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64 Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines zumindest zweischichtigen Formkérpers aus Kunst-
stoff und nach dem Verfahren hergestellten Formkorper.

@ Die Erfindung hat ein Verfahren zur Herstellung eines

Tubenkopfes als Formkorper mit einer auf ihn aufge-
brachten Folie (15) als Diffusionsbarriere zum Gegen-
stand. Bei dem Verfahren werden Folie (15) und Tuben-
kopf wahrend des Spritzvorganges fir den Tubenkopf aus
Kunststoff miteinander verbunden. Die Vorrichtung zur
Durchfithrung des Verfahrens kennzeichnet sich durch
zwei Formhaélften (23, 25), zwischen denen die Folie (15)
aufgenommen ist. In den Formhélften (23, 25) sind Matri-
zen (22) und Stempel (24) angeordnet und die jeweiligen
Stempel (24) sind axial verschieblich ausgebildet, damit
sie die Folie (15) in die Matrizen (22) verfrachten kénnen.
Ein nach dem Verfahren hergestellter Tubenkopf ist auf
seiner Innen- und/oder Aussenseite mit einer Folie (15)
beschichtet.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines zumindest zweischichtigen Formkorpers aus
Kunststoff nach dem Oberbegriff des Patentanspru-
ches 1, eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach dem Oberbegriff des Patentanspruches
14 und nach dem Verfahren hergestellten Formkor-
per nach dem Oberbegriff des Anspruches 24.

Auf dem Gebiet der Verpackung haben Kunststoffe
als Verpackungswerkstoffe eine grosse Verbreitung
gefunden. Dies liegt nicht zuletzt daran, dass Kunst-
stoffe im Vergleich zu Metallen einfacher zu Verpa-
ckungen spezieller Angestaltung ausbildbar sind. Im
Vergleich zu Metallen als Packstoffe haben Kunst-
stoffe gleicher Bestimmung aber produktspezifische
Nachteile, mit denen auch aus ihnen gefertigte Be-
halter oder Teile davon behaftet sind. Bei den meis-
ten Kunststoffen gehen mit Nachteilen auch Vorteile
einher. Beispielsweise weisen Polyethylen (PE) und
Polypropylen (PP) in verarbeitetem Zustand befriedi-
gende Festigkeiten aus, wobei ihre Gasdurchlassig-
keit, insbesondere Sauerstoffdurchldssigkeit, relativ
hoch ist, was die Lagerfahigkeit in diesen Kunststof-
fen verpackter, oxidationsempfindlicher Packgiiter
verkiirzt. Umgekehrt haben Kunststoffe mit guter
Gasundurchlassigkeit fir Verpackungszwecke eine
nicht ausreichende Festigkeit. Diese qualitativen Ge-
gensétze haben zur Entwicklung von Verbundwerk-
stoffen, so genannten Laminaten gefihrt, die ge-
wiinschte Eigenschaften auf sich vereinigen. Bei-
spielsweise wird bei einer Verpackungsfolie eine
Folie aus Kunststoff hoher Festigkeit, aber grosser
Gasdurchlassigkeit, mit einer solchen geringer Festig-
keit, aber kleiner Gasdurchléssigkeit verbunden, wo-
durch sich das Laminat durch hohe Festigkeit und
geringe Gasdurchléssigkeit kennzeichnet. Die Opti-
mierung eines Packstoffes, wie vorstehend umrissen,
beschrankt sich nicht auf Festigkeit und Gasdurchlas-
sigkeit, hinzutreten Warmebestandigkeit, Schweiss-
barkeit, Wasseraufnahme, Oxidationsverhalten ge-
geniber dem Verpackungsgut etc. Fur flexible Pack-
stoffe, d.h. Laminatfolien, sind Herstellverfahren
entwickelt worden, die mit grosser Effizienz selbst
vielschichtige Laminate erzeugen, die als solche in
gewiinschte Produkte, wie beispielsweise Verpackun-
gen, umarbeitbar sind.

Die Herstellung von flexiblen Behdlinissen aus
Kunststofffolien, mit oder ohne Sperrschichten, ist
auf einen hohen, technischen Stand entwickelt, der
die Fertigungskosten — abgesehen von den Material-
kosten — flr beide Behalter auf gleichem oder ver-
gleichbarem Niveau hélt. Dies ist nicht der Fall,
wenn Eigenschaften, z.B. die Gasdurchléssigkeit
starrwandiger Teile, durch entsprechende Schichten
verbessert werden sollen. Unter starrwandigen Teilen
werden Teile aus Kunststoffen verstanden, die sich
durch nicht ohne weiteres verformbare Wandstarken
kennzeichnen und die zumeist durch einen Formge-
bungsvorgang, vermittels eines Werkzeuges, bei-
spielsweise durch Spritzgiessen, Pressformen, Blas-
formen etc. gebildet sind. Zur Verbesserung der Ei-
genschaften starrwandiger Teile haben sich die
Abdeckung und das Dualspritzgiess-Verfahren (Multi-
komponenten-Spritzgiessverfahren) in den Vorder-
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grund geschoben. Bei der Abdeckung werden starr-
wandige Teile durch vorgefertigte Kérper (Abdeckun-
gen) aus Kunststoffen oder Kunststoff-Laminaten mit
den gewinschten Eigenschaften, zumindest einseitig,
ganz oder teilweise abgedeckt. Bevorzugt sind die
Abdeckungen so ausgebildet, dass Flachen der
starrwandigen Teile und Abdeckungen zur Anlage
kommen. Nachteilig ist hierbei, dass zur Fertigung
der Abdeckungen Werkzeuge bereitzustellen sind
und zur Vereinigung von Teil und Abdeckung ein ge-
sonderter Arbeitsgang notwendig ist. Bei dem Dual-
spritzgiess-Verfahren wird in einer Form zundchst
das starrwandige Teil, beispiclsweise aus einem
Kunststoff hoher Festigkeit mit hoher Gasdurchlas-
sigkeit gebildet, auf das in einem zweiten Spritzvor-
gang in der gleichen Form die Abdeckung aus einem
Kunststoff niedriger Gasdurchléssigkeit aufgespritzt
wird. Dazu ist der Formhohlraum entsprechend der
Dimensionierung der Abdeckung zu erweitern, was
in der Regel durch begrenztes Auffahren der Form
erfoigt. Dieses Verfahren kommt ohne gesonderte
Werkzeuge fiir die Abdeckungen und ohne den Mon-
tagevorgang von Teil und Abdeckung aus, es ist
aber im Vergleich zum herkdommlichen Spritzverfah-
ren mit einmaliger Formchargierung relativ fangsam,
da das zuerst gespritzte Teil in der Form abkiihlen
muss, bevor die Abdeckung aufgespritzt, werden
kann, die dann ihrerseits vor Ausformung abkihlen
und sich verfestigen muss.

Ausgehend von diesem Stand der Technik hat
sich der Erfinder die Aufgabe gestelit, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zu dessen Durchflihrung zu
entwickeln, die die Bildung einer aus einer Folie ge-
formten Abdeckung, Formgebung eines starrwandi-
gen Teiles und Anbringung der Abdeckung an Letz-
terem, vermittels nur eines Werkzeuges gestatten
und die Aufgabe wird durch das Verfahren mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 1 und
eine Vorrichtung mit den kennzeichnenden Merkma-
len des Anspruches 14 gelost.

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens und
der Vorrichtung zu seiner Durchfiihrung kennzeich-
nen, beziiglich des Verfahrens, die dem Anspruch 1
folgenden Anspriiche 2 bis 13 und die Vorrichtung
betreffend die dem Anspruch 14 folgenden Anspri-
che 15 bis 22 und Formkorper nach den Anspriichen
24 und 25.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der
Erfindung ergeben sich aus der folgenden Beschrei-
bung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels und
der Zeichnung, wobei die bevorzugte Ausfiihrungs-
form des Verfahrens im Zusammenhang mit der in
der Zeichnung dargestellten Vorrichtung beschrieben
wird.

Es zeigen:

Fig. 1 eine aufgefahrene Spritzform im Schnitt, de-
ren Matrize mit einer Folie abgedeckt ist;

Fig. 2 die Spritzform geméss Fig. 1 mit einfahren-
dem Stempel, wahrend des Einfahrens die Folie in
Richtung auf das obere Ende des Stempels verfor-
mend;

Fig. 3 die Spritzform gemdass Fig. 2 in geschlosse-
nem Zustand, die Matrize befiilit ein starrwandiges
Teil als Spritzgussteil bildend und der Stempel an
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seinem vorderen Ende konturengleich von der Folie
abgedeckt;

Fig. 4 die Spritzform gemass Fig. 3 in geschlosse-
nem Zustand, eine den Stempel umgreifende Aus-
werferhiilse, den aus Spritzgussteil und Folie als Be-
schichtung gebildeten Formkorper entlang seinem
stempelseitigen Ende aus der Folie heraustrennend;

Fig. 5 die Spritzform geméss Fig. 4, der Formkor-
per aus der Matrize ausgefahren und vom Stempel
von der Auswerferhillse abgehoben, fertig zur Entla-
dung aus der Spritzform;

Fig. 6 Formkorper im Schnitt und in perspektivi-
scher Darstellung mit einem starrwandigen Teil als
Spritzgussteil mit einer Innenbeschichtung;

Fig. 6A Formkorper im Schnitt und in perspektivi-
scher Darstellung mit einem starrwandigen Teil als
Spritzgussteil mit einer Aussenbeschichtung.

Das Verfahren und die Vorrichtung zu seiner
Durchfuhrung wird folgend im Zusammenhang mit
dem in Fig. 6 dargestellten starrwandigen Teil als
Spritzgussteil, einem Tubenkopf 10, beschrieben.
Der Tubenkopf 10 besteht aus einer Schulter 11 und
einem Ausguss 12, der mit einem Gewinde 13 ver-
sehen ist, auf den eine Kappe (nicht gezeigt) auf-
schraubbar ist. Der Tubenkopf 10 ist ein Hohlkdrper
mit einer inneren Ausnehmung 14, deren Quer-
schnittsform der Kontur der dusseren Oberflache des
Tubenkopfes 10, so die Wandungen der Schulter 11
und der des Ausgusses 12 bildend, im Wesentlichen
entspricht. Die Oberflache der inneren Ausnehmung
14 ist mit einer Folie 15a, beispielsweise durch An-
schmelzen der Folie an das Spritzgussteil 10, be-
schichtet, die die inneren Oberflachen der Schuiter
11 und des Ausgusses 12, einschiiesslich der Aus-
gussdffnung 16, abdeckt und so den Formkérper bil-
det.

Die Schulter 11 weist einen umlaufenden Rand 17
auf, entlang dem ein vorgefertigtes Tubenrohr (nicht
gezeigt) mit dem Tubenkopf 10 verbunden wird. Der
Tubenkopf 10 aus einem Giessharz, beispielsweise
Polyethylen (PE) oder Polypropylen (PP), durch
Spritzgiessen hergestellt, wird mit einer Kunststoff-
schicht des Tubenrohres durch Anwendung von
Wirme und Druck verbunden. Die Verbesserung der
Eigenschaften eines Tubenkopfes 10 oder die An-
passung der Eigenschaften des Tubenkopfes 10 an
die des Tubenrohres, ist eine typische Anwendung
der Erfindung. Zur Herstellung von Verpackungstu-
ben fir hochwertige Packgiiter sind mehrschichtige
Folien mit Sperrschichten hoher Barrierewirkung, bei-
spielsweise Metall, fir deren Tubenrohre entwickelt
worden, die ein Durchtreten, beispielsweise von Sau-
erstoff und Feuchtigkeit und andere Packguter scha-
digende Stoffe durch die Folien verhindern. Die
Sperrschichten verhindern auch, dass Aromastoffe
oder andere Wirkstoffe von Koérperpflegemitteln und
Pharmazeutika durch Folien hindurchtretend verloren
gehen. Im Verhdltnis zu den Barriereeigenschaften
der Folien sind die, der aus Giessharzen der ge-
nannten Ari, spritzgegossenen Tubenkdpfe 10 so,
das Letztere durch besondere Massnahmen, d.h.
Einsatzen, Beschichtungen etc. abzudichten sind,
damit zur Folie vergleichbare Barriereeigenschaften
des Kopfes erzielt werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemdassen Verfahrens ist in den Fig. 1 bis 5 als eine
Spritzform 20 in einem Spritzgiesswerkzeug 21 dar-
gestellt. Auf eine Spritziorm 20 pro Spritzgiesswerk-
zeug 21 (folgend kurz Spritzwerkzeug 21) ist Letzte-
res nicht beschrankt, bei entsprechend konstruktiver
Ausgestaltung koénnen Spritzwerkzeuge 21 auch
mehrere Spritzformen 20 aufweisen. Das Spritzwerk-
zeug 21 umfasst zwei Formhalften und zwar die eine
Matrize 22 tragende Formhalfte 23 (folgend  kurz
Matrizenformhalfte 23 genannt) und die den Stempel
24 tragende Formhélfte 25 (folgend kurz Stempel-
formhélfte 25 genannt). Die Matrizenformhélfte 23 ist
mit der eingussseitigen, fest stehenden Maschinen-
platte 26 und die Stempelformhalfte 256 mit der off-
nungsseitigen, bewegbaren Maschinenplatie 27 ver-
bunden, wobei die Bewegbarkeit der Maschinenplat-
te 27 dazu benutzt wird, das Spritzwerkzeug 21 zu
offnen (in Fig. 1 dargestellt) und zu schliessen (in
Fig. 3 dargestellt).

Ausgeldst wird die Bewegung, im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel in horizontaler Richtung, sie
koénnte aber auch vertikal gerichtet sein, durch nicht
gezeigte hydraulische oder mechanische Einrichtun-
gen einer Spritzgiessmaschine (nicht dargestellt). Die
Matrizenformhalfte 23 umfasst eine Angussplatte 28,
die mit der Maschinenplatte 26 verbunden ist und
eine Matrizenplatte 29, die mit der Angussplatie 28
verbunden ist. Die Angussplatte 28 ist zur Aufnahme
der Angusskanale 30 bestimmt, durch die verfliissig-
tes Giessharz unter Druck in die Spritzform 20, unter
Bildung des Spritzgiessteiles, im vorliegenden Fall
eines Tubenkopfes 10 der beschriebenen Arnt ge-
spritzt wird.

In die Matrizenplatte 29 aufgenommen ist die Mat-
rize 22, die zusammen mit dem Stempel 24, den zur
Bildung eines Tubenkopfes 10 notwendigen Form-
hohlraum 31 bestimmt und die ausseren Oberflachen
der Schulter 11 und des Ausgusses 12 formt. Die
Matrize 22 umfasst zur Bildung eines Tubenkopfes
10 einen fest in die Matrizenplatte 29 eingebrachten
Schulterring 32 (die runde Schulter 11 formend) und
einen Ausgussring 33 (den Ausguss 12 formend).
Der Ausgussring 33 tragt auf seinem &usseren Um-
fang ein Gewinde 34, das nach Fllung der Matrize
22 (zusammengefahrene Ringhélften 33a, 33b), so
genannte Hinterschneidungen bildet, die ein Ausfah-
ren des Tubenkopfes 10 aus der Matrize 22 verun-
mdglichen, es sei denn, es wiirden besondere Vor-
kehren getroffen. Im vorliegenden Fall sind Vorkeh-
ren so getroffen, dass der Ausgussring 33 zweigeteilt
ist und die Ringhalften 33a und 33b in der Matrizen-
platte 29 das Gewinde ausformend oder freigebend
auseinander gefahren werden kénnen. Die dazu not-
wendigen Mittel sind nicht im Einzelnen dargestelit.
Den Schulterring 32 umiauft an seinem der 6ffnungs-
seitigen Maschinenplatte 27 zugewandten Ende ein
Formring 385, der zwei Zweckbestimmungen hat,
namlich den Formhohlraum 31 in Richtung Maschi-
nenplatte 27 entlang seinem freien Umfangsende,
bei Formfiillung den Rand 17 bildend, abzuschlies-
sen, und als Widerlager fiir die Folie 15 beim He-
rausschneiden des Tubenkopfes 10 aus der Folie 15
zu wirken. Zu diesem Zweck ist der Formring 35 auf
dem &usseren Umfang des Schulterringes 32 axial in
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Richtung Angussplatte 28 verschiebbar. Mit dem
Formring 35 in Eingriff steht ein Pressring 36, der
vermittels Stiften 37 mit Schultern 38, die Stifte in
Bohrungen aufgenommen, axial zum &usseren Um-
fang der Matrize 22 federvorgespannt verschiebbar
ist. Gezeigt ist eine Feder 39, die auf die Schulter
38 einwirkt. Die Kraft kann aber auch durch hydrauli-
sche oder pneumatisch arbeitende Mittel erzeugt
werden. Die Wegstrecke der axialen Verschiebung
von Formring 35 zusammen mit Pressring 36 auf
dem ausseren Umfang des Schulterringes 32 in
Richtung Angussplatte 28 bestimmt sich im Wesentli-
chen nach der Wandstarke der Tubenschulter 11.
Diese Wegstrecke, ggfs. vermehrt um eine Zugabe,
beispielsweise ein- bis 5fache Folienstarke, ist aus-
reichend, um vermitiels einer Schnittkante an der der
Angussplatte 28 zugewandten Stirnflache der Aus-
werferhiilse 40, den mit einer Folie 15a innenbe-
schichteten Tubenkopf 10 aus einer Folienbahn 15
entlang dem umlaufenden Rand 17 (Rand 17 als
Gegenschnittplatte wirkend) der Schulter 11 heraus-
zuschneiden. Dabei wird wahrend des Schneidevor-
ganges die Folienbahn 15 zwischen der der Stem-
pelformhalfte 25 zugewandten Stirnseite des Form-
ringes 35 und der der Angussplatte 28 zugewandten
Stimflache einer den Stempel 24 umgreifenden Aus-
werferhiilse 40 geklemmt gehalten. In entgegenge-
setzter Richtung zur Schnittverschiebung des Form-
ringes 35 wird die Wegstrecke der Axialverschiebung
des Formringes 35 mit Pressring 36 durch die Schul-
ter 38 der Stifte 37 begrenzt. Liegt die Schulter 38
auf der Matrizenplatte 29 auf, ist die axiale Verschie-
bung in Richtung der Stempelformhélfte 25 beendet.
Die Lange der Stifte 37 (ohne Schulter 38) ist so be-
messen, dass bei Auflage der Schultern 38 die freie
Stirnflache des Pressringes 36 die Folie 15 gegen
die Trennfliche der Stempelformhalfte 25 und bei
geschlossenem Spritzwerkzeug 21 gegen die Stim-
flache der Auswerferhiilse 40 driickt. In der in den
Fig. 1 bis 5 dargestellten Ausfihrungsform einer Vor-
richtung ist die Feder 39 und Schulter 38 eines Stif-
tes 37 in der Angussplatte 28 angeordnet dargestellt,
Feder 39 und Schulter 38 kdnnten aber auch in der
Matrizenplatte 29 angeordnet sein.

Die Stempelformhélite 25 umfasst eine die Stem-
pel 24 halternde hintere Stempelplatte 46 und eine
dazu beabstandet angeordnete vordere Stempelplat-
te 47. Die hintere Stempelplatte 46 ist mit der 6ff-
nungsseitigen Maschinenplatte 27 verbunden, wah-
rend die vordere Stempelplatte 47 in geschlossenem
Zustand des Spritzwerkzeuges 21 an der Matrizen-
platte 29 anliegt und mit ihr die Formtrennung bildet.
Vordere Stempelplatte 47 und hintere Stempelplatte
46 sind vermittels Stehbolzen 48, einen Zwischen-
raum 49 zwischen sich belassend, fest miteinander
verbunden. In diesem Zwischenraum 49 ist zwischen
der hinteren Stempelplatte 46 und vorderen Stempel-
platte 47 bewegbar eine Auswerferplatte 50 angeord-
net. Die Bewegung der Auswerferplatte 50 ist ge-
fiiht, wobei die Auswerferplatte 50 entlang den
Stehbolzen 48, die beziiglich der Auswerferplatte 50
als Fihrungsbolzen wirken, verschiebbar ist. Ferner
ist die Auswerferplatte 50 entlang dem Stempel 24
verschiebbar. Der Stempel 24 weist Kanale 51 auf,
durch die ein Fluid, beispielsweise Luft oder ein an-
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deres Gas, vorzugsweise aufgeheizt, leitbar und an
die auch ein Vakuum anlegbar ist. Auf seinem &us-
seren Umfang tragt der Stempel 24 in seiner Langs-
richtung, d.h. axial auch durch eine Ausnehmung 55
in der vorderen Stempelplatte 47 verschiebbar, die
Auswerferhlilse 40, die in einer Ausnehmung 52 in
der vorderen Stempelplatte 47 und in der Ausneh-
mung 53 der Auswerferplatte 50 aufgenommen ist,
wobei die Ausnehmungen 52 und 53 den Stempel
42 in Form flachbédiger Sackldcher, einander axial
in der vorderen Stempelplatte 47 und Auswerferplat-
te 50 folgend, umgreifen. Der Boden 54 der Ausneh-
mung 52 der vorderen Stempelplatte 47, zusammen
mit einer Schulter 56, am ausseren Umfang der Aus-
werferhiilse 40 dienen als Anschlag, der die axiale
Wegstrecke der Ausfahrt der Auswerferhiilse 40 (in
Richtung Matrizenformhalfte 23) begrenzt. Der Bo-
den 58 der Ausnehmung 53 in der Auswerferplatte
50 ist in Form zweier flacher, konzentrisch zueinan-
der verlaufender Béden (ein innerer Boden 58a, ein
ausserer Boden 58b), die stufenférmig zueinander
versetzt sind, ausgebildet, wobei der innere Boden
58a tiefer in die Auswerferplatte eingebracht ist als
der Boden 58b. Der Boden 58a, mit der sich daran
anschliessenden Bohrung, die im Durchmesser dem
der Auswerferhiilse 40 entspricht, sodass ein Teil
dieser in die Bohrung einfahren kann, dient zusam-
men mit der Stirnflache 57 der Auswerferhillse 40
als Anschlag, der die axiale Wegstrecke der Einfahrt
der Auswerferhiilse 40 begrenzt. Der Abstand zwi-
schen der Trennflache der Spritzform 20 und dem
Boden 58a ist bei Anlage der Auswerferplatte 50 an
der hinteren Stempelplatte 46 durch die Lange der
Auswerferhiilse bestimmt, sodass bei eingefahrener
Auswerferhiilse 40 ihre vordere kreisférmige Stirnflé-
che 59 mit der Formtrennflache zusammenfallt. Zwi-
schen Boden 58b und Schulter 56 ist eine dem &us-
seren Umfang der Auswerferhiilse 40 umfassende
Feder 60 angeordnet, die sich in Léngsrichtung bei
gedffneter Spritzform 20 (Fig. 1), ausgehend von der
Ausnehmung 53 bis zur Schulter 56, in der Ausneh-
mung 52 erstreckt (Fig. 1). Bei geschlossener Spritz-
form 20 ist die Feder 60 gleichermassen zwischen
Boden 58b und Schulter 56, verlaufend in ihrer axia-
len Léngserstreckung, in etwa auf die gleich gerich-
tet verlaufende Lange der Ausnehmung 53 be-
schrankt (Fig. 3). Die Feder 60 als Kraftquelle, es
koénnten auch hydraulische oder pneumatische Kraft-
quellen zur Anwendung kommen, wirkt in axialer
Richtung zweiseitig, indem sie wéhrend des Vorgan-
ges der Offnung der Spritzform 20 die Auswerferhil-
se 40 aus Stempelformhilfte 25 ausfahren Iasst,
wahrend sie gleichzeitig die Auswerferplatte 50 ge-
gen hintere Stempelplatte 46 driickt. Die Aufgabe
der Auswerferplatie 50, zur Bewegung in Richtung
vordere Stempelplatte 47 von aussen angetrieben,
ist die Auswerferhiilse 40 (in eingefahrener Stellung)
gegen den Formring 35 zu driicken, um Letzteren
bei Heraustrennung des Spritzgussteiles (Tubenkopf
10) auf dem dusseren Umfang des Schulterringes 32
zu verschieben. Dieser Verschiebevorgang, Uber den
Pressring 36 und Stifte 37 entgegen der Kraft der
Feder 39, findet bei geschlossener Spritzform 20
statt. Die eigentliche Entladung eines Spritzgiess-
werkzeuges 21 setzt mit Offnung der Spritzform 20
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und ausfahren der Auswerferhlilse 40 aus der vorde-
ren Stempelplatte 47 unter Expansion der Feder 60
bei inaktiver Auswerferplatte 50 statt. Der Entlade-
vorgang einer Spritzgiessform nach der Erfindung
besteht also aus einem Trennvorgang (Heraus-
schneiden des Spritzgussteiles aus der Folie) bei ge-
schlossener und einem Entladevorgang (Abwerfen
des Spritzgussteiles von einem Stempel) bei offener
Form. Zur Verbesserung der Klemmwirkung zwi-
schen dem Pressring 36 und der Stirnflache 59 der
Auswerferhiilse 40 ist in die Stimnflache eine zum
Umfang der Auswerferhiilse 40 konzentrisch umlau-
fende Rille 61, der Kontur zweier unter einem Winkel
in einer Spitze zusammenlaufender Flachen, einge-
bracht. Der Formring 35 tragt auf seiner der Auswer-
ferhillse 40 zugewandten Stimflache einen der Rille
61 entsprechend geformten Vorsprung 62, der bei
geschlossenem Spritzgiesswerkzeug 21 die Folien
15 zwischen sich und der Rille 61 verklemmend ein-
greift. Das erfindungsgeméasse Verfahren lauft in ei-
ner zu seiner Durchflihrung ausgebildeten Vorrich-
tung, wie vorstehend beispielshalber beschrieben,
wie folgt ab. .

" Die Offnung einer Matrize, unter Offnung einer
Matrize wird die Offnung verstanden, durch die ein
Stempel als Formteil in die Mattize einfahrt, wird bei
geoffneter Spritziorm 20 mit einer Folie 15 Uber-
deckt. Wahrend die Spritzform 20 zuféhri, d.h.
schliesst, kommt vorzugsweise als Erstes ein von
der Stempelformhélfte 25 abragender Niederhalter in
Eingriff mit der Folie 15 und driickt sie gegen die
Trennflache 43- der Matrizenformhalfte 23. Im be-
schriebenen Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung er-
fulit die Auswerferhiilse 40 die Funktion des Nieder-
halters, wihrend die Trennflache 43 durch die Stirn-
flache des Formringes 35 gebildet ist. Die durch den
Niederhalter ausgetibte Andruckwirkung erfolgt um-
laufend um die Offnung der Matrize 22. Wahrend
des Fortschreitens des Schliessvorganges verbleibt
der Niederhalter in Eingriff mit der Folie 15, er fahrt
aber entsprechend der zuriickgelegten Schliessstre-
cke in entgegengesetzter Richtung in die Stempel-
formhalfte 25 ein, wihrend der, von der vorderen
Stempelplatte 47 abragende Stempel 24 in die Matri-
ze einfahrt. Wahrend des Einfahrvorganges kommt
die Stimflache 45 des Stempels 24 in Anlage an die
die Matrizendffnung abdeckende Folie 15a und ver-
frachtet Letztere in den Formhohlraum der Matrize
22, wobei die Folie 15a durch den Niederhalter ver-
spannt bleibt. Das Verschieben der Folie 15a, ver-
mittels des Stempels 24, setzt sich so lange fort, bis
die Spritzform 20 geschlossen und der Stempel 24
vollstandig in die Matrize 22 eingefahren ist. Bei ge-
schlossener Spritzform 20 wird das Spritzgiesswerk-
zeug 21 mit verfllssigtem Giessharz unter Druck be-
fullt. Erfolgt die Befullung in den Hohlraum zwischen
Folie 15a und Oberfliche der Matrize 22 (Anschnitt
an Matrizenoberflache wie gezeigt), so legt das unter
Druck stehende Giessharz die Folie 15a an die
Oberflache des Stempels 24 an und es wird ein in-
nen beschichtetes Spritzgiessteil 10 gebildet. Erfolgt
die Befiillung zwischen Oberflache des Stempels 24
und der Folie 15a (Anschnitt an Stempel), dann legt
das unter Druck stehende fliissige Giessharz die Fo-
lie 15 an die Oberflache der Matrize 22 an und ge-
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bildet wird ein aussen beschichtetes Spritzgiessteil
(die letztere Anschnittsart ist in den Figuren nicht
dargestelit). Die Wéarme einer Spritzform 20 reicht
zumeist aus, eine Folie 15a so weit zu erwarmen,
d.h. zu plastifizieren, dass sie sich zur Anlage an die
Oberflache eines formgebenden Stempels 24 oder
die einer Matrize 22 durch das unter Druck einge-
spritzte flissige Giessharz bringen l&sst. Sollten Foli-
en zu ihrer Verformung hoéher zu erwérmen, d.h.
starker zu plastifizieren sein, als das Spritzwerkzeug
ihnen vermitteln kann, dann ist gemass der Erfin-
dung eine weitere Aufheizung der Folie 15a vorgese-
hen. Dazu wird durch die Kandle 51 ein erwdrmtes
Fluid gegen die Folie geblasen. Vorteilhafterweise
kann bei geschlossener Spritzform 20 zur weiteren
Unterstiitzung der Anlage der Folie 15a an die Ober-
flachen von Matrize 22 oder Stempel 24 ein Vakuum
angelegt werden, das die Folie 15a gegen besagte
Oberflachen zieht. Spritzformen fir innen und aus-
sen beschichtete Teile sind grundsétziich gleich auf-
gebaut, wobei bei Aussenbeschichtung Matrize zum
Stempel umgekehrt als wie beschrieben in die Form-
halften eingebaut sein kann. In der dargesteliten
Ausfihrungsform wird das Vakuum vermittels der
gleichen Kanale 51 angelegt. Dazu wird das Fluid
abgeschaltet und die Kanéle 51 werden mit einer
Vakuumquelle verbunden. Nach Beflllung der Spritz-
form 20 und ausreichender Erstarrung wird das
Spritzgussteil bei geschlossener Spritzform 20 aus
der Folie 15 herausgetrennt. Dazu wird die Auswer-
ferplatte 50 mit eingefahrener Auswerferhiilse in
Richtung der vorderen Stempelplatte 47 verfahren.
Dadurch verschiebt die Stirnflache 59 der Auswerfer-
hilse 40 den Formring 35 mit Pressring 36 auf dem
ausseren Umfang des Schulterringes 32 in Richtung
Angussplatte 28, wobei die Folie 15 entlang dem
Rand 17 der Schulter 11 von der Folie 15a getrennt
wird. Wahrend des Trennvorganges verschiebt die
Auswerferhiilse 40 den Formring 35 und Pressring
36 Uber die Stifte 37 und Schultern 38 in Richtung
der Feder 39 und komprimiert Letztere, d.h. mit zu-
nehmender Wegstrecke der Verschiebung nimmt die
entgegen der Verschiebungsrichtung wirkende Kraft
(Federkraft) zu. Nachdem die Abtrennung erfolgt ist,
wird die Auswerferplatte 50 zuriickgefahren, wahrend
die Federn 39 durch Expansion den Formring 35 mit
der Stirnflache 59 der Auswerferhlilse 40 (zwischen
sich die Folie 15 kiemmend) in Anlage halten. Liegt
die Auswerferplatte 50 an der hinteren Stempelplaite
46 an, diese Ruckwértsbewegung kann durch die
Federn 39 oder dussere Antricbsmittel (nicht gezeigt)
oder einer Kombination beider erreicht werden, ist
das Spritzgiessteil so weit verfestigt, dass die Spritz-
form 20 zur Entladung aufgefahren werden kann.
Vor Offnung der Spritzform 20 werden zur Freigabe
des Aussengewindes des Ausgusses 12 die Aus-
gussringhalften 33a und 33b durch nicht gezeigte
Mittel aufgefahren. Daran anschliessend wird die
Spritzform 20 durch Zuriickfahren einer Formhalite,
im vorliegenden beispielshalber beschriebenen Fall,
die Stempelformhalfte 25 geoffnet. Wahrend des
Auffahrvorganges wird die Feder 60 wirksam und
schiebt die Auswerferhlilse 40 entgegen der Off-
nungsrichtung der Stempelformhélfte 25 so lange
vor, bis die Schulter 56 mit dem Boden 54 in der
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Ausnehmung 52 der vorderen Stempelplatte 47 in
Eingriff gelangt. Wahrend der Stempel 24 mit der
Stempelformhalfte 25 zuriickfahrt, wird das Spritz-
gussteil 10 von der Auswerferhllse 40 in der Matrize
22 so lange gehalten, bis Schulter 56 mit Boden 54
(Endverschiebestellung) in Eingriff gelangt ist. Zu
diesem Zeitpunkt beginnt das Teil 10, z.B. von der
Auswerferhiilse 40 getragen, synchron mit der Off-
nung der Spritzform 10 aus der Matrize 22 auszufah-
ren. Nach Abschluss des Offnungsvorganges wird
das Teil 10 mit der Auswerferhlilse 40 ausser Ein-
griff gebracht. Dies kann beispielsweise auch durch
einen Fluidstoss, beispielsweise Luft, durch die Ka-
nile 51 erfolgen, wobei der Fluidstoss auch zur wei-
teren Kilhlung des Teiles 10 angezogen werden
kann. Die Entladung kennzeichnet sich also dadurch,
dass ein gefertigtes Spritzgiessteil in der einen
Formhalfte gehalten ist, wahrend die andere Form-
halite unter Mithahme von formenden Teilen, z.B.
Stempeln, aufgefahren wird. Bevorzugt setzt das
Ausfahren des gehaltenen Teiles aus der entspre-
chenden Formhalite ein, wenn formende Teile der
anderen Formhalfte aus dem Teil ausgefahren sind.
Diese Art verzdgerter Entladung hat im Vergleich zur
konventionellen Entladung von Spritzgiessformen
den Vorteil, dass das Abschieben des Spritzgusstei-
les von formgebenden Teilen vermittels Auswerfern,
die auf das Spritzgiessteil einwirken und gewisse
Wandstarken voraussetzen, entfallt. Es kénnen nach
der Erfindung dinnwandigere Teile spritzgegossen
werden. Nach Entladung der Form wird die Folie um
so viel weitergezogen, dass sie die Offnung der Ma-
trize wieder vollstandig tiberdeckt.

Als Folien kommen Kunststoffmonofolien, reine
Kunststoff-Laminatfolien und Metall-Kunststoff-Lami-
natfolien mit im Einzelfall gewiinschten Eigenschaf-
ten in Betracht. Inre Warmebesténdigkeit ist so zu
wihlen, dass sie wahrend des Spritzgiessvorganges
nicht aufgeschmolzen werden. Die Folienstérke be-
stimmt sich nach den Kraften, die werkzeugseitig zur
Heraustrennung zur Verfiigung stehen.

Behalterverschlisse, insbesondere Kopfe fir Tu-
ben, nach dem erfindungsgeméssen Verfahren her-
gestell, haben den weiteren Vorteil, ohne zusatzli-
chen Aufwand mit einer «tamper evident Versiege-
lung» versehen zu sein, indem die Folie wéahrend
der Verschlussfertigung Ausgusséffnungen  ver-
schliessend (iberspannt. Wére die Uberspannende
Folie verletzt, ist von einem Bruch der Versiegelung
auszugehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Hersteliung eines zumindest
zweischichtigen Formkorpers aus Kunststoff durch
Spritzgiessen eines Spritzgussteiles (10) mit einer
Beschichtung (15a), vermittels einer Spritzform (20),
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung
(15a) des Spritzgussteiles (10) mit mindestens einer
einseitigen Beschichtung wahrend des Spritzgussvor-
ganges erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtung vermittels einer Fo-
lie (15a) er folgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass das Spritzgussteil (10) als Hohi-
kérper ausgebildet ist und die Beschichtung auf der
Ausseren Oberflache des Spritzgussteiles (10) vorge-
nommen wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Spritzgussteil (10) als Hohi-
korper, insbesondere als Tubenkopf ausgebildet ist
und die Beschichtung auf der inneren Oberflache
des Spritzgussteiles (10) erfolgt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (15a) bei
gedffnetem, mindestens eine genannte Spritzform
(20) aufweisendes Spritzgiesswerkzeug, Uber eine
Matrize (22) der jeweiligen Spritzform (20) gezogen
und bei Schliessen des Spritzgiesswerkzeuges von
einem Stempel (24) der jeweiligen Spritzform (20) in
die Matrize (22) verfrachtet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wéhrend der Verfrachtung der Folie
(15a) die Folie (15a) im Spritzgiesswerkzeug gehal-
tert wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folie (15a) wéhrend des Schlies-
sen des Spritzgiesswerkzeuges gegen eine der
Formhalften (23, 25) gehaltert wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (15a) durch
Einspritzen des flissigen Giessharzes in die ge-
schlossene Spritzform (20) an formgebende Oberfla-
chen der Spritzform (20) angelegt wird.

9. Verfahren nach einen der Anspriiche 2 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (15a) durch
die Warme des Spritzgiesswerkzeuges erwarmt und
plastifiziert wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folie (15a) durch ein aufgeheiztes
Fluid erwdrmt und plastifiziert wird.

11. Verfahren nach einen der Anspriiche 2 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (15a) bei
geschlossener Spritzform (20), vermittels eines Va-
kuums, an formgebende Oberflachen der Spritzform
(20) angelegt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass das Spritzgussteil
(10) bei geschlossener Spritzform (20) aus der Folie
(15a) herausgetrennt wird und dadurch der Formkor-
per entsteht.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass das Spritzgussteil
(10) wahrend der Offnung der Spritzform (20) zur
Entladung in einer ersten Formhalfte (23) und wah-
rend des Ausfahrens der zweiten Formhalfte (25)
aus dem Spritzgussteil (10) in ersterer Formhaélfte
(23) gehalten wird.

14. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, bestehend aus einem Spritzgiess-
werkzeug mit mindestens einer Spritzform (20), wel-
ches eine Matrizenformhaélfte (23) und. eine Stempel-
formhélfte (25) umfasst, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen den Formhalften (23, 25) eine in eine
Matrize (22) der jeweiligen Spritzform (20) einbting-
bare Folie (15a) angeordnet ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die in der Matrizenformhélfte (23)
aufgenommene Matrize (22) auf ihrem &usseren Um-
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fang einen axial auf dem Umfang verschiebbaren
Formring (35) tragt.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Formring (35) Uber einen
Pressring (36) mit Stiften (37) mit Schultern (38) ge- 5
gen in zur Verschieberichtung entgegengesetzte
Krafte verschiebbar ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Formring (35) gegen die
Kraft von Federn (39) verschiebbar ist. 10

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass ein in der Stem-
peliormhalfte (25) gehaltener Stempel (24), der je-
weiligen Spritzform (20), eine auf seinem Umfang
axial kraftbelastet verschiebbare Auswerferhilise (40) 15
tragt, deren eine Stirnflache (59) mit einer ihr zuge-
wandten Stimfliche des Formringes (35) in Eingriff
bringbar ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fir die Kraftbelastung eine Feder 20
(60) vorgesehen ist.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass die Auswerferhul-
se (40) in einer Ausnehmung (52) in einer vorderen
Stempelplatte (47) und in einer sich daran axial an- 25
schliessenden Ausnehmung (53) in einer Auswerfer-
platte (50) mit zwei die axiale Wegstrecke der Aus-
werferhillse (40) begrenzenden Béden (54, 58b) in
der vorderen Stempelplatte (47) und in der Auswer-
ferplatte (50) angeordnet ist. 30

21. Vorrichiung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Feder (60) zwischen dem
Boden (58b) der Ausnehmung (53) in der Auswerfer-
platte (50) und einer Schulter (56) der Auswerferhil-
se (40) angeordnet ist, wobei die Schulter (56) mit 35
dem Boden (54) der Ausnehmung (52) in der vorde-
ren Stempelplatte (47) in Anlage bringbar ist.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis
21, dadurch gekennzeichnet, dass die Auswerferplat-
te (50) zwischen einer hinteren Stempelplatte (46) 40
und der vorderen Stempelplatte (47) in einem Zwi-
schenraum (49) bewegbar ist.

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis
22, dadurch gekennzeichnet, dass der Stempel (24)
an seiner Oberflache austretende Kanéle (51) auf- 45
weist, die abwechselnd mit einem Fluid oder Vaku-
um beaufschlagbar sind.

24. Nach dem Verfahren nach Anspruch 1 herge-
stellter Formkérper, dadurch gekennzeichnet, dass
der Formkorper ein Spritzgussteil (10) und eine eine 50
innere und/oder aussere Oberflache des Spritzguss-
teiles (10) abdeckende, mit der jeweiligen Oberflache
verbundene Folie (15a) als Beschichtung aufweist.

25. Formkorper nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folie (15a) durch Anschmel- 55
zen Letzterer mit dem Spritzgussteil (10) verbunden
ist.
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