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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Herstellen einer Injek
tionsvorrichtung (10) mit einem Bypasskanal (2), umfassend 
die folgenden Schritte:
• Einlegen eines Vorformlings (5) in ein Werkzeug (20), so 
dass der Vorformling (5) teilweise mit einer zylindrischen 
Außenfläche (6) eines zylinderförmigen Abschnitts (8) im 
Werkzeug (20) aufliegt;
• Erwärmen eines Teilbereichs (9) des zylinderförmigen 
Abschnitts (8) mit einer Wärmequelle (24) des Werkzeugs 
(20) auf eine Temperatur, so dass das Material des Vorform
lings (5) plastisch deformiert werden kann;
• Einschieben eines Stempels (21) in den zylinderförmigen 
Abschnitt (8), im Wesentlichen in einer axialen Richtung (A);
• Verschieben des Stempels (21) in einer radialen Richtung 
(B) auf eine zylindrische Innenfläche (7) des zylinderförmi
gen Abschnitts (8) des Vorformlings (5);
• Eindrücken des Stempels (21) in den erwärmten Teilbe
reich (9) des zylinderförmigen Abschnitts (8), so dass 
durch einen Druck (P) des Stempels (21) in der radialen 
Richtung (B) der Bypasskanal (2) durch plastische Verfor
mung des erwärmten Teilbereichs (9) ausgeformt wird.



Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her
stellen einer Injektionsvorrichtung mit Bypasskanal.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Werkzeug für 
das Verfahren zum Herstellen einer Injektionsvor
richtung mit Bypasskanal.

[0003] Die deutsche Patentanmeldung 
DE 10 2007 014 281 A1 offenbart ein Verfahren 
zum Herstellen einer Mehrkammer-Spritze mit 
Bypasskanal. Hierzu wird zunächst ein Vorformling 
aus einem thermoformbaren Kunststoff mit einem 
rohrförmigen Abschnitt hergestellt. Der Vorformling 
wird in dem Bereich, in dem der Bypasskanal ausge
bildet werden soll, mit einer Matrize umschlossen. 
Die Matrize hat in dem Bereich des Bypasskanals 
eine Vertiefung ausgebildet. Der Vorformling wird 
erwärmt und zwar auf eine Temperatur oberhalb 
des Erweichungsbereiches des Kunststoffs. Der 
rohrförmige Abschnitt des Vorformlings wird in der 
Matrize positioniert und mit Druck beaufschlagt. Auf
grund der Druckdifferenz wird die Wandung des Vor
formlings in die Vertiefungen der Matrize gedrückt, 
so dass dadurch der Bypasskanal plastisch ausge
formt wird. Der Nachteil dieses Verfahrens ist, dass 
sich mit dem zusätzlichen Werkzeug (Matrize) und 
dem erforderlichen Anlegen eines Drucks im Vor
formling die Produktionskosten und die Zykluszeit 
für die Herstellung einer Mehrkammer-Spritze mit 
Bypasskanal erhöhen.

[0004] Die deutsche Offenlegungsschrift 
DE 29 25 858 A1 offenbart einen Faltkern, mit dem 
Hinterschneidungen im Innern von Spritzgussteilen 
ausgebildet werden können. Mit dem Faltkern könnte 
auch der Bypasskanal in der Injektionsspritze 
geformt werden. Der Faltkern ist jedoch mechanisch 
aufwändig und würde beim Spritzgussprozess der 
Injektionssspritze doch auch zu Trennkanten und 
Partikelbildung führen.

[0005] Das US-Patent US 3 686 051 A offenbart 
Verfahren zu Herstellung eines Karosseriebauteils. 
Das flächige Ausgangsmaterial wird tiefgezogen. 
Eine Vorrichtung mit Stempeln wird in das tiefgezo
gene Karosseriebauteil eingefahren und die Stempel 
drücken das Karosseriebauteil in die endgültige 
Form.

[0006] Eine weitere Möglichkeit der Ausbildung des 
Bypasskanals in der Injektionsspritze ist, dass man 
Einlegeteile verwendet, die beim Spritzgussprozess 
den Bypasskanal formen. Hierzu würde ein zweites 
Werkzeug benötigt, was zu längeren Zyklen bei der 
Herstellung von Injektionsspritzen führt. Diese länge
ren Zyklen und das zweite Werkzeug erhöhen folg
lich die Teilepreise für die Injektionsspritze, die mit 
dem Bypasskanal versehen ist. Das Handling mit 

den Einlegeteilen führt ebenfalls zu längeren Zyklus
zeiten, höheren Kosten und die Partikelbildung kann 
beim Spritzgussprozess nicht ausgeschlossen wer
den.

[0007] Der Bypasskanal in der Injektionsspritze 
könnte auch mittels eines Zweikomponenten-Spritz
gussverfahrens hergestellt werden. Der Zweikompo
nenten-Spritzguss hat jedoch den Nachteil, dass die
ser zu höheren Werkzeugkosten und zu einer nied
rigeren Belegung des Werkzeugs führt. Das Werk
zeug selbst ist sehr komplex und somit auch anfällig. 
Letztendlich führt der Zweikomponenten-Spritzguss 
ebenfalls zu höheren Teilepreisen.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren zum Herstellen einer Injektionsvorrich
tung mit einem Bypasskanal zu schaffen, das einfach 
und zuverlässig zu handhaben ist und die Kosten pro 
hergestellter Injektionsvorrichtung senkt.

[0009] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum 
Herstellen einer Injektionsvorrichtung mit einem 
Bypasskanal gelöst, das die Merkmale des 
Anspruchs 1 umfasst.

[0010] Ferner liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein Werkzeug zum Herstellen einer Injek
tionsvorrichtung mit Bypasskanal zu schaffen, mit 
dem auf einfache, zuverlässige und kostengünstige 
Weise der Bypasskanal in der Injektionsvorrichtung 
ausgeformt werden kann.

[0011] Diese Aufgabe wird durch ein Werkzeug 
gelöst, das die Merkmale des Anspruchs 5 umfasst.

[0012] Das erfindungsgemäße Verfahren zum Her
stellen einer Injektionsvorrichtung mit einem Bypass
kanal zeichnet sich dadurch aus, dass zunächst ein 
Vorformling in ein Werkzeug eingelegt wird. Dabei 
liegt der Vorformling teilweise mit einer zylindrischen 
Außenfläche eines zylinderförmigen Abschnitts im 
Werkzeug auf. Anschließend erfolgt ein Erwärmen 
eines Teilbereichs des zylinderförmigen Abschnitts. 
Parallel dazu kann ein Stempel in den zylinderförmi
gen Abschnitt im Wesentlichen in axialer Richtung 
eingeschoben werden. Wenn sich der Stempel in 
der Position zum erwärmten Teilbereich befindet, 
wird der Stempel in radialer Richtung auf eine zylind
rische Innenfläche des zylinderförmigen Abschnitts 
des Vorformlings verschoben. Der Stempel wird 
dann in den erwärmten Teilbereich des zylinderför
migen Abschnitts eingedrückt und dabei der Bypass
kanal durch plastische Verformung des erwärmten 
Teilbereichs ausgeformt.

[0013] Das erfindungsgemäße Verfahren hat den 
Vorteil, dass der Bypasskanal mittels dem Stempel, 
z.B. nach dem Spritzgussprozess, geformt wird. 
Durch die Benutzung des Stempels können aufwen
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dige Betriebsmittel gespart werden und im Körper 
der Injektionsspritze entstehen keine Partikel oder 
Trennungen, die zu Verunreinigungen beim fertigen 
Produkt führen würden.

[0014] Der Teilbereich des zylinderförmigen 
Abschnitts wird mit einer Wärmequelle erwärmt, 
bzw. erhitzt. Mit der Wärmequelle wird das Material 
des Teilbereichs auf eine derartige Temperatur 
gebracht, dass das Material des Vorformlings plas
tisch durch den Druck des Stempels in radialer Rich
tung verformt werden kann. Das Erwärmen des Teil
bereichs des zylinderförmigen Abschnitts kann mit
tels der Wärmequelle durch Strahlungswärme und/o
der Kontaktwärme durchgeführt werden.

[0015] Der Vorformling für die Injektionsvorrichtung 
kann dabei aus Cyclo-Olefin-Copolymer (COC), Cyc
lic-Olefin-Polymer (COP) oder aus Polypropylen 
(PP) spritzgegossen werden.

[0016] Durch das Eindrücken des Stempels in den 
erwärmten Teilbereich des zylinderförmigen 
Abschnitts erfolgt eine plastische Deformation, 
durch die ein Hinterschnitt im Teilbereich des zylin
derförmigen Abschnitts ausgebildet wird. Der Hinter
schnitt definiert den Bypasskanal, der von der zylin
derförmigen Innenfläche des Vorformlings nach 
außen gedrückt wird.

[0017] Das Werkzeug zur Herstellung einer Injek
tionsvorrichtung mit Bypasskanal zeichnet sich 
auch dadurch aus, dass es derart ausgebildet ist, 
dass ein Vorformling der Injektionsvorrichtung im 
Werkzeug in zumindest einem zylinderförmigen 
Abschnitt unterstützt ist. Eine Wärmequelle im Werk
zeug ist zum Erwärmen eines Teilbereichs des zylin
derförmigen Abschnitts des Vorformlings gegenüber 
einer zylindrischen Außenfläche des zylinderförmi
gen Abschnitts angeordnet. Ferner umfasst das 
Werkzeug einen Stempel, der in den Vorformling in 
einer axialen Richtung einfahrbar ist. Ebenso ist der 
Stempel derart ausgebildet, dass er im Vorformling in 
einer radialen Richtung zum erwärmten Teilbereich 
hin verfahrbar ist.

[0018] Die Wärmequelle kann als eine Kontaktwär
mequelle und/oder als eine Strahlungswärmequelle 
ausgebildet sein. Zur Positionierung des Vorform
lings im Werkzeug, hat dieses einen Anschlag für 
eine Handhabe des Vorformlings ausgebildet. Dies 
hat den Vorteil, dass der Vorformling mit dem zu 
erwärmenden Teilbereich reproduzierbar gegenüber 
der Wärmequelle des Werkzeugs positioniert ist.

[0019] Der Stempel selbst ist an einer Handhabe 
angebracht, mittels der der Stempel in den Vorform
ling in der axialen Richtung einfahrbar ist. Ebenso ist 
über die Handhabe der Vorformling in der radialen 
Richtung zum erwärmten Teilbereich hin verfahrbar. 

Über die Handhabe des Stempels kann auf den 
erwärmten Teilbereich mit dem Stempel ein derarti
ger Druck ausgeübt werden, dass der Stempel in 
dem erwärmten Material des zylinderförmigen 
Bereichs, bzw. des Teilbereichs des Vorformlings 
den Basiskanal formt. Nach dem Erkalten kann die 
Injektionsvorrichtung mit dem ausgeformten Bypass
kanal aus dem Werkzeug entnommen werden.

[0020] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestal
tungen der Erfindung sind Gegenstand der nachfol
genden Figuren, sowie deren Beschreibungsteile.

[0021] Es zeigen im Einzelnen:

Fig. 1 eine Schnittansicht eines Vorformlings 
entlang einer Längsachse.

Fig. 2 eine Schnittansicht des in Fig. 1 darge
stellten Vorformlings, der im Werkzeug positio
niert ist;

Fig. 3 eine Schnittansicht des Vorformlings, der 
im Werkzeugs positioniert ist und bei dem der 
Bypasskanal ausgeformt wird; und

Fig. 4 eine Schnittansicht der erfindungsgemä
ßen Injektionsvorrichtung mit dem ausgeform
ten Bypasskanal.

[0022] Für gleiche oder gleich wirkende Elemente 
der Erfindung werden identische Bezugszeichen ver
wendet. Das dargestellte Ausführungsbeispiel für die 
Ausformung eines Bypasskanals für eine Injektions
vorrichtung stellt lediglich eine mögliche Ausfüh
rungsform dar, wie das erfindungsgemäße Verfahren 
ausgestaltet sein kann. Dies soll nicht als eine 
Beschränkung der Erfindung aufgefasst werden.

[0023] Fig. 1 zeigt eine Schnittansicht eines Vor
formlings 5 für die Herstellung einer Injektionsvor
richtung 10 mit einem Bypasskanal 2 (siehe Fig. 4). 
Der Vorformling 5 besteht aus einem zylinderförmi
gen Abschnitt 8, der entlang einer Längsachse L aus
gerichtet ist. Der zylinderförmige Abschnitt 8 definiert 
eine zylindrische Außenfläche 6 und eine zylindri
sche Innenfläche 7. Ebenso hat der Vorformling 5 
eine Handhabe 11 ausgebildet, die beim Herstel
lungsprozess für die Positionierung des Vorformlings 
5 in einem Werkzeug 20 (siehe Fig. 2) herangezogen 
werden kann.

[0024] Fig. 2 zeigt ebenfalls eine Schnittansicht ent
lang der Längsachse L des Vorformlings 5. Der Vor
formling 5 ist hier bereits in einem speziell ausgebil
deten Werkzeug 20 positioniert. Das Werkzeug defi
niert einen Anschlag 23, der mit der Handhabe 11 
des Vorformlings 5 zusammenwirkt. Dadurch wird 
eine reproduzierbare Positionierung des Vorform
lings 5 im Werkzeug 20 erreicht. Das Werkzeug 20 
umfasst ebenfalls eine Wärmequelle 24, die zum 
Erwärmen eines Teilbereichs 9 des zylinderförmigen 
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Abschnitts 8 des Vorformlings 5 geeignet ist. Die 
Wärmequelle 24 kann dabei in Form einer Kontakt
wärmequelle und/oder einer Strahlungswärmequelle 
ausgebildet sein. Der Vorformling 5 liegt somit mit 
einer zylindrischen Außenfläche 6 des zylindrischen 
Abschnitts 8 im Werkzeug auf. Die Wärmequelle 24 
erwärmt dabei den Teilbereich 9 des zylinderförmi
gen Abschnitts 8 auf eine Temperatur, so dass das 
Material des Vorformlings 5 plastisch deformiert wer
den kann. Gleichzeitig zur Erwärmung des Teilbe
reichs 9 des zylinderförmigen Abschnitts 8 kann ein 
Stempel 21 in axialer Richtung A in den Vorformling 5 
eingeführt werden. Bevorzugt ist dabei der Stempel 
21 an einer Handhabe 22 angebracht.

[0025] Fig. 3 zeigt die Situation, dass der Stempel 
21 in einer radialen Richtung B auf den Teilbereich 
9 des zylinderförmigen Abschnitts 8 zubewegt 
wurde. Bevorzugt ist der Vorformling 5 aus einem 
thermoplastischen Kunststoff spritzgegossen. Im 
Besonderen werden für den Vorformling 5 die Mate
rialien COC, COP und PP verwendet. Die Bewegung 
des Stempels 21 in radialer Richtung B wird im 
Wesentlichen durch die Handhabe 22 bewirkt. 
Sobald der Stempel 21 die zylindrische Innenfläche 
7 des zylinderförmigen Abschnitts 8 erreicht, wird 
über die Handhabe 22 auf den Stempel 21 ein 
Druck P in radialer Richtung B ausgeübt, der für 
eine plastische Verformung des erwärmten Teilbe
reichs 9 sorgt.

[0026] Fig. 4 zeigt eine Schnittansicht der mit dem 
erfindungsgemäßen Verfahren hergestellten Injek
tionsvorrichtung 10 entlang der Längsachse L. Der 
Bypasskanal 2 ist dabei im zylinderförmigen 
Abschnitt 8 ausgebildet. Dabei ist der zylinderför
mige Abschnitt 8 von der zylindrischen Innenfläche 
7 her im Teilbereich 9 (siehe Fig. 2 + 3) nach 
außen gewölbt, so dass dadurch der zylinderförmige 
Abschnitt 8 der Injektionsvorrichtung 10 einen Hinter
schnitt 4 ausgebildet hat. In die Injektionsvorrichtung 
10 kann ferner noch ein Kolben 12 eingesetzt wer
den, mit dem das in der Injektionsvorrichtung 10 vor
handene Material durch eine Düse 14 der Injektions
vorrichtung 10 ausgebracht werden kann.

Bezugszeichenliste

2 Bypasskanal

4 Hinterschnitt

5 Vorformling

6 zylindrische Außenfläche

7 zylindrische Innenfläche

8 zylinderförmiger Abschnitt

9 Teilbereich

10 Injektionsvorrichtung

11 Handhabe

12 Kolben

14 Düse

20 Werkzeug

21 Stempel

22 Handhabe

23 Anschlag

24 Wärmequelle

A axiale Richtung

B radiale Richtung

L Längsachse

P Druck

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen einer Injektionsvor
richtung (10) mit einem Bypasskanal (2), umfassend 
die folgenden Schritte: 
• Einlegen eines Vorformlings (5) in ein Werkzeug 
(20), so dass der Vorformling (5) teilweise mit einer 
zylindrischen Außenfläche (6) eines zylinderförmi
gen Abschnitts (8) im Werkzeug (20) aufliegt; 
• Erwärmen eines Teilbereichs (9) des zylinderförmi
gen Abschnitts (8) mit einer Wärmequelle (24) des 
Werkzeugs (20) auf eine Temperatur, so dass das 
Material des Vorformlings (5) plastisch deformiert 
werden kann; 
• Einschieben eines Stempels (21) in den zylinder
förmigen Abschnitt (8), im Wesentlichen in einer 
axialen Richtung (A); 
• Verschieben des Stempels (21) in einer radialen 
Richtung (B) auf eine zylindrische Innenfläche (7) 
des zylinderförmigen Abschnitts (8) des Vorform
lings (5); 
• Eindrücken des Stempels (21) in den erwärmten 
Teilbereich (9) des zylinderförmigen Abschnitts (8), 
so dass durch einen Druck (P) des Stempels (21) in 
der radialen Richtung (B) der Bypasskanal (2) durch 
plastische Verformung des erwärmten Teilbereichs 
(9) ausgeformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Erwär
men des Teilbereichs (9) des zylinderförmigen 
Abschnitts (8) mittels Strahlungswärme und/oder 
Kontaktwärme durchgeführt wird.

3. Verfahren nach einem der vorangehenden 
Ansprüche, wobei der Vorformling (5) aus Cyclo-O
lefin-Copolymer, Cyclic-Olefin-Polymer oder Poly
propylen spritzgegossen ist.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden 
Ansprüche, wobei durch das Eindrücken des Stem
pels (21) in den erwärmten Teilbereich (9) des zylin
derförmigen Abschnitts (8) durch die plastische 
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Deformation ein Hinterschnitt (4) im Teilbereich (9) 
des zylinderförmigen Abschnitts (8) ausgebildet 
wird, wobei der Hinterschnitt (4) den Bypasskanal 
(2) definiert.

5. Werkzeug (20) zum Herstellen einer Injek
tionsvorrichtung (10) mit einem Bypasskanal (2) in 
einem Verfahren gemäß einem der vorangehenden 
Ansprüche, wobei das Werkzeug (20) derart gestal
tet ist, dass es zumindest einen zylinderförmigen 
Abschnitt (8) des Vorformlings (5) unterstützt, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
• die Wärmequelle (24) im Werkzeug (20) zum 
Erwärmen des Teilbereichs (9) des zylinderförmigen 
Abschnitts (8) des Vorformlings (5) gegenüber der 
zylindrischen Außenfläche (6) des zylinderförmigen 
Abschnitts (8) angeordnet ist; und 
• der Stempel (21) des Werkzeugs (20) in den Vor
formling (5) in der axialen Richtung (A) einfahrbar 
und im Vorformling (5) in der radialen Richtung (B) 
zum erwärmten Teilbereich (9) hin verfahrbar ist, 
wobei der Stempel (21) in der Lage ist, den Druck 
(P) in der radialen Richtung (B) auf den erwärmten 
Teilbereich (9) auszuüben, so dass der Stempel (21) 
den Bypasskanal (2) durch plastische Verformung 
des erwärmten Teilbereichs (9) auszuformen in der 
Lage ist.

6. Werkzeug (20) nach Anspruch 5, wobei die 
Wärmequelle (24) eine Kontakt- und/oder eine 
Strahlungswärmequelle ist.

7. Werkzeug (20) nach einem der Ansprüche 5 
oder 6, wobei das Werkzeug (20) einen Anschlag 
(23) für eine Handhabe (11) des Vorformlings (5) 
ausgebildet hat, so dass der Vorformling (5) mit 
dem zu erwärmenden Teilbereich (9) reproduzierbar 
gegenüber der Wärmequelle (24) des Werkzeugs 
(20) positioniert ist.

8. Werkzeug (20) nach Anspruch 5, wobei der 
Stempel (21) an einer Handhabe (22) anbracht ist, 
mittels der der Stempel (21) in den Vorformling (5) in 
der axialen Richtung (A) einfahrbar, im Vorformling 
(5) in der radialen Richtung (B) zum erwärmten Teil
bereich (9) hin verfahrbar und auf den erwärmten 
Teilbereich (9) der Druck (P) ausübbar ist, so dass 
der Stempel (21) den Bypasskanal (2) formt.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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