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Bezeichnung

VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES

SPRITZVERFAHREN UND KUNSTSTOFF-SPRITZWERKZEUG

Fig-Ha

KUNSTSTOFFTEILS IM ZWEIKOMPONENTEN-

(57) Abstract: The invention relates to a method and a
device for producing a plastic part (7) in the two-component
injection moulding method, a clearance part (8) being
arranged in the first position in which it defines a free space
before the first injection moulding process is carried out in
the closed position of the mould, whereafter the first section
comprising the free space is produced in the first injection
moulding process, and for the second injection moulding
process, in which the second section is produced using the
free space, the clearance part (8) is moved into a second
position. The aim of the invention is to provide an
advantageous method for producing a plastic injection-
moulded part in the two-component injection moulding
method. To this end, the second position is reached by
movement of the clearance part (8) towards the moulded
part, during which the injection nozzle is designed to
injection-mould the second plastic component. The
invention also relates to a plastic injection mould (2) for
producing a plastic part (7) in the two-component injection
moulding method.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Kunststoffteils (7) im Zweikomponenten-
Spritzvertahren, wobei sich ein Freihalteteil (8) vor einer Durchfiihrung des ersten Spritzvorganges in der Form-
Verschlussstellung in der ersten Stellung befindet, in welcher es einen Freiraum begrenzt, wonach in dem ersten Spritzvorgang
der den Freiraum aufweisende erste Teilbereich hergestellt wird, und fiir den zweiten Spritzvorgang, in welchem der zweite
Teilbereich unter Nutzung des Freiraums hergestellt wird, das Freihalteteil (8) in eine zweite Stellung verfahren wird. Um ein
vorteilhaftes Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-Spritzteils im Zweikomponenten-Spritzverfahren anzugeben, wird
vorgeschlagen, dass die zweite Stellung durch ein Verfahren des Freihalteteils (8) zu dem Formteil hin erreicht wird, in welchem
die Anspritzdiise zum Verspritzen der zweiten Kunststoftkomponente ausgebildet ist. Auch betriftt die Erfindung ein Kunststoff-
Spritzwerkzeug (2) zur Herstellung eines Kunststoftteils (7) im Zweikomponenten-Spritzverfahren.
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffteils im Zweikomponenten-
Spritzverfahren und Kunststoff-Spritzwerkzeug

Gebiet der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft zundchst ein Verfahren zur Herstellung eines
Kunststoffteils im Zweikomponenten-Spritzverfahren mit einem ein erstes und
ein zweites Formteil aufweisenden Kunststoff-Spritzwerkzeug, wobei die
Formteile relativ zueinander zwischen einer Form-Offnungsstellung und einer
Form-Verschlussstellung bewegbar sind, wobei weiter in einem Formteil eine
Anspritzdiise ausgebildet ist, eine erste und eine zweite Kunststoffkomponente
verspritzt werden kann und ein Freihalteteil vorgesehen ist, wobei dartiber hin-
aus zur Herstellung des Kunststoff-Spritzteils in einem ersten Spritzvorgang
die erste Komponente zur Bildung eines ersten Teilbereichs des Kunststoff-
Spritzteils verspritzt wird und in einem zweiten Spritzvorgang die zweite
Komponente zur Bildung eines zweiten Teilbereichs des Kunststoff-Spritzteils
verspritzt wird, wobei sich weiter das Freihalteteil vor einer Durchfiihrung des
ersten Spritzvorganges in der Form-Verschlussstellung in der

ersten Stellung befindet, in welcher es einen Freiraum begrenzt, wonach in dem
ersten Spritzvorgang der den Freiraum aufweisende erste Teilbereich herge-
stellt wird, und fiir den zweiten Spritzvorgang, in welchem der zweite Teil-
bereich unter Nutzung des Freiraums hergestellt wird, das Freihalteteil in eine

zweite Stellung verfahren wird.

[0002] Die Erfindung betrifft weiter ein Kunststoff-Spritzwerkzeug zur Her-
stellung eines Kunststoffteils im Zweikomponenten-Spritzverfahren, mit zwei
auseinanderfahrbaren Formhilften und einer Anspritzdiise, wobei eine erste
Kunststoffkomponente und eine zweite Kunststoftkomponente verspritzbar ist,

wobei weiter ein Freihalteteil vorgesehen ist, das vor einer Durchfiihrung eines
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ersten Spritzvorganges zum Verspritzen der ersten Komponente in einer ersten
Stellung anordbar ist, in welcher es einen Freiraum in dem herzustellenden
Kunststoffteil begrenzen kann, wobei dartiber hinaus das Freihalteteil verfahr-

bar ist.

Stand der Technik

[0003] Derartige Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffteils im Zwei-
komponenten-Spritzverfahren und auch Kunststoff-Spritzwerkzeuge zur Her-
stellung eines Kunststoffteils im Zweikomponenten-Spritzverfahren sind

bereits in verschiedener Hinsicht bekannt geworden.

[0004] Aus der DE 103 14 032 Al ist ein {ibliches Verfahren zur Herstellung
eines Kunststoff-Spritzteils im Zweikomponenten-Spritzverfahren bekannt,
wobei in einem ersten Kunststoff-Spritzwerkzeug der erste Teilbereich gespritzt
wird und ein so hergestellter Vorspritzling dann in ein zweites Kunststoft-
Spritzwerkzeug umgesetzt wird, in welchem die zweite Komponente gespritzt
wird. Das zweite Kunststotf-Spritzwerkzeug weist hierbei verfahrbare Zentrier-
stifte auf, die in Freirdume eingreifen, die bei der Herstellung des Vorspritz-
lings in dem Vorspritzling gebildet wurden. Nach erfolgtem Einlegen des Vor-
spritzlings in das zweite Kunststoff-Spritzwerkzeug werden die Zentrierstifte
zurtickgefahren und der zweite Teilbereich des Kunststoff-Spritzteils unter

Nutzung der Freirdume in dem zweiten Kunststoff-Spritzwerkzeug hergestellt.

[0005] Dartiber hinaus ist es fiir die Herstellung des Kunststoff-Spritzteils im
Einkomponenten-Spritzverfahren aus der WO 2010/003249 Al

(US 2010/0007058 A1) bekannt, ein zentrales, aktiv nicht verfahrbares und
praktisch feststehendes Stangenteil einer Anspritzdiise bis an das gegentiberlie-
gende Formteil vorzufahren, um so einen Lochbereich in dem herzustellenden

Kunststoff-Spritzteil auszubilden.
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[0006] Aus der DE 10 2012 005 531 A1 ist ein insofern dem aus der

WO 2010/003249 A1 vergleichbares Kunststoff-Spritzwerkzeug mit einer An-
spritzdiise zum Verspritzen zweier Kunststoffkomponenten bekannt, bei wel-
chem die Anspritzdiise gleichfalls ein mittleres, vorragendes Teil aufweist, das
bei einem Verspritzen in dichtende Anlage an der gegentiberliegenden Form-
hilfte ist. Das mittlere vorragende Teil ist in Bezug auf einen Grundkorper der
Anspritzdiise feststehend. Dieses bekannte Kunststoff-Spritzwerkzeug ermog-
licht nur die Herstellung eines Kunststoffteils im Zweikomponenten-
Spritzgiefiverfahren mit einem Loch, das dem mittleren, vorragenden Teil ent-

spricht.

[0007] Aus der US 5,472,655 A ist ein Kunststoff-Spritzwerkzeug bekannt, bei
welchem durch Wenden einer Formhilfte gegentiiber der anderen Formbhalfte in
der zu wendenden Formbhiilfte zuriickziehbare Kerne vorgesehen sind, die in
einer Stellung einen Raum gegen Ausspritzen blockieren und in der anderen

Stellung das Ausspritzen ermoglichen.

[0008] Weiter ist zum Stand der Technik auf die DE 197 22 612 C1 zu verwei-
sen. Hieraus ist ein Kunststoff-Spritzwerkzeug zum Verspritzen von zwei
Kunststoffkomponenten bekannt, wobei in der Formhdlfte, die der mit der
Spritzdiise ausgestatteten Formhilfte gegeniiberliegt, ein verfahrbares Frei-
halteteil angeordnet ist, das beim Verspritzen der ersten Komponente gegen die
Anspritzdiise vorgetahren ist und beim Verspritzen der zweiten Komponente

von der Anspritzdiise weggefahren ist.

[0009] Ausgehend von dem dargelegten Stand der Technik, insbesondere der
zuletzt genannten Druckschrift, beschiftigt sich die Erfindung mit der Auf-

gabenstellung, ein vorteilhaftes Verfahren und ein vorteilhaftes Kunststotf-
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Spritzwerkzeug zur Herstellung eines Kunststoff-Spritzteils im Zweikompo-

nenten-Spritzverfahren anzugeben.

[0010] Diese Aufgabe ist hinsichtlich des Verfahrens bevorzugt dadurch ge-
lost, dass die zweite Stellung durch ein Verfahren des Freihalteteils zu dem
Formteil hin erreicht wird, in welchem die Anspritzdiise zum Verspritzen der
zweiten Kunststoffkomponente ausgebildet ist. Dieses Verfahren zu der ge-
nannten Anspritzdiise hin, die ggf., wie weiter unten noch erldutert, eine zweite
Anspritzdiise sein kann, ermoglicht es ein Kunststoffteil im Zweikomponenten-
Spritzguss herzustellen, bei welchem keine Trennlinie erkennbar ist, die durch

das zundchst vorgefahrene Freihalteteil erzeugt ist.

[0011] Diese Aufgabe ist im Weiteren hinsichtlich des Kunststoff-Spritzwerk-
zeuges bevorzugt dadurch gelost, dass das Freihalteteil zu dem Formteil hin
verfahrbar ist, in welchem die Anspritzdiise zum Verspritzen der zweiten
Kunststoffkomponente ausgebildet ist. Beztiglich des Kunststoff-Spritzwerk-
zeuges ergibt sich auch insbesondere der Vorteil, dass keine Trennlinie durch
das Freihalteteil an dem fertig hergestellten, im Zweikomponenten-Spritzguss

hergestellten Kunststoffteil sichtbar ist.

[0012] Das Verfahren des Freihalteteils erfolgt bevorzugt selbsttitig, etwa
durch eine vorprogrammierte Steuerung wahrend eines Spritzzyklus des
Kunststoff-Spritzwerkzeuges im Zuge der Herstellung des jeweiligen Kunst-
stotf-Spritzteils. Vorrichtungsmifiig kann ein Aktor wie insbesondere ein Elek-
tromotor in dem Kunststotf-Spritzwerkzeug vorgesehen sein, der, bspw. tiber
eine getriebemdflige Verbindung, mit dem Freihalteteil zum Verfahren zusam-
menwirkt. Eine gleiche Ausgestaltung kann hinsichtlich des beweglichen
Formkerns in der zweiten Formbhalfte, soweit dieser vorgesehen ist, gegeben

sein.
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[0013] Weitere Merkmale sind nachstehend, auch in der Figurenbeschreibung
und der Zeichnung, oftmals in ihrer bevorzugten Zuordnung zu den bereits
vorstehend erlduterten Konzepten beschrieben bzw. dargestellt. Sie kénnen
aber auch in einer Zuordnung zu nur einem oder mehreren einzelnen Merk-
malen, die beschrieben oder zeichnerisch dargestellt sind, oder unabhingig

oder in einem anderen Gesamtkonzept, von Bedeutung sein.

[0014] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass zwei voneinander gesonderte
Anspritzdiisen ausgebildet sind, von welchen bevorzugt eine erste Anspritz-
diise zum Verspritzen der ersten Kunststoffkomponente und eine zweite An-
spritzdiise zum Verspritzen der zweiten Kunststoftkomponente vorgesehen
sind. Weiter kann bevorzugt vorgesehen sein, dass beide Anspritzdiisen in
demselben Formteil ausgebildet sind. Weiter ist unabhingig oder kombiniert
mit Vorstehendem bevorzugt, dass eines der Formteile, ggf. das Formteil in
welchem der verfahrbare Kern angeordnet ist und/oder in welchem die An-

liegefldche ausgebildet ist, ohne jede Anspritzdiise ausgebildet ist.

[0015] Es ist auch bevorzugt, dass das Freihalteteil sich in der ersten Stellung
in unmittelbarer Zusammenwirkung mit dem gegentiberliegenden Formteil
befindet. Somit kann der Freiraum eine Durchgangsoffnung beziiglich des ers-
ten Teilbereiches sein. Diese Durchgangsoéffnung kann entsprechend in dem
zweiten Spritzvorgang ganz oder teilweise mit der zweiten Komponente aus-

gefillt werden.

[0016] Das Freihalteteil kann zugleich ein Verschlussteil einer Anspritzdiise
sein. Das Freihalteteil kann aber auch lediglich ein bevorzugt zentral in der
Ausspritzdiise angeordnetes Stangenteil sein, das zum Verschluss der An-
spritzdiise nichts beitrigt oder nur einen Teilbereich eines Offnungsquerschnit-

tes der Anspritzdiise verschliefSen kann.
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[0017] In dem Formteil, mit welchem das Freihalteteil in der ersten Stellung
zusammenwirkt, ndmlich bevorzugt stirnseitig dort anliegt, ist entsprechend
ein Anliegebereich gegeben. Dieser Anliegebereich kann auch bevorzugt Teil
eines verfahrbaren Kerns in dem zweiten Formteil sein. Nach einem Verfahren
des Freihalteteils in die zweite Stellung und dartiber hinaus einem Verfahren
des beweglichen Anliegebereiches in eine zurtickgezogene Stellung, die einen
zusdtzlichen Formraum freigibt, kann der in dem ersten Spritzvorgang durch
das Freihalteteil gebildete Freiraum als Anspritzweg fiir den dann bevorzugt
grofieren, insbesondere volumenmifig grofleren zweiten Freiraum dienen, der
durch das Zurtickfahren auch des beweglichen Anliegebereiches oder des

Formteils erreicht ist.

[0018] Bevorzugt wird mit einem Bewegen des Freihalteteils bzw. ggf. der

Verschlussnadel in die zweite Stellung die zweite Anspritzdiise geoffnet.

[0019] Der Anliegebereich, bevorzugt als Teil des verfahrbaren Kerns, kann
auch selbst zwischen einer ersten Anlagestellung in dem ersten Spritzvorgang
und einer zweiten Offnungsstellung in dem zweiten Spritzvorgang, in welchem
ein zusdtzlicher Formraum freigegeben ist, verfahren werden oder verfahrbar
vorgesehen sein. Der Anliegebereich kann aber auch, insbesondere als integrier-
ter Teil der zweiten Formhilfte, feststehend und damit im Zuge der Herstellung
des jeweiligen Kunststoff-Spritzteils unbeweglich sein. Mit dem Offnen des
Kunststoff-Spritzwerkzeuges und dem Auseinanderfahren der Formhalften
wird er natiirlich hierdurch im Zuge der Bewegung der zweiten Formhélfte

gleichfalls bewegt.

[0020] Somit kann ein Kunststoff-Spritzteil im Zweikomponenten-Spritz-
verfahren hergestellt werden, das auf einer Seite, namlich der in dem Kunst-

stoff-Spritzwerkzeug durch die zweite Formhilfte gebildeten Seite, ganz, teil-
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weise oder tiberwiegend durch die zweite Komponente gebildet sein kann,
wobei jedoch auf dieser Seite kein Anspritzpunkt fiir die zweite Komponente
gegeben ist. Vielmehr ist die zweite Komponente von der anderen Seite ausge-
hend durch den ersten Teilbereich hindurch gespritzt, unter Nutzung des von

dem Freihalteteil freigegebenen Raumes.

[0021] Die beschriebenen Merkmale beziehen sich ersichtlich auch auf eine
diesbeziigliche weitere Ausbildung des Kunststoff-Spritzwerkzeuges als sol-

chem.

[0022] Soweit das Freihalteteil die Verschlussnadel einer Anspritzdiise, ins-
besondere der zweiten Anspritzdiise ist, ist diese Verschlussnadel dartiber hin-
aus auch in eine Endstellung verfahrbar, die einer tiblichen Endstellung einer

Verschlussnadel fiir die zweite Komponente entspricht.

[0023] In dieser Endstellung ist die Anspritzdiise fiir die zweite Komponente
ebenfalls geschlossen, so wie sie in der ersten Stellung des Freihalteteils bzw.
der Verschlussnadel geschlossen ist. Wenn nur eine Anspritzdiise zur Versprit-
zung beider Komponenten vorgesehen ist, ist die Verschlussnadel in eine End-
stellung verfahrbar, in welcher jedenfalls oder nur ein Spritzweg fiir die erste
Komponente verschlossen ist. Alternativ oder erginzend kann auch eine Aus-
bildung vorgesehen sein, bei welcher die Endstellung auch den Verschluss bei-
der Spritzwege der Anspritzdiise, des Spritzweges fiir die erste Kunststoftkom-

ponente und den Spritzweg fiir die zweite Kunststoffkomponente, bildet.

[0024] In weiterer Einzelheit ist auch von Bedeutung, dass die Verschlussnadel
der Anspritzdiise, oder ggf. der zweiten Anspritzdiise, fiir die zweite Kompo-
nente zwei Verschlussstellungen einnehmen kann. In der ersten Verschlussstel-

lung ist die Verschlussnadel so weit vorgetahren, dass sie zwischen einer bei-



10

15

20

25

WO 2017/137572 PCT/EP2017/053024

spielsweise Stirnfliche der Verschlussnadel und einer zugeordneten Fldche des
Formkerns oder des genannten Anlagebereichs ein Eindringen der ersten Kom-
ponente beim Verspritzen der ersten Komponente in einen Bereich zwischen
den zugeordneten Flichen der Verschlussnadel und des Formkerns hindert und
in der zweiten Verschlussstellung ist die Verschlussnadel so weit zurtickgetah-
ren, dass die Stirnfliche oder eine sonstige Fliche der Verschlussnadel begren-
zend zu einer Auflenfldche des so hergestellten Kunststoff-Spritzteils in dem

Kunststoff-Spritzwerkzeug angeordnet ist.

[0025] Ein mit dem beschriebenen Verfahren oder mittels des beschriebenen
Kunststoff-Spritzwerkzeuges hergestelltes Kunststoffteil weist somit einen den
durch die erste Komponente gebildeten Teilbereich des Kunststoffteils durch-
setzenden stangenartigen Bereich auf, mit einer gerade verlaufenden Bereichs-
achse, der durch die zweite Komponente gebildet ist und an dem Beginn des
zweiten Teilbereiches oder oberfldchlich an dem hergestellten Kunststoff-
Spritzteil abschliefit. Dieser stangenartige Bereich kann auch als Angussweg
durch den ersten Teilbereich zur Bildung des zweiten Teilbereichs gesehen
werden. Hierbei ist jedoch der Angussweg integraler Bestandteil des zweiten
Teilbereichs und somit auch integraler Bestandteil des hergestellten Kunststoff-
teils, zumindest auf einem wesentlichen Teil seiner in Erstreckungsrichtung des

stangenartigen Bereichs gegebenen Linge.

[0026] Der genannte stangenartige Bereich entspricht in einer Querschnitts-
flache der Querschnittsfliche des Freihalteteils und damit bevorzugt der Quer-
schnittsfliche der Verschlussnadel der Anspritzdiise oder ggf. der zweiten
Anspritzdiise hinsichtlich ihres in das spatere Kunststoffteil hineingefahrenen
Bereichs. Der stangenartige Bereich geht entsprechend anderseitig des so herge-
stellten Kunststoffteils materialeinheitlich in den gegentiiber dem stangen-

artigen Bereich bevorzugt grofieren und insbesondere sich radial zu der Be-
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reichsachse erstreckenden Bereich tiber, der - auch - durch die zweite Kompo-
nente gebildet ist, wenn das gegentiberliegende Formteil den beschriebenen

verfahrbaren Kern aufweist.

[0027] Eine Anspritzdiise fiir die erste und/oder die zweite Komponente kann
5 insbesondere als HeifSkanal-Anspritzdiise gebildet sein. Die erste und/oder
zweite Komponente kann ein Hartkunststoff sein und die zweite oder die erste
Komponente ein Weichkunststoff. Eine erste Komponente kann auch ein tibli-
cher Kunststoff, also ein Hartkunststotf, ggf. aber auch ein Weichkunststoff sein
und die zweite Komponente ein Kunststoff auf derselben Kunststoftbasis, aber
10 bspw. mit Verstirkungsmitteln wie Fasern versehen. Hinsichtlich Hartkunst-
stoff ist im Ubrigen bspw. Polypropylen (PP) oder Polyethylen (PE) gegeben
und hinsichtlich eines Weichkunststoffes bspw. ein thermoplastisches Elasto-

mer (TPE) oder ein Weich-PVC.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0028] Nachstehend ist die Erfindung des Weiteren anhand der beigeftigten
15 Zeichnung, die jedoch lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel wiedergibt, erldautert.
Hierbei zeigt:

Fig. 1  eine schematische Ansicht einer Kunststoff-Spritzmaschine mit
einem zwei Formhadlften aufweisenden Kunststoff-Spritz-

werkzeug;

20 Fig. 2 eine schematische Querschnittsansicht des geschlossenen
Kunststoff-Spritzwerkzeuges beim Verspritzen der ersten

Komponente;
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Fig.7
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eine Ansicht gemaf$ Figur 2 beim Verspritzen der zweiten
Komponente, nach Verfahren des Formteils in die zweite Kern-

stellung und beim Verspritzen der zweiten Komponente;

eine Ansicht gemdf$ Figur 2 bzw. Figur 3 bei Beendigung des

Spritzvorganges fiir die zweite Komponente;

eine herausvergrofierte Einzeldarstellung der Anspritzdiise fiir
die zweite Komponente beim Verspritzen der ersten Kompo-

hente;

eine Darstellung gemafs Figur 5, mit einer lediglich stirnflachi-
gen Anlage der Verschlussnadel 8 an dem Formkern 9 bzw. der

Formhilfte 4;

eine Darstellung gemafs Figur 5 bei der Verspritzung der zwei-

ten Komponente;

eine Darstellung gemafs Figur 6, jedoch mit durchgehendem

Formkern 9;

eine Darstellung gemafs Figur 2 oder Figur 5 oder Figur 5a, je-
doch mit einer Anspritzdiise, mit welcher sowohl ein Kunst-
stoff erster Komponente wie auch ein Kunststoff zweiter Kom-

ponente verspritzt werden kann;

eine Darstellung gemafs Figur 7, bei welcher das Freihalteteil in

die Anspritzdiise, die zweite Stellung, verfahren ist und der
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Spritzweg fiir die zweite Kunststoffkomponente freigegeben ist;

und

Fig. 9 eine Darstellung gemafS Figur 7 bzw. Figur 8, bei welcher das

Freihalteteil in einer dritten Stellung ist.

Beschreibung der Ausfithrungsformen

[0029] Dargestellt und beschrieben ist eine Kunststoff-Spritzmaschine 1, die
ein Kunststoff-Spritzwerkzeug 2 aufweist. Das Kunststoff-Spritzwerkzeug 2

besteht im Einzelnen aus zwei Formhilften 3, 4.

[0030] Beim Ausfiihrungsbeispiel sind in einer der Formhdlften, der Formhalf-
te 3, zwei Anspritzdiisen 5, 6 ausgebildet. Die Anspritzdiise 5 dient zur Ver-
spritzung der ersten Komponente und die Anspritzdiise 6 zur Verspritzung der
zweiten Komponente. Die Formhilften sind in Figur 1 zur Durchfiihrung der
Kunststoff-Spritzvorgdange unmittelbar aneinanderliegend; sie befinden sich in

der Form-Verschlussstellung,.

[0031] Insgesamt dient die Maschine 1 bzw. das Kunststoff-Spritzwerkzeug 2
zur Herstellung eines Kunststoffteils 7 im Zweikomponenten-Spritzverfahren.
Das Kunststoffteil 7 im fertiggestellten Zustand, vergleiche Figur 4, entspricht
hierbei zugleich dem Formhohlraum H der mit dem Kunststoff erster Kompo-
nente K1 bzw. zweiter Komponente K2 beim Herstellen des Kunststoffteils 7

geftillt wird.

[0032] Das Kunststoff-Spritzwerkzeug 2 weist weiter, hier zugeordnet der
Formbhilfte 4, einen zwischen einer ersten Kernstellung, siehe etwa Figur 2, und

einer zweiten Kernstellung, siehe etwa Figur 3, vertahrbaren Formkern 9 auf.
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Durch das Verfahren des Formkerns 9 wird in dem Kunststoff-Spritzwerkzeug

2 ein Raum zur Fiillung mit der zweiten Komponente freigegeben.

[0033] Die Anspritzdiise 6 fiir die zweite Komponente weist eine Verschluss-
nadel 8 auf, die allgemeiner auch als Freihalteteil anzusprechen ist, wobei die
Verschlussnadel 8 bzw. das Freihalteteil in unterschiedliche Stellungen verfahr-
bar ist. Beim Ausfiihrungsbeispiel ist die Verschlussnadel 8 in drei unterschied-
liche Stellungen verfahrbar. In einer ersten Stellung, siehe etwa Figur 2, ist die
Verschlussnadel 8 bis in Anlage beztiglich ihrer Stirnflache an den Formkern 9
vorgefahren. Entsprechend ist an dem Formkern 9 ein Anliegebereich 12 gege-
ben. Der Anliegebereich 12 kann auch als Einsenkung oder Offnung gebildet
sein. Hierdurch kann eine Seitenhalterung der Verschlussnadel 8 in der ersten
Stellung erreicht werden. Diese Seitenhalterung kann auch dazu genutzt wer-
den, dass ein tatsdchliches Anliegen der Stirnfliche an dem Formkern nicht
erforderlich ist und im gegebenen Fall dann auch nicht verwirklicht ist. Anstelle
des Formkerns konnte hier auch nur die Innenfldche der zweiten Formhdlfte 4
als solche gegeben sein. Vorzugsweise, vgl. Figur 5a, ist aber nur eine Stirn-
flichenanlage der Verschlussnadel 8 an dem Formkern 9 oder der Formhilfte 4
als solcher gegeben. Das Freihalteteil bzw. die Verschlussnadel 8 durchsetzt
hierbei einen Bereich, der spiter bei dem hergestellten Kunststoffteil durch ver-
spritzten Kunststoff gefiillt ist. In dieser Stellung der Verschlussnadel 8 wird
entsprechend der von der Verschlussnadel 8 durchsetzte Bereich im Hinblick
auf die erste Komponente K1 freigehalten. Die erste Komponente K1 kann beim

Verspritzen nicht in diesen Bereich eindringen.

[0034] Dasselbe Freihalteteil, bzw. beim Ausfiihrungsbeispiel dieselbe Ver-
schlussnadel 8, das bzw. die fiir den ersten Spritzvorgang zur Begrenzung des
Freiraumes genutzt wurde, ist in demselben Kunststoff-Spritzwerkzeug, siehe

Figur 3, in eine zweite Stellung verfahren. In der zweiten Stellung ist das Frei-
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halteteil zu dem Formteil hin verfahren, konkret bei dem Ausfiihrungsbeispiel
auch in das Formteil bzw. in die Anspritzdiise des Formteils eingefahren, in
welchem die Anspritzdiise zum Verspritzen der zweiten Kunststoffkomponen-
te ausgebildet ist. In dem Formhohlraum H wurde hierdurch der Freiraum frei-
gegeben. Beim Ausfiihrungsbeispiel ist das durch die Verschlussnadel 8 gebil-
dete Freihalteteil vollstindig zurtickgezogen und das Ausbringen der zweiten
Kunststoffkomponente K2 kann dann stattfinden bzw. ist im gegebenen Fall
hierdurch zugleich moglich. Figur 3 zeigt den Zustand, in welchem die zweite

Komponente K2 bereits verspritzt ist.

[0035] Der durch das Verfahren der Verschlussnadel 8 in die zweite Stellung
freigegebene Freiraum kann zusétzlich zu einem Raum gegeben sein, der durch
ein Verfahren des Formkerns 9 freigegeben wird, wie weiter oben auch schon

beschrieben. Bei den Darstellungen der Figur 3 (und 4, siehe nachstehend) ist

dies der Fall.

[0036] Dartiber hinaus ist die Verschlussnadel 8 in eine dritte Stellung, siehe
Figur 4, verfahrbar, in welcher sie in gleicher Weise wie in der ersten Stellung
die Anspritzdiise 6 verschlie8t, so dass keine Kunststoffmasse mehr austreten
kann. In dieser dritten Stellung ist jedoch ihre Stirnfldche 10 abschliefsend zu
einem Bereich des Kunststoffteils angeordnet, der spiter ein Teil der AufSen-

fliche des Kunststoffteils ist.

[0037] InFigur 5 ist die Anspritzdiise 6 in vergrofierter Darstellung hinsicht-
lich der ersten Stellung der Verschlussnadel 8 dargestellt. Es ist ersichtlich, dass
die Verschlussnadel 8 den Bereich des Formhohlraums, der danach mit der
ersten Komponente gefiillt wird, durchsetzt und mit ihrer Stirnfliche 10 in An-
lage an dem Formkern 9 ist. In dieser Stellung wird die erste Komponente K1 in

den Formhohlraum eingespritzt und das Teil erster Komponente, der Vor-
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spritzling, erzeugt. Der Formkern begrenzt bei diesem Ausfiihrungsbeispiel
auch eine Seitenfldche 11 des spater hergestellten Kunststoffteils, welche Seiten-
fliche 11 bei dem dargestellten Austithrungsbeispiel durch die erste Kompo-
nente K1 gebildet ist. Die Komponente K1 kann die Verschlussnadel 8 wie in
dem Ausfiihrungsbeispiel auf einem Teilbereich ihrer Erstreckung vollstandig
umgeben. In diesem Teilbereich ist der Freiraum entsprechend eine Durch-

gangsoffnung in der ersten Komponente K1.

[0038] InFigur 6 ist die Anspritzdiise 6 hinsichtlich der Stellung der Ver-
schlussnadel 8 in der zweiten Stellung gezeigt. Der Formkern 9 ist in der zwei-
ten Kernstellung und die Seitenfldche 11 ist teilweise freiliegend im Hinblick
auf den von dem Formkern 9 freigegebenen Bereich des Formhohlraums.
Durch das Verfahren des Formkerns 9 in die zweite Kernstellung ist der in
Figur 6 kreuzschraffierte zusitzliche Formraum freigegeben und nach Ver-

spritzen der zweiten Komponente K2 mit dieser ausgeftillt.

[0039] Figur 6 geht hinsichtlich des kreuzschraffierten Bereiches von einem
zuvor lediglich stirnseitigen Anliegen des Freihalteteils 8 an dem gegentiber-
liegenden Formteil, hier konkret dem Formkern 9, aus, vergleiche Figur 5a. Bei
einer Ausbildung des Anliegebereiches gemifs der Figur 5 wire zusitzlich der
in dem Formteil 9 in Figur 6 strichliniert umrandete Bereich mit der zweiten

Komponente K2 gefiillt.

[0040] Der Formkern 9 dichtet zugleich auch an einem weiteren Bereich der
zuvor gebildeten Seitenfliche 11 den freigegebenen Hohlraum HI1 ab, so dass
die in dieser Stellung der Anspritzdiise 6 verspritzte Kunststoffmasse der zwei-
ten Komponente K2 nicht in den freigegebenen Formhohlraum H1 eindringen

kann.
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[0041] Mit Bezug zu Figur 7 ist eine zweite Anspritzdiise 13 dargestellt, mit
welcher sowohl die erste Komponente K1 wie die zweite Komponente K2 zu-

gleich aus derselben Miindung 14 verspritzt werden kann.

[0042] Diese Anspritzdiise 13 besitzt gleichfalls ein Freihalteteil 15, das wie
beim Ausfiihrungsbeispiel bevorzugt zentral in der Anspritzdiise 13 angeord-
net ist. Das Freihalteteil 15 ist verfahrbar zwischen einer ersten Stellung gemafs
Figur 7, bevorzugt einer zweiten Stellung gemifs Figur 8 und weiter bevorzugt

einer dritten Stellung gemafs Figur 9.

[0043] Hinsichtlich der Bewegung aus der ersten Stellung gemafs Figur 7 in die
zweite Stellung gemafs Figur 8 wird das Freihalteteil 15 zu der Anspritzdiise 13
hin bewegt. Die Verfahrbarkeit des Freihalteteils 15 ist beztiglich eines fest-
stehenden Grundkérpers 16 der Anspritzdiise 13 gegeben. In gleicher Weise ist
auch bei dem ersten Ausfiihrungsbeispiel das Freihalteteil 8, dort auch als
Verschlussnadel 8 bezeichnet, verfahrbar relativ zu dem dort auch gegebenen

feststehenden Grundkorper 16.

[0044] Die Anspritzdiise gemafs den Figuren 7 bis 9 weist weiter ein gesonder-
tes Verschluss- und Offnungsteil 17 auf. Dieses ist hier rohrartig gebildet, wobei
das Freihalteteil 15 im Inneren dieses rohrartigen Teiles bewegbar sein kann.
Das Verschluss- und Offnungsteil 17 kann einen Offnungsweg 18 aufweisen zur
Freigabe eines Spritzweges fiir den Kunststoff zweiter Komponente K2 im Fall
der zweiten Stellung gemafs Figur 8. Hierbei verschliefst das Verschluss- und
Offnungsteil 17 bevorzugt zugleich mit einem Flankenbereich 18 schieberartig

den Spritzweg fiir den Kunststoff erster Komponente K1.

[0045] Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel bildet auch das Freihalte-

teil 15 ein Verschlussteil bzw. wirkt im Sinne einer Verschlussnadel, da es er-
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sichtlich in der dritten Stellung gemafs Figur 9 den beim Ausfiihrungsbeispiel
hierbei noch durch das Verschluss- und Offnungsteil 17 teilweise gegebenen

Spritzweg fiir den Kunststoff zweiter Komponente K2 abschiebert.
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Liste der Bezugszeichen

Kunststoff-Spritzmaschine
Kunststoff-Spritzwerkzeug
Formhailfte

Formhailfte

Anspritzdtise
Anspritzdtise
Kunststoffteil

Verschlussnadel

O 0 N N U b W N

Formkern

—_
(e]

Stirnflache

—_
—_

Seitenfldache

—_
N

Anliegebereich

H Hohlraum
H1 freigegebener Hohlraum
K1 erste Komponente

K2 zweite Komponente
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffteils im Zweikomponenten-
Spritzverfahren mit einem ein erstes und ein zweites Formteil aufweisen-
den Kunststoff-Spritzwerkzeug, wobei die Formteile relativ zueinander
zwischen einer Form-Offnungsstellung und einer Form-Verschluss-
stellung bewegbar sind, wobei weiter in einem Formteil eine Anspritzdtise
ausgebildet ist, eine erste und eine zweite Kunststoffkomponente ver-
spritzt werden kann und ein Freihalteteil vorgesehen ist, wobei dartiber
hinaus zur Herstellung des Kunststoff-Spritzteils in einem ersten Spritz-
vorgang die erste Komponente zur Bildung eines ersten Teilbereichs des
Kunststoff-Spritzteils verspritzt wird und in einem zweiten Spritzvorgang
die zweite Komponente zur Bildung eines zweiten Teilbereichs des Kunst-
stoff-Spritzteils verspritzt wird, wobei sich weiter das Freihalteteil vor ei-
ner Durchfiihrung des ersten Spritzvorganges in der Form-
Verschlussstellung in der ersten Stellung befindet, in welcher es einen
Freiraum begrenzt, wonach in dem ersten Spritzvorgang der den Frei-
raum aufweisende erste Teilbereich hergestellt wird, und fiir den zweiten
Spritzvorgang, in welchem der zweite Teilbereich unter Nutzung des
Freiraums hergestellt wird, das Freihalteteil in eine zweite Stellung ver-
fahren wird, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Stellung durch ein
Verfahren des Freihalteteils zu dem Formteil hin erreicht wird, in wel-
chem die Anspritzdiise zum Verspritzen der zweiten Kunststoffkompo-

nente ausgebildet ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Anspritz-
diise eine Diisenmiindung mit einer Miindungsebene aufweist, dass das

Freihalteteil ein Verschlussteil der Anspritzdiise ist, mit welcher die
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zweite Kunststoffkomponente verspritzt wird und dass das Freihalteteil
gesehen von dieser Anspritzdiise aus fiir die Durchfiihrung des Spritz-
vorganges zur Ausbringung der ersten Kunststoffkomponente {iber die
Miindungsebene der Anspritzdiise, mit welcher die zweite Kunststoft-

komponente verspritzt wird, vorgefahren wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der durch das Verfahren des Freihalteteils freigegebene
Freiraum ohne Offnung des Kunststoff-Spritzwerkzeuges mit der zweiten

Komponente gefiillt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit Bewegen des Freihalteteils in die zweite Stellung die
Anspritzdiise zur Ausbringung der zweiten Kunststoffkomponente geott-

net wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das zweite Formteil einen beweglichen Formkern aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Formkern zwischen einer ersten Anlagestellung in dem
ersten Spritzvorgang und einer zweiten Offnungsstellung in dem zweiten
Spritzvorgang, in welchem ein zusitzlicher Formraum freigegeben ist,

verfahren wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Freihalteteil in der ersten Stellung in eine Zusammen-

wirkung mit dem beweglichen Formkern verfahren wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Freihalteteil und der Formkern, zur Durchfiihrung des

zweiten Spritzvorganges, entgegengesetzt zueinander bewegt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Freihalteteil bei einer Durchfithrung des zweiten
Spritzvorganges einen Oberfldchenanteil der Formhilfte bildet, in welcher

sich die Anspritzdiise befindet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste Anspritzdiise zum Verspritzen der ersten Kunst-
stoffkomponente und eine zweite Anspritzdiise zum Verspritzen der

zweiten Kunststoffkomponente vorgesehen ist.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die erste An-
spritzdiise und die zweite Anspritzdiise in demselben Formteil ausgebil-

det sind.

Kunststoff-Spritzwerkzeug zur Herstellung eines Kunststoffteils im Zwei-
komponenten-Spritzverfahren, mit zwei auseinanderfahrbaren Formhalf-
ten und einer Anspritzdiise, wobei eine erste Kunststoffkomponente und
eine zweite Kunststoffkomponente verspritzbar ist, wobei weiter ein Frei-
halteteil vorgesehen ist, das vor einer Durchfiihrung eines ersten Spritz-
vorganges zum Verspritzen der ersten Komponente in einer ersten Stel-
lung anordbar ist, in welcher es einen Freiraum in dem herzustellenden
Kunststoffteil begrenzen kann, wobei dartiber hinaus das Freihalteteil ver-
fahrbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Freihalteteil zu dem Form-
teil hin verfahrbar ist, in welchem die Anspritzdiise zum Verspritzen der

zweiten Kunststoffkomponente ausgebildet ist.
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15.

16.

17.

18.

19.

21

Kunststoff-Spritzwerkzeug nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,

dass das Freihalteteil eine Verschlussnadel der zweiten Anspritzdiise ist.

Kunststoft-Spritzwerkzeug nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststotfspritz-Werkzeug einen be-

weglichen Formkern aufweist.

Kunststoff-Spritzwerkzeug nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
dass das Freihalteteil in der ersten Stellung in einer Zusammenwirkungs-

stellung mit dem beweglichen Formkern anordbar ist.

Kunststoff-Spritzwerkzeug nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Stellung der Verschlussnadel eine erste

Verschlussstellung der zweiten Anspritzdiise ist.

Kunststoff-Spritzwerkzeug nach einem der Anspriiche 12 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verschlussnadel nach Vollendung des zweiten

Spritzvorganges in eine zweite Verschlussstellung bewegbar ist.

Kunststoff-Spritzwerkzeug nach einem der Anspriiche 12 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass eine erste Anspritzdiise zum Verspritzen der ersten
Kunststoffkomponente und eine zweite Anspritzdiise zum Verspritzen

der zweiten Kunststoftkomponente vorgesehen ist.

Kunststoff-Spritzwerkzeug nach einem Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Anspritzdiise und die zweite Anspritzdiise in

demselben Formteil ausgebildet sind.
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20. Kunststoff-Spritzwerkzeug nach einem der Anspriiche 12 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass das Freihalteteil von der die Anspritzdtise fiir die

zweite Komponente aufweisenden Formhilfte aus verfahrbar ist.
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