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(54) Title: DEVICE FOR PRODUCING MOULDED PLASTIC FOILS

(54) Bezeichnung: VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON KUNSTSTOFF-FORMFOLIEN

(57) Abstract

In a device for producing moulded plastic A3
foils by means of a moulding tool which can rotate
about one or more axes (14, 15), in which a thermo-
plastic powder is melted in layers on the heated

mould surface and after cooling can be removed .

from the mould walls in the form of a moulded
plastic foil, the heating and cooling take place by 74
means of fluid heating and cooling agents which
can be fed alternately into a chamber (4) in the
moulding tool. In order to compensate for the con-
siderable thermal stresses between the housing
walls (5) enclosing the chamber and the mould
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walls (2), there are stress-compensating convexities (6, 7) in the housing walls. The thermal stresses are primarily caused by the
different materials of the mould and housing walls. The mould walls (2) consist of a galvano-material, e.g. a copper-nickel alloy,

whereas the housing walls (5) are of ordinary sheet steel.

(57) Zusammenfassung

Bei einer Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoff-Formfolien mittels eines um eine oder mehrere Drehachsen (14, 15)
drehbaren Formwerkzeugs, bei dem ein Thermoplast-Kunststoffpulver auf der aufgeheizten Formoberfliche schichtmissig auf-
schmilzt und nach dem Abkiihlen der Formwandung in Form einer Kunststoff-Formfolie entnommen werden kana, erfolgt die
Aufheizung und Abkiihlung mittels in abwechselnder Abfolge in einen Hohlraum (4) des Formwerkzeugs einleitbarer fluider
Heiz- und Kiihimedien. Um die betrichtlichen Wirmespannungen zwischen den den Hohlraum einschliessenden Gehdusewan-
dungen (5) und der Formwandung (2) kompensieren zu kdnnen, sind in den Gehdusewandungen Spannungen ausgleichende
Walbungen (6, 7) vorgesehen. Die Wirmespannungen werden dabei vor allem durch die unterschiedlichen Materialien der Form-
wandung und der Gehdusewandung hervorgerufen. Die Formwandung (2) besteht aus einem Galvanowerkstoff z.B. einer Kupfer
Nickel-Legierung, wohingegen die Gehdusewandung (5) aus normalem Stahlblech besteht.
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Vorrichtung zum Herstellen von Kunststoff-Formfolien

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen von Kunst-
stoff Formfolien gemdB Oberbegriff des Anspruchs 1.

Eine Vorrichtung dieser Art ist aus der DE-0S 34 17 727 bekannt,
bei der das Formwerkzeug bzw. die GieBform in einem Ofen aufge-
heizt wird und nach Erreichen der Betriebstemperatur der ndchsten
Betriebsstation, der Beschickungsstation zugefiihrt wird, in der
das Formwerkzeug an einen, einen fluiden Thermoplast-Kunststoff
enthaltenden Behdlter angekoppelt wird.

Die Beheizung des Formwerkzeugs mit heiBer Umluft erfordert einen

‘groBen Energie- und Zeitaufwand, da neben den betrdchtlichen
‘Luftmengen und dem Formwerkzeug auch zugehdrige Halterungselemente

aufgeheizt werden miissen. Die Beheizung mit Umluft hat dariiber
hinaus den Nachteil, daB Riickstandspartikel von der im vorange-

gangenen Arbeitsschritt vom abgekiihlten Formwerkzeug getrennten

Kunststoff-Formfolie in die Umiuft gelangen und sich auf der form-
gebenden Oberfldche des Formwerkzeugs wieder absetzen konnen.

Aus der franzosischen Patentschrift 1 600 351 ist es ferner auch
bekannt ein biaxial drehbares, geschlossenes Formwerkzeug von
auBen mittels eines Infrarotstrahlers aufzuheizen, so daB der in
dem Formwerkzeug befindliche pu]verférmi&e Kunststoff sich gleich-
formig auf der Forminnenfldche verteilt, dort aufschmilzt und nach
dem Abkiihlen des Formwerkzeugs als Kunststoff-Formfolie entnommen
werden kann. Auch diese Betriebsart erfordert in der Abfolge des
Aufheizens und Abkiihlens einen hohen Energie- und Zeitaufwand.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der
genannten Art so auszubilden, daB bei geringem Energieaufwand eine
schnelle Abfolge zwischen Aufheizen und Abkiihlen des Formwerkzeugs
erreicht wird und das Formwerkzeug den damit einhergehenden rasch

wechselnden Wirmedehnungen standhalten kann.
Die Ldsung der Aufgabe ist in Anspruch 1 angegeben.

in einer bevorzugten Ausfiihrungsform weisen die nicht aus galvani-
sierbarem Material bestehenden Wandungen des mit Heiz- und Kiih1-
medium befiillbaren Hohlraymes Wolbungen zur Kompensation der

Warmedehnungen auf.

Eine Ausfiihrungsform der Erfindung wird anhand der Zeichnung ndher
erldutert, die ein teilweise geschnitten dargestelltes Formwerk-
zeug mit geschlossenem Formhohlraum und zwei Drehachsen in schema-

tischer Darstellung zeigt.

Die Zeichnung zeigt ein Formwerkzeug 1, bestehend aus einer Form-
wandung 2, die aus einem in einem galvanischen ProzeB verarbeit-
baren Material, z.B. einer Nickel-Kupfer-Legierung besteht. Nach
diesem Verfahren kann die Formoberfldche 3 mit einer Narbung ver-
sehen werden, wie sie z.B. beil Armaturentafeln vom Personen-
kraftwagen iiblich ist. Hinter der Formwandung 2 befindet sich ein
Hohlraum 4, der zum Teil von der Formwandung 2 und im ibrigen von
Gehdusewandungen 5 aus Stahlblech umschlossen wird. Die Gehduse-
wandungen 5 besitzen Wolbungen 6 und 7 und sind an der Formwandung
2 abdichtend befestigt. Die Gehdusewandung 5 besitzt ferner einen
AnschluBstutzen 8 zum AnschluB an Heiz- und Kihimedien enthalten-
de Behilter (nicht dargestellt), aus denen der Hohlraum 4 1in ab-
wechselnder Abfolge befiillbar ist. Die Heiz- und Kiihimedien

bestehen vorzugsweise aus 01.

W 34

L4



PCT/EP92/02734
WO 93/11921 3

Das Formwérkzeug 1 ist mit einem Pulverbehdlter 9 verbunden, der
fluiden Thermoplast-Kunststoff, vorzugsweise Thermoplast-Kunst-
stoffpulver 10 enthd1t. Der Pulverbehdlter 9 ist beispielsweise
mittels eines Klappgelenkes 11 1dsbar am Formwerkzeug 1 befestigt,
wodurch der Forminnenraum 12 zugdnglich gemacht werden kann. Das
Formwerkzeug 1 ist in einem Tragrahmen 13 gehalten, in dem es um
eine erste Drehachse 14 drehbar gelagert ist. Der Tragrahmen 13
hingegen ist um eine zweite, zur ersten Drehachse 14 senkrecht
stehende zweite Drehachse 15 drehbar, so daB das Formwerkzeug 1
biachsial rotierbar gelagert ist.

Im Betrieb wird zundchst der Hohlraum 4 des mit dem Pulverbehidlter
9 verbundenen Formwerkzeugs 1 mit Heizmedium befiillt, worauf das '
Formwerkzeug 1 um die zwei Drehachsen 14, 15 gedreht wird. Infolge
dieser biachsialen Drehung wird das Thermoplast-Kunststoffpulver
10 gleichmdBig auf der Formoberfldche 3 verteilt und schmilzt dort
schichtmdBig auf. AnschlieBend wird der Hohlraum 4 mit Kihimedium
befiil1t, worauf die auf der Fromoberfldche 3 aufgeschmolzene
Schicht zu einer Kunststoff-Formfolie (nicht dargestellt) er-
starrt, die sodann nach dem Wegklappen des Pulverbehdlters 9 aus
dem Formwerkzeug 1 entnommen werden kann.

Die im Betrieb sich im Formwerkzeug 1 einstellenden Wirmedeh-
nungen, die sich zum einen aufgrund der abwechselnden Befiillung
mit Heiz- und Kiihimedium und zum anderen aufgrund der unter-
schied1ichen Materialbeschaffenheit der Formwandung (Nickel--
Kupfer-Leg1erung) und des Hohlraum-Gehduses (Stahlblech) ergeben,
werden durch die in den Gehdusewandungen 5 ausgebildeten W&lbungen
6, 7 kompensiert.
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Patentanspriiche

Vorrichtung zum Herstellen von Kunststoff-Formfolien
mittels eines um eine oder mehrere Achsen rotierbaren
Formwerkzeugs, dessen Formoberfliachen in wechselnder
Abfolge aufheizbar und abkiihlbar sind, dessen Formhoh1raum
mit fiuidem, auf den aufgeheizten Formoberfldchen auf-
schmelzbarem Thermoplast-Kunststoff befillbar ist, und bei
dem aus dem gedffneten Formwerkzeug eine auf den Formober-
flichen des abgekiihlten Formwerkzeugs gebildete Kunst-
stoff-Formfolie entnehmbar ist, dadurch gekennzeichnet,
daB die Aufheizung und die AbkiihTung mittels eines abwech-
selnd mit fluidem Heizmedium und fluidem KiihTmedium
befiillbaren Hohlraumes (4) erfolgt, der sich riickwdrtig an
die, die Formoberfldche (3) bildende Formwandung (2)
anschlieBt, wobei die Formwandung (2) aus einem in einem
GalvanisierprozeB verarbeiteten Material, z.B. einer
Nickel-Kupfer-Legierung, und die iibrigen Gehdusewandungen
(5) des Hohlraumes (4) aus einem anderen Material, z.B.
Stahiblech, bestehen, das konstruktive Einrichtungen zur
Kompensation unteréchied]icher Lingendehnungen zwischen
der Formwandung (2) und der iibrigen Gehdusewandung (5)

aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die konstruktiven Einrichtungen aus in der Gehdusewandung

(5) angeordneten Wdolbungen (6,7) bestehen.
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