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(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines diinnwandigen Formteils aus Schaumstoff, bei
dem’ ein aus einem Mischkopf (1) austretendes Reaktionsgemisch aus polymerem Werkstoff durch eine Einfiill6ffnung (2) und/oder
eine Durchlasséffnung (11) in eine evakuierte Hohlform (3) eingegeben, unter Ausfiillung der Hohlform (3) durch eine chemische
Reaktion expandiert, ausgehirtet und nachfolgend aus der Hohlform (3) entnommen wird, wobei die Einfullsffnung (2) oder die
Durchlasséffnung (11) im Anschluss an das Einfiillen des Reaktionsgemisches hchlformseitig vakuumdicht verschlossen und der
Mischkopf (1) von der Einfiilloffnung (2) oder der Durchlasstffnung (11) entfernt wird.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines diinnwandigen Formteils aus

Schaumstoff

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines

diinnwandigen Formteils aus Schaumstoff.
Technisches Gebiet’

Verfahren und Vorribhtungen dieser Art gelangen insbesondere in Bezug auf
die Herstellung von gro3formatigen und mit einer Hinterschdumung versehenen
Konstruktionsteilen zu Anwendung, wie beispielsweise bei der Herstellung von
Armaturenbrettern sowie von Seiten- und Innenraumverkieidungen fir Kraft-
fahrzeuge. Neben spezifischen Festigkeitseigenschaften ‘wird dabei ein

geschmackvolles Aussehen, eine leichte und sichere Mdglichkeit der Veran-
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kerung sowie ein méglichst geringes Gewicht verlangt. Um diese Ziele zu
erreichen, wird ein aus einem Reakﬁonsschaum bestehendér Kern im
allgemeinen im Bereich der Sichtseite des Konstruktionsteils mit einer
Dekorationsfolie iiberzogen und im Bereich der Riickseite mit einem flachigen

Versteifungsteil versehen, das aus Kunststoff oder Metall bestehen kann.
Stand der Technik

Um das Gewicht derartiger Konstruktionsteile zu vermindern, ist es bereits
bekannt, die Hohlform wahrend der Einbringung des Reaktionsgemisches zu
evakuieren und bis zum Ende der Reaktionszeit geschlossen zu halten. Dazu
wird der Mischkopf, aus dem das Reaktionsgemisch in die Hohlform einge-
speist wird, bis zum Ende der Reaktionszeit dichtend mit der Einfulléffnung der
Hohlform verbunden. Dies kann allerdings jeweils einige Minuten erfordern, was

den Produktionsablauf erheblich hemmt.
DarSteIIUng der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein sblches Verfahren derart weiter
zu entwickeln, dass sich eine bessere Qualitait und ein schnellerer
Arbeitsfortschritt ergibt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemat bei einem Verfahren nach dem Oberbe-
griff mit den kennzeichnenden Merkmalen von Anspruch 1 gelést. Auf vorteil-

hafte Ausgestaltungen nehmen die Unteranspriiche Bezug.

Bei dem erfindungsgeméaBen Verfahren zur Herstellung eines diinnwandigen
Formteils aus Schaumstoff ist es vorgesehen, das aus einem Mischkopf
austretende Reaktionsgemisch aus polymerem Werkstoff durch eine

Einfullffnung oder durch eine mit der Einfulléffnung in Deckung befindliche
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Durchlasséffnung eines darin eingelegten Tragers in die Hohlform einzugeben,
darin - unter Ausfillung der Hohlform durch eine chemische Reaktion zu
expandieren, auszuharten und nachfolgend als festes Formteil aus dér
Hohiform zu entnehmen, wobei es vorgesehen ist, die Einflll6ffnung und/oder
die Durchlass6ffnung im Anschluss an das Einfiillen des Reaktionsgemisches
hohiformseitig zu verschlieBen und den Mischkopf von der Einfulléffnung
und/oder der Durchlasséffnung zu entfernen. Er kann dadurch wahrend der
noch laufenden, chemischen Reaktion des in die Hohlform eingegebenen
Reaktionsgemischeé zur Beflllung einer oder mehrerer weiterer Hohlformen
verwendet werden, was die Herstellung der Formteile wesentlich beschleunigt
und die Wirtschaftlichkeit der Herstellung erheblich verbessert. Dabei ist es von
besonderer Bedeutung, dass in und an dem Mischkopf zuriickbleibende Reste
des Reaktionsgemisches in der kurzen Zeit der Uberfiihrung zur nachsten
Hohiform ihre Reaktionsfahigkeit noch zumindest anteilig behalten und nicht
notwendig immer entfernt werden missen. Es resultiert d-araus bei ziigiger
Arbeitsweise ein weiterer Vorteil in Gestalt einer Ersparnis an Reinigungs- und
Werkstoffaufwand. Dies steht naturlich der Méglichkeit nicht entgegen,
Mischképfe zu verwenden, die mit einer automatischen Reinigungseinrichtung

versehen sind.

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung ist es vorgesehen, dass die
Einfalléffnung und/oder die Durchlasséffnung durch ein Ventil verschlossen
wird, das einen Bestandteil der Hohlform bildet. Derartige Hohlformen sind in
Abhéngigkeit von den herzustellenden Formteilen haufig aufwéndig und
kompliziert gestaltet und dementsprechend teuer. Der zusatzliche Einbau eines
Ventils, durch das die Einfulléffnung bzw. die damit in Déckung befindliche
Durchlassoffnung eines Tragers verschlieBbar ist, ist daher ohne weiteres
vertretbar.
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In die Hohlform kann wie bisher vor dem Einbringen des Reaktionsgemisches
ein vorgeformter Oberflachenbezugsstoff eingelegt werden, der parallel zur
Bildung des Schaumstoffs mit diesem verklebt. Derartige Oberflichenbezugs-
stoffe, z.B. Abdeckfolien, bestehen im Aligemeinen aus PVC, EPDM, TPU, PU
oder ahnlichen, elastisch verformbaren Werkstoffen. Sie sind im Bereich der
Sichtseite hé&ufig mit einer dekorativen Ledernarbung versehen und/oder

geschmackvoll eingefarbt.

In die Hohiform kann alternativ oder zusatzlich vor dem Einbringen des Reak-
tionsgemisches auch ein gegebenenfalls tiefgezogener, spritzgegossener oder
ein nach einem anderen einschlégig zur Anwendung gelangenden Verfahren
erzeugter Tréager eingelegt werden, der parallel zur Bildung des Schaumstoffs
mit diesem verklebt. Derartige Trager haben in erster Linie statische und/oder
dynamische Aufgaben. Falls ein spritzgegossener Trager aus polymerem
Werkstoff zur Anwendung gelangt, beispielsweise ein solcher aus kostengiinsti-
gem Polypropylen, dann besteht auBerdem die Méglichkeit, in den Querschnitt
wahrend der Herstellung des Tragers Verstarkungsfasern einzubetten, bei-
spielsweise in Form von gleichméaRig verteilten Kurzfasern oder in Form von
Fasermatten oder Faserstréangen aus synthetischen oder mineralischen
Werkstoffen. Hierdurch lassen sich unter Reduziefung des Gewichtes Vorteile

hinsichtlich der Festigkeit des Tragers erzielen.

Der Tréger kann auch durch einen Tiefziehprozess aus polymeren oder

metallischen Werkstoffen erzeugt sein.

Wenn in die Hohiform eine Abdeckfolie und ein Trager eingelegt wird, hat es
sich als zweckmiRig erwiesen, wenn der Schaumstoff nur in den Zwischen-
raum zwischen der Abdeckfolie und dem Trager eingegeben wird, um parallel
zur Bildung des Schaums die Abdeckfolie und den Trager miteinander zu

verkleben. Ein solches Formteil kann nach auBen insgesamt durch den Trager
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und die Abdeckfolie begrenzt sein. ZweckmaBig ist der Trager fiur einen
solchen Zweck auf der der Abdeckfolie zugewandten Seite gegebenenfalls mit
Abstandhaltern versehen, die weichelastisch verformbar und von dem
Reaktionsgemisch umstrombar sind. Insbesondere bei der Herstellung von

spritzgegossenen Tragern aus Kunststoff ist die einstickige Anformung von
derartigen Abstandhaltern mit keinem besonderen Aufwand verbunden. Sie

. kénnen beispielsweise aus geneigten, s&ulenférmigen Vorspriingen eines

geringen Durchmessers der Trager bestehen, die leicht entformbar sind und im
Bereich der Sichtseite des gebrauchsfertigen Formteils nicht splrbar sind. Die
Sichtseite kann dadurch in allen Teilbereichen einschlieBlich dieser Stellen

ausgeglichene, weichelastische Eigenschaften haben.

Um Schaumformteile von besonders geringem Raumgewicht zu erhalten, hat
es sich als vorteilhaft bewéahrt, wenn die Hohlform vor dem Einbringen des
Reaktionsgemisches evakuiert wird und wenn das Vakuum wahrend des Ein-
bringens des Reaktionsgemisches weiter aufrechterhalten wird. Die Expansion
des Reaktionsgemisches wird hierdurch begiinstigt, was bei gleichem Treib-
mittelgehalt relativ verminderte Raumgewichte der Schaumformteile zur Folge
hat und zugleich ein Eindringen des Schaums wahrend seiner BiIdungv in enge

Spalten und Hinterschneidungen erleichtert.

Bei einer Hohlform, die eine Einfiilléffnung und/oder eine Durchlasséffnung fiir
das Reaktionsgemisch aufweist, die mit dem Mischkopf dichtend in Verbindung
bringbar ist, hat es sich als vorteilhaft bewahrt, wenn die Einfulléffnung und
/oder die Durchlasséffnung Unabhéngig von dem Mischkopf durch ein Ventil
verschlielbar ist und wenn der Mischkopf von der geschlossenen Einfiilléffnung

und/oder der Durchlasséffnung trennbar ist.

Das Ventil kann dabei einen SchlieRkolben umfassen, der aus der von dem
Mischkopf abgewandten Richtung direkt oder indirekt mit der Einfull6ffnung und
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Joder der Durchlassoffnung in Eingriff bringbar ist. Um dabei ein gutes Abdich-
tungsergebnis zu erzielen, hat es sich als sinnvoll erwiesen, wenn die Einfiill-
o6ffnung und/oder die Durchiasséffnung mit einer Ringdichtung fiir den Schiieflt-
kolben und/oder den Mischkopf versehen ist. Da der Mischkopf und der
Dichtkolben bevorzugt aus einander entgegengésetzten Richtungen mit der
Einfll6ffnung und/oder der Durchlasséffnung in Eingriff gelangen, sind die
beiden Ringdichtungen bei einer entsprechenden Ausfilhrung auf den einander
entgegengesetzten Seiten der Einfill6ffnung und/oder der Durchlasséffnung
angeordnet. Sie kc'innén die Gestalt von Lippendichtungen oder von einstiickig
angeformten Ringvorspriingen von bevorzugt halbrundem Profil haben, die die
Einfill6ffnung bzw. die Durchlasséffnung konzentrisch umschlieRen. Ahnlich
gestaltete Ringdichtungen, die mit der Einfiill6ffnung bzw. die Durchlassoffnung
in Eingriff bringbar sind, kénnen ergénzend oder zusatzlich auch an dem

Mischkopf vorgesehen sein.

Die Ringdichtungen kénnen aus irgend einem einschlagig bekannten Dich-
tungswerkstoff bestehen, beispielsweise aus einem polymeren Werkstoff, aus -

Stahl, Kupfer oder Messing.

Eine jede zur Anwendung gelangende Ringdichtung kann auch zumindest
anteilig durch den Tréger und/oder durch die Abdeckfolie gebildet oder deren
weichelastische Eigenschaften wahrend der Dauer der Abdichtung als tempo-
rare Zwischenlage nutzen. Eine einstiickige Ausbildung mit dem Trager bzw.
die Verwendung einer aus weichelastischem Werkstoff bestehenden Abdeck-
folie als Zwischenlage zur Abdichtung des SchiieBkolbens gegeniiber der
Einfll6ffnung oder der Durchlasséffnung ist besonders einfach realisierbar und
gewahrleistet eine sichere Funktion, weil solche Zwischenlagen nur temporar

belastet und fur jeden Arbeitszyklus erneut im Neuzustand verfiigbar sind.
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Ein besonders gutes Abdichtungsergebnis wird hierbei erzielt, wenn der Trager
und/oder die Abdeckfolie zumindest im Bereich der Dichtung elastisch verform-
bar ist. Eine besonders hoher Verformungswiderstand ist im allgemeinen nicht
erforderlich, weil es vorliegend nur um die Abdichtung Druckes von maximal 3
bar wahrend weniger Minuten geht. Die dazu erforderlichen Dichtwirkungen
lassen sich mit tiblichen, weichelastischen Polymerwerkstoffen und auch mit

thermoplastischen Werkstoffen hinreichend lange erzielen, beispielsweise mit

Polypropylen.

Der Trager ist zweckmaBig mit einer Durchlasséffnung versehen, die die
Einfull6ffnung tiberdeckt und die einen kleineren Durchlass hat als die
Einfali6ffnung, wobei die Durchlasséffnung von einer mit dem Mischkopf in
Eingriff bringbaren, ersten Ringdichtung umschlossen ist und von einer mit dem
Schlielfkolben direkt oder indirekt in Eingriff bringbaren, zweiten Ringdichtung.
Beide Ringdichtungen kénnen Dichtlippen aufweisen‘und bei einer solchen
Ausfiihrung einen einstiickigen Bestandteil des Tragers bilden. Sie gelangen
zusammen mit diesem nur ein einziges Mal, ndmlich bei der Herstellung eines
Formteils, zur Anwendung. Eine bei der Abdichtung eintretende, bleibende
Verformung der Ringdichtungen ist daher ohne Bedeutung. Die Verwendung
von Polypropylen oder von ABS mit 10 bis 20% Glasfaseranteil zur Herstellung

des Tragers geniigt daher fast immer.

Der Trager kann durch zumindest ein von dem Reaktionsgemisch umspiilbares
Stitzelement dichtend an den Mischkopf anpressbar sein, um seine zuverl3ssi-
ge Hinterschdumung sicherzustellen. Das Stitzelement kann dabei die zweite
Ringdichtung als zahnkranzartig gestalteter Kronenanguss umschlieen,
dessen Vorspriinge von radial verlaufenden Durchiassen fiir das
Reaktionsgemisch durchtrennt ist, um dem Reaktionsgemisch das Durchtreten
in den mit dem Schaumstoff zu filllenden Hohlraum zu erleichtern. Die

Vorspriinge sind dabei, bezogen auf das Zentrum der Einfiill- oder
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Durchlasséffnung, zweckméaBig von trapezférmigem Profil, um eine besonders
gute statische Abstiitzung der Ringdichtung durch die Hohlform zu erhalten. Die
dem Tréger zugewandte Basis soll bei aufgesetztem Mischkopf dessen
Stirnflache und zugleich den Rand der Einfillléffnung Gbergreifen. Das
Stitzelement, der Trager und die Ringdichtungen kdnnen einstiickig ineinander

tibergehend ausgebildet sein, was die Herstellung verbilligt.
Kurzbeschreibung der Zeichnung

Die Erfindung wird nachfolgend an Hand der in der Anlage beigefugten

Zeichnung weiter verdeutlicht. Es zeigen:

Fig. 1 den Bereich einer Einfllléffnung einer erfindungsgemafien Hohiform in

langsgeschnittener Darstellung

Fig. 2 den Bereich einer Einflllé6ffnung ahnlich Fig. 1, bei dem fir die Abdich-
tung des Mischkopfes gegeniiber dem Trager eine O-Ringdichtung aus Gummi

vorgesehen ist.

Fig. 3 den Bereich einer Einfull6ffnung dhnlich Fig. 1, bei dem fir die Abdich-
tung des Mischkopfes gegeniiber der Hohlform eine hohlkevgelige Flachdich-

tung vorgesehen ist.
Ausfiihrung der Erfindung
Der in Fig. 1 wiedergegebene Ausschnitt aus einem Formwerkzeug verdeutlicht

ein erfindungsgemaRes Verfahren zur Herstellung eines diinnwandigen Form-

teils aus Schaumstoff, bei dem ein aus einem Mischkopf 1 entlang des Pfeils

austretendes Reaktionsgemisch aus polymerem Werkstoff, beispielsweise aus

einer Polyurethanzusammensetzung, durch eine Einfiilléffnung 2 und eine
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Durchlasséffnung 11 in eine evakuierte Hohlform 3 eingegeben, unter Aus-
fillung der Hohlform 3 durch eine chemische Reaktion zu einem Schaumstoff
expandiert, ausgehértet und nachfolgend aus der Hohlform 3 entnommen wird.
Die Einfulléffnung 2 und die Durchlasséffnung 11 werden im Anschluss an das
Einfullen des Reaktionsgemisches durch ein Ventil vakuumdicht verschiossen
und der Mischkopf 1 anschlieBend von der Einfulléffnung 2 und der Durchiass-
6ffnung 11 entfernt. Das Ventil bildet einen Bestandteil der Hohiform 3. In diese
wurde vor dem Einbringen des Reaktionsgemisches eine tiefgezogene Abdeck-
folie 4 aus EPDM eingelegt, die eine Dicke von 0,6 bis 2,0 mm hat, bevorzugt
von 1,3 bis 1,7 mm, die elastisch verformbar ist und die auf der Sichtseite eine
lederdhnlichen Narbung aufweist. Die Abdeckfolie 4 bedeckt die gesamte

Unterseite der Hohlform 3.

Ferner wurde vor dem Einbringen des Reaktionsgemisches ein Trager 5 in die
Hohlform 3 eingebracht und auf der Oberseite der Abdeckfolie 4 ang‘eordnet.
Der Trager 5 besteht aus einem Spritzgussteil aus Polypropylen mit einem
Glasfasergehalt von 15 % und einer Dicke von 2 bis 4 mm, vorzugsweise von
2,5 mm. Die Durchlasséffnung 11 ist kreisférmig begrenzt und von einer
Ringdichtung 8 und unmittelbar angrenzend daran von zahnkranzartig verteilten
und dem Zentrum der Durchlassé6ffnung radial zugeordneten Abstandhaltern 6
umschlossen, die einen in Richtung des Tragers trapezformig erweiterten
Querschnitt haben und dadurch geeignet sind, die Andriickkréfte des Mischkop-
fes 1 aufzunehmen und Gber die Abdeckfolie auf die untere Wandung der
Hohlform 3 zu Gbertragen, ohne dass es zu einer Spalitbildung zwischen dem
Tréager und der ihm aufliegenden Wandung der Hohiform 3 kommt. Weitere, in
der Zeichnung nicht wiedergegebene, Abstandhalter 6 sind (ber die ganze
Flache des Tragers 5 verteilt. Sie bestehen aus elastisch verformbaren,
geneigten Vorspriingen des Trégers 5, die ihn in einem Abstand von der
Abdeckfolie 4 halten. Ferner ist der Trager mit eingeformten Sicken 10
versehen, die seine Steifigkeit erhdhen. Die in der Zeichnung wiedergegebene
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Sicke 10 ist ringfomig ausgebildet und der Durchlasséffnung 11 konzentrisch
zugeordnet. lhr mittlerer Abstand von der Durchlassoffnung stimmt in etwa mit

dem mittleren Abstand der Abstandhalter 6 Gberein.

Der Trager 5 kann ergéanzend oder alternativ auch im Randbereich der Hohl-
form 3 temporar befestigt sein. Alle Abstandhalter 6 haben auch in Querrich-
tung einen Abstand voneinander, um sicher zu stellen, dass der durch den
Abstand von der Abdeckfolie 4 gebildete Hohlraum vollstéandig und gleichmafig
durch den expandierenden Reaktionsschaum ausgefullt wird, um ein tiberein-

stimmendes und klar vorherbestimmbares Verformungsverhalteh des Formteils

"in allen Teilbereichen zu erhalten. Fir die spatere Verwendung ist dies von

erheblicher Bedeutung.

Der in flussigem Zustand in den Zwischenraum zwischen der Abdeckfolie 4 und
den Trager 5 eingebrachte Reaktionsschaum verklebt wahrend seiner Bildung
und Aushartung mit der Abdeckfolie 4 und dem Trager 5 und verbindet diese
miteinander. Die dabei zugleich in den Schaumstoffkarper eingebundenen
Abstandhalter 6 des Tragers 5 gewahrleisten eine besonders feste Anbindung
des Tragers 5 an den Schaumstoffkorper. Fir eine sichere Verankerung des

Formteils in einem Kraftfahrzeug ist dies von groem Vorteil.

Natrlich ist es grundsétzlich méglich, den Trager 5 und/oder die Abdeckfolie 4
bei der Herstellung von Formteilen bei Bedarf auch wegzulassen. Der Schlie3-
kolben und der Mischkopf wirken bei einer solchen Bauform unmittelbar mit

der Hohlform und/oder deren Einflll6ffnung zusammen und sind dann in Bezug

auf diese abzudichten.

In der Hohlform ist somit bevorzugt ein Ventil enthalten, das einen SchlieRkol-
ben 7 umfasst, der aus der von dem Mischkopf abgewandten Richtung mit der

Einfilléffnung und/oder der Durchlasséffnung direkt oder indirekt in Eingriff
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bringbar ist. Bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist der SchlieRkolben 7
von der elastisch verformbaren Abdeckfolie 4 uberdeckt. Er befindet sich in der
Zeichnung in einem abgesenkten Zustand unterhalb der Abdeckfolie 4, was
das Ventil in Offenstellung bringt. Der Mischkopf wird dichtend an die Durch-
lass6ffnung 11 angelegt und die Hohiform 3 gegebenenfalls evakuiert. Aus dem
Mischkopf 1 kann dadurch Reaktionsgemisch in die Hohlform 3 eingespeist
werden. Aus dem in der Hohlform 3 gegebenenfalls enthaltenen Vakuum
resultiert eine besonders zlgige Fillung und ein besonders geringes
Raumgewicht des Schaumstoffs. Die dazu erforderliche Abdichtung nach
auflen wird durch unmittelbare Anlage und Anpressung des Mischkopfes 1 an
eine Ringdichtung 8 bewirkt, die bei dieser Bauform einstiickig mit dem Tréager
5 ausgebildet ist und dessen Durchlasséffnung umschlief3t. Diev
Durchlassoffnung 11 des Tragers 5 tritt somit bei dieser Ausbildung funktionell

an die Stelle der Einfulléffnung 2 der Hohiform 3.

Fig. 2 zeigt eine Bauform, bei der die Ringdichtung 8 gemaf Fig. 1 durch eine
O-Ringdichtung 13 aus Gummi ersetzt ist, die in einer nach unten offenen Nut
der Stirnflaiche des Mischkopfes 1 angeordnet ist. Die Nut ist zweckmaRig im
Bereich ihrer Miindung auf eine Weite reduziert, die geringfiigig kleiner ist als
der Querschnitt der O-Ringdichtung aus Gummi, um deren Herausfallen aus

der Nut beim Abheben des Mischkopfes zu verhindern.

Fig. 3 zeigt eine Bauform, bei der die Ringdichtung 8 geméaB Fig. 1 durch einen
Ringvorsprung 14 ersetzt ist, der einen ein.stiJckige angeformten Bestandteil der
Hohlform 3 bildet und der die Einfulléffnung 2 radial auRenseitig unmittelbar
umschlief3t. Der Ringvorsprung 14 kann aus einem Einsatzteil der Hohlform 3
bestehen und aus Kupfer erzeugt sein, um eine giinstige Dichtwirkung in
Verbindung mit dem aus gehéartetem Stand bestehenden Mischkopf 1 zu
erzielen, der wahrend des Fllvorgangs mit einer Kraft unmittelbar daran

angepresst wird.
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Bei allen Ausfilhrungen wird im Anschluss an den Fullvorgang der Schlie3kol-
ben 7 zusammen mit dem unmittelbar benachbarten Bereich der Abdeckfolie 4
aus der in der Zeichnung wiedergegebenen, abgesenkten Offenposition in eine
Dichtposition angehoben, in der sich die Abdeckfolie 4 dichtend an die zweite
Ringdichtung 9 anlegt, die Einfull6ffnung 2 bzw. die Durchlasséffnung 11 auf
deren Unterseite umschlieRt. Der SchlieBkolben 7 gelangt somit nicht unmittel-
bar, sondern durch die eine Zwischenlage bildende Abdeckfolie 4 von der
Ringdichtung 9 getrennt, nur mittelbar mit dieser in Eingriff. Dennoch ergibt sich
eine vollstandige Ventilfunktion und ein sicherer Abschluss der gefiliten
Hohlform, was ein Austreten von Reaktionsschaum ebenso verhindert wie die
Einwirkung des atmosphérischen Luftdrucks auf den Innenraum, wenn dieser

wihrend des Fillvorganges evakuiert ist.

Bei der Ventilbetatigung wird ein gewisses Restvolumen an Reaktionsgemisch
durch den motorisch bewirkten Hub des SchlieRkolbens 7 zuriick in den Misch-
kopf geférdert, was nicht von Nachteil ist, wenn dieser nachfolgend zigig in
eine neue Befilliposition tiberfuhrt wird. Der Mischkopf 1 kann daher von der
geschlossenen Hohlform 3 abgehoben werden, ohne dass der atmospharische
Luftdruck mit dem Innenraum in Verbindung treten kann. Der neu gebildete
Schaum kann dadurch in der Hohlform chemisch ausre'agieren, bis ein mecha-
nisch stabiler Zustand erreicht ist und das erhaltene Formteil nach dem Offnen
der Hohlform entnommen werden kann. Der Mischkopf kann bereits wéhrend
dieser Zeit erneut zur Anwendung gelangen, um weitere Hohlformen 3 dhnli-
cher Bauart zu befiillen. Bei ziigiger Arbeitsweise ist dabei eine Selbstreini-
gung zu beobachten, was die Anzahl von fehlerhaften Teilen vermindert und

Kosten einspart.

Fur die Grundfunktion ist es somit ohne Bedeutung, ob die Einfulléffnung im

Anschluss an das Einfiillen des Reaktionsgemisches und vor dem Entfernen
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des Mischkopfes hohlformseitig durch ein Ventil direkt oder, unter Verwendung
der Abdeckfolie als einer mit dem Trager oder der Hohlform in Eingriff bringba-
ren Zwischenlage nur indirekt, geschlossen wird. Wichtig ist, das das unkon-
trollierte Austreten von frisch gebildetem Reaktionsschaum ebenso verhindert
wird wie die unkontrollierte Einwirkung des atmosphéarischen Druckes auf den
Innenraum der Hohlform. Die Begriffe Einfulloffnung 2 und Durchlasséffnung
11 sind daher im Rahmen der vorliegenden Erfindung als Synonyme fiir den

Zugang zu der befiillenden Hohiform zu verstehen.

Dennoch wird im Rahmen der Erfindung eine Bauform bevorzugt, bei der die
Ringdichtungen 8, 9 an dem Tréger 5 vorgesehen sind. Sie gelangen bei einer
solchen Bauform nur ein einziges Mal in Funktion, was es erlaubt, eine beson-
ders preisglinstige Konstruktion zu wahlen und dennoch die Gewéhr zu haben,

dass ein jedes Formteil die gleiche Gite hat.

Es ist nicht immer erforderlich, die Hohiform wahrend ihrer Befiillung mit dem
Reaktionsgemisch zu evakuieren, sondern durchaus mdoglich, die darin zu
Beginn der Befiillung enthaltene Luft parallel zur Auffiillung des Raumes mit
dem Reaktionsgemisch entweichen zu lassen. Dazu kénnen Auslasséffnungen
dienen, die an zeitverzégert erreichten Stellen der Hohlform so positioniert sind,
dass immer eine vollstandige Auffullung des Raumes mit dem Reaktionsge-
misch gewahrleistet ist. Auch in solchen Fallen kann von dem ausreagierenden
Schaumstoffgemisch ein Druck erzeugt werden, der bei dem erfindungsgema-
Ren Verfahren in der Hohlform aufgefangen werden kann, um eine
VergleichmafRigung der Schaumstruktur zu erzielen.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen in einer deutlich verbesserten
Wirtschaftlichkeit bei der Herstellung von hinterschdumten Verkleidungsteilen,

die z.B. in Kraftfahrzeugen zur Anwendung gelangen kénnen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines diinnwandigen Formteils aus Schaumstoff,

bei dem ein aus einem Mischkopf (1) austretendes Reaktionsgemisch aus
polymerem Werkstoff durch eine Einfllléffnung (2) oder eine Durchlassoff-
nung (11) in eine Hohiform (3) eingegében, unter Ausfiillung der Hohlform
(3) durch eine chemische Reaktion expandiert, ausgehartet und nachfol-
gend aus der Hohlform (3) entnommen wird, wobei die Einfulléffnung (2)
oder die Durchlasséffnung (11) unabhéngig von dem Mischkopf (1) durch
ein Ventil verschlieBbar ist, das einen Bestandteil der Hohlform (3) bildet,
und wobei der Mischkopf (1) und das Ventil von einander trennbar sind,
dadurch gekennzeichnet, das Ventil durch einen Schlie3kolben (7)
verschlossen wird, der aus der von dem Mischkopf (1) abgewandten
Richtung dichtend mit der Einfuliéffnung (2) und/oder der Durchlasséffnung
(11) in Eingriff gebracht wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in die Hohlform

(3) vor dem Einbringen des Reaktionsgemisches eine gegebenenfalls

- tiefgezogene, flexible Abdeckfolie (4) eingelegt wird und dass die

Abdeckfolie (4) parallel zur Bildung des Schaumstoffs mit diesem verklebt

wird.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,

dass in die Hohlform (3) vor dem Einbringen des Reaktionsgemisches ein
gegebenenfalls tiefgezogener Trager (5) eingelegt wird und dass der Trager
(5) parallel zur Bildung des Schaumstoffs mit diesem verklebt wird.
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. Verfahren nach Anspruch 2 und 3, bei dem in die Hohlform (3) eine Abdeck-

folie (4) und ein Trager (5) eingelegt werden, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schaumstoff in den Zwischenraum zwischen der Abdeckfolie (4) und
dem Tréger (5) eingegeben wird und parallel zur Bildung des Schaums die
Abdeckfolie (4) und den Trager (5) miteinander verklebt.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass die Hohlform vor dem Einbringen des Reaktionsgemisches evakuiert

wird.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,

dass die Hohlform vor dem Einfiillen des Reaktionsgemisches evakuiert

wird.

. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahren nach einem der Anspriiche 1

bis 6, umfassend eine Hohlform (3) mit einer Einfilloffnung (2) und/oder
einer Durchlasséffnung (11) fir das Reaktionsgemisch sowie einen Misch-
kopf (1), der dichtend mit der Einfiilléffnung (2) oder der Durchlasséffnung

' (11) in Verbindung bringbar ist, wobei die Einfulléffnung (2) oder die

Durchlasséffnung (11) unabhéngig von dem Mischkopf (1) durch ein Ventil
verschlieBbar ist, wobei der Mischkopf (1) und das Ventil von einander
trennbar sind und wobei das Ventil einen Bestandteil der Hohlform bildet,
dadurch gekennzeichnet, dass das Ventil einen SchlieRkolben (7) umfasst,
der aus der von dem Mischkopf (1) abgewandten Richtung mit der
Einfalléffnung (2) und/oder der Durchlasséffnung (11) in Eingriff bringbar ist.

. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Einfulloff-

nung (2) und/oder die Durchlasséffaung (11) mit einer Ringdichtung (8, 9)
far den Schliefkolben (7) und/oder den Mischkopf (1) versehen ist.
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9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Ringdich-
tung (8, 9) zumindest anteilig durch den Trager (5) und/oder durch die
Abdeckfolie (4) gebildet ist und ddrch den Schlie3kolben (7) mit der
Einfull6ffnung (2) oder der Durchlaéffnung (11) in Eingriff bringbar ist.

10.Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Tréager (5)
und/oder die Abdeckfolie (4) zumindest im Bereich der Ringdichtung (8, 9)

verformbar ist.

11.Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Trager
(5) aus einem Spritzgussteil aus polymerem Werkstoff besteht und die
Einfulléffnung (2) innenseitig mit einer Durchlassoffnung (11) Gberdeckt, die
einen kleineren Durchlass hat als die Einfulléffnung (2), dass die Durchlass-
offnung (11) von einer mit dem Mischkopf (1) in Eingriff bringbaren, ersten
Ringdichtung (8) umschlossen ist und von einer mit dem SchlieRkolben (7)

direkt oder indirekt in Eingriff bringbaren, zweiten Ringdichtung (9).

12.Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Trager
(5) durch zumindest ein von dem Reaktionsgemisch umspiilbares Stitzele-
ment (6) dichtend an den Mischkopf (1) anpressbar ist.

13.Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Stitz-
element (6) die zweite Ringdichtung (9) als zahnkranzartig ausgebildeter
Kronenanguss umschlieft, der von radial verlaufenden Durchlassen (12) fur

das Reaktionsgemisch durchtrennt ist.

14.Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Stutzelement (6), der Trager (5) und die Ringdichtungen (8,9) einstiickig
-ausgebildet sind.
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