teilungs-Verteiler 94 angebracht. Der Arretierring 160
weist auch eine zentrale Bohrung 164 auf, die mit der
zentralen Bohrung 25 der rickwartigen Platine 24
zum Aufnehmen der Schmelzeeinlassdiise 130 ge-
fluchtet ist.

[0045] Die ruckwartige Platine 24 weist vorzugswei-
se eine Kolbenaufnahmedffnung 150 auf, die mit der
Buchsenbohrung 149 des ruckwartigen Schmelze-
verteilungs-Verteilers 94 gefluchtet ist. Ein Betati-
gungsmechanismus 146 ist in der Kolbenaufnahme-
offnung 150 positioniert. Der Betatigungsmechanis-
mus 146 umfasst einen Kolbenzylinder 154 und ei-
nen Endaufsatz 155 zum Verbinden des Kopfs 112
des Ventilstifts 110 mit dem Kolbenzylinder 154.
Wahrend des Betriebs des Betatigungsmechanismus
146 konnen sich der Kolbenzylinder 154 und der
Endaufsatz 155 in einen Abschnitt der Buchsenboh-
rung 149 erstrecken, wie in Fig. 1 gezeigt. Der Kol-
benzylinder 154 wird vorzugsweise durch einen kon-
trollierten Fluiddruck (d. h. von Ol oder Wasser) be-
trieben, der Giber eine oder mehrere (nicht gezeigte)
Leitungen angewendet wird. Es versteht sich, dass,
obwohl hier nur ein hydraulischer Betatigungsmecha-
nismus beschrieben und gezeigt wird, auch andere
Arten von Betatigungsmechanismen, wie beispiels-
weise elektromechanische Mechanismen mit der
Vorrichtung der vorliegenden Erfindung verwendet
werden kénnen.

[0046] Wenn der Kolbenzylinder 154 nach vorne ge-
trieben wird, wird damit verursacht, dass der Ventil-
stift 110 sich nach vorne in. Richtung auf die Hohl-
raumhalteplatte 28 bewegt. Wird der Kolbenzylinder
154 vollkommen nach vorne bewegt, wird damit ver-
ursacht, dass das vordere Spitzenende 116 des Ven-
tilstifts 110 in der vorderen Offnung 74 der Diisenein-
lauf-Dichtung 73 aufgenommen wird, wodurch die
Fluid-Verbindung zwischen den Schmelzekanalen
76, 78 und der vorderen Offnung 74 der Diisenein-
lauf-Dichtung 73 unterbrochen wird. Andererseits,
wenn der Kolbenzylinder 154 nach hinten getrieben
wird, wird damit verursacht, dass der Ventilstift 110
sich von der Hohlraumhalteplatte 28 weg nach hinten
bewegt. Wird der Kolbenzylinder 154 an der vorderen
Offnung 74 der Diseneinlauf-Dichtung 73 vorbei
nach hinten bewegt, wird damit verursacht, dass das
vordere Spitzenende 116 des Ventilstifts 110 aus der
vorderen Offnung 74 der Diiseneinlauf-Dichtung 73
zuriickgezogen wird, wodurch die Fluid-Verbindung
zwischen dem ringfdrmigen Schmelzekanal 76 und
der vorderen Offnung 74 der Diiseneinlauf-Dichtung
73 hergestellt wird. Des Weiteren, wenn der Kolben-
zylinder 154 an der vorderen Offnung 75 der Futter-
hilse 70 vorbei nach hinten bewegt wird, wird damit
verursacht, dass sich das vordere Spitzenende 116
des Ventilstifts 110 an der vorderen Offnung 75 der
Futterhilse 70 vorbei nach hinten bewegt, wodurch
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die Herstellung einer Fluid-Verbindung nicht nur zwi-
schen dem ringférmigen Schmelzekanal 76 und der
vorderen Offnung 74 der Diiseneinlauf-Dichtung 73,
sondern auch zwischen dem zentralen Schmelzeka-
nal 78 und der vorderen Offnung 74 der Diisenein-
lauf-Dichtung 73 erfolgt.

[0047] Wie in Fig. 1 und 5 gezeigt, weist die Hohl-
raumhalteplatte 28 der vorliegenden Erfindung einen
Hohlraum 36 um einen Formkern 37 auf. Der Hohl-
raum 36 weist eine Hohlraumoffnung 38 auf, die mit
der vorderen Offnung 74 der Diiseneinlauf-Dichtung
73 gefluchtet ist. Der Hohlraum 36 kann jede Anzahl
von Formen und Konfigurationen besitzen, abhangig
von dem gewinschten zu formenden Produkt. Wie in
Fig. 1 gezeigt, weist der Hohlraum vorzugsweise,
aber nicht notwendigerweise, die Form eines Fla-
schen-Vorformlings mit einem Gewindeende auf. Es
versteht sich, dass durch Andern des Hohlraums 36
andere Flaschen-Vorformlinge mit unterschiedlichen
Formen und Konfigurationen oder andere Produkte
als Flaschen geformt werden kdénnen, wie beispiels-
weise Formverschlisse, und die vorliegende Erfin-
dung ist nicht auf das Formen nur des gezeigten Fla-
schen-Vorformlings oder auch anderer Arten von
Vorformlingen beschrankt.

[0048] Es versteht sich auch, dass die Vorrichtung 5
der vorliegenden Erfindung, insbesondere ihre DU-
sen, ebenfalls ein oder mehrere Heizsysteme, Kihl-
systeme und isolierende Luftrdume zum Aufrechter-
halten der geeigneten Temperaturen fir ihre Kompo-
nenten und die Materialien aufweisen kann, die durch
die Vorrichtung flieRen. Beispiele fiir geeignete Heiz-
systeme, Kihlsysteme und isolierende Luftraume fir
die Vorrichtung der vorliegenden Erfindung sind im
US-Patent US 6 062 841 beschrieben, mit dem Titel
"Sprue Gated Multi Layer Injection Molding Appara-
tus, angemeldet am 13. November 1997, sowie in
den US-Patenten Nr. 5,094,603, 5,135,377 und
5,223,275 an Gellert.

[0049] Der Betrieb der Vorrichtung der vorliegenden
Erfindung wird im Folgenden unter besonderer Be-
zugnahme auf die Fig. 4A—4E und 5 beschrieben.
Obwohl nur die Ausbildung eines dreischichtigen Fla-
schen-Vorformlings in den Zeichnungen gezeigt und
im Folgenden beschrieben wird, versteht es sich,
dass andere Arten von dreischichtigen Vorformlingen
oder andere Produkte als Vorformlinge, wie bei-
spielsweise Formverschliisse, mit unterschiedlichen
Materialmerkmalen die Ergebnisprodukte der Vor-
richtung und des Verfahrens der vorliegenden Erfin-
dung sein kénnen.

[0050] Wie in Fig. 4A gezeigt, beginnt das Verfah-
ren der vorliegenden Erfindung damit, dass der Ven-
tilstift durch die Vorwartsbewegung des Kolbenzylin-
ders 154 vollkommen durch die vordere Offnung 74
der Duseneinlauf-Dichtung 73 eingeflhrt wird. Infol-
gedessen wird die Fluid-Verbindung zwischen dem
ringférmigen Schmelzekanal 76, dem zentralen
Schmelzekanal 78 und der vorderen Offnung 74 der
Duseneinlauf-Dichtung 73 unterbrochen. In dieser



DE 600 06 653 T2 2004.04.15

Position ist der Ventilstift durch das Bezugszeichen
110a gekennzeichnet. Anschlielend wird jeweils an
die Heizelemente 58, 86, 136 der Duse 10, des vor-
deren Schmelzeverteilungs-Verteilers 18 und der
Schmelzeeinlassdise 130 elektrische Energie ange-
legt, um sie auf eine Betriebstemperatur fir das Vor-
formlingmaterial aufzuheizen, das in dem Schmelze-
hauptdurchgang 143 und dem ersten Schmelze-
durchgang 42 angeordnet ist. Wenn PET fir das Vor-
formlingmaterial verwendet wird, betragt die bevor-
zugte Betriebstemperatur etwa 296°C, d. h. 565°F.
[0051] Danach wird der Ventilstift durch die Rick-
wartsbewegung des Kolbenzylinders aus der vorde-
ren Offnung der Diiseneinlauf-Dichtung herausgezo-
gen, wie in Fig. 4B gezeigt. Infolgedessen wird eine
Fluid-Verbindung zwischen dem ringférmigen
Schmelzekanal und der vorderen Offnung der Dii-
seneinlauf-Dichtung hergestellt, nicht jedoch zwi-
schen dem zentralen Schmelzekanal und der vorde-
ren Offnung der Diseneinlauf-Dichtung. In dieser Po-
sition ist der Ventilstift mit dem Bezugszeichen 110b
gekennzeichnet.

[0052] Der Einspritzdruck wird anschlieRend an den
Schmelzehauptdurchgang 134 angelegt, um eine
erste Menge 200a von Vorformlingmaterial durch ei-
nen ersten Schmelzedurchgang 42 und in einen ers-
ten Schmelzeabschnitt 43 zu zwingen. Von da aus
flie3t die erste Menge 200a von Vorformlingmaterial
durch den radialen Schmelzekanal 64, der mit dem
ersten Schmelzedurchgang 43 gefluchtet ist, in den
ringfdrmigen Schmelzekanal 76, aus der vorderen
Offnung 74 der Diiseneinlauf-Dichtung 73 und in die
Hohlrauméffnung 38. Einspritzdruck wird solange an-
gelegt, bis die erste Menge 200a von Vorformlingma-
terial den Hohlraum 36 flllt, wie in Fig. 4B gezeigt.
Die erste Menge 200a von Vorformlingmaterial be-
ginnt sich beim Fllen des Hohlraums 36 abzukihlen.
[0053] AnschlieBend wird elektrische Energie an
das Heizelement 100 in dem rickwartigen Schmelze-
verteilungs-Verteiler 94 angelegt, um ihn auf eine Be-
triebstemperatur fir das Sperrmaterial 300 aufzuhei-
zen, das in dem zweiten Schmelzedurchgang 118 an-
geordnet ist. Wenn fur das Sperrmaterial Nylon ver-
wendet wird, betragt die bevorzugte Betriebstempe-
ratur etwa 204°C, d. h. 400°F. Anschlie®end wird der
Ventilstift aus der vorderen Offnung 75 der Futterhiil-
se 70 durch die Ruckwartsbewegung des Kolbenzy-
linders herausgezogen, wie in Fig. 4C gezeigt. Infol-
gedessen wird eine Fluid-Verbindung nicht nur zwi-
schen dem ringférmigen Schmelzekanal und der vor-
deren Offnung der Diiseneinlauf-Dichtung, sondern
auch zwischen dem zentralen Schmelzekanal und
der vorderen Offnung der Diiseneinlauf-Dichtung
hergestellt. In dieser Position ist der Ventilstift mit
dem Bezugszeichen 110c gekennzeichnet.

[0054] Einspritzdruck wird anschlieBend an den
Schmelzehauptdurchgang 134 angelegt, um eine
zweite Menge 200b von Vorformlingmaterial durch
den ersten Schmelzedurchgang 42 und in den zwei-
ten Schmelzeabschnitt 44, und eine dritte Menge
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200c von Vorformlingmaterial durch den ersten
Schmelzedurchgang 42 und in den ersten Schmelze-
abschnitt 43 zu zwingen. Von da aus flief3t die zweite
Menge 200b von Vorformlingmaterial durch den
L-férmigen ersten Ubergangs-Schmelzedurchgang
122, der mit dem zweiten Schmelzeabschnitt 44 ge-
fluchtet ist, und in den ringférmigen Durchgang 123
der Ventilbuchse 98, und die dritte Menge 200c von
Vorformlingmaterial flieRt durch den radialen Schmel-
zekanal 64, der mit dem ersten Schmelzeabschnitt
43 gefluchtet ist, und in den ringférmigen Schmelze-
kanal 76. Die zweite Menge 200b von Vorformling-
material fliet ebenfalls aus dem ringférmigen Durch-
gang 123 in den zentralen Schmelzekanal 78 und um
den Ventilstift 100 in Richtung auf den Hohlraum 36.
[0055] Zur etwa gleichen Zeit wird Einspritzdruck an
das Sperrmaterial 300 in dem zweiten Schmelze-
durchgang 118 angelegt, um das Sperrmaterial durch
den zweiten Schmelze- durchgang 118 und in seinen
L-férmigen Abschnitt 119 zu zwingen. Von da aus
flieRt das Sperrmaterial 300 in den zweiten Uber-
gangs-Schmelzedurchgang 84, durch die ringformige
Ringnut 107 und in den ringférmigen Ringkanal 106.
Wie am besten in Fig. 3 gezeigt ist, fliet das Sperr-
material 300 aus dem ringférmigen Ringkanal 106
durch die FlieR6ffnung 109 und in die FlieRverlange-
rung 105. Das Sperrmaterial 300 wird danach dem
Fluss der zweiten Menge 200b von Vorformlingmate-
rial in dem zentralen Schmelzekanal 78 zugefiihrt
und umgibt ihn. Da die FlieRoffnung 109 vorzugswei-
se so bemessen ist, dass sie im Wesentlichen gleich
dem Unterschied zwischen den jeweiligen Durch-
messern 104a, 108a der Schmelzebohrung 104 des
vorderen Schmelzeverteilungs-Verteilers 18 und der
zentralen Bohrung 108 der Ventilbuchse 98 ist, unter-
bricht der Fluss des Sperrmaterials nicht den Fluss
der zweiten Menge des Vorformlingmaterials. Dem-
entsprechend ist der FlieRdruck der zweiten Menge
des Vorformlingmaterials vor der FlieBverlangerung
im Wesentlichen der Gleiche wie der FlieRdruck der
zweiten Menge des Vorformlingmaterials nach der
Flielverlangerung. Da aulerdem das Sperrmaterial
zusammen mit der zweiten Menge 200b des Vor-
formlingmaterials durch den zentralen Schmelzeka-
nal 78 flielt, wie dies am besten in Fig. 5 dargestellt
ist, werden Qualitatsverlust- und Druckabfallproble-
me vermieden, die durch zu grofRe oder zu kleine Ka-
nale flr das Sperrmaterial verursacht werden.

[0056] Zusammen flieBen das Sperrmateral 300
und die zweite Menge 200b des Vorformlingmaterials
durch den zentralen Schmelzekanal 78 und um den
Ventilstift 110 und aus der vorderen Offnung 75 der
Futterhlilse 70. Hier werden das Sperrmaterial 300
und die zweite Menge 200b des Vorformlingmaterials
zusammengefihrt und von der dritten Menge 200c
des Vorformlingmaterials umgeben, das aus dem
ringformigen Schmelzekanal 76 flielt. An diesem
Punkt sind die dritte Menge des Vorformlingmaterials
200c, das Sperrmaterial 300 und die zweite Menge
200b des Vorformlingmaterials immer noch heil3. Zu-
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sammen fliefken die dritte Menge 200c¢ des Vorform-
lingmaterials, das Sperrmaterial 300 und die zweite
Menge 200b des Vorformlingmaterials gleichzeitig
aus der vorderen Offnung 74 der Diseneinlauf-Dich-
tung 73 und in die Hohlraum&ffnung 38. Der gleich-
zeitige Fluss dieser Materialien hilft dabei, die Zyklus-
oder Produktionszeit fir den sich daraus ergebenden
Vorformling zu reduzieren. Als Nachstes teilen die
dritte Menge 200c des heiflen Vorformlingmaterials,
das heilRe Sperrmaterial 300 und die zweite Menge
200b des heilRen Vorformlingmaterials die erste Men-
ge 200a des abgekihlten Vorformlingmaterials in
dem Hohlraum 36, wie in Fig. 4C und 5 gezeigt. Ein-
spritzdruck wird an die ersten und zweiten Schmelze-
durchgange 42, 118 angelegt, bis der Hohlraum 36
vollkommen mit Material gefullt ist.

[0057] Wie am besten in Fig. 5 gezeigt ist, ist das
Sperrmaterial 300 von den zweiten und dritten Men-
gen 200b, 200c von heilRem Vorformlingmaterialum-
geben und darin eingebettet, wenn das Sperrmaterial
300 in den Hohlraum 36 flielt. Infolgedessen isolie-
ren die zweiten und dritten Mengen 200b, 200¢c von
heillem Vorformlingmaterial das Sperrmaterial 300
von der Menge 200a von abgekuhltem Vorformling-
material, das sich bereits in dem Hohlraum 36 befin-
det. Diese Anordnung stellt eine gleichmaRig und
gleichférmig verteilte Schicht von Sperrmaterial in
dem daraus resultierenden Vorformling bereit.
[0058] Auflerdem, da das Sperrmaterial 300 von
den zweiten und dritten Mengen 200b, 200c¢ des hei-
Ren Vorformlingmaterials umgeben ist, wird die Ver-
teilung und Position des Sperrmaterials 300 in dem
Hohlraum in geeigneter Weise kontrolliert. Mit ande-
ren Worten, die Verteilung und Positionierung des
Sperrmaterials 300 hangt nicht allein von dem Hohl-
raum, dem Formkern und/oder dem abgekuhlten Vor-
formlingmaterial ab, das bereits in dem Hohlraum
vorhanden ist. Stattdessen wird die Verteilung und
Positionierung des Sperrmaterials fir den Hohlraum,
und damit der daraus resultierende Vorformling,
durch die Schmelzekanale kontrolliert und ausgewo-
gen, bevor das Sperrmaterial in den Hohlraum 36
eintritt. Die Position des Sperrmaterials innerhalb des
Hohlraums, und damit der daraus resultierende Vor-
formling, kann auch durch Einstellen von Zeitablau-
fen, Temperatur und Druck, wie aus dem Stand der
Technik bekannt, eingestellt und kontrolliert werden.
Diese Anordnung gewahrleistet, dass das Sperrma-
terial in dem Hohlraum korrekt und ausgewogen po-
sitioniert wird und vermeidet die unausgewogene
Verteilung und Positionierung des Sperrmaterials in-
nerhalb des Hohlraums, die beispielsweise durch
Fehlausrichtung oder Verschieben des Formkerns 37
verursacht werden kann.

[0059] Nachdem der Hohlraum 36 gefiillt ist, wird
der Ventilstift durch den Kolbenzylinder nach vorne
bewegt, um den Materialfluss und die Fluid-Verbin-
dung zwischen dem zentralen Schmelzekanal in der
vorderen Offnung der Futterhiilse zu unterbrechen,
wie in Fig. 4D gezeigt. Wie in Fig. 4E gezeigt, fahrt
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der Kolbenzylinder fort, den Ventilstift vorwarts zu be-
wegen, bis der Ventilstift vollstdndig in die vordere
Offnung der Diseneinlauf-Dichtung eingefiihrt ist,
wodurch ebenfalls Materialfluss und Fluid-Verbin-
dung zwischen dem ringférmigen Schmelzekanal
und der vorderen Offnung der Diiseneinlauf-Dichtung
unterbrochen werden. Da der Ventilstift den Fluss
von Material aus der Dise unterbricht, ist es nicht er-
forderlich, den Einspritzdruck, der auf den Vorform-
ling bzw. das Sperrmaterial angewendet wird, auszu-
I6sen. Sobald der Hohlraum gefullt und der Material-
fluss gestoppt ist, fahrt der Vorformling fort, sich ab-
zukuhlen, bis das Material ausreichend ausgehartet
ist, um aus dem Hohlraum ausgestof3en zu werden.
[0060] Als Ergebnis der Vorrichtung und des Verfah-
rens der vorliegenden Erfindung kann ein Fla-
schen-Vorformling 170 hergestellt werden, wie in
Fig. 6 gezeigt. Der Flaschen-Vorformling 170 weist
ein erstes offenes Ende 171 und ein zweites ge-
schlossenes Ende 172 auf, das vom ersten offenen
Ende beabstandet ist und diesem gegenulberliegt.
Vorzugsweise, aber nicht notwendigerweise, weist
das erste offene Ende 171 Gewinde 173 auf. Der Fla-
schen-Vorformling 170 weist auch eine &ullere
Schicht 174 von Vorformlingmaterial auf, wie bei-
spielsweise PET, eine innere Schicht 175 von Vor-
formlingmaterial, wie beispielsweise PET, und eine
Kernschicht 176 aus Sperrmaterial, wie beispielswei-
se Nylon oder EVOH, zwischen den auf3eren und in-
neren Schichten 174, 175 aus Vorformlingmaterial.
Die Kernschicht 176 aus Sperrmaterial erstreckt sich
vorzugsweise im Wesentlichen Uber den ganzen Fla-
schen-Vorformling 170, wie in Fig. 6 gezeigt. Jede
Schicht 174, 175, 176 weist mehrere Eigenschaften
auf, einschlieBlich, aber nicht darauf beschrankt, Di-
cke, Gewicht und Prozentsatz des Gesamtvolumens
("Volumenanteil").

[0061] Durch Andern der Zeitabldufe und/oder der
Menge von Vorformling- oder Sperrmaterial kénnen
auch die Eigenschaften der duleren, inneren und
Kernschichten 174, 175, 176 geandert werden. Bei-
spielsweise kdnnen durch Einspritzen einer groReren
Menge der ersten, zweiten und/oder dritten Mengen
200a, 200b, 200c des Vorformlingmaterials in den
Hohlraum 36 dickere und schwerere aulere
und/oder innere Schichten 174, 175 von Vorformling-
material ausgebildet werden. Bei einem angenom-
men konstanten Gesamtvolumen fir den Hohlraum,
und damit des Flaschen-Vorformlings 170, erhoht
sich der Volumenanteil des Vorformlingmaterials,
wahrend sich der Volumenanteil des Sperrmaterials
300 verringert. Andererseits kann durch Einspritzen
einer groReren Menge von Sperrmaterial in den Hohl-
raum eine dickere und schwerere Kernschicht 176
von Sperrmaterial ausgebildet werden. Bei einem
wiederum angenommenen konstanten Gesamtvolu-
men fir den Hohlraum, und damit des Flaschen-Vor-
formlings, erhoht sich der Volumenanteil des Sperr-
materials, wahrend sich der Volumenanteil des Vor-
formlingmaterials verringert.
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[0062] Als ein Ergebnis der Vorrichtung und des
Verfahrens der vorliegenden Erfindung kann auch ein
Formverschluss hergestellt werden, wie in Fig. 7 ge-
zeigt. Der Formverschluss kann mit der gleichen Vor-
richtung und dem gleichen Verfahren wie der Fla-
schen-Vorformling 170 hergestellt werde, mit der
Ausnahme, dass das Vorformlingmaterial (d. h. PET)
vorzugsweise durch ein Formverschlussmaterial er-
setzt wird, wie beispielsweise Polypropylen. Der
Formverschluss 180 weist eine Basis 181 und einen
ringfdrmigen Flansch 182 auf, der sich von der Basis
aus nach aufen erstreckt. Der ringférmige Flansch
182 weist eine Innenseite 183 auf, vorzugsweise,
aber nicht notwendigerweise, mit Gewinden 184. Der
Formverschluss 180 weist auch eine dulRere Schicht
185 aus Formverschlussmaterial auf, wie beispiels-
weise Polypropylen, eine innere Schicht 186 aus
Formverschlussmaterial, wie beispielsweise Polypro-
pylen, und eine Kernschicht 187 aus Sperrmaterial,
wie beispielsweise Nylon oder EVOH, zwischen den
auleren und inneren Schichten 185, 186 aus Form-
verschlussmaterial. Die Kernschicht 187 aus Sperr-
material erstreckt sich vorzugsweise im Wesentli-
chen Uber die gesamte Basis 181 des Formver-
schlusses 180, wie in Fig. 7 gezeigt. Jede Schicht
185, 186, 187 weist mehrere Eigenschaften auf, ein-
schlief3lich, aber nicht darauf beschrankt, Dicke, Ge-
wicht und Prozentsatz des Gesamtvolumens ("Volu-
menanteil").

[0063] Durch Andern der Zeitablaufe und/oder der
Menge von Formverschluss- oder Sperrmaterial kon-
nen auch die Eigenschaften der duf3eren, inneren
und Kernschichten 185, 186, 187 geandert werden.
Beispielsweise kdnnen durch Einspritzen einer gro-
Reren Menge der ersten, zweiten und/oder dritten
Mengen des Formverschlussmaterials in den Hohl-
raum dickere und schwerere dufRere und/oder innere
Schichten 185, 186 von Formverschlussmaterial aus-
gebildet werden. Bei einem angenommen konstan-
ten Gesamtvolumen fir den Hohlraum, und damit
des Formverschlusses 180, erhoht sich der Volumen-
anteil des Formverschlussmaterials, wahrend sich
der Volumenanteil des Sperrmaterials verringert. An-
dererseits kann durch Einspritzen einer gréReren
Menge von Sperrmaterial in den Hohlraum eine di-
ckere und schwerere Kernschicht 187 von Sperrma-
terial ausgebildet werden. Bei einem wiederum ange-
nommenen konstanten Gesamtvolumen flir den
Hohlraum, und damit des Formverschlusses, erhdht
sich der Volumenanteil des Sperrmaterials, wahrend
sich der Volumenanteil des Formverschlussmaterials
verringert.

[0064] Als eine Alternative zur ventilgesteuerten
Vorrichtung 5, die in den Fig. 1 bis 5 gezeigt und
oben beschrieben wurde, zeigt Fig. 8 eine bevorzug-
te Ausflihrungsform eines Abschnitts einer tempera-
turgesteuerten Mehrfachhohlraum-SpritzgieRvorrich-
tung 405 der vorliegenden Erfindung. Die Vorrichtung
405 ist, abgesehen von nur wenigen Ausnahmen,
identisch mit der Vorrichtung 5 und arbeitet in der

gleichen Weise. Um Redundanz und unnétige Wie-
derholung zu vermeiden, werden im Folgenden nur
die Unterschiede zwischen der Vorrichtung 405 und
der Vorrichtung 5 im Detail erlautert. In &hnlicher Wei-
se werden zur einfacheren Darstellung nur einige der
Komponenten der Vorrichtung 405 durch Bezugszei-
chen in Fig. 8 gekennzeichnet. Vorzugsweise sind
die nicht gekennzeichneten Komponenten der Vor-
richtung 405 mit den entsprechenden Komponenten
der Vorrichtung 5 identisch. AuRerdem versteht es
sich, dass die Vorrichtung 405 wie die Vorrichtung 5
verwendet werden kann, um sowohl den Fla-
schen-Vorformling 170 und den Formverschluss 180
herzustellen, die in Fig. 6 bis 7 gezeigt und oben be-
schrieben wurden.

[0065] Der primare Unterschied zwischen der Vor-
richtung 405 und der Vorrichtung 5 ist derjenige, dass
die Vorrichtung 405 keinen Ventilstift aufweist. Dem-
zufolge wird die Vorrichtung 405 durch Steuern des
Einspritzdrucks betatigt, der an die ersten und zwei-
ten Schmelzedurchgange angelegt wird, anstatt
durch Steuern des Ventilstifts. Mit anderen Worten,
anstatt einen Ventilstift vorwarts und riickwarts zu be-
wegen, um einen Fluss von Material zu unterbrechen
und herzustellen, verwendet die Vorrichtung 405 Er-
héhungen und Verminderungen des Einspritzdrucks
zum Unterbrechen oder Herstellen des Materialflus-
ses. Ansonsten sind der Betrieb und das Verfahren
der Vorrichtung 405 die Gleichen wie der Betrieb und
das Verfahren der Vorrichtung 5.

[0066] Da die Vorrichtung 405 keinen Ventilstift ver-
wendet, sind fir die Vorrichtung 405 gewisse Kompo-
nenten der Vorrichtung 5 nicht Ianger erforderlich.
Beispielsweise weist die rickwartige Platte 424 der
Vorrichtung 405 keine Kolbenaufnahmeoéffnung 150
oder einen Betatigungsmechanismus 146 auf. Des-
gleichen weist der rlickwartige Schmelzevertei-
lungs-Verteiler 494 der Vorrichtung 405 keine Buch-
senbohrung 149 auf. AulRerdem besitzt die Ventil-
buchse 498 der Vorrichtung 405 keinen Spindelab-
schnitt 148, und die Ventilbuchse 498 hat eine zentra-
le Bohrung 508 mit nur einem Durchmesser 198a, die
sich nicht an dem ringférmigen Durchgang 123 vorbei
erstreckt.

[0067] Fig. 9 zeigt eine Teilansicht einer anderen
Ausfihrungsform eines vorderen Schmelzevertei-
lungs-Verteilers 618 der vorliegenden Erfindung. Der
vordere Schmelzeverteilungs-Verteiler 618 ist, abge-
sehen von wenigen Ausnahmen, identisch mit dem
oben beschriebenen und in Fig. 1 und 8 gezeigten
vorderen Schmelzeverteilungs-Verteiler 18 und ar-
beitet in der gleichen Weise. Um Redundanz und un-
notige Wiederholung zu vermeiden, werden im Fol-
genden nur die Unterschiede zwischen dem vorde-
ren Schmelzeverteilungs-Verteiler 618 und dem vor-
deren Schmelzeverteilungs-Verteiler 18 im Detail er-
lautert.

[0068] Wie in Fig. 9 gezeigt, umfasst der vordere
Schmelzeverteilungs-Verteiler 618 einen Brickenab-
schnitt 705, einen Verteiler-Unterabschnitt 710, der
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von dem Brickenabschnitt 705 beabstandet ist, und
eine Schmelzeverbindung 715, die den Briickenab-
schnitt 705 und den Verteiler-Unterabschnitt 710 ver-
bindet. Der Brickenabschnitt 705 weist einen Bru-
ckendurchgang 707 in Verbindung mit dem Schmel-
zehauptdurchgang 134 der Schmelzeeinlassdiise
130 auf, der Verteiler-Unterabschnitt 710 weist einen
untergeordneten Verteilerdurchgang 713 in Verbin-
dung mit dem ersten Schmelzedurchgang 42 auf,
und die Schmelzeverbindung 715 weist einen Verbin-
dungsdurchgang 717 in Verbindung sowohl mit dem
Brickendurchgang 707 und dem untergeordneten
Verteilerdurchgang 713 auf. Ein Beispiel einer geeig-
neten Schmelzeverbindung fir den Einsatz in der
vorliegenden Erfindung ist im US-Patent 5,843,361
offenbart, das hier als Referenz speziell aufgenom-
men wird.

[0069] Ein herkdmmlicher Schmelzemischer 719
(oder statischer Mischer) ist ebenfalls in dem Verbin-
dungsdurchgang 717 positioniert, wie in Fig. 9 ge-
zeigt. Wahrend des Betriebs der vorliegenden Erfin-
dung kann der Einsatz von PET fir das Vorformling-
material eine gewisse Menge von unerwiinschtem
Acetaldehyd ("AA") erzeugen. AuRerdem kann wah-
rend des FlieRens des Vorformlingmaterials oder des
Sperrmaterials durch die Schmelzekanale der Vertei-
ler und/oder der Duise eine nicht-gleichférmige
Scherspannung auftreten. Diese nicht-gleichférmige
Scherspannung kann eine nicht-gleichférmige Tem-
peraturverteilung Uber das Vorformling- oder Sperr-
material erzeugen, wodurch Schwierigkeiten beim
gleichférmigen Befiillen des Hohlraums 36 mit dem
Vorformlingund Sperrmaterial erzeugt werden. Der
Schmelzemischer 719 beschaftigt sich jedoch mit
diesen Problemen und hilft, deren Auftreten zu ver-
hindern oder deren Auswirkungen zu reduzieren. Ins-
besondere hilft der Schmelzemischer 719 beim Re-
duzieren der erzeugten Menge von AA und beim Ver-
bessern der Temperatur-Gleichférmigkeit wahrend
des gesamten Materialflusses. Alle Schmelzemi-
scher oder statischen Mischer, die nach dem Stand
der Technik bekannt sind, kdnnen fiir den Einsatz mit
der vorliegenden Erfindung angepasst werden. Bei-
spiele fur geeignete Schmelzemischer oder statische
Mischer sind im US-Patent Nr. 4,541, 982, im US-Pa-
tent Nr. 4.965,028, im US-Patent Nr. 5,262,119 und
der Anmeldung DE 3201710 des Anmelders offen-
bart.

[0070] Obwohl ein Schmelzemischer nur in dem
Verbindungsdurchgang der Schmelzeverbindung fir
den vorderen Schmelzeverteilungs-Verteiler gezeigt
ist, versteht es sich, dass Schmelzemischer oder sta-
tische Mischer in einer Reihe von verschiedenen Po-
sitionen in der gesamten Vorrichtung der vorliegen-
den Erfindung verwendet werden kénnen. Beispiels-
weise kann ein Schmelzemischer in einem Verbin-
dungsdurchgang einer Schmelzeverbindung fir den
ruckwartigen Schmelzeverteilungs-Verteiler 94 posi-
tioniert sein. AuRerdem kénnen Schmelzemischer in
den Ubergangs-Schmelzedurchgangen 84, 122 der

Ventilbuchse 98 und/oder in dem radialen Schmelze-
kanal 64 der Dise 10 positioniert sein.

[0071] Die Vorrichtung und Verfahren der vorliegen-
den Erfindung kédnnen besonders vorteilhaft auf Vor-
formlinge und Formverschllisse fur Flaschen oder
Behalter angewendet werden. Aus der vorherigen
Beschreibung und den begleitenden Zeichnungen ist
ebenso leicht ersichtlich, dass die Spritzgievorrich-
tung und das Verfahren der vorliegenden Erfindung
eine Verbesserung gegeniuber dem aktuellen Stand
der Technik sind. Beispielsweise erfordern die Vor-
richtung und das Verfahren der vorliegenden Erfin-
dung nicht mehrere Schmelze-Einlasse, -Durchgan-
ge, -Kanéle und -Einlaufe. Stattdessen verwenden
die Vorrichtung und das Verfahren der vorliegenden
Erfindung nur zwei Einspritzzylinder, zwei Schmelze-
durchgange und einen Einlauf zum Herstellen von
dreischichtigen Vorformlingen und Formverschlis-
sen. Infolgedessen Uberwindet die vorliegende Erfin-
dung die Nachteile, die mit den Spritzgief3vorrichtun-
gen und Verfahren nach dem aktuellen Stand der
Technik verbunden sind, indem eine Mehr-
schicht-SpritzgieRvorrichtung und ein Verfahren be-
reitgestellt werden, die relativ einfach und kosten-
gunstig in der Herstellung und im Betrieb sind.
[0072] Die vorliegende Erfindung Uberwindet die
Nachteile der SpritzgieRvorrichtungen und Verfahren
nach dem aktuellen Stand der Technik auch, indem
das Sperrmaterial mit heiRem Vorformlingmaterial-
umgeben wird, bevor es in den Hohlraum eingespritzt
wird, wodurch ein Einspritzen des Sperrmaterials di-
rekt auf einen abgekuhlten Abschnitt von Vorform-
lingmaterial vermieden wird, das vorher in dem Hohl-
raum angeordnet wurde. Infolgedessen stellt die vor-
liegende Erfindung einen dreischichtigen Vorformling
und Formverschluss mit einer gleichmafiger und
gleichférmiger verteilten Sperrschicht mit besseren
Schutzmerkmalen bereit. Desgleichen wird die Zy-
kluszeit fir die Vorformlinge oder Formverschlisse
minimiert und nicht erhéht, da im Gegensatz zum be-
kannten Stand der Technik die vorliegende Erfindung
das Sperrmaterial gleichzeitig mit dem es umgeben-
den heiBen Vorformlingmaterial einspritzt, anstatt
nach einem ersten Einspritzen von heiflem Vorform-
lingmaterial in den Hohlraum.

[0073] Fachleute, an die die Erfindung gerichtet ist,
kénnen Modifizierungen vornehmen und andere Aus-
fuhrungsformen unter Verwendung der Grundsatze
dieser Erfindung herstellen, ohne von deren Erfin-
dungsgedanken oder wesentlichen Merkmalen abzu-
weichen, insbesondere unter Bericksichtigung der
vorherigen Lehren. Beispielsweise kdnnen die Ge-
winde des Flaschen-Vorformlings und/oder des
Formverschlusses vollstdandig weggelassen oder
durch irgendein anderes Befestigungsmerkmal er-
setzt werden. Aulerdem kann jede gewlinschte
Form und Konfiguration fir den Hohlraum und den
daraus resultierenden Flaschen-Vorformling
und/oder Formverschluss verwendet werden, je nach
Herstellungs- oder Verbraucherpraferenzen. Desglei-
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chen kénnen Herstellungs- und Verbraucher-Prafe-
renzen auch die Zeitablaufe und Anzahl der Zyklen
fur den Betrieb der Vorrichtung und die Verfahren der
vorliegenden Erfindung vorgeben. Dementsprechend
sind die beschriebenen Ausfiihrungsformen in jeder
Hinsicht nur als veranschaulichend und nicht ein-
schrankend zu betrachten, und der Umfang der Erfin-
dung ist daher durch die Anspriiche im Anhang ange-
geben, und nicht durch die vorherige Beschreibung.
Infolgedessen, obwohl die Erfindung unter Bezug-
nahme auf bestimmte Ausfliihrungsformen beschrie-
ben wurde, sind Modifizierungen von Struktur, Zeit-
ablauf, Materialien und Ahnlichem fiir Fachleute of-
fensichtlich, fallen jedoch immer noch in den Bereich
der Erfindung.

Patentanspriiche

1. SpritzgieRBvorrichtung zum Mehrschichtspritz-
gieen, umfassend einen zentralen Schmelzekanal
(78), der durch einen Verteiler (18) und eine Duse
(10) fuhrt, einen ringférmigen Schmelzekanal (76),
der radial von dem zentralen Schmelzekanal (78) be-
abstandet ist, einen ersten Schmelzedurchgang (42)
in einem Verteiler (18), wobei der erste Schmelze-
durchgang einen ersten Schmelzeabschnitt (44) auf-
weist, der mit dem zentralen Schmelzekanal (78) in
Verbindung steht, und einen zweiten Schmelzeab-
schnitt (43), der in Verbindung mit dem ringférmigen
Schmelzekanal (76) steht, wobei die ersten und zwei-
ten Schmelzeabschnitte (43, 44) in den Verteiler (18)
einminden, dadurch gekennzeichnet, dass ein
zweiter Schmelzedurchgang (118) mit dem zentralen
Schmelzekanal (78) in dem Verteiler (18) in Verbin-
dung steht.

2. SpritzgieBvorrichtung nach Anspruch 1, des
Weiteren umfassend einen ringférmigen Ringkanal
(106), der den zweiten Schmelzedurchgang (118) mit
dem zentralen Schmelzekanal (78) tbertragend ver-
bindet.

3. SpritzgieRBvorrichtung nach Anspruch 1, des
Weiteren umfassend einen Hohlraum (36) zum Auf-
nehmen eines Flusses eines ersten Materials (200)
und eines zweiten Materials (300) aus dem zentralen
Schmelzekanal (78), und zum Aufnehmen eines
Flusses des ersten Materials (200) aus dem ringfor-
migen Schmelzekanal (76).

4. SpritzgielRvorrichtung nach Anspruch 1, des
Weiteren umfassend ein bewegliches Ventilelement
(110), das geeignet ist, den zentralen Schmelzekanal
(78) abzudichten.

5. SpritzgieRBvorrichtung nach Anspruch 4, des
Weiteren umfassend das bewegliche Ventilelement
(110), das auch geeignet ist, selektiv den ringformi-
gen Schmelzekanal (76) abzudichten.

6. SpritzgieRBvorrichtung nach Anspruch 1, des
Weiteren umfassend einen Schmelzemischer (719),
der mit dem Schmelzedurchgang (42) in Verbindung
steht.

7. Spritzgiefvorrichtung nach Anspruch 1, des
Weiteren umfassend den zentralen Schmelzekanal
(78), der einen ersten Abschnitt (108) fur einen Fluss
eines ersten Materials (200), einen zweiten Abschnitt
(104) fur einen Fluss des ersten Materials (200) und
eines zweiten Materials (300), und eine Flussverlan-
gerung (105) aufweist, die den ersten Abschnitt (108)
und den zweiten Abschnitt (104) verbindet, wobei we-
nigstens ein Teil des zweiten Abschnitts (104) des
zentralen Schmelzekanals (78) durch eine zentrale
Bohrung (68) der Dise (10) definiert wird, wobei die
Flussverlangerung (105) eine Flie36ffnung (109), die
stromaufwarts von der zentralen Bohrung (68) der
Duse positioniert ist, und einen ringférmigen Ringka-
nal (106) um den zentralen Schmelzekanal (78) fur
den Fluss des zweiten Materials (300) aufweist, wo-
bei der ringférmige Ringkanal (106) mit dem zentra-
len Schmelzekanal (78) Uber die FlieRoffnung (109)
der Flussverlangerung (105) in Verbindung steht.

8. SpritzgieRvorrichtung nach Anspruch 7, wobei
der erste Abschnitt (108) des zentralen Schmelzeka-
nals (78) einen ersten Durchmesser (108a) aufweist,
und der zweite Abschnitt (104) des zentralen Schmel-
zekanals (78) einen zweiten Durchmesser (104a)
aufweist, der groRer als der erste Durchmesser
(108a) ist.

9. SpritzgieRBvorrichtung nach Anspruch 7, des
Weiteren umfassend einen Hohlraum (36) zum
gleichzeitigen Aufnehmen eines Flusses des ersten
Materials (200) und des zweiten Materials (300) aus
dem zentralen Schmelzekanal (78).

10. SpritzgieRvorrichtung nach Anspruch 7, des
Weiteren umfassend ein bewegliches Ventilelement
(110), das in dem zentralen Schmelzekanal (78) po-
sitioniert ist, wobei das bewegliche Ventilelement
(110) den Fluss der ersten und zweiten Materialien
(200, 300) aus dem zentralen Schmelzekanal (78)
absperren kann.

11. SpritzgieBvorrichtung nach Anspruch 10, wo-
bei die ersten und zweiten Materialien (200, 300) ent-
lang eines beweglichen Ventilelements (110) in dem
zweiten Abschnitt des zentralen Schmelzekanals
(78) flieRen.

12. SpritzgieRvorrichtung nach Anspruch 7, wo-
bei der zweite Abschnitt (104) des zentralen Schmel-
zekanals (78) einen Fluss des ersten Materials (200)
und einen Fluss des zweiten Materials (300) in einer
Nebeneinanderausrichtung aufrechterhalt.

13. SpritzgieRvorrichtung nach Anspruch 1, des
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Weiteren umfassend den zentralen Schmelzekanal
(78) fur einen Fluss eines ersten Materials (200) und
eines zweiten Materials (300), wobei der zentrale
Schmelzekanal (78) wenigstens teilweise durch eine
zentrale Bohrung (68) definiert wird, die durch die ge-
samte Lange einer Duse (10) verlauft, wobei der ring-
férmige Schmelzekanal (76) radial von der zentralen
Bohrung (68) in der Duise (10) beabstandet ist fiir den
Fluss des ersten Materials (200), und einen Hohl-
raum (36) zum Aufnehmen eines Flusses von dem
ersten Material (200) und dem zweiten Material (300)
aus der zentralen Bohrung (68), und zum Aufnehmen
eines Flusses des ersten Materials (200) aus dem
ringfdrmigen Schmelzekanal (76).

14. SpritzgieRBvorrichtung nach Anspruch 13, wo-
bei das erste Material (200) und das zweite Material
(300) nebeneinander durch die Lange der zentralen
Bohrung (68) flieRen kdénnen.

15. SpritzgieRvorrichtung nach Anspruch 13, des
Weiteren umfassend ein bewegliches Ventilelement
(110), das in der zentralen Bohrung (68) positioniert
ist, wobei das bewegliche Ventilelement (110) einen
Fluss von den ersten und zweiten Materialien (200,
300) aus der zentralen Bohrung (68) in den Hohlraum
(36) absperren kann, wobei das bewegliche Ventile-
lement (110) auch einen Fluss des ersten Materials
(200) aus dem ringférmigen Schmelzekanal (76) in
den Hohlraum (36) absperren kann.

16. SpritzgieRvorrichtung nach Anspruch 13, des
Weiteren umfassend einen Schmelzemischer (719).

17. SpritzgieBvorrichtung nach Anspruch 13, wo-
bei der zentrale Schmelzekanal (78) einen Fluss des
ersten Materials (200) und einen Fluss des zweiten
Materials (300) in einer Nebeneinanderausrichtung
aufrechterhalten kann.

18. Verfahren zum Spritzgie3en von mehrschich-
tigen Produkten, umfassend die folgenden Schritte:
Einspritzen eines ersten Materials (200) aus einem
ringfdrmigen Schmelzekanal (76) in einen Hohlraum
(36),

Einspritzen des ersten Materials (200) und eines
zweiten Materials (300) durch einen zentralen
Schmelzekanal (78) in den Hohlraum (36), wobei der
ringfdrmige Schmelzekanal (76) um den zentralen
Schmelzekanal (78) anordnet ist, wobei der zentrale
Schmelzekanal (78) durch die gesamte Lange der
Duse (10) verlauft, und

Einspritzen des zweiten Materials (300) in den zen-
tralen Schmelzekanal (78) in dem Verteiler (18), das
in den Fluss der ersten Materials (200) einmiindet
und es umgibt.

19. Verfahren nach Anspruch 18, des Weiteren
umfassend den Schritt zum Absperren eines Flusses
der ersten und zweiten Materialien (200, 300) aus

dem zentralen Schmelzekanal (78) mit einem beweg-
lichen Ventilelement (110).

20. Verfahren nach Anspruch 18, wobei das erste
Material (200) und das zweite Material (300) neben-
einander in dem zentralen Schmelzekanal (78) durch
die Dise (10) hindurch aufrechterhalten werden.

21. Verfahren nach Anspruch 18, wobei das erste
Material (200) entweder Polyethylenterephthalat
oder Polypropylen ist.

22. Verfahren nach Anspruch 21, wobei das
zweite Material (300) entweder Nylon oder Ethylenvi-
nylalkohol ist.

23. Verfahren zum SpritzgieRen nach Anspruch
18, umfassend die folgenden Schritte:
(a) Einspritzen des ersten Materials (200) in den ring-
férmigen Schmelzekanal (76), der von dem zentralen
Schmelzekanal (78) radial beabstandet ist;
(b) Absperren des zentralen Schmelzekanals (78) mit
einem Ventilstift (110), um aus diesem einen Fluss in
den Hohlraum (36) zu verhindern;
(c) Einspritzen des ersten Materials (200) und des
zweiten Materials (300) in den zentralen Schmelze-
kanal (78);
(d) Einspritzen des ersten Materials (200) aus dem
ringférmigen Schmelzekanal (76) in den Hohlraum
(36); und
(e) Entfernen der Ventilstifts (110) und Einspritzen
des ersten Materials (200) und des zweiten Materials
(300) aus dem zentralen Schmelzekanal (78) in den
Hohlraum (36),
wobei Schritt (d) begonnen wird, bevor Schritt (e) an-
fangt.

24. Verfahren nach Anspruch 23, des Weiteren
umfassend den Schritt zum gleichzeitigen Einsprit-
zen der ersten und zweiten Materialien (200, 300)
aus dem zentralen Schmelzekanal (78) in den Hohl-
raum (36).

25. Verfahren nach Anspruch 23, des Weiteren
umfassend den Schritt zum Absperren eines Flusses
des ersten Materials (200) aus dem ringférmigen
Schmelzekanal (76) mit dem beweglichen Ventilele-
ment (110).

26. Verfahren nach Anspruch 23, wobei Schritt
(d) ausgefihrt wird, wenn Schritt (e) begonnen wird.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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