R ‘ Paent.und Markenan e

(9DE 10 2017 106 030 A1 2018.07.19

(12) Offenlegungsschrift

(21) Aktenzeichen: 10 2017 106 030.8 (51) Int Cl.:
(22) Anmeldetag: 21.03.2017 BBzfcgg/z4252/§)go(12006.o 1 )
(43) Offenlegungstag: 19.07.2018 ( 01)

(66) Innere Prioritat: (72) Erfinder:

10 2017 100 784.9 17.01.2017 Fiirst, Patrick, 91052 Erlangen, DE
(71) Anmelder: (56) Ermittelter Stand der Technik:

Fiirst GmbH, 91352 Hallerndorf, DE DE 19832799 A1

EP 0961701 B1

(74) Vertreter:

Dr. Gassner & Partner mbB Patentanwilte, 91052

Erlangen, DE

Prifungsantrag gemaR § 44 PatG ist gestellt.

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen.

(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung eines aus Kunststoff gebildeten Behélters mit Deckel

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines aus Kunststoff gebildeten Behalters (1)
mit Deckel (2), bei dem der Behalter (1) in einem Stiick tUber
ein Filmscharnier mit dem Deckel (2) verbunden ist, mit fol-
genden Schritten:

Bereitstellen einer Spritzgieltform mit einem zum Behalter
(1) korrespondierenden ersten Formhohlraumabschnitt (7),
einem zum Deckel (2) korrespondierenden zweiten Form-
hohlraumabschnitt (8), einem zum Filmscharnier korrespon-
dierenden dritten Formhohlraumabschnitt (12), und einem in
den dritten Formhohlraumabschnitt (12) bewegbaren Sperr-
schieber (11) zum wahlweisen Sperren einer durch den drit-
ten Formhohlraumabschnitt (12) gebildeten Verbindung zwi-
schen dem ersten (7) und dem zweiten Formhohlraumab-
schnitt (8),

Schlielen der Verbindung durch Einfahren des Sperrschie-
bers (11) in den dritten Formhohlraumabschnitt (12),
Einspritzen einer thermoplastischen ersten Kunststoff-
schmelze in einen der ersten (7) und zweiten Formhohlraum-
abschnitte (8),

Offnen der Verbindung durch Zuriickziehen des Sperrschie-
bers (11) aus dem dritten Formhohlraumabschnitt (8),
Einspritzen einer thermoplastischen zweiten Kunststoff-
schmelze in den anderen der ersten (7) und zweiten Form-
hohlraumabschnitte (8), wobei der dritte Formhohlraumab-
schnitt (12) geflllt und zwischen dem ersten (7) und dem
zweiten Formhohlraumabschnitt (8) das Filmscharnier gebil- /
det wird. 7
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines aus Kunststoff gebildeten Behéalters mit
Deckel, bei dem der Behalter in einem Stlick tiber ein
Filmscharnier mit dem Deckel verbunden ist. Derar-
tige Behalter mit Deckel sind allgemein bekannt. Sie
werden auch als ,Klappdeckelbehalter” bezeichnet.

[0002] Herkémmliche Klappdeckelbehalter werden
unter Verwendung einer geeigneten Spritzgie3form
in einem Schuss gespritzt. Dabei kann eine thermo-
plastische Kunststoffschmelze an zwei Anspritzpunk-
ten in die SpritzgieRform gespritzt werden. Ein erster
Anspritzpunkt kann sich im Bereich des Bodens des
Behalters und ein zweiter Anspritzpunkt am Deckel
befinden.

[0003] Auf dem Markt sind des Weiteren zweiteilige
Behalter bekannt, bei denen der Behalter und der De-
ckel separat hergestellt werden. Solche Behalter wer-
den in jungerer Zeit zur Aufbewahrung von Flussig-
waschmitteln verwendet. Sie sind gegen ein unbefug-
tes Offnen, beispielsweise durch Kinder, mit einem
besonderen Rastmechanismus versehen, der von
Kindern nicht ohne Weiteres getffnet werden kann.
Bei zweiteiligen Behaltern kénnen der Deckel und der
Behalter vorteilhafterweise aus zwei verschiedenen
Kunststoffen hergestellt werden. Das ermdglicht in
ansprechender Weise ein mehrfarbiges Design.

[0004] Zweiteilige Behalter haben allerdings den
Nachteil, dass der Deckel bei entsprechendem Kraft-
aufwand an der dem Rastmechanismus gegeniiber-
liegenden Seite vom Behélter geldst werden kann.
Die herkdmmliche Kindersicherung zweiteiliger Be-
hélter weist keine ausreichende Sicherheit gegen ein
unbefugtes Offnen auf.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile
nach dem Stand der Technik zu beseitigen. Es soll
insbesondere ein Verfahren angegeben werden, wel-
ches eine einfache und kostengunstige Herstellung
eines mehrfarbig gestalteten Behalters ermdglicht.
Der Behélter soll insbesondere die Eignung aufwei-
sen, sicher gegen ein unbefugtes Offnen durch Kin-
der gestaltbar zu sein.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 geldst. ZweckmaRige Ausgestal-
tungen der Erfindung ergeben sich aus den Merkma-
len der Patentanspriiche 2 bis 9.

[0007] Nach Maligabe der Erfindung wird ein Ver-
fahren zur Herstellung eines aus Kunststoff gebilde-
ten Behalters mit Deckel vorgeschlagen, bei dem der
Behalter in einem Stiick Uber ein Filmscharnier mit
dem Deckel verbunden ist, mit folgenden Schritten:
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[0008] Bereitstellen einer Spritzgieform mit einem
zum Behalter korrespondierenden ersten Formhohl-
raumabschnitt, einem zum Deckel korrespondieren-
den zweiten Formhohlraumabschnitt, einem zum
Filmscharnier korrespondierenden dritten Formhohl-
raumabschnitt, und einem in den dritten Formhohl-
raumabschnitt bewegbaren Sperrschieber zum wahl-
weisen Sperren einer durch den dritten Formhohl-
raumabschnitt gebildeten Verbindung zwischen dem
ersten und dem zweiten Formhohlraumabschnitt,

[0009] SchlielRen der Verbindung durch Einfahren
des Sperrschiebers in den dritten Formhohlraumab-
schnitt,

[0010] Einspritzen einer thermoplastischen ersten
Kunststoffschmelze in einen der ersten und zweiten
Formhohlraumabschnitte,

[0011] Offnen der Verbindung durch Zuriickziehen
des Sperrschiebers aus dem dritten Formhohlraum-
abschnitt,

[0012] Einspritzen einer thermoplastischen zweiten
Kunststoffschmelze in den anderen der ersten und
zweiten Formhohlraumabschnitte, wobei der dritte
Formhohlraumabschnitt gefillt und zwischen dem
ersten und dem zweiten Formhohlraumabschnitt das
Filmscharnier gebildet wird.

[0013] Nach dem erfindungsgemaflen Verfahren
wird der Behélter in einem Stlick nach dem so-
genannten 2K-SpritzgieRverfahren hergestellt. Dabei
wird der Behélter aus einer ersten Komponente bzw.
einem ersten thermoplastischen Kunststoff und der
Deckel aus einer zweiten Komponente bzw. einem
zweiten thermoplastischen Kunststoff gebildet. Das
den Deckel mit dem Behalter verbindende Filmschar-
nier kann aus dem ersten oder dem zweiten ther-
moplastischen Kunststoff gebildet sein. Es hat sich
Uberraschenderweise gezeigt, dass das Filmschar-
nier trotz einer dinnwandigen Ausbildung in aus-
reichender Festigkeit am Behélter oder am Deckel
angespritzt werden kann. Mit dem erfindungsgema-
Ren Verfahren kann auf einfache und kostenglnsti-
ge Weise ein Behélter hergestellt werden, welcher in
einem Stick mit einem andersfarbigen Deckel tber
ein Filmscharnier verbunden ist. - Ein solcher &sthe-
tisch ansprechender Klappdeckelbehalter weist bei
Vorsehen eines kindersicheren Rastverschlusses ei-
ne erhdhte Sicherheit auf. Wegen seiner einstucki-
gen Ausgestaltung kann der Deckel im verrasteten
Zustand nicht mehr vom Behélter getrennt werden.

[0014] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung fullt
der Sperrschieber im SchlieBzustand formschlissig
den dritten Formhohlraumabschnitt aus, so dass der
dritte Formhohlraumabschnitt nach dem Zurlickzie-
hen des Sperrschiebers mit der zweiten Kunststoff-
schmelze gefiillt wird. Indem der Sperrschieber im
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Schlielzustand den dritten Formhohlraumabschnitt
ausflllt, kann eine sichere und zuverlassige Abdich-
tung zwischen dem ersten und dem zweiten Form-
hohlraumabschnitt erreicht werden. Abgesehen da-
von gelingt es damit in asthetisch ansprechender
Weise, das Filmscharnier vollstdndig entweder aus
dem ersten oder dem zweiten Kunststoff herzustel-
len. Es wird bevorzugt, das Filmscharnier aus dem
Kunststoff herzustellen, aus welchem auch der De-
ckel gebildet ist.

[0015] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung weist beim Einspritzen der zweiten Kunst-
stoffschmelze die erste Kunststoffschmelze zumin-
dest im Bereich des dritten Formhohlraumabschnitts
eine Temperatur auf, welche grolRer als deren
Schmelztemperatur oder zumindest 30°C unterhalb
der Schmelztemperatur ist. Das erméglicht eine si-
chere und zuverldssige Herstellung des Filmschar-
niers. Wegen der diinnwandigen Ausbildung eines
Filmscharniers muss im Bereich des dritten Form-
hohlraumabschnitts auf eine ausreichende Fliel3fa-
higkeit des thermoplastischen Kunststoffs geachtet
werden. Bei Verwendung einer geklhlten Spritz-
gielRform sind die Kuhlkandle zweckmaRigerweise
S0 auszugestalten, dass eine Erstarrung der einen
thermoplastischen Kunststoffschmelze wahrend des
Einspritzens in den dritten Formhohlraumabschnitt
vermieden wird. Der dritte Formhohlraumabschnitt
muss wahrend des Einspritzens stets auf einer Tem-
peratur gehalten werden, welche dessen vollstan-
dige Fullung sowie ein sicheres und zuverlassiges
Verschmelzen bzw. Verschwei3en mit der zuvor in
den ersten oder zweiten Formhohlraumabschnitt ein-
gespritzten anderen thermoplastischen Kunststoff-
schmelze ermdglicht.

[0016] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung werden am Deckel zwei davon sich erstrecken-
de Rastzungen und am Behélter zwei dazu korre-
spondierende Eingriffselemente angespritzt. Die bei-
den Rastzungen erstrecken sich von derjenigen Kan-
te des Deckels, welche dem Filmscharnier gegen-
Uberliegt. Die Rastzungen erstrecken sich in Rich-
tung des Behalters derart, dass sie beim Schliel3en
des Deckels in die Eingriffselemente eingreifen und
beim Driicken des Deckels gegen den Behélter ver-
rasten. - Der Behalter kann an seinem Offnungsrand
auch mit einem nach aufien vorspringenden Steg
oder Wulst oder einer Umbiegung versehen sein. In
diesem Fall ist es nicht unbedingt erforderlich, Ein-
griffselemente am Behélter anzuspritzen. Zum Ein-
griff der Rastzungen kdnnen bei einer solchen Aus-
gestaltung auch Durchbriiche im Steg oder Wulst
oder in der Umbiegung vorgesehen sein, in welche
die Rastzungen eingreifen. In diesem Zusammen-
hang kann es aber auch sein, dass die Durchbriiche
zur Stabilisierung der Rastverbindung mit Eingriffs-
elementen kombiniert sind.
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[0017] Vorteilhafterweise sind die Rastzungen so
ausgebildet, dass ein verrasteter Zustand durch ein
entgegengesetztes Biegen der Rastzungen |6sbar
ist. Ein entgegengesetztes Biegen der Rastzungen
kann insbesondere von Kindern nicht ohne Weiteres
erkannt und bewerkstelligt werden. Das entgegenge-
setzte Biegen der Rastzungen muss gleichzeitig mit
zwei Handen sowie in die geeignete Richtung erfol-
gen.

[0018] Vorteilhafterweise sind die Rastzungen zum
Lésen des verrasteten Zustands aufeinander zu oder
voneinander weg bewegbar. Ein Voneinanderwegbe-
wegen der Rastzungen kann beispielsweise erreicht
werden, indem der Behélter an seinen gegeniberlie-
genden Seitenwanden jeweils mit einer Hand gehal-
ten, mit dem Daumen die Rastzungen gegriffen und
auseinander bewegt werden. Dabei vergrof3ert sich
ein Abstand zwischen den freien Enden der Rastzun-
gen.

[0019] Ein verrasteter Zustand kann aber auch durch
ein Aufeinanderzubewegen der Rastzungen erfol-
gen. In diesem Fall kdbnnen die Rastzungen gleich-
zeitig z. B. mit dem Daumen und dem Zeigefinger ei-
ner Hand gegriffen und aufeinander zubewegt wer-
den. Dabei verringert sich ein Abstand der freien
Enden der Rastzungen. Sofern die Rastzungen in
einem ausreichenden Abstand voneinander ange-
bracht sind, ist auch das L&sen einer solchen Rast-
verbindung fur Kinder nicht moglich.

[0020] Rastzungen weisen je nach ihrer vorgese-
henen Offnungsrichtung voneinander weg oder auf-
einander zu weisende Rasthaken auf. Die Rastha-
ken hintergreifen beim Verrasten eine durch das Ein-
griffselement gebildete Kante einer Wand, eines Vor-
sprungs oder eines Durchbruchs.

[0021] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung ist je-
des Eingriffselement gegentiiber einem Offnungsrand
des Behélters zum Behalterinnenraum hin zurick-
versetzt. Auch die Rasthaken kdnnen gegenuber ei-
nem Umfangsrand des Deckels zum Deckelinneren
hin zurlickversetzt sein. Damit kbnnen gegenuber der
Kontur des Behalters und des Deckels Ubersténde
vermieden werden, welche einem Transport der er-
findungsgemafen Verpackung abtraglich sind.

[0022] Vorteilhafterweise ist die erste und/oder zwei-
te Kunststoffschmelze mit einem Pigment und/oder
Farbstoff versehen, so dass der Behalter und der De-
ckel eine unterschiedliche Farbe aufweisen. Selbst-
verstandlich kann es auch sein, dass die erste und/
oder zweite Kunststoffschmelze sich in anderen oder
weiteren Eigenschaften unterscheiden. Beispielswei-
se kann der dem Deckel bildenden Kunststoff ei-
ne hohere Elastizitat als der den Behalter bildende
Kunststoff aufweisen. Das erméglicht ein vereinfach-
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tes Schlie®en des Deckels, insbesondere ein verein-
fachtes Biegen der Rastzungen.

[0023] Nachfolgend werden die Ausfiihrungsbei-
spiele der Erfindung anhand der Zeichnungen naher
erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 Eine perspektivische Darstellung einer er-
findungsgemafRen Verpackung,

Fig. 2 eine schematische Schnittdarstellung der
Spritzgieform,

Fig. 3 eine Detailansicht gemaR Fig. 2,

Fig. 4 eine Draufsicht auf Eingriffselemente am
Behalterrands und

Fig. 5 eine Frontansicht des Behalters mit ge-
schlossenem Deckel.

[0024] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Darstellung
einer erfindungsgemafien Verpackung bzw. eines er-
findungsgeméaRen Klappdeckelbehalters. Ein Behal-
ter 1 ist Uber ein (hier nicht sichtbares) Filmschar-
nier mit einem Deckel 2 verbunden. An einem dem
Filmscharnier gegenuberliegenden Abschnitt eines
Offnungsrands 3 des Behalters 1 sind hier lediglich
schematisch angedeutete Eingriffselemente 4 vorge-
sehen, welche zu am Deckel 2 angeformten Rastzun-
gen 5 korrespondieren, so dass der Deckel 2 in ge-
schlossenem Zustand mit dem Behalter 1 verrastet
werden kann.

[0025] Die Eingriffselemente 4 sind gegeniber dem
Offnungsrand 3 des Behélters 1 zum Behalterinnen-
raum hin zurlickversetzt. In ahnlicher Weise sind
auch die Rastzungen 5 gegeniiber einem Umfangs-
rands 6 des Deckels 2 zum Deckelinneren hin zurtick-
versetzt.

[0026] Fig. 2 zeigt eine schematische Schnittansicht
durch eine zur Herstellung der erfindungsgemafen
Verpackung geeignete Spritzgiel3form. Mit dem Be-
zugszeichen 7 ist ein zum Behalter 1 korrespondie-
render erster Formhohlraumabschnitt und mit dem
Bezugszeichen 8 ein zum Deckel 2 korrespondieren-
der zweiter Formhohlraumabschnitt bezeichnet. Eine
erste DlUse 9 mindet im Bereich eines Bodens in den
ersten Formhohlraumabschnitt 7, eine zweite Diise
10 mindet in den zweiten Formhohlraumabschnitt 8.
Mit dem Bezugszeichen 11 ist ein Sperrschieber be-
zeichnet, welcher im in Fig. 2 gezeigten geschlos-
senen Zustand den ersten 7 vom zweiten Formhohl-
raumabschnitt 8 trennt.

[0027] Fig. 3 zeigt in einer Detailansicht den Sperr-
schieber 11 in einem zurlickgezogenen Zustand.
Im zuriickgezogenen Zustand o6ffnet sich ein dritter
Formhohlraumabschnitt 12, welcher eine Verbindung
zum ersten 7 sowie zum zweiten Formhohlraumab-
schnitt 8 bildet.
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[0028] Zur Herstellung der erfindungsgemaflen Ver-
packung wird beispielsweise zunachst durch die ers-
te Duse 9 eine aus dem ersten thermoplastischen
Kunststoff gebildete erste Kunststoffschmelze in den
ersten Formhohlraumabschnitt 7 gespritzt. Dabei ist
der Sperrschieber 11 geschlossen. Sodann wird - wie
in Fig. 3 gezeigt ist - der Sperrschieber 11 um einen
zur Dicke eines Filmscharniers korrespondierenden
Betrag zuriickgezogen, so dass sich der dritte Form-
hohlraumabschnitt 12 6ffnet. Es wird nun durch die
zweite Dlse 10 eine aus dem zweiten thermoplasti-
schen Kunststoff gebildete zweite Kunststoffschmel-
ze in den zweiten Formhohlraumabschnitt 8gespritzt.
Der zweite Kunststoff wird vom zweiten in den drit-
ten Formhohlraumabschnitt 12 gedriickt. Die zweite
Kunststoffschmelze verschweif3t bzw. verschmilzt im
Randbereich zwischen dem ersten Formhohlraumab-
schnitt 7 und dem dritten Formhohlraumabschnitt 12
mit dem zuvor in den ersten Formhohlraumabschnitt
7 eingespritzten ersten Kunststoff.

[0029] Nach dem erfindungsgemaRen Verfahren ist
es selbstverstandlich auch moglich, bei geschlosse-
nem Sperrschieber 11 zunachst die zweite Kunst-
stoffschmelze in den zweiten Formhohlraumabschnitt
8 einzuspritzen, danach den Sperrschieber 11 zu-
rickzuziehen und anschlieend die erste Kunststoff-
schmelze in den ersten 7 sowie den dritten Formhohl-
raumabschnitt 12 einzuspritzen.

[0030] Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf Abschnitte des
Offnungsrands 3 des Behlters 1. Es sind jeweils die-
jenigen Abschnitte gezeigt, welche die Eingriffsele-
mente 4 aufweisen. Wie aus Fig. 4 ersichtlich ist,
weist jedes der Eingriffselemente 4 einen Durchbruch
13 zum Eingriff eines in Fig. 5 gezeigten weiteren Ra-
stelements 14 auf. Ferner umfasst jedes Eingriffsele-
ment 4 eine Eingriffsausnehmung 15. Wie aus Fig. 4
ersichtlich ist, sind die Eingriffselemente 4 beziiglich
einer senkrecht zum Offnungsrand 3 stehenden Sym-
metrieebene spiegelbildlich ausgestaltet.

[0031] Fig. 5 zeigt eine Frontansicht des Behalters
1 mit geschlossenem Deckel 2. Die sich vom De-
ckelrand 6 erstreckenden weiteren Rastzungen 14
weisen jeweils einen Rasthaken 16 auf. Die weite-
ren Rastzungen 14 durchgreifen die Durchbriiche 13
der Eingriffselemente 4. Im geschlossenen Zustand
hintergreifen die Rasthaken 16 die jeweils zur Ein-
griffsausnehmung 15 weisende Wand, welche die
Durchbriiche 13 umgibt. Wie aus Fig. 5 ersichtlich
ist, kann der Deckel 2 im verrasteten Zustand geoff-
net werden, indem mit zwei Fingern in die Eingriffs-
ausnehmungen 15 eingegriffen und die Rastzungen
14 aufeinander zu bewegt werden. Eine Breite der
weiteren Rastzungen 14 samt der daran angeform-
ten Rasthaken 16 ist so bemessen, dass die weiteren
Rastzungen 14 durch den Durchbruch 13 hindurch-
geflhrt werden kénnen.
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[0032] Zur Erhéhung der Elastizitat der Rastzunge 5,
14 kann darin eine, vorzugsweise schlitzartig ausge-
bildete, Ausnehmung vorgesehen sein, welche sich
in eine Richtung vom Offnungsrand 6 hin zum freien
Ende der Rastzunge 5, 14 erstreckt. Selbstverstand-
lich kénnen Rastzungen 5, 14 und dazu korrespon-
dierenden Eingriffselemente 4 auch andersartig aus-
gestaltet sein. Insbesondere kénnen die Rastzungen
5, 14 sowie die Eingriffselemente 4 auch so ausge-
staltet sein, dass ein Lésen der Rastverbindung durch
ein Voneinanderwegbewegen der Rastzungen 5, 14
erfolgt. - Die Ausgestaltung der Rastzungen 5, 14 so-
wie der dazu korrespondierenden Eingriffselemente
4 ist vorteilhafterweise beziglich einer senkrecht zur
Richtung des Filmscharniers stehenden Symmetrie-
ebene spiegelbildlich ausgestaltet.

Bezugszeichenliste

Behalter

Deckel

Offnungsrand

Eingriffselement

Rastzunge

Umfangsrand

erster Formhohlraumabschnitt
zweiter Formhohlraumabschnitt

erste Duse

= O 0 N O O A~ O N -

zweite Duse

Sperrschieber
12
13
14
15
16

dritter Formhohlraumabschnitt
Durchbruch

weitere Rastzunge
Eingriffsausnehmung

Rasthaken
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines aus Kunststoff
gebildeten Behalters (1) mit Deckel (2), bei dem der
Behalter (1) in einem Stlick Gber ein Filmscharnier mit
dem Deckel (2) verbunden ist, mit folgenden Schrit-
ten:

Bereitstellen einer Spritzgie3form mit einem zum Be-
halter (1) korrespondierenden ersten Formhohlraum-
abschnitt (7), einem zum Deckel (2) korrespondieren-
den zweiten Formhohlraumabschnitt (8), einem zum
Filmscharnier korrespondierenden dritten Formhohl-
raumabschnitt (12), und einem in den dritten Form-
hohlraumabschnitt (12) bewegbaren Sperrschieber
(11) zum wahlweisen Sperren einer durch den dritten
Formhohlraumabschnitt (12) gebildeten Verbindung
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zwischen dem ersten (7) und dem zweiten Formhohl-
raumabschnitt (8),

Schlielen der Verbindung durch Einfahren des
Sperrschiebers (11) in den dritten Formhohlraumab-
schnitt (12),

Einspritzen einer thermoplastischen ersten Kunst-
stoffschmelze in einen der ersten (7) und zweiten
Formhohlraumabschnitte (8),

Offnen der Verbindung durch Zuriickziehen des
Sperrschiebers (11) aus dem dritten Formhohlraum-
abschnitt (8),

Einspritzen einer thermoplastischen zweiten Kunst-
stoffschmelze in den anderen der ersten (7) und
zweiten Formhohlraumabschnitte (8), wobei der drit-
te Formhohlraumabschnitt (12) gefillt und zwischen
dem ersten (7) und dem zweiten Formhohlraumab-
schnitt (8) das Filmscharnier gebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Sperr-
schieber (11) im Schlielzustand formschlissig den
dritten Formhohlraumabschnitt (12) ausfllt, so dass
der dritte Formhohlraumabschnitt (12) nach dem Zu-
ruckziehen des Sperrschiebers (11) mit der zweiten
Kunststoffschmelze (8) gefullt wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei beim Einspritzen der zweiten Kunst-
stoffschmelze die erste Kunststoffschmelze zumin-
dest im Bereich des dritten Formhohlraumabschnitts
(12) eine Temperatur aufweist, welche grol3er als de-
ren Schmelztemperatur ist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei am Deckel (2) zwei davon sich erstre-
ckende Rastzungen (5, 14) und am Behalter (1) zwei
dazu korrespondierende Eingriffselemente (4) ange-
spritzt werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei die Rastzungen (5, 14) so ausgebil-
det sind, dass ein verrasteter Zustand durch ein ent-
gegengesetztes Biegen der Rastzungen (5, 14) 16s-
bar ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei die Rastzungen (5, 14) zum Lésen
des verrasteten Zustands aufeinander zu oder von-
einander weg bewegbar sind.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei die Rastzungen (5, 14) voneinander
weg oder aufeinander zu weisende Rasthaken (16)
aufweisen.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei jedes Eingriffselement (4) gegenlber
einem Offnungsrand (3) des Behélters (1) zum Be-
halterinnenraum hin zurtickversetzt ist.
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9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die erste und/oder zweite Kunststoff-
schmelze mit einem Pigment und/oder Farbstoff ver-
sehen ist, so dass der Behalter (1) und der Deckel (2)
eine unterschiedliche Farbe aufweisen.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 4
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