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Vorrichtung (16) zum Herstellen einer Mischung aus
wenigstens einem Gas und wenigstens einer
flussigen Kunststoffkomponente, mit einer
Mischvorrichtung (17), welche Uber eine erste Leitung
(18) mit einer Einbringvorrichtung (19) fir das
wenigstens eine Gas und Uber eine zweite Leitung
(20) mit einer Fordervorrichtung (21) fir die
wenigstens eine flissige Kunststoffkomponente
verbunden ist, wobei die Einbringvorrichtung (19) und
die Férdervorrichtung (21) als Kolben (22, 23)
aufweisende Kolbenpumpen (25, 24) ausgebildet
sind.
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Vorrichtung (16) zum Herstellen einer Mischung aus wenigstens einem Gas und
wenigstens einer flissigen Kunststoffkomponente, mit einer Mischvorrichtung (17),
welche Uber eine erste Leitung (18) mit einer Einbringvorrichtung (19) fur das
wenigstens eine Gas und Uber eine zweite Leitung (20) mit einer Férdervorrichtung (21)
fur die wenigstens eine fliissige Kunststoffkomponente verbunden ist, wobei die

Einbringvorrichtung (19) und die Férdervorrichtung (21) als Kolben (22, 23)
aufweisende Kolbenpumpen (25, 24) ausgebildet sind.

(Fig. 1)
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen einer Mischung aus
wenigstens einem Gas und wenigstens einer flissigen Kunststoffkomponente mit den

Merkmalen des Oberbegriffs von Anspruch 1.

Eine derartige Vorrichtung geht aus Fig. 10 der EP 0 776 745 B1 hervor. Dort ist die
Einbringvorrichtung fir das wenigstens eine Gas in Form einer Gasdruckflasche
ausgebildet. Die Férdervorrichtung flr die wenigstens eine fliissige
Kunststoffkomponente liegt in Form einer Pumpe vor. In anderen Figuren dieser Schrift
sind auch Kolbenpumpen offenbart. Das wenigstens eine Gas und die wenigstens eine
flissige Kunststoffkomponente werden in den Kolbenpumpen selbst gemischt. Die
Zufuhr des Gases wird Uber ein Ventil durchgefiihrt und geregelt. Wie in dieser Schrift
beschrieben, ist es schwierig, die korrekte Gasmenge im richtigen Verhaltnis in die

flissige Kunststoffkomponente einzubringen.

Aufgabe der Erfindung ist die Bereitstellung einer Vorrichtung, bei welcher die oben

beschriebenen Probleme vermieden werden.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.
Vorteilhafte Ausfihrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen Ansprichen
definiert.

Die Verwendung von Kolbenpumpen sowohl fiir das wenigstens eine Gas als auch fur
die flissige Kunststoffkomponente erlaubt die genaue Ausdosierung von Gas zu
flussiger Kunststoffkomponente. Geht man davon aus, dass ein bestimmtes maximales
Flllvolumen der Kolbenpumpe der Férdervorrichtung far die flissige
Kunststoffkomponente vorliegt und dass ein bestimmtes maximales Fullvolumen der
Kolbenpumpe der Einbringvorrichtung fiir das wenigstens ein Gas vorhanden ist (dieses
kann gleich oder verschieden vom Fullvolumen der Férdervorrichtung sein), so kann die
der flissigen Kunststoffkomponente zugefihrte Menge an Gas tber den Druck
beeinflusst werden, mit welchem das Gas in die Einbringvorrichtung gefuilt wird. Die

erfindungsgemaBe Losung ist kostenginstiger, konstruktiv einfacher und baut kleiner.
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Prinzipiell kdnnen die Kolbenpumpen der Einbringvorrichtung und der Fdrdervorrichtung
unabhangig voneinander in dem Sinne betrieben werden, dass sie separat angesteuert
werden. Um eine besonders einfache und kostenglnstige Ausfilhrung zu erreichen, ist
bevorzugt vorgesehen, dass der Kolben der Einbringvorrichtung und der Kolben der

Foérdervorrichtung mechanisch oder elektrisch gekoppelt sind.

Fir diese Koppelung gibt es zwei Ausfuhrungsvarianten. Bei einer mechanisch
gegengleichen Koppelung ist vorgesehen, dass der Kolben der Einbringvorrichtung und
der Kolben der Férdervorrichtung derart gekoppelt sind, dass bei einem Ausbringen von
Gas aus der Einbringvorrichtung flissige Kunststoffkomponente in die
Fordervorrichtung eingebracht wird und bei einem Ausbringen von fliissiger
Kunststoffkomponente aus der Férdervorrichtung Gas in die Einbringvorrichtung
eingebracht wird. Demgegentber ist bei einer parallelen bzw. mechanisch synchronen
Koppelung vorgesehen, dass der Kolben der Einbringvorrichtung und der Kolben der
Fordervorrichtung derart gekoppelt sind, dass bei einem Ausbringen von Gas aus der
Einbringvorrichtung flissige Kunststoffkomponente aus der Férdervorrichtung
ausgebracht wird und bei einem Einbringen von Gas in die Einbringvorrichtung flissige

Kunststoffkomponente in die Férdervorrichtung eingebracht wird.

Schutz wird auch begehrt fir eine Vorrichtung zur Herstellung von geschaumten
Kunststoffteilen, insbesondere Dichtungsraupen, mit einer erfindungsgeméBten
Vorrichtung zum Herstellen einer Mischung aus wenigstens einem Gas und wenigstens

einer flissigen Kunststoffkomponente.

Ausfliihrungsformen der Erfindung werden anhand der Figuren diskutiert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Vorrichtung zur Herstellung von geschaumten
Kunststoffteilen,

Fig. 2 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Kolbenpumpe, bei welcher die
Kolben mechanisch gegengleich gekoppelt sind,

Fig. 3 eine Variante des Ausfuhrungsbeispiels der Fig. 2,

Fig. 4 ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung, bei welchem die Kolben

mechanisch synchron gekoppelt sind,
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Fig. 5 ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung, bei welchem die Kolben elektrisch
gekoppelt sind,
Fig. 6 ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung, wobei die eine Kolbenpumpe und

die andere Kolbenpumpe jeweils wechselweise als Einbringvorrichtung
und als Férdervorrichtung ausgebildet sind,
Fig. 7 im Detail die Puffervorrichtung und

Fig. 8 eine alternative Variante der Puffervorrichtung.

Fig. 1 zeigt in seiner Gesamtheit schematisch eine Vorrichtung 100 zur Herstellung von
geschaumten Kunststoffteilen, insbesondere von Dichtungsraupen. Diese Vorrichtung

100 weist wiederum mehrere wesentliche Untereinheiten auf.

Eine solche Untereinheit wird durch eine Vorrichtung 16 zum Herstellen einer Mischung
aus wenigstens einem Gas und wenigstens einer fliissigen Kunststoffkomponente
gebildet. Diese Vorrichtung 16 wiederum weist zumindest eine Mischvorrichtung 17,
eine Uber eine erste Leitung 18 mit der Mischvorrichtung 17 verbundene
Einbringvorrichtung 19 fir das wenigstens eine Gas und eine Uber eine zweite Leitung
20 mit der Mischvorrichtung 17 verbundene Férdervorrichtung 21 fir die wenigstens
eine flussige Kunststoffkomponente auf. Zudem weist diese Vorrichtung 16 einen
Behalter 53 fur die Kunststoffkomponente und eine Gasquelle 54, insbesondere eine
Drucklufterzeugungsvorrichtung, auf. Statt des Behalters 53 kdnnte auch eine
Férderpumpe vorgesehen sein.

Bei einer solchen Vorrichtung 16 ist im Gegensatz zum Stand der Technik vorgesehen,
dass die Einbringvorrichtung 19 und die Férdervorrichtung 21 als Kolben 22 und 23
aufweisende Kolbenpumpen 25 und 24 ausgebildet sind.

Der Kolben 22 der Einbringvorrichtung 19 (Kolbenpumpe 25) und der Kolben 23 der
Fordervorrichtung 21 (Kolbenpumpe 24) sind in diesem Beispiel mechanisch
gegengleich uber einen Druckibersetzer 26 gekoppelt. Dieser gestattet die
Verwendung eines Antriebs, der bei relativ geringem Druck arbeitet (z.B. Pneumatik),
da uber die Kraftibersetzung die notwendige Krafterhéhung erfolgt. Zu sehen sind

auf3erdem Einlassventile 27, 28 und Auslassventile 29, 30.
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Wie in Fig. 2 detaillierter gezeigt, werden diese Einlassventile 27, 28 und Auslassventile
29, 30 durch eine Steuereinrichtung 33 abgestimmt auf die Bewegung der gekoppelten
Kolben 22, 23 betatigt. Dargestellt ist auBerdem ein Sensor 31, welcher tber eine
Signalleitung 32 mit der Steuereinrichtung 33 zur SignalUbertragung in Verbindung
steht. Der Sensor 31 dient zur Bestimmung der Position des Druckiibersetzers 26.
Damit wird auch die Position der Kolben 22, 23 bestimmt. Die Position der Kolben 22,
23 kann uUber den Sensor 31 auch direkt bestimmt werden (siehe die weiteren
Ausflihrungsbeispiele). Generell kann mit einem solchen Sensor 31 eine
Leckageerkennung erfolgen, nédmlich wenn die Kolbendichtungen zwischen dem Kolben
23 und dem Zylinder 34 der Einbringvorrichtung 19, die Kolbendichtungen zwischen
dem Kolben 22 und dem Zylinder 35 der Férdervorrichtung 21 und/oder zumindest
eines der Ventile 27 bis 30 verschlissen sind. Zur Leckageerkennung werden z.B.
Einlassventil 28 und Auslassventil 30 der Gasseite geschlossen. Durch den Kolben 22
wird eine Komprimierung des zwischen Einlassventil 28 und Auslassventil 30
befindlichen Gasvolumens durchgefiihrt. Liegt ein Leck vor, kommt es nach erfolgter
Komprimierung zu einer irregularen Bewegung des Druckiibersetzers 26, die vom
Sensor 31 detektiert wird. Es kann auBerdem iiberpriift werden, ob in der flussigen
Kunststoffkomponente irregulare Gasanteile vorhanden sind, da diese bei
geschlossenem Einlassventil 27 und Auslassventil 29 zu einem Bewegen des Kolbens
23 fuhren, da die flissige Kunststoffkomponente durch die irregularen Gasanteile
kompressibel ist. Dies kann gegebenenfalls durch die Steuereinrichtung 33
ausgeglichen werden.

Fig. 3 zeigt eine einzelne Kolbenpumpe, welche gleichzeitig die Kolbenpumpe 24 fiir die
Fordervorrichtung 21 und die Kolbenpumpe 25 fiir die Einbringvorrichtung 19 bildet. Bei
dieser Variante ist kein separater Druckiibersetzer vorgesehen, vielmehr bildet ein
Kolben sowohl den Kolben 23 der Kolbenpumpe 24 als auch den Kolben 22 der
Kolbenpumpe 25. Auch dieses System gemaB Fig. 3 arbeitet mechanisch gegengleich.
Das heifB3t, wenn lber die (unten dargestellte) Einbringvorrichtung 19 Gas ausgebracht
wird, wird fllissige Kunststoffkomponente in die Fordervorrichtung 21 eingebracht und
umgekehrt.

Demgegentber zeigt Fig. 4 ein System, bei welchem die Kolbenpumpen 24 und 25
mechanisch synchron gekoppelt sind. Konkret sind der Kolben 22 der
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Einbringvorrichtung 19 und der Kolben 23 der Fordervorrichtung 21 ber einen
Koppelmechanismus 63 derart gekoppelt, dass bei einem Ausbringen von Gas aus der
Einbringvorrichtung 19 flissige Kunststoffkomponente aus der Fordervorrichtung 21
ausgebracht wird und bei einem Einbringen von Gas in die Einbringvorrichtung 19

flissige Kunststoffkomponente in die Férdervorrichtung 21 eingebracht wird.

Fig. 5 zeigt eine elektronische Koppelung der Kolbenpumpen 24 und 25. Dabei wird die
Bewegung der Kolben 22 und 23 von einer Steuervorrichtung 64 gesteuent, welche mit
Antriebsvorrichtungen der beiden Kolbenpumpe 24 und 25 in signaltechnischer
Verbindung steht. Die Kolben 22 und 23 kénnen gegengleich oder synchron bewegt
werden. Dies ist (iber die Steuervorrichtung 64 einstelibar.

Fig. 6 zeigt eine Kolbenpumpe 25 und eine Kolbenpumpe 24, die jeweils wechselweise
die Einbringvorrichtung 19 oder die Fordervorrichtung 21 bilden. Ein Vorteil besteht
dabei darin, dass auf beiden Seiten die Dichtungen abwechselnd durch die flussige
Kunststofftkomponente geschmiert werden. Ein Wechsel ist nach eine vorgebbaren
Anzahl von Zyklen méglich. Der Wechsel erfolgt tiber Schaltvorrichtung 65 und 66,
welche entweder héndisch umgeschaltet werden kdnnen oder aber bevorzugt Giber eine
Steuervorrichtung 67, vorzugsweise regelméaBig, umgeschaltet werden. In der ersten
Schaltstellung wird die flissige Kunststoffkomponente vom Behilter 53 (iber eine erste
Leitung 68 zur (oben dargestellten) Kolbenpumpe 24 gefdrdert, wahrend das Gas von
der Gasquelle 54 Uber die zweite Leitung 69 zur Kolbenpumpe 25 geférdert wird.
Insofern stimmt das gesamte System in dieser ersten Schaltstellung mit den Fig. 1 und
2 Gberein. In der zweiten Schaltstellung allerdings erfolgt eine Umleitung. Konkret wird
in dieser zweiten Schaltstellung die fliissige Kunststoffkomponente vom Behdlter 53
Uber eine dritte Leitung 70 zur (unten dargestellten) Kolbenpumpe 25 geférdert,
wéhrend das Gas von der Gasquelle 54 iber eine vierte Leitung 71 zur Kolbenpumpe
24 geférdert wird. In dieser zweiten Schaltstellung bildet demnach — umgekehrt zur
ersten Schaltstellung — die Kolbenpumpe 25 die Fordervorrichtung 21 und die
Kolbenpumpe 24 die Einbringvorrichtung 19. Je nach Schaltstellung wird dann iber die
erste Leitung 18 bzw. die zweite Leitung 20 die fliissige Kunststoffkomponente bzw. das
Gas zur Mischvorrichtung 17 weitergepumpt.

6/16



LR J G200 000
L] .

Zurickkehrend zu Fig. 1 wird eine weitere Untereinheit der Vorrichtung 100 durch eine
Vorrichtung 36 Bereitstellen einer, vorzugsweise mit Gas vermischten, flissigen
Kunststoffkomponente fiir eine Dosiervorrichtung 38 gebildet. Diese Vorrichtung 36
weist eine Quelle 37 fir wenigstens eine fllissige Kunststoffkomponente auf. Bevorzugt
wird diese Quelle 37 durch eine Leitung gebildet, welche von der bereits angefihrten
Mischvorrichtung 17 wegfuhrt. Weiters weist diese Vorrichtung 36 eine intermittierend
arbeitende Weiterleitungsvorrichtung fir die wenigstens eine flussige
Kunststoffkomponente auf. Diese intermittierend arbeitende Weiterleitungsvorrichtung
wird durch die Kolbenpumpen 24, 25 gebildet, kann aber auch eine sonstige, beliebig
ausgebildete Einrichtung sein, welche geeignet ist, die flissige Kunststoffkomponente
intermittierend weiterzuleiten. Unter einer intermittierend arbeitenden Quelle wird nicht
nur eine Quelle verstanden, deren Férderleistung auf Null abfallt (z. B. eine
Kolbenpumpe), sondern auch eine Quelle, deren Férderleistung, insbesondere

pulsierenden, Schwankungen unterworfen ist (z. B. Zahnradpumpe).

Die Vorrichtung 36 weist darlber hinaus eine Dosiervorrichtung 38, vorzugsweise eine
Dosierpumpe, auf, fur welche die Kunststoffkomponente von der
Weiterleitungsvorrichtung bereitgestellt wird. Zudem weist die Vorrichtung 36 eine
zwischen der Quelle 37 fir die wenigstens eine fliissige Kunststoffkomponente und der
Dosiervorrichtung 38 angeordnete Puffervorrichtung 39 mit einem variablen
Puffervolumen 40 auf, durch welche die intermittierend zur Puffervorrichtung 39
gefdrderte flussige Kunststoffkomponente stets in ausreichender Menge mit
ausreichendem Vorspanndruck fir die Dosiervorrichtung 38 zur Verfiigung gestellt wird.
Nach der Dosiervorrichtung 38 gelangt die Kunststofftkomponente zu einem Dosierventil
60, wonach die Kunststoffkomponente direkt (siehe strichliert dargestellte Dise 61) —
oder wie in Fig. 1 dargestellt indirekt Uber ein weiteres Mischelement 58 — lber eine
Dise 61 ausgebracht und durch das Ausbringen und den damit einhergehenden

Druckabfall ausschaumt.

Um eine méglichst gleichbleibende Weiterleitung zu ermdglichen, ist bevorzugt
vorgesehen, dass durch die Puffervorrichtung 39 der zwischen Puffervorrichtung 39 und
Dosiervorrichtung 38 in der flissigen Kunststoffkomponente herrschende Druck
steuerbar ist. Uber eine Einlasséffnung 41 gelangt die fliissige Kunststoffkomponente

von der Quelle 37 in das Puffervolumen 40 der Puffervorrichtung 39. Uber eine
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Auslassoéffnung 42 ist das Puffervolumen 40 wiederum mit der Dosiervorrichtung 38
verbunden. In Fig. 1 ist die Einlasséffnung 41 in einer Wandung eines Gehauses 43 der
Puffervorrichtung 39 ausgebildet. Dies ist ebenso in Fig. 7 ersichtlich. Alternativ kann
aber auch vorgesehen sein, dass die Einlasséffnung 41 in einer mit einem Kolben 45
verbundenen Kolbenstange 44 der Puffervorrichtung 39 ausgebildet ist (siehe Fig. 8).
Weiters ist vor der Einlasséffnung ein Einlassventil 51 und nach der Auslasséffnung 42
eine Auslassventil 52 angeordnet. Zudem kann ein Wegsensor 72 vorgesehen sein, mit
welchem wenigstens ausgewéhlte Positionen des Kolbens 45 im Gehause 43

bestimmbar sind.

Weiters ist vorgesehen, dass auf einer Ausgangsseite der Dosiervorrichtung 38 ein
Drucksensor 46 angeordnet ist. Dieser Drucksensor 46 steht mit einer
Steuervorrichtung 47 uber eine Steuerleitung 48 in Verbindung. Die Steuervorrichtung
47 steuert die Puffervorrichtung 39 derart, dass der auf der Eingangsseite der
Dosiervorrichtung 38 anliegende Druck dem auf der Ausgangsseite der
Dosiervorrichtung 38 herrschenden Druck nachgefiihrt wird. Weiters kann die
Steuervorrichtung 47 so ausgebildet sein, sowohl das Einlassventil 51 als auch das
Auslassventil 52 zu schlieBen und die sich im Puffervolumen 40 befindliche flissige
Kunststoffkomponente zu komprimieren. Zudem kann ein nicht dargestellter Sensor
vorgesehen sein, durch den eine irreguldre Komprimierung des Puffervolumens 40

detektierbar ist.

Weiters ist die Puffervorrichtung 39 mit einer Vorrichtung 49 zur Druckbeaufschlagung
der Puffervorrichtung 39 verbunden. Diese ist entweder durch die Steuervorrichtung 47
(strichliert eingezeichnete Leitung) oder durch eine eigenstandige Steuervorrichtung 50

ansteuerbar.

Prinzipiell wirden far die Herstellung von geschaumten Kunststoffteilen in Form von
Dichtungsraupen bereits die beiden Vorrichtungen 16 und 36 geniigen. Es kann aber
zusatzlich bevorzugt vorgesehen sein, dass eine zweite Kunststoffkomponente parallel
zur ersten Kunststoffkomponente oder gemischt mit der ersten Kunststoffkomponente
zum Kunststoffteil, vorzugsweise physikalisch, ausschaumt. Deswegen wird eine
weitere Untereinheit der Vorrichtung 100 durch eine Vorrichtung 62 zum

Mehrkomponentenschaumen gebildet (siehe wieder Fig. 1). Diese Vorrichtung 54 weist
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einen Behalter 55 flr eine zweite Kunststoffkomponente auf, von welcher die,
vorzugsweise mit Gas vermengte, zweite Kunststoffkomponente {iber eine
Dosiervorrichtung 56 und einem Dosierventil 57 zum Mischelement 58 gefiihrt wird. In
diesem Mischelement 58 wird diese zweite Kunststoffkomponente mit der ersten
Kunststoffkomponente vermischt. AnschlieBend wird diese Mischung nach einem
weiteren Dosierventil 59 Gber eine schematisch angedeutete Duse 61 ausgebracht,
wodurch das in der Mischung enthaltene Gas ausschaumt. Anders ausgedrickt kommt
es durch das Ausbringen zu einem Druckabfall, das Gas bringt die fllissige
Kunststoffkomponente zum Schaumen und es entsteht nach Aushartung der
geschaumten Kunststoffkomponente ein mit Poren versehener Kunststoffteil zum

Beispiel in Form einer Dichtungsraupe 73.

In den Dosierventilen 57 und/oder 60 kdnnen ebenso Sperrventile vorgesehen sein, wie
sie in der Fig. 1 mit den Bezugszeichen 51 und 52 versehen als Einlass- und

Auslassventil Verwendung finden.
Bezugszeichenliste:

16  Vorrichtung

17 Mischvorrichtung
18  erste Leitung

19  Einbringvorrichtung
20  zweite Leitung

21 Foérdervorrichtung
22 Kolben

23  Kolben

24  Kolbenpumpe

25  Kolbenpumpe

26  Druckubersetzer
27  Einlassventil

28 Einlassventil

29  Auslassventil

30 Auslassventil

31 Sensor

9716



32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
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Signalleitung
Steuereinrichtung
Zylinder
Zylinder
Vorrichtung zum Weiterleiten einer flissigen Kunststoffkomponente
Quelle

Dosiervorrichtung

Puffervorrichtung

Puffervolumen

Einlasséffnung

Auslasséffnung

Gehause

Kolbenstange

Kolben

Drucksensor

Steuervorrichtung

Steuerleitung

Vorrichtung zur Druckbeaufschlagung
Steuervorrichtung

Einlassventil

Auslassventil

Behalter far Kunststoffkomponente

Gasquelle

Behélter fur zweite Kunststoffkomponente
Mischvorrichtung

Dosierventil

Mischelement

Dosierventil

Dosierventil

Dise

Vorrichtung zum Mehrkomponentenschaumen
Koppelmechanismus

Steuervorrichtung

Schaltvorrichtung
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66  Schaltvorrichtung
67  Steuervorrichtung
68  erste Leitung

69  zweite Leitung

70 dritte Leitung

71 vierte Leitung

72 Wegsensor

73 Dichtungsraupe

100 Vorrichtung zur Herstellung von geschdumten Kunststoffteilen

Innsbruck, am 2. Juli 2015
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1. Vorrichtung (16) zum Herstellen einer Mischung aus wenigstens einem Gas und
wenigstens einer flissigen Kunststoffkomponente, mit einer Mischvorrichtung
(17), welche Uber eine erste Leitung (18) mit einer Einbringvorrichtung (19) far
das wenigstens eine Gas und Uber eine zweite Leitung (20) mit einer
Fordervorrichtung (21) fir die wenigstens eine flissige Kunststoftkomponente
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Einbringvorrichtung (19) und
die Férdervorrichtung (21) als Kolben (22, 23) aufweisende Kolbenpumpen (25,

24) ausgebildet sind.

2. Vorrichtung (16) nach Anspruch 1, wobei der Kolben (22) der Einbringvorrichtung
(19) und der Kolben (23) der Férdervorrichtung (21) mechanisch oder elektrisch
gekoppelt sind.

3. Vorrichtung (16) nach Anspruch 2, wobei der Kolben (22) der Einbringvorrichtung
(19) und der Kolben (23) der Férdervorrichtung (21) derart gekoppelt sind, dass
bei einem Ausbringen von Gas aus der Einbringvorrichtung (19) fliissige
Kunststoffkomponente in die Férdervorrichtung (21) eingebracht wird und bei
einem Ausbringen von flussiger Kunststoffkomponente aus der Férdervorrichtung

(21) Gas in die Einbringvorrichtung (19) eingebracht wird.

4. Vorrichtung (16) nach Anspruch 2, wobei der Kolben (22) der Einbringvorrichtung
(19) und der Kolben (23) der Férdervorrichtung (21) derart gekoppelt sind, dass
bei einem Ausbringen von Gas aus der Einbringvorrichtung (19) flissige
Kunststoffkomponente aus der Férdervorrichtung (21) ausgebracht wird und bei
einem Einbringen von Gas in die Einbringvorrichtung (19) fliissige

Kunststoffkomponente in die Férdervorrichtung (21) eingebracht wird.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei beide Kolbenpumpen (24, 25) jeweils
wechselweise die Einbringvorrichtung (19) oder die Férdervorrichtung (21)
bilden.

6. Vorrichtung (100) zur Herstellung von geschaumten Kunststoffteilen,
insbesondere Dichtungsraupen, mit einer Vorrichtung (16) nach einem der

Anspriche 1 bis 4.

Innsbruck, am 2. Juli 2015
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