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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN PROFILIERTER, ZUMINDEST
ABSCHNITTSWEISE LANGLICHER BAUTEILE

(57) Die Erfindung betrifft eine Verfahren und eine
SpritzgieBform zum Herstellen profilierter, zu-
mindest abschnittsweise langlicher Bauteile aus
flissigen oder zahfllissigen und erstarrenden
Formmassen unter Verwendung einer zwei
schlief3- und offenbare Formteile aufweisenden
SpritzgieBform, welche Formteile jeweils aus
einer Anzahl von Formkomponenten bestehen
und zumindest ein Gber zumindest eine Anguss-
stelle mit Formmasse fiillbares Formnest bilden.
Die eingespritzte, erstarrende Masse wird unter
Ausdehnung des urspriinglichen Formnestes
(8, 8', 8") stetig von der Angussstelle wegtrans-
portiert bis das zu bildende Bauteil fertiggeformt
ist und seine endgdiltige Lange erreicht hat.

In der Form ist zumindest ein das Formnest
mitbildender Formeinsatz (2, 24, 33) in Richtung
der Erstreckung des zu bildenden Bauteils
beweglich gelagert, derart, dass Uber eine Be-
wegung des Formeinsatzes (2, 24, 33) das das
Bauteil bildende Formnest inner- und auBerhalb
der Form auf die Gré3e und Gestalt des Bauteils
ausdehnbar ist.

Der Erfindung gestattet somit die Herstellung
komplex profilierter, zumindest abschnittsweise
langlicher Bauteile hoher Qualitat mit geringem
Aufwand.
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Die Erfindung betrifft eine Verfahren und eine SpritzgieRform zum Herstellen
profilierter, zumindest abschnittsweise langlicher Bauteile aus fliissigen oder
zahflissigen und erstarrenden Formmassen unter Verwendung einer zwei schlieR-
und 6ffenbare Formteile aufweisenden SpritzgieRform, welche Formteile jeweils aus
einer Anzahl von Formkomponenten bestehen und zumindest ein Uber zumindest
eine Angussstelle mit Formmasse fiillbares Formnest bilden.

Die eingespritzte, erstarrende Masse wird unter Ausdehnung des urspriinglichen
Formnestes (8, 8', 8”) stetig von der Angussstelle wegtransportiert bis das zu
bildende Bauteil fertiggeformt ist und seine endgtiltige Lange erreicht hat.

In der Form ist zumindest ein das Formnest mitbildender Formeinsatz (2, 24, 33) in
Richtung der Erstreckung des zu bildenden Bauteils beweglich gelagert, derart,
dass Uber eine Bewegung des Formeinsatzes (2, 24, 33) das das Bauteil bildende
Formnest inner- und auerhalb der Form auf die GréRe und Gestalt des Bauteils
ausdehnbar ist.

Der Erfindung gestattet somit die Herstellung komplex profilierter, zumindest
abschnittsweise langlicher Bauteile hoher Qualitét mit geringem Aufwand.
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PA 7966

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN PROFILIERTER,
ZUMINDEST ABSCHNITTSWEISE LANGLICHER BAUTEILE

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen profilierter, zumindest
abschnittsweise langlicher Bauteile aus flissigen oder zahflissigen und
erstarrenden Formmassen unter Verwendung einer zwei schlieR- und éffenbare
Formteile aufweisenden SpritzgieRform, welche Formteile jeweils aus einer Anzahl
von Formkomponenten bestehen und ein tber zumindest eine Angussstelle mit

Formmasse fillbares Formnest bilden.

Die Erfindung betrifft ferner eine SpritzgieRform zum Herstellen profilierter,
zumindest abschnittsweise langlicher Bauteile aus flissigen oder zéhfliissigen und
erstarrenden Formmassen, wobei die SpritzgieBform zwei schlieR- und &éffenbare,
jeweils mehrere Formkomponenten aufweisende Formteile umfasst, welche das mit
der Formmasse Uber zumindest eine Angussstelle fullbare Formnest bilden.

Es ist bekannt und Ublich, langliche Bauteile aus fliissigen oder zahflussigen
Formmassen, die durch Abkihlen oder reaktiv erstarren, in SpritzgieBverfahren oder
Extrusionsverfahren herzustellen. SpritzgieBverfahren erméglichen die Herstellung
von profilierten und relativ kompliziert geformten dreidimensionalen Bauteilen,
Extrusionsverfahren gestatten das Herstellen von Bauteilen, deren Geometrie dem
bei der Extrusion verwendeten Diisenquerschnitt entspricht. Die durch Extrusion
hergestellten Bauteile sind oft Bestandteile oder Ausgangsteile von Produkten, die
durch entsprechende Umformung- oder Figeprozesse, wie etwa das Ablangen
eines extrudierten Profils, das Aufschwei3en von Endkappen oder anderen Teilen,

zum fertigen Produkt verarbeitet werden.
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Aus der EP 0 345 202 B1 ist ein Verfahren zum SpritzgieRen eines langlichen
Kérpers, insbesondere einer Reifenlaufflache, bekannt. Dabei wird ein Abschnitt der
Reifenlaufflache in einem Formnest einer Form spritzgeformt. Die Form weist ein
offenes Ende auf, das durch ein Schleppende eines ausgehérteten Abschnittes
verschlossen wird. Ein die Temperatur moderierendes geschlossenes Ende
verhindert die vollstandige Aushértung des Schleppbereiches des gespritzten
Abschnittes, wahrend der Rest des Abschnittes aushartet. Nachdem der Abschnitt
ausgehartet ist, kann die Form gedffnet werden und der Abschnitt kann in eine
Position auRerhalb der Form versetzt werden. Der Schieppbereich des
ausgeharteten Abschnittes wird im offenen Ende des Formnests eingeklemmt, um
eine Barriere fur das SpritzgieRen des nachsten Abschnittes zu bilden. Wéhrend
des SpritzgieBens des nachsten Abschnittes wird der Schieppbereich des
ausgeharteten Abschnittes volistandig ausgehartet und mit dem Vorderbereich des
nachsten Abschnittes verbunden. Dieses Verfahren kann unbestimmt wiederholt
werden, wodurch eine beliebige Lénge eines Lauffiachenvorrates zur Lagerung oder
zur Verladung hergestellt werden kann.

Aus dem US Patent 3,992,503 ist ein Verfahren zur Herstellung eines gerippten
Rohres aus einem thermoplastischen Material bekannt. Dabei wird ein
Rohrabschnitt durch SpritzgieRen in einer Formkavitét zwischen zwei Formteilen
hergestelit, die derart ausgefuhrt sind, dass die erwiinschte Rippung an der
AuRenseite des Rohres mitgeformt wird. Nach dem Erstarren des Rohrstiickes wird
der auRere Formteil entfernt und das erstellte Rohrstiick in Léngsrichtung
transportiert. Der duBere Formteil wird nun wieder positioniert, um im
geschlossenen Zustand eine an das gebildete Rohrstiick anschlieRende
Formkavitat zur Bildung des nachsten Rohrstiickes zu bilden. Diese
Verfahrensschritte werden so lange wiederholt, bis die erwiinschte Lénge des
Rohres erreicht ist. Ein weiteres, dhnlich arbeitendes Verfahren zur
abschnittsweisen Herstellung eines rohrférmigen Kérpers ist aus der

EP 0 018 044 A1 bekannt.

Das abschnittweise Herstellen von Bauteilen gemaR dem bekannten Stand der
Technik erfordert komplizierte Mechanismen zum Offnen und SchlieRen von
Formteilen wiahren der Herstellung des Bauteils und Einrichtungen zum
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schrittweisen Transportieren des herzustellenden Produktes. Der Herstellaufwand
ist somit sehr hoch und zeitintensiv. Die derart hergestellten Bauteile sind durch das
schrittweise ,Anstiickeln* inhomogen, die Qualitat entspricht nicht den heutigen
Anforderungen an hochbeanspruchte Produkte.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein SpritzgieRverfahren und eine
SpritzgieRform zur Verfligung zu stellen, welche diese Nachteile nicht aufweisen
und es gestatten, auch komplex profilierte, zumindest abschnittsweise ldngliche
Bauteile endlicher Grofe in hoher Qualitat mit geringem Aufwand herstellen zu
kénnen.

Was das Verfahren betrifft wird die gestellte Aufgabe erfindungsgemaR dadurch
geldst, dass die eingespritzte, erstarrende Formmasse unter Ausdehnung des
Formnestes stetig von der Angussstelle wegtransportiert wird, bis das zu bildende
Profil fertig geformt ist und seine endgliltige Lénge erreicht hat.

Was die SpritzgieRform betrifft wird die gestelite Aufgabe erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass in der Form ein das Formnest mitbildender Formeinsatz in Richtung der
Erstreckung des zu bildenden Bauteils beweglich ist, derart, dass (iber die
Bewegung des Formeinsatzes das das Bauteil bildende Formnest inner- und
auRerhalb der Form auf die GréRe und Gestalt des Bauteils ausdehnbar ist.

Charakteristisch und wesentlich fur das Verfahren und die SpritzgieRform ist, dass,
abweichend vom herkémmlichen Spritzgiefverfahren, nach der volumetrischen
Fullung des urspriinglichen Formnestes der entstehende Spritzling unmittelbar im
Bereich der Anbindung der Angussstelle zur Formkavitat kontinuierlich anwéchst
bzw. gebildet wird und nicht an der FlieRfront, wie beim herkémmlichen
SpritzgieBen. Wahrend des Einspritzvorganges wird bei der Erfindung die bereits
eingespritzte und langsam erstarrende Masse, die das entstehende Profil bildet,
stetig vom Angussbereich wegtransportiert. Es wéchst daher sténdig das Volumen
der Kavitat, wodurch bei der Angusstelle durch Einfillen der Formmasse der
Spritzling vergroBert wird. Auf diese Weise wéchst der Spritzling kontinuierlich auf
seine endguiltige Lange und Form, wobei der von der Formmasse zuriickzulegende
FlieBweg zumindest im Wesentlichen konstant bleibt. Vom herkémmlichen
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Extrusionsverfahren unterscheidet sich das erfindungsgeméafRe Verfahren
grundsétzlich dadurch, dass Bauteile bestimmter Lange erzeugt werden kénnen,
deren Geometrie jedoch nicht so weit eingeschrankt ist wie bei Extrusionsverfahren.
Dabei ist es méglich, die Lange der gespritzten, profilierten Bauteile von
Einspritzvorgang zu Einspritzvorgang zu verdndern, ohne an der Form
Modifikationen oder Umbauarbeiten durchfiihren zu missen. Damit sind auch
Profile unterschiedlicher Léngen wirtschaftlich in geringen Stiickzahlen herstellbar.

Die VergréRerung des Spritzlings unter Ausdehnung des urspriinglichen
Formnestes wird auf einfache Weise dadurch erreicht, dass die eingespritzte,
erstarrende Masse von einem beweglichen Formeinsatz von der Angussstelle
wegtransportiert wird.

Bei einer der méglichen Ausfiuihrungsformen des Verfahrens wird das urspriingliche
Formnest zumindest zwischen einem feststehenden Formeinsatz und dem
beweglichen Formeinsatz gebildet. Schon diese einfache Ausfiihrung erméglicht es,
durch die geometrische Gestaltung der beiden Formeinséatze unterschiedlich
geformte Bauteile zu spritzen.

Bei einer anderen méglichen Ausfiihrungsform wird der bewegliche Formeinsatz in
eine einzige Richtung linear bewegt, wodurch langgestreckte Bauteile bestimmter
Lange einfach herstellbar sind.

Wird der bewegliche Formeinsatz entlang gekrimmter und/oder mit Ecken
versehener Bahnen bewegt, so kénnen kontinuierlich gekrimmte Profile oder Profile
mit winkeligen Ubergangsbereichen, beispielsweise Bilderrahmen und Bauteile mit
plattenformiger Geometrie, hergestellt werden.

Bei einer besonders vorteilhaften und einfachen Ausfuhrungsform kann im Spritzling
ein Hohlraum mittels eines sich gegeniiber dem feststehenden Formeinsatz
bewegenden Kerns gebildet werden. Durch eine entsprechende Anzahl von Kernen

kénnen auch mehrere Hohlrdume entstehen.
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Dabei kann der Kern bereits in seiner Ruhestellung das urspriingliche Formnest
mitbilden, wodurch weitere Moéglichkeiten der geometrischen Gestaltung des
Bauteils gegeben sind.

Nach dem Auffiillen des urspriinglichen Formnestes kann die Bewegung des
beweglichen Formeinsatzes und / oder des Kerns durch den Druck der eingefiiliten
Formmasse beeinflusst und / oder ausgelést werden. Eine entsprechende
Einstellung der Prozessparamter gewéhrleistet diese vorteilhafte Mafnahme.

Fur das Bilden von durchgehenden Hohlrdumen in langlichen Bauteilen ist es von
Vorteil, wenn der Kern synchron und Gbereinstimmend zur Bewegung des
beweglichen Formeinsatzes bewegt wird.

Uber Linearantriebe lassen sich der bewegliche Formeinsatz und der Kern auf
besonders zuverlassige und zweckmafRige Weise antreiben und steuern.

Beim erfindungsgeméRen Verfahren kénnen die bereits erstarrten Bereiche des
gebildeten Spritzlings gemeinsam mit dem und auch durch den beweglichen
Formeinsatz und unter Loslésung vom feststehenden Formeinsatz und, falls
vorhanden, unter Loslésung vom Kern aus der Form austreten. Einige wesentliche
Teile der Form kénnen daher kompakter ausgefiihrt werden, als es beim
herkdmmlichen SpritzgieRen der Fall wére, wenn Bauteile in einer gréfReren Lange

gespritzt werden.

Einige weitere Verfahrensschritte verdeutlichen die Einfachheit des
erfindungsgeméRen Verfahrens. So wird nach dem Bilden des Bauteils in der
erwiinschten Lénge der bewegliche Formeinsatz angehalten, der Kern wird erst
nach der vollstiandigen Erstarrung des Bauteils in seine Ausgangslage
zuriickgefahren. Nach dem Zurtickfahren des Kerns kann dabei der von diesem
gebildete Hohlraum mit einem Medium, beispielsweise mit einem Kunststoffschaum,
befulit werden. Nach dem Auswerfen des Bauteils wird schlielich auch der
bewegliche Formeinsatz in seine Ausgangslage zuriickgefahren.
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Sind mindestens zwei Angussstellen vorgesehen, kénnen unterschiedliche
Formmassen zugefiihrt werden, wobei Uber eine dieser Angussstellen das
urspriingliche Formnest aufgefuillt wird und die Offnung bzw. die Offnungen zu der
oder den weiteren Angussstelle(n) sukzessive wéhrend der Ausdehnung des
Formnestes durch den beweglichen Formeinsatz freigegeben wird bzw. werden.
Somit gestattet das erfindungsgemaRe Verfahren das Aufspritzen einer weiteren
oder mehrerer weiterer Komponente(n) auf bereits gespritzte Teile, wodurch sich die
Vielfalt der méglichen Ausfilhrungen der herzustellenden Bauteile nochmals erhoht.

Die erfindungsgeméRe SpritzgieRform gewéhrleistet bei einer vergleichsweise
einfachen und kompakten Bauweise das Herstellen unterschiedlich geformter
langlicher Bauteile mit oder ohne Hohlrdume(n), mit Vertiefungen und dergleichen.

Zu den diesbeziglich vorteilhaften baulichen Manahmen gehért, dass der
bewegliche Formeinsatz an einem der beiden Formteile verschiebbar angeordnet
ist, ferner dass im anderen Formteil ein feststehender Formeinsatz angeordnet ist,
welcher gemeinsam mit dem beweglich angeordneten Formeinsatz und
gegebenenfalls gemeinsam mit einem am feststehenden Formeinsatz beweglich
angeordneten Kern das urspringliche Formnest und das sich ausdehnende
Formnest bildet.

Um in einer Richtung langgestreckte Bauteile herzustellen, ist es lediglich
erforderlich, den beweglichen Formeinsatz an einem der beiden Formteile in einer
einzigen Richtung verschiebbar anzuordnen.

Zur Herstellung kontinuierlich gekrimmter Profile oder von Profilen mit winkeligen
Ubergangsbereichen, beispielsweise Bilderrahmen und Bauteilen mit
plattenférmiger Geometrie, braucht der bewegliche Formeinsatz an einem der
beiden Formteile nur in zwei normal zueinander verlaufenden Richtungen

verschiebbar angeordnet zu werden.

Wird ein Kernzum Bilden eines Hohlraumes im Bauteil vorgesehen, so kann dieser
auf einfach Weise am feststehenden Formeinsatz in Ausdehnungsrichtung des
Bauteils verschiebbar gelagert sein und zur Bildung des Hohlraumes im Bauteil in
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das Formnest ragen oder in dieses einfahrbar sein. Die verschiebbare Anordnung
des Kerns am feststehenden Formeinsatz ist auf simple Weise Uber eine diesen
durchsetzende Offnung, Bohrung oder dergleichen méglich.

Der bewegliche Formeinsatz kann an Fuhrungsleisten, welche in einer positionsfest
angeordneten Formplatte eingesetzt sind, verschiebbar gelagert sein.
Selbstverstandlich werden fir samtliche verschiebbar gelagerte Teile
entsprechende Gleitelemente, die auch die erforderliche gegenseitige Abdichtung
gewahrleisten, verwendet.

Um langliche, insbesondere rohrartig geformte Bauteile zu spritzen, ist vorgesehen,
dass der bewegliche Formeinsatz und der Kern linear und vorzugsweise auch
synchron bewegbar sind. Mit einer erfindungsgemafen Form ist es auch auf
einfache Weise méglich, im Spritzling bzw. Bauteil Einlegeteile, Wie beispielsweise
Schraubteile, gleich bei der Herstellung zu integrieren. Dazu kann vorgesehen sein,
dass die Einlegeteile in das Formnest einfuhrbar oder einlegbar sind oder dass die
Einlegeteile in entsprechenden Aufnahmestellen am beweglichen Formeinsatz
positionierbar sind.

Die Erfindung zeichnet sich auch dadurch aus, dass es méglich ist, Bauteile
herzustellen, die zumindest in Teilbereichen dreidimensional strukturiert sind. Dies
wird etwa dadurch erreicht, dass eine entsprechende dreidimensionale Struktur an
Formnestoberflachen, die keine Relativbewegung zur Formmasse wahrend des
SpritzgieRens durchfihren, vorgesehen wird.

Die Erfindung betrifft ferner Bauteile, welche gemaR zumindest einem der
Verfahrensanspriiche hergestellt sind und insbesondere solche, welche zumindest
teilweise aus einer thermoplastischen Formmasse hergestellt sind, die mit
Langfasern, insbesondere Langglasfasern, verstérkt sind. Die kurzen FlieRwege
sowie die geringe Anzahl von Anbindungen pro Formnest ergeben im Vergleich zum
herkémmlichen SpritzgieRen eine geringere mechanische Belastung der

Formmasse, sodass die Langfasern gut erhalten bleiben.
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Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden nun anhand der
Zeichnung, die einige Ausfiihrungsbeispiele darstellt, n&her beschrieben. Dabei
zeigen

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine Ausfiihrungsform einer erfindungsgeman
ausgefuhrten Spritzgief3form,

Fig. 2 einen Querschnitt entlang der durch die Linie A-A der Fig. 1
gekennzeichneten Schnittebene,

Fig. 3 bis Fig. 5 zu Fig. 1 analoge Léngsschnitte in unterschiedliche Stadien
wahrend des Einspritzens,

Fig. 6 im Langsschnitt die getffnete SpritzgieRform geméaR Fig. 1 nach Beendigung
des Spritzgie- bzw. Formvorganges,

Fig. 7 einen Langsschnitt durch eine weitere Ausfiihrungsform einer
erfindungsgeméRen SpritzgieRform in einem Anfangsstadium des Einspritzens,

Fig. 7a eine Ansicht des in der SpritzgieRform gemag Fig. 7 entstehenden Bauteils,

Fig. 8 die SpritzgieRform gemaR Fig. 7 im Langsschnitt in einem Stadium vor der
Beendigung des Einspritzvorganges,

Fig. 9 einen Querschnitt entlang der durch die Linie B-B der Fig. 8

gekennzeichneten Schnittebene,

Fig. 10 die SpritzgieRform gemaR Fig. 7 bis 9 in einem Stadium beim Beenden des
Einspritzvorganges,

Fig. 11 eine weitere Ausfuhrungsform einer erfindungsgeméaRen Spritzgielform im
Langsschnitt in einem Anfangsstadium des Einspritzvorganges,
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Fig. 12 die SpritzgieRform gemaR Fig. 11 in einem spéteren Stadium wahrend des
Einspritzvorganges,

Fig. 13 einen Querschnitt entlang der durch die Linie C-C der Fig. 12 definierten
Schnittebene und

Fig. 14 im Langsschnitt die gedffnete SpritzgieRform gemaR Fig. 11 und 12
unmittelbar nach Beendigung des Spritzgie3- bzw. Formvorganges.

Fig. 1 bis 6 zeigen eine Ausfuhrungsform der Erfindung, die nachfolgend néher
erlautert wird. Eine Spritzgiefiform besteht tiblicher Weise aus zwei Formteilen oder
Formhalften, die zum Offnen der SpritzgieRform voneinander weg bewegt werden.
Wie insbesondere Fig. 1, Fig. 2 und Fig. 6 zeigen gehdren zum (oberen) Formteil
ein an einer oberen Aufspannplatte 4a angeordneter, feststehender Formeinsatz 9,
ein an diesem verschiebbar angeordneter Kern 10, eine den Formeinsatz 9 und die
obere Aufspannplatte 4a durchsetzende Angussbuchse 7 und ein oberer
Zentrierring 3a, welcher an der oberen Aufspannplatte 4a befestigt ist.

Zum (unteren) Formteil gehtren eine untere Aufspannplatte 4b, ein an dieser
befestigter unterer Zentrierring 3b, eine mit der Aufspannplatte 4b verbundene
Formplatte 5, in Fig. 2 zu erkennende Stutzleisten 5a, 5b und ein an der Formplatte
5 verschiebbar angeordneter Formeinsatz 2.

Nicht dargestellt sind weitere typische Formkomponenten, wie Fuhrungssaulen,
Auswerferelemente, Sensoren, Be- und Entliftungselemente und dergleichen, die
gemal dem Stand der Technik ausgefihrt sein konnen.

Wie Fig. 1 mit Verbindung von Fig. 2 zeigt, ist der Formeinsatz 9 ein plattenférmiges
Bauteil mit einem Ansatz 9a, welcher zur verschieblichen Lagerung des Kerns 10 in
Langsrichtung von einer rechteckférmigen Offnung durchsetzt wird. Dieser Ansatz
9a des Formeinsatzes 9 liegt innen auf dem Basisschenkel 2a des im Querschnitt
U-formigen Formeinsatzes 2 auf, dessen beide weiteren Schenkel 2b, wie Fig. 2
zeigt, am Formeinsatz 9 anliegen. Das Formnest 8 wird zwischen einem den Ansatz
9a Uberragenden Endabschnitt des Kerns 10, Teilbereichen des Formeinsatzes 9,
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den Schenkeln 2a, 2b des Formeinsatzes 2 und einer Stirnwand 2c¢ desselben
gebildet.

Das in einem Spritzaggregat 6 plastifizierte Kunststoffmaterial wird Gber die
Angussbuchse 7 in das Formnest 8 eingespritzt. Die Formeinsétze 2, 9 und der
Kern 10 kénnen tber Kuhlbohrungen 11a, 11b, 11¢ entsprechend temperiert
werden, um den Erstarrungsvorgang des eingespritzten Materials zu beeinflussen.
Die Formnestoberflachen kénnen in jenen Bereichen 8a, die, wie noch beschrieben
wird, keine Relativbewegung zum Spritzling wéhrend des SpritzgieRprozesses
durchfiihren, dreidimensional strukturiert sein. Formnestoberflachen 8b mit
Relativbewegung kénnen nur in Richtung der stattfindenden Bewegung verlaufende
Strukturen aufweisen. Analoges gilt fir die Oberfidche des Kerns 10. Der
feststehende Formeinsatz 9 wird ferner derart ausgefiihrt, dass in seinen
Kontaktbereichen zum beweglichen Formeinsatz 2, insbesondere im Bereich der im
Stréomungsschatten liegenden Wandungen des Formnestes 8, eine derartige
Abdeckung gewshrleistet ist, dass ein Eindringen von plastifizierten Material
wihrend des Einspritzvorganges zwischen beweglichen und feststehenden
Formkomponenten verhindert wird.

Der bewegliche Formeinsatz 2 ist, wie es beispielsweise Fig. 1 und Fig. 2 zeigen, in
zwei Fihrungsleisten 12 langsverschiebbar gefthrt. Der Kern 10 ist, wie bereits
erwéhnt, im feststehenden Formeinsatz 9 gefiihrt. Eine Anzahl von im Formeinsatz
2, im Formeinsatz 9 und den Flihrungsleisten 12 eingesetzten Gleitelementen 13
erleichtert das Gleiten bzw. die noch zu beschreibende Relativbewegung zwischen
dem beweglichen Formeinsatz 2 und dem feststehenden Formeinsatz 9 sowie
zwischen dem beweglichen Formeinsatz 2 und den Fihrungsleisten 12.

Die Stutzleisten 5a, 5b gewahrleisten in Abhangigkeit von der jeweils wirksamen
SchlieRkraft eine definierte Kraft an den Kontaktfldchen 13a zwischen dem
beweglichen Formeinsatz 2 und dem feststehenden Formeinsatz 9 sowie an den
Kontaktflachen 13b zwischen den Filhrungsleisten 12 und dem beweglichen
Formeinsatz 2 (siehe Fig. 2). Dadurch wird eine zu hohe Reibung an den
Kontaktflachen 13a, 13b in Folge der anliegenden Schliefkraft, die ein Blockieren
des beweglichen Formeinsatzes 2 bewirken kénnte, verhindert. Uber in den
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Stitzleisten angeordnete Druckaufnehmer kann auch eine direkte Regelung der
aufgebrachten Schlielkraft erfolgen, um eine prozessoptimale SchlieBkraft in
Abhangigkeit vom herrschenden Forminnendruck zu gewéhrleisten.

Der bewegliche Formeinsatz 2 wird Gber einen Linearantrieb 14 bewegt, welcher
manuell, elektrisch, mechanisch, pneumatisch oder, wie dargestellt, hydraulisch
betatigbar sein kann. Der Linearantrieb 14 kann in eine Formkomponente integriert
sein und Ober nicht dargestellte Aggregate angesteuert werden. Die Bewegung des
beweglichen Formeinsatzes 2 kann auch tber den im Formnest 8 wirksamen
Spritzdruck beeinflusst bzw. ausgelést werden. Ein zweiter Linearantrieb 15, der
analog zum Linearantrieb 14 ausgefiihrt sein kann, ist fiir die Bewegung des Kernes
10 vorgesehen. Die beiden in Fig. 1 gezeigten Schubkolbenzylinder der
Linearantriebe 14, 15 sind tiber Ventile 14a, 14b sowie 15a, 15b ansteuerbar. Uber
Kolbenstangen 14c, 15¢ erfolgt die Verbindung zum beweglichen Formeinsatz 2
bzw. zum Kern 10.

Der als langgestrecktes Bauteil mit rechteckférmigem Querschnitt ausgefuhrte Kern
10 ist in L&ngsrichtung von einer Bohrung 16 durchsetzt, welche am stirnseitigen, im
Formnest 8 befindlichen Ende des Kerns 10 in ein Gasventil 16a mindet. Am
anderen Ende der Bohrung 16 kann Uber einen Schlauch 17 Druckluft oder ein
anderes Gas bzw. eine Flissigkeit in das Formnest 8 geblasen werden. Dabei kann
auch vorgesehen werden, iiber die Bohrung 16 und ein entsprechendes Ventil das

Formnest 8 evakuieren zu kénnen.

Fig. 1 und Fig. 2 zeigen den Ausgangszustand bei bereits geschlossener Form. Das
Formnest 8 kann mit Luft gefullt, mit Schutzgas gespllt worden sein oder evakuiert
sein. Uber die Aufspannplatten 4a, 4b wird die SchlieRkraft auf die Form
aufgebracht.

Fig. 3 zeigt den Beginn des Einspritzvorganges. Das Spritzaggregat 6 ist an der
Angussbuchse 7 angesetzt und es wurde bereits plastifizierte Masse 18 in das
Formnest 8 eingespritzt. Die Ventile 14a, 14b sowie 15a, 15b der Linearantriebe 14,

15 sowie das Gasventil 16a sind geschlossen.
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Sobald das urspriingliche Volumen des Formnestes 8 mit Masse 18 aufgefllt ist,
baut sich im Formnest 8 ein Druck auf, weicher gegen den Widerstand der
Linearantriebe 14, 15 und entgegen der von der SchlieRkraft abhéngigen
Reibungsverluste eine Ubereinstimmende Verschiebung des beweglichen
Formeinsatzes 2 und des Kerns 10 zur Folge hat. Eine erwiinschte und kontrollierte
Bewegung des beweglichen Formeinsatzes 2 und des Kerns 10 relativ zum
feststehenden Formeinsatz 9, insbesondere entlang der Gleitflachen 9a und 9b
geman Fig. 4, wird durch eine entsprechende Steuerung bzw. Regelung der
Druckverhéltnisse im Formnest 8 Uiber das Spritzaggregat 6 sowie eine
entsprechenden Steuerung der Linearantriebe 14, 15 gewahrleistet. Die Pfeile im
Bereich der Ventile 14a, 14b sowie 15a, 15b der Linearantriebe 14, 15 verdeutlichen
den Medienfluss zur Steuerung der beiden Linearantriebe 14, 15.

Die eingespritzte Masse, welche beispielsweise eine thermoplastische Schmelze ist,
erstarrt sukzessive und ausgehend vom fliissigen Ausgangszustand, welcher durch
die mit den Bezugsziffern 18 und 19 versehenen Bereiche versinnbildlicht ist, in
Abhéngigkeit von Druck, Temperatur und Zeit tber den in sich im vergréBernden
Formnest 8 zuriickgelegten Weg sowie im Bereich der Strémungsschatten 19a, 20a
des Formnestes 8. Die Bezugsziffern 19 und 20 kennzeichnen Bereiche der
eingespritzten Masse in unterschiedlichen Abkuhl- bzw. Erstarrungsstadien. An der
Gleitflache 9a des Formeinsatzes 9 erfolgt eine Relativbewegung zwischen der
Spritzmasse 18, 19, 20 und dem Formeinsatz 9, die mit jener beim
Formgebungsprozess an einer Extrusionsdiise vergleichbar ist. Am beweglichen
Formeinsatz 2 erfolgt keine Relativbewegung zur eingespritzten Masse, was die
Ausformung von dreidimensionalen Geometrieelementen 20b und strukturierten
Oberflachen 8a erméglicht. Im Bereich der Angussbuchse 7 und um den Kern 10
wird insbesondere im Bereich 18a plastifiziertes Material nachgefdrdert und bildet in
FlieRrichtung kontinuierlich neue Oberflachen, gleichzeitig erfolgt die Verlangerung
des entstehenden Spritzlings.

GemaR Fig. 5 ist schlieRlich die zuerst zugefuhrte Masse im Bereich 21 bereits
vollkommen erstarrt, sodass, wie ebenfalls Fig. 5 zeigt, dieser Teil des Spritzlings
aus der Form austreten kann. Der Bereich 21 I6st sich dabei sowohl vom
feststehenden Formeinsatz 9 als auch vom Kern 10. Der Linearantrieb 15 des Kerns
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10 wird angehalten, indem die Ventile 15a, 15b geschlossen werden. Das Gasventil
16a wird gedffnet, um den entstehenden Hohlraum mit einem Medium 17a,
beispielsweise einem Gas wie Luft, Schutzgas oder Prozessgas oder mit einer
Flussigkeit, beispielsweise Wasser oder O, zu fillen. Der Druck des einstrémenden
Mediums kann dabei so gewéhlt werden, dass die noch nicht vollsténdig erstarrte
Masse im Bereich des entstehenden Hohlraumes vom druckbeaufschlagten Medium
bis zur endgdiltigen Erstarrung gegen die Formwandungen der Formeinsatze 2und
9 gedriickt wird. Der profilierte Spritzling wird damit unter Ausnutzung des
Innendrucks kalibriert.

Wenn der derart geformte, profilierte Bauteil (Spritzling) die vorgesehene Lange
erreicht hat, wird auch der bewegliche Formeinsatz 2 angehalten, indem die Ventile
14a, 14b des Linearantriebes 14 geschlossen werden. Analog zu einem
konventionellen Spritzprozess wird der Spritzzyklus mit einer Nachdruck- und
Kihlzeit fortgesetzt bzw. beendet. Das Spritzaggregat 6 wird nach dem Erstarren
des Angusses und dem Aufdosieren zuriickgefahren. Nach der vollkommenen
Erstarrung des profilierten Spritzlings wird der Kern 10 zurtickgefahren bis er sich
auBerhalb des Spritzlings befindet. Nun kann eine Befilllung des Hohlraumes mit
einer reaktiven und / oder erstarrenden Flissigkeit erfolgen. AnschlieRend wird die
Form, wie Fig. 6 zeigt, gedffnet, die Formtrennbereiche sind durch die Bezugsziffern
23a, 23b angedeutet. Zum Auswerfen des Spritzlings 23 kénnen je nach den
gegebenen Umstinden konventionelle, mechanische, pneumatische, hydraulische
oder elektrische Auswurfelemente wirksam werden, die gesondert nicht dargestellt
sind. Die Entnahme des Spritzlings 23 kann wie bei konventionellen Spritzverfahren
manuell, mit einer entsprechenden Einrichtung oder auch durch freien Fall erfolgen.
Abschlie®end wird durch eine entsprechende Ansteuerung des Linearantriebes 14
der bewegliche Formeinsatz 2 wieder in seine Ausgangsposition zuriickgefahren.
Auch der Kern 10 wird wieder in seine Ausgangsposition bewegt, sodass nach dem
SchlieRen der Form der Zustand gemaR Fig. 1 wieder erreicht ist und wieder ein
Spritzzyklus eingeleitet werden kann.

Das erfindungsgemafe Verfahren unterscheidet sich von den herkémmlichen
SpritzgieRverfahren insbesondere dadurch, dass nach der Fallung eines
urspringlichen Formnestes 8 dieses kontinuierlich vergroRert wird, wobei der
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entstehende Spritzling im Bereich der Anbindung des Angusses zur Formkavitét hin
kontinuierlich anwachst und nicht an der FlieRfront, wie es beim herkémmlichen
Spritzguss der Fall ist. Wahrend des Einspritzvorganges wird auRerdem die bereits
eingespritzte und erstarrende Masse vom beweglichen Formeinsatz 2 stetig vom
Angussbereich wegbewegt. Durch die Verschiebung des beweglichen
Formeinsatzes 2 erhoht sich dabei gleichzeitig das Volumen des Formnestes 8,
wodurch standig Raum fur neu zu bildende Bereiche geschaffen wird. Auf diese
Weise wachst der Spritzling auf seine endgtiltige Lénge, wobei der fir die
zugefithrte Masse (Schmelze) zuriickzulegende FlieBweg jedoch zumindest im
Wesentlichen konstant bleibt.

Im Unterschied zur Extrusion verlauft der erfindungsgemafie Prozess insofern
diskontinuierlich, als dass jeweils Bauteile endlicher und definierter Ldnge gebildet
werden. Es ist méglich, die Lange des gespritzten, profilierten Bauteils in
aufeinanderfolgenden Spritzvorgéngen zu veréndern, ohne an der Form
Anderungen oder Umbauarbeiten durchfiihren zu mussen. Somit lassen sich mit der
Erfindung Profile unterschiedlicher Langen sehr wirtschaftlich und auch in geringen
Stiickzahlen herstellen. Beim Extrusionsverfahren missen hingegen hohe
Anfahrverluste zur Stabilisierung des Prozesses in Kauf genommen werden, was
bei einem geringen Laufmeterbedarf eines jeweiligen Profils sehr unwirtschaftlich
ist. Stelit man unterschiedlich lange Profile in einem herkdmmlichen
SpritzgieRverfahren her, so sind bei héherer Variantenvielfalt und / oder geringer
Stuickzahl je Variante die anteiligen Formkosten sehr hoch. Die Erfindung vermeidet
diese Nachteile und erméglicht zusatzlich die Ausformung dreidimensionaler

Endbereiche am Spritzling.

Bei der in Fig. 7 bis 10 dargesteliten Variante der Erfindung ist kein beweglicher
Kern vorgesehen, sondern lediglich ein beweglicher Formeinsatz 24. Zu den
Komponenten des einen Formteils gehéren analog zur ersten Ausfiihrungsform eine
Aufspannplatte 4a, ein Zentrierring 3a, ein feststehender Formeinsatz 9' und eine
Angussbuchse 7. Zu den Bestandteilen des zweiten Formteils geh6ren im
Wesentlichen, Gbereinstimmend zur ersten Ausfiihrungsform, eine Aufspannplatte
4b, ein Zentrierring 3b und Fuhrungsleisten 12 fir den gegeniiber dem
feststehenden Formeinsatz 9’ in Langsrichtung beweglichen Formeinsatz 24, wobei
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analog zur ersten Ausfiihrungsform entsprechende Gleitelemente, die nicht ndher
bezeichnet sind, zwischengelegt sind. Der bewegliche Formeinsatz 24 ist derart
ausgefuhrt, dass der in Fig. 7a gezeigte profilierte Bauteil 24 herstellbar ist. Der
Bauteil 24 ist ein langlicher Bauteil mit U-férmigem Querschnitt mit stirnseitigen
Endkappen 24'a, 24’b. Miteingebunden werden beim Spritzvorgang Schraubteile
24f, 249 fur eine nachtragliche Befestigung von Zusatzelementen.

Wie die Zeichnungsfiguren 7 bis 10 zeigen, ist der bewegliche Formeinsatz 24
derart ausgefiihrt, dass zwei Vertiefungen 24a, 24b zum Bilden der Endkappen
24’a, 24’b und zwei zueinander parallel und in Léngserstreckung des Einsatzes 24
verlaufende Rillen 24h vorgesehen sind, in welchen die Langsseiten des Bauteils
24’ gebildet werden. Die beiden Schraubteile 24f, 24g sind Einlegeteile, 24f ist in
Fig. 7, 24g ist in Fig. 8 gezeigt, die in entsprechenden Ausnehmungen 24d (siehe
Fig. 7) sowie 24e (siehe Fig. 8) des Formeinsatzes 24 positioniert werden. Das
urspringliche Formnest 8' wird zwischen den beiden Formeinséatzen 9’, 24 gebildet.

Der bewegliche Formeinsatz 24 wird analog zur Ausfiihrungsform gemaf Fig. 1 bis
6 in entsprechender Wechselwirkung zwischen Druck, Temperatur und Zeit
wahrend der Fillung des Formnestes 8’ (iber die Angussbuchse 7 mit plastifizierter
Masse 26 gefiillt und Gber einen analog zum Linearantrieb 14 ausgefiihrten
Linearantrieb 25 bewegt. Die Bezugsziffern 25a und 25b versinnbildlichen die
Ventile zur Steuerung des Linearantriebes 25. Die Bewegung des Formeinsatzes 24
wird Uber den Linearantrieb 25 und die entsprechenden Prozessparameter der
SpritzgieBmaschine gesteuert.

Wie Fig. 8 zeigt erstarrt die Spritzmasse bei fortschreitender Flllung zunehmend,
was durch die unterschiedlich schattierten Bereiche 27, 28, 29 versinnbildlicht ist.
Dabei ist der zuerst gebildete Bereich 29 des Spritzlings bereits formstabil. Gegen
Ende des Spritzvorganges gestattet ein Uberlaufbereich 24c am beweglichen
Formeinsatz 24 das Auffiillen der Vertiefung 24b zum Bilden der zweiten Endkappe
24'b, trotz bereits weitgehend erstarrter Masse 28a im Strémungsschatten neben
dem Anguss. Der Uberlaufbereich 24c ist eine Vertiefung an der Innenseite des
Formeinsatzes 24, wie es insbesondere Fig. 9 zeigt. Dabei ist die Spritzmasse Uber
den gesamten Querschnitt 26a plastifiziert.
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Fig. 10 zeigt schlieBlich das Ende des Fllvorganges. Der Linearantrieb 25 ist in
seiner Endposition, die Ventile 25a, 25b sind geschlossen. Nach dem Erstarren
kann die Form gedéffnet und der Bauteil 24’ ausgeworden werden. Das Zurickfahren
des beweglichen Formeinsatzes 24 ist erst nach dem Offnen der Form méglich. Bei
der in Fig. 7 bis 10 gezeigten Ausfiihrungsform ist es ohne weiteres méglich, anders
ausgefihrte bewegliche Formeinséatze zur Herstellung langerer oder anders
profilierter Bauteile zu verwenden. Auch ein modularer Aufbau beweglicher
Formeinséatze, beispielsweise Uber Wechseleinsétze, ist moglich.

Erwahnt sei ferner, dass die bekannten Sonderverfahren und Verfahrensvarianten
des Ublichen SpritzgieRens auch mit dem erfindungsgeméafRen Verfahren bzw. den
erfindungemafRen Spritzgieformen kombiniert werden kénnen. So kann
beispielsweise das Kunststoffmaterial im Kompaktspritzguss und / oder in einem
Sonderspritzgussverfahren, wie Spritzpragen, MehrkomponentenspritzgieRen,
Dekorhinterspritzen, Gasinjektionstechnik, Stoffhinterspritzen, Umspritztechnik,
Schaumspritzguss und dergleichen verwendet werden.

Eine weitere Ausfuhrungsform ist in Fig. 11 bis 14 dargestellt. Einer der beiden
Formteile umfasst als Formkomponenten analog zur Ausfiihrung gemaR Fig. 1 bis
Fig. 6 eine untere Aufspannplatte 4b, einen unteren Zentrierring 3b, eine Formplatte
5 und Stitzleisten 5a und 5b (siehe Fig. 13). Es ist ein beweglicher Formeinsatz 33
vorgesehen, welcher an Fuhrungsleisten 12 unter Zwischenlegung von
Gleitelementen in Langsrichtung der Spritzgussform beweglich ist. Zum zweiten
Formteil gehoren eine obere Aufspannplatte 4a, ein oberer Zentrierring 3a und ein
feststehender Formeinsatz 9”. Am Formeinsatz 9” ist analog zur Ausfiihrung geman
Fig. 1 bis 6 ein Kern 32 verschiebbar gelagert. Das urspriingliche Formnest 8" ist
zwischen dem Kern 32 und dem im Querschnitt etwa U-férmig ausgefiihrten
beweglichen Formeinsatz 33 &hnlich zur ersten Ausfiihrungsform gebildet, siehe
Fig. 11 und Fig. 13. Anstelle einer einzigen Angussbuchse sind zwei
Heifkanaldiisen 30, 30a vorgesehen, welche Uber jeweils ein Spritzaggregat 6, 6a
Masse zufithren. Der Kern 32 ist analog zum Kern 10 der ersten Ausfithrungsform
mit einer Temperierbohrung 11c, einer Entliftungsbohrung 16, einem Ventil 16a am
stirnseitigen Ende derselben und entsprechenden Zufuhrleitungen versehen. Der
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Kern 32 und der bewegliche Formeinsatz 33 sind Uber Linearantriebe 14, 15 analog
zum ersten Ausflihrungsbeispiel gemaR Fig. 1 bis 6 bewegbar. Auf dem Kern 32 ist
ein Hohlprofil 34 als im Querschnitt rechteckférmiges Einlegeteil positioniert. Das
Hohlprofil 34 kann beispielsweise ein Metallprofil zur Erhéhung der Steifigkeit des
entstehenden Spritzlings sein.

Fig. 11 zeigt die Position der Bauteile zu Beginn des Spritzprozesses wihrend des
Einflllens einer ersten Komponente 36 der plastifizierten Masse Giber die
Heillkanaldise 30. Unmittelbar nach dem volumetrischen Fiillen des Formnestes 8”
beginnen sich der Kern 32 und der bewegliche Formeinsatz 33 synchron in
Langsrichtung zu verschieben. Dabei wird nach dem Freigeben der Stufe 31 im
Formeinsatz 9”, welche eine sich in Langsrichtung erstreckende Aussparung 31a
begrenzt, die Offnung zur zweiten HeiRkanaldiise 30a freigegeben und ein Einfillen
der zweiten Komponente 35 von plastifizierter Masse zugelassen, wie es
insbesondere der Schnitt in Fig. 13 zeigt. Die zweite Komponente wird somit auf die
erste Komponente 36 aufgespritzt. Die weiteren Verfahrensschritte veriaufen analog
zu jenen gemaR Fig. 3 bis 6, insbesondere auch das Entformen und Auswerfen des
gebildeten Zwei-Komponenten-Bauteiles entsprechend Fig. 14.

Die dargestellten und beschriebenen Varianten sind vielseitig variierbar. So kann
auch ein Vollprofil oder ein stirnseitig geschiossenes Hohlprofil als Einlegeteil
verwendet werden, sofern die Eigensteifigkeit des Einlegeteiles dem Spritzdruck
standhaélt. In diesem Fall wére ein Kern nicht erforderlich und es kann das
Einlegeteil Uber einen Adapter am hinteren Ende durch den Linearantrieb 15 mit
dem profilierten Spritzling mitbewegt werden. Eine Koppelung des Einlegeteiles mit
den beweglichen Formeinsatz (sei es durch Reibschluss oder Formschluss) oder
eine hinterschnittige Verbindung mit dem Spritzling am vorderen Ende desselben
stellen weitere Varianten zur Bewegung des Einlegeteils wahrend des
Fullvorganges dar. In diesem Fall ist ein Linearantrieb fur das Einlegeteil nicht mehr

erforderlich.

Bei samtlichen Ausflihrungsvarianten kommt als Formmasse vor allem ein
Thermoplast in Frage, der als flissige Schmelze unter zeitlich definierter Einwirkung
von Druck und Temperatur in die Form eingespritzt wird und durch Abkiihlen in der
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Form erstarrt. Das Kunststoffmaterial kann auch eine reaktive Fliissigkeit,
beispielsweise ein Duroplast oder ein Elastomer sein, die in analoger Weise wie
eine Thermoplastschmelize in die Form eingespritzt werden, jedoch durch Reaktion
erstarren. Méglich ist auch die Verwendung einer plastifizierbaren keramischen oder
metallischen Formmasse.

Das Verfahren ist dafiir besonders gut geeignet, Bauteile aus thermoplastischen
Formmassen herzustellen, die mit Langfasern, insbesondere Langglasfasern
verstérkt sind. Die das erfindungsgeméaRe Verfahren auszeichnenden kurzen
FlieBwege sowie die geringe Anzahl von Anbindungen pro Formnest ergibt im
Vergleich zum herkémmlichen SpritzgieBen eine geringere mechanische Belastung
der Formmasse. Die Langfasern bleiben daher gut erhalten.

Der Verfahrensdruck beim Einspritzen kann dem ublichen Spritzdruck entsprechen
und etwa im Bereich zwischen 10 bar und 2.500 bar, die an der SpritzgieRmaschine
eingestellt werden, liegen. Typische Forminnendriicke sind zwischen 50 bar und
1.400 bar. Beim SpritzgieRen von Thermoplasten liegen die Temperaturen der
Schmelze im Bereich von +130 °C bis +400 °C. Reaktive Systeme (Duroplaste,
Elastomere) werden auch bei Temperaturen verarbeitet, die darunter liegen, bis in
den Bereich von Raumtemperatur. Bei Metallspritzguss sind Temperaturen bis zu
+650 °C mdglich.

Das erfindungsgemafe Verfahren und die erfindungsgeméRe Vorrichtung bieten die
Mdglichkeit, in Analogie zu Ublichen, bekannten SpritzgieRverfahren alle Arten von
dekorativen oder funktionellen metallischen, keramischen und sonstigen
Einlegeteilen zu verwenden, beispielsweise Gewindebuchsen, polymere Folien oder
Filme, Textilien, Echtholzfurniere, Metallfolien oder Kautschukfolien. Diese
Aufzahlung erhebt keinen Anspruch auf Volistandigkeit, und es wird auf den Stand
der Technik im Bereich der Spritzgusssonderverfahren verwiesen.

Werden statt der beiden Fihrungsleisten 12 Flhrungsleisten verwendet, die Uber
Linearantriebe bewegbar sind und normal zur Bewegungsrichtung des beweglichen
Formeinsatzes verschiebbar sind, ergibt sich fiir den herstellbaren Formkérper ein
zusétzlicher Freiheitsgrad der Ausbildung normal zur Hauptrichtung des Bauteiles.
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Dadurch ist die Mdglichkeit gegeben, im Rahmen der Abmessungen des
Formenbaues, profildhnliche Bauteile mit einem nicht linearen Extrusionspfad
herzustellen. Auf diese Weise kénnen kontinuierlich gekrimmte Profile oder Profile
mit winkeligen Ubergangsbereichen, beispielsweise Bilderrahmen und Bauteile mit
plattenférmiger Geometrie, hergestellt werden.

Eine weitere Méglichkeit zur Herstellung von gekrimmten Profilen ergibt sich durch
die Verwendung von gekrimmten, beweglichen Formeinsatzen. Dabei kann der
bewegliche Formeinsatz von einem Linearantrieb der beschriebenen Art
beispielsweise entlang einer Kreisbahn, relativ zu den feststehenden
Formkomponenten, verschoben werden. Die Kreisbahn verl4uft in einer Ebene, die
durch die Hauptrichtung des Bauteils sowie die Offnungsrichtung der Formteile
definiert wird. Die Bahnebene kann sowohl parallel als auch normal zur Trennebene
liegen. Im Gegensatz zu dem in zwei Richtungen verschiebbaren Formeinsatz sind
hier die herstellbaren Geometrien auf eine kreisbogenférmige Grundgéometrie
beschrankt.

Mégliche Einsatzgebiete fur das erfindungsgeméaRe Verfahren ergeben sich in allen
Anwendungsbereichen, in welchen Kunststoff und andere plastisch formbare
Materialien zu Bauteilen und Produkten mit gestreckten Geometrien verarbeitet
werden. Gestreckt bedeutet hier, dass diese Bauteile eine gro3e Lange im
Verhéltnis zu ihrer Querschnittflache, die durch Breite und Héhe bestimmt wird,
aufweisen. Herstellbar sind vor allem alle Arten von Profilen, die im Gegensatz zur
Extrusion bereits nach der Herstellung eine endliche Lange aufweisen und in
Teilbereichen, insbesondere an den Enden, eine vom Profilquerschnitt abweichende
Geometrie besitzen. Neben den oben bereits angefihrten Beispielen kommen
Sportgerate, Freizeitartikel (beispielsweise Skibauteile, Schirmstiele, Zeltbauteile,
Bootkomponenten, Gleitschienen), Blroartikel (beispielsweise Lineale,
Ordnerriicken, Heftleisten), Fenster- und Turelemente (Profile mit angespritzten
Verbindungs- und Funktionselenenten wie Eckverbinder, Fihrungsschienen,
Zierleisten, Sprossen), Mobelkomponenten (Ladenblenden, Fachertrager und -
leisten, Flhrungsschienen, Dekorleisten, Griffleisten, Betteneinsétze,
Tragerrahmen, Bilderrahmen ), Produkte fir den Bau und die Raumausstattung
(Lampenabdeckungen, Elemente fiir Zaune, Treppen- und Balkongeléander,
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Sockelleisten, Bilderrahmen, Turverkleidungen, medienfilhrende Rohrsegmente,
Elemente fur Fahrtreppen und Lifte, Stutzelemente), Spielzeug (beispielsweise
funktionelle Schienen, Schlager), funktionelle und dekorative Elemente fir
Fahrzeuge (beispielsweise Zierleisten, A-Saulenabdeckungen, Einstiegsleisten),
Werkzeug (beispielsweise Stiele, Leiterkomponenten), Transportmittel und
Verpackungsgiter (Tragerleisten, Palettenkomponenten, Schutzleisten, etc.) sowie
Maschinenkomponenten und Transportmittel (beispielsweise Gleitleisten,
Zahnleisten, Griffleisten, Dekorblenden, Lichtblenden, funktionelle Dichtprofile,
Wellen, Fuhrungsschienen, Schutzleisten, Tragerleisten, Zierleisten) in Betracht.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen profilierter, zumindest abschnittsweise langlicher
Bauteile aus flissigen oder zahflissigen und erstarrenden Formmassen unter
Verwendung einer zwei schlieR- und 6ffenbare Formteile aufweisenden
Spritzgief3form, welche Formteile jeweils aus einer Anzahl von
Formkomponenten bestehen und zumindest ein {iber zumindest eine
Angussstelle mit Formmasse fullbares Formnest bilden,
dadurch gekennzeichnet,
dass die eingespritzte, erstarrende Masse unter Ausdehnung des
urspriinglichen Formnestes (8, 8, 8”) stetig von der Angussstelle
wegtransportiert wird, bis das zu bildende Bauteil fertiggeformt ist und seine
endgultige Lange erreicht hat.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die eingespritzte,

erstarrende Masse von einem beweglichen Formeinsatz (2, 24, 33) von der
Angussstelle wegtransportiert wird.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
urspriingliche Formnest (8, 8', 8”) zumindest zwischen einem feststehenden
Formeinsatz (9, 9, 9”) und dem beweglichen Formeinsatz (2, 24, 33) gebildet

wird.

4.  Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

der bewegliche Formeinsatz (2, 24, 33) in eine bestimmte Richtung bewegt

wird.
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5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der bewegliche Formeinsatz entlang gekrimmter und/oder mit Ecken
versehener Bahnen bewegt wird.

6.  Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
ein sich gegeniber dem feststehenden Formeinsatz (9) bewegender Kern (10,
32) im Spritzling einen Hohiraum ausbildet.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Kern (10, 32)
in Ruhestellung das urspriingliche Formnest (8, 8”) mitbildet.

8.  Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Auffiillen des urspriinglichen Formnestes (8, 8’, 8”) die Bewegung
des beweglichen Formeinsatzes (2, 24, 33) und / oder des Kerns (10, 32)
durch den Druck der eingefiiliten Formmasse beeinflusst und / oder ausgel6st
wird.

9.  Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kern (10, 32) zumindest teilweise synchron und tbereinstimmend zur
Bewegung des beweglichen Formeinsatzes (2, 24, 33) bewegt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der bewegliche Formeinsatz (2, 24, 33) und der Kern (10, 32) tUber
Linearantriebe (14, 15, 25) angetrieben und gesteuert werden.

11.  Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
bereits erstarrte Bereiche des gebildeten Spritzlings gemeinsam mit dem und
durch den beweglichen Formeinsatz (2, 24, 33) unter Loslésung vom
feststehenden Formeinsatz (9, 9', 9”) und, falls vorhanden, unter Loslésung
vom Kern (10, 32), aus der Form austreten.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Bilden des Bauteils in der vorgesehenen Lange der bewegliche
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19.
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Formeinsatz (9, 9', 9”) angehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kern (10, 32) nach der vollstandigen Erstarrung des Bauteils in seine
Ausgangslage zuriickgefahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Zuriickfahren des Kerns (10, 32) der durch diesen gebildete
Hohlraum mit einem Medium, beispielsweise mit Schaum, befiillt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Auswerfen des Bauteils der bewegliche Formeinsatz (9, 9', 9”) in
seine Ausgangslage zuriickgefahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
der oder die Linearantrieb(e) (14, 15, 25) durch vorgegebene
Prozessparameter geregelt und gesteuert wird bzw. werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest zwei Angussstellen vorgesehen sind, tiber welche insbesondere
unterschiedliche Formmassen zufiihrbar sind, wobei tiber eine dieser
Angussstellen (3b) das urspriingliche Formnest (8") aufgefillt wird und die
Offnung(en) zu der oder den weiteren Angussstelle(n) sukzessive wahrend
der Ausdehnung des Formnestes durch den beweglichen Formeinsatz (9, 9',
9") freigegeben wird bzw. werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
das urspringliche Formnest (8, 8”), insbesondere iber eine den Kern (10, 32)
durchsetzende Bohrung (16), mit einem Medium spuilbar oder evakuierbar ist.

SpritzgieRform zum Herstellen profilierter, zumindest abschnittsweise
langlicher Bauteile aus flissigen oder zahflissigen und erstarrenden
Formmassen, wobei die SpritzgieRform zwei schlieB- und éffenbare, jeweils
mehrere Formkomponenten aufweisende Formteile umfasst, welche
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zumindest ein mit der Formmasse Uber zumindest eine Angussstelle fullbares
Formnest bilden,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der Form zumindest ein das Formnest mitbildender Formeinsatz (2,
24, 33) in Richtung der Erstreckung des zu bildenden Bauteils beweglich
gelagert ist, derart, dass Uber eine Bewegung des Formeinsatzes (2, 24, 33)
das das Bauteil bildende Formnest inner- und auerhalb der Form auf die
GréRe und Gestalt des Bauteils ausdehnbar ist.

Form nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der bewegliche
Formeinsatz (2, 24, 33) an einem der beiden Formteile in einer Richtung
verschiebbar angeordnet ist.

Form nach Anspruch 19 dadurch gekennzeichnet, dass der bewegliche
Formeinsatz (2, 24, 33) an einem der beiden Formteile in zwei normal
zueinander verlaufenden Richtungen verschiebbar angeordnet ist.

Form nach einem der Anspriiche 19 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass am
anderen Formteil ein feststehender Formeinsatz (9, 9, 9”) angeordnet ist,
welcher gemeinsam mit dem beweglich angeordneten Formeinsatz (2, 24, 33)
und gegebenenfalls gemeinsam mit einem am feststehenden Formeinsatz (9,
9”) beweglich angeordneten Kern (10, 32), das urspriingliche Formnest (8, 8,
8") und das sich ausdehnende Formnest bildet.

Form nach einem der Anspriche 19 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kern (10, 32) am feststehenden Formeinsatz (9, 9") in Ausdehnungsrichtung
des Bauteils verschiebbar gelagert ist und zur Bildung eines Hohlraumes im
Bauteil in das Formnest (8, 8”) ragt oder in dieses einfahrbar ist.

Form nach einem der Anspriche 19 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kern (10, 32) in einer den feststehenden Formeinsatz (9) durchsetzenden
Offnung, Bohrung oder dergleichen, verschiebbar angeordnet ist.
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Form nach einem der Anspriiche 19 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass der
beweglich angeordnete Formeinsatz (2, 24, 33) und der Kern (10, 32) tber
Linearantriebe (14, 15, 25) steuer- und antreibbar sind.

Form nach einem der Anspriiche 19 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass der
bewegliche Formeinsatz (2, 23, 33) an Filhrungsleisten (12), welche in einer
positionsfest angeordneten Formplatte eingesetzt sind, verschiebbar gelagert
ist.

Form nach einem der Anspriiche 19 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass der
bewegliche Formeinsatz (2, 23, 33) und der Kern (10, 32) linear bewegbar
sind.

Form nach einem der Anspriche 19 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass der
bewegliche Formeinsatz (2, 23, 33) und der Kern (10, 32) synchron und in
gleiche Richtung bewegbar sind.

Form nach einem der Anspriiche 19 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass
zwei oder mehr Angussstellen (30, 30a) zum Zufiihren unterschiedlicher
Formmassen vorgesehen sind, welche Angussstellen (30, 30a) wahrend der
Bewegung des beweglichen Formeinsatzes (33) schrittweise freigebbar sind.

Form nach einem der Anspriiche 19 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass am
beweglichen Formeinsatz (24) zumindest ein in den Spritzling zu
integrierender Einlegeteil positionierbar ist.

Form nach einem der Anspriiche 19 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass in
das Formnest ein oder mehrere Einlegeteil(e) einfihrbar bzw. einlegbar ist
bzw. sind.

Form nach einem der Anspriiche 19 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kern (10, 32) mit einer Bohrung (16) zum Evakuieren des Formnestes (8, 8”)
und / oder zum Spulen des Formnestes mit einem gasférmigen oder fliissigen




10

15

33.

34.

35.

36.

26

Medium versehen ist.

Form nach einem der Anspriiche 19 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass der
bewegliche Formeinsatz (2, 23, 33), der feststehende Formeinsatz und, falls
vorhanden, der Kern (10, 32), mit Bohrungen (11a, 11b, 11¢) zum Zufiihren
eines Kiihimediums versehen sind.

Form nach einem der Anspriiche 19 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass
Formnestoberfléchen (8a), die keine Relativbewegung zur Formmasse
wahrend des SpritzgieRens durchfiihren, dreidimensional strukturiert sind.

Bauteil, welcher gemaf zumindest einem der Anspriiche 1 bis 18 hergestellt
ist.

Bauteil nach Anspruch 35, welcher zumindest teilweise aus einer
thermoplastischen Formmasse hergestellt ist, die mit Langfasern,
insbesondere Langglasfasern, verstarkt ist.
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PATENTANSPRUCHE

1.

Verfahren zum Herstellen profilierter, zumindest abschnittsweise
langlicher Bauteile aus fiissigen oder z&hflissigen und erstarrenden
Formmassen unter Verwendung einer SpritzgieRform, wobei die
Formmasse in ein Formnest eingespritzt wird, nach dem Auffillen
des Formnestes untef fortgesetztem Einspritzen die zuvor
eingespritzte Masse unter Ausdehnung eines formgebenden
Bereiches und unter Verlangerung des zu bildenden Bauteils stetig
wegtransportiert wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass wegtransportierte erstarrte Masse aus der Form heraus
transportiert wird und Formmasse solange eingespritzt wird bis das
zu bildende Bauteil seine endguiltige Lange erreicht hat.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
eingespritzte Masse von einem beweglichen Formeinsatz (2, 24, 33)
wegtransportiert wird, welcher gemeinsam mit der erstarrten Masse
aus der SpritzgieBform austritt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der bewegliche Formeinsatz (2, 24, 33) in eine bestimmte Richtung
linear bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der bewegliche Formeinsatz (2, 24, 33)
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entlang gekrimmter und/oder mit Ecken versehener Bahnen bewegt

wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass mittels eines beweglichen Kernes (10, 32) im
Spritzling ein Hohlraum ausgebildet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
urspriingliche Formnest (8, 8”) vom Kern (10, 32) mitgebildet wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass nach dem Aufflllen des urspringlichen
Formnestes (8, 8, 8") die Bewegung des beweglichen
Formeinsétzes (2, 24, 33) und / oder des Kerns (10, 32) durch den
Druck der eingefiiliten Formmasse beeinflusst und / oder ausgelost

wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kern (10, 32) zumindest teilweise
synchron und (bereinstimmend zur Bewegung des beweglichen
Formeinsatzes (2, 24, 33) bewegt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der bewegliche Formeinsatz (2, 24, 33) und
der Kern (10, 32) Uber Linearantriebe (14, 15, 25) angetrieben und
gesteuert werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass bereits erstarrte Bereiche des gebildeten
Spritzlings gemeinsam mit dem und durch den beweglichen
Formeinsatz (2, 24, 33) unter Loslésung vom feststehenden
Formeinsatz (9, 9, 9”) und, falls vorhanden, unter Loslésung vom
Kern (10, 32), aus der Form austreten.

lEACHGERE\Eg‘F !
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14.

15.

16.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass nach dem Bilden des Bauteils in der
vorgesehenen Lénge der bewegliche Formeinsatz (9, 9', 9)

angehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kern (10, 32) nach der volisténdigen
Erstarrung des Bauteils in seine Ausgangslage zurlickgefahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass nach dem Zurlickfahren des Kerns (10, 32)
der durch diesen gebildete Hohlraum mit einem Medium,
beispielsweise mit Schaum, befillt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass nach dem Auswerfen des Bauteils der
bewegliche Formeinsatz (9, 9, 9”) in seine Ausgangslage
zuriickgefahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass der oder die Linearantrieb(e) (14, 15, 25)
durch vorgegebene Prozessparameter geregelt und gesteuert wird

bzw. werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest zwei Angussstellen vorgesehen
sind, Uber welche insbesondere unterschiedliche Formmassen
zufthrbar sind, wobei Uiber eine dieser Angussstellen (3b) das
urspringliche Formnest (8™) aufgeflit wird und die Offnung(en) zu
der oder den weiteren Angussstelle(n) sukzessive wahrend der
Ausdehnung des Formnestes durch den beweglichen Formeinsatz
(9, 9', 9") freigegeben wird bzw. werden.

NACHGEREICHT
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17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch

18.

19.

20.

21.

gekennzeichnet, dass das urspriingliche Formnest (8, 8",
insbesondere tber eine den Kern (10, 32) durchsetzende Bohrung
(16), mit einem Medium spulbar oder evakuierbar ist.

SpritzgieBform zum Herstellen profilierter, zumindest
abschnittsweise langlicher Bauteile aus flissigen oder zahflussigen
und erstarrenden Formmassen, wobei die SpritzgieRform zwei
schlieR- und &ffenbare, jeweils mehrere Formkomponenten
aufweisende Formteile umfasst, welche zumindest ein mit der
Formmasse tiber zumindest eine Angussstelle fullbares Formnest
bilden,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der Form zumindest ein das Formnest mitbildender
Formeinsatz (2, 24, 33) in Richtung der Erstreckung des zu
bildenden Bauteils beweglich gelagert ist, derart, dass tber eine
Bewegung des Formeinsatzes (2, 24, 33) das Bauteil inner- und
auRerhalb der Form in der vorgesehenen Gréfle und Gestalt
herstellbar ist.

Form nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass der
bewegliche Formeinsatz (2, 24, 33) an einem der beiden Formteile
in einer Richtung verschiebbar angeordnet ist.

Form nach Anspruch 18 dadurch gekennzeichnet, dass der
bewegliche Formeinsatz (2, 24, 33) an einem der beiden Formteile
in zwei normal zueinander veriaufenden Richtungen verschiebbar
angeordnet ist. ’

Form nach einem der Anspriiche 18 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, dass am anderen Formteil ein feststehender
Formeinsatz (9, 9', 9”) angeordnet ist, welcher gemeinsam mit dem
beweglich angeordneten Formeinsatz (2, 24, 33) und
gegebenenfalls gemeinsam mit einem am feststehenden

NACHGEREICHT
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Formeinsatz (9, 9”) beweglich angeordneten Kern (10, 32), das
urspriingliche Formnest (8, 8', 8”) und einen sich ausdehnenden
formgebenden Bereich bildet.

Form nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass der Kern
(10, 32) am feststehenden Formeinsatz (9, 9”)in
Ausdehnungsrichtung des Bauteils verschiebbar gelagert ist und zur
Bildung eines Hohlraumes im Bauteil in das Formnest (8, 8") ragt
oder in dieses einfahrbar ist.

Form nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kern (10, 32) in einer den feststehenden Formeinsatz 9
durchsetzenden Offnung, Bohrung oder dergleichen, verschiebbar

angeordnet ist.

Form nach einem der Anspriiche 18 bis 23, dadurch
gekennzeichnet, dass der beweglich angeordnete Formeinsatz (2,
24, 33) und der Kern (10, 32) ber Linearantriebe (14, 15, 25)
steuer- und antreibbar sind.

Form nach einem der Anspriiche 18 bis 24, dadurch
gekennzeichnet, dass der bewegliche Formeinsatz (2, 23, 33) an
Fuhrungsleisten (12), weiche in einer positionsfest angeordneten
Formplatte eingesetzt sind, verschiebbar gelagert ist.

Form nach einem der Anspriiche 18 bis 25, dadurch
gekennzeichnet, dass der bewegliche Formeinsatz (2, 23, 33) und
der Kern (10, 32) linear bewegbar sind.

Form nach einem der Anspriiche 18 bis 26, dadurch
gekennzeichnet, dass der bewegliche Formeinsatz (2, 23, 33) und
der Kern (10, 32) synchron und in gleiche Richtung bewegbar sind.

. NACHGEREICHT
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Form nach einem der Anspriiche 18 bis 27, dadurch
gekennzeichnet, dass zwei oder mehr Angussstellen (30, 30a) zum
Zufithren unterschiedlicher Formmassen vorgesehen sind, welche
Angussstellen (30, 30a) wahrend der Bewegung des beweglichen
Formeinsatzes (33) schrittweise freigebbar sind.

Form nach einem der Anspriiche 18 bis 28, dadurch
gekennzeichnet, dass am beweglichen Formeinsatz (24) zumindest
ein in den Spritzling zu integrierender Einlegeteil positionierbar ist.

Form nach einem der Anspriiche 18 bis 29, dadurch
gekennzeichnet, dass in das Formnest ein oder mehrere
Einlegeteil(e) einfihrbar bzw. einlegbar ist bzw. sind.

Form nach einem der Anspriiche 18 bis 30, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kern (10, 32) mit einer Bohrung (16) zum
Evakuieren des Formnestes (8, 8”) und / oder zum Spillen des

~ T Formnestes mit einem gasformigen oder flussigen Medium-

versehen ist.

Form nach einem der Anspriiche 18 bis 31, dadurch
gekennzeichnet, dass dervbewegliche Formeinsatz (2, 23, 33), der
feststehende Formeinsatz und, falls vorhanden, der Kern (10, 32),
mit Bohrungen (11a, 11b, 11¢) zum Zufuhren eines Kihimediums
versehen sind.

Form nach einem der Anspriiche 18 bis 32, dadurch
gekennzeichnet, dass Formnestoberfléchen (8a), die keine
Relativbewegung zur Formmasse wéhrend des Spritzgielens
durchfahren, dreidimensional strukturiert sind.

Bauteil, welcher gemaR zumindest einem der Anspriiche 1 bis 17
hergestellt ist.

eo——
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35. Bauteil nach Anspruch 34, welcher zumindest teilweise aus einer
thermoplastischen Formmasse hergestellt ist, die mit Langfasern,
insbesondere Langglasfasern, verstérkt ist.

NACHGEREICHT
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