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Beschreibung
Stand der Technik
Beschreibung des Standes der Technik.

[0001] Momentan werden Kernkorper umspritzt,
aus denen Pinselgriffe, Schraubendrehergriffe, Zahn-
burstengriffe gefertigt werden. Es wird ein erster Roh-
ling mit Untermall hergestellt. Dieser Rohling wird
ein- oder mehrmalig, wie in DE 1 894 091 U beschrie-
ben, mit gleichen oder anderen Materialien umspritzt.
Damit erhalt er letztendlich seine Endabmessung.
Dieses Verfahren hat den Nachteil, dass die Produk-
tionszeiten extrem lang werden, denn der dickwandi-
ge Kunststoff kiihlt sehr schlecht ab.

[0002] Eine Verkiirzung der Produktionszeit erreicht
man gemal DE 36 41 881 A1 dadurch, dass man
den Kernkérper separat herstellt und die aulere
Oberflache mit Rippen versieht. Durch die Rippen
wird das Schwinden des Umhullwerkstoffes redu-
ziert. Dadurch werden dickwandige, umspritzte
Kunststoffteile mit guter MaRhaltigkeit hergestellt.
[0003] Weiterhin ist es bekannt, hohle Kernkdrper
herzustellen. Diese haben jedoch den Nachteil, dass
der Kernkorper beim Umspritzen durch den Spritz-
druck oft zusammenbricht.

[0004] Aus der US 3,227,000 A ist es bekannt,
Kernkdrper aus mehreren Teilen zusammenzuset-
zen.

Aufgabenstellung
Aufgabe der Erfindung

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, Kerne aus
leichtem, billigem, hartem Material herzustellen. Die-
se Kerne sollen mit weichem, teurem Material ganz
oder teilweise umhiillt werden, um eine griffige Ober-
flache zu erreichen. Das teure Material sollte dabei
maglichst in geringem Umfang eingesetzt werden.

Lésung der Aufgabe

[0006] Diese Aufgabe wird dadurch gel6st, dass
dinnwandige Kernkoérper in der ersten Stufe mit einer
glatten AuRenoberflache und einer kammartigen, wa-
benférmigen, wellenférmigen oder aufgerissenen In-
nenflache gespritzt werden. Diese Kernkérper wer-
den dann getrennt in gewlinschter Weise zusammen-
geflgt, in die Spritzgussform eingelegt und dort tGber-
spritzt. Die Gestaltung des Kernkoérpers sichert hohe
MaRhaltigkeit beim Umspritzen. Das Umspritzen
kann sehr dinnwandig ausgefuhrt werden. Durch die
zum Beispiel kammartige Gestaltung der Innenfla-
chen kénnen die einzelnen Kernkdrper zu einem
leichten, preiswerten Kernkorper mit glatter Oberfla-
che zusammengefligt werden. Es kénnen unter-
schiedlichste Kernkérperformen hergestellt werden.
Indem der Kernkorper mit der weichen Komponente
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sehr dinn umspritzt werden kann, kann teures Mate-
rial eingespart werden. Die Innenkontur stabilisiert
den Kernkérper und, da Hohlrdume entstehen, wird
der Kernkoérper auch leichter.

Ausfiihrungsbeispiel

[0007] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung erlautert. Im Ein-
zelnen zeigt

[0008] Fig. 1 einen kammartig ausgebildeten Kern-
korper,

[0009] Fig. 2 einen zusammengefiigten, kammarti-
gen Kernkérper im Querschnitt,

[0010] Fig. 3 einen zusammengefligten, kammarti-
gen umspritzten Kernkérper im Querschnitt,

[0011] Fig. 4 einen Uber einen Steg verbundenen
Kernkorper,

[0012] Fig. 5 einen zusammengefligten Uber einen
Steg verbundenen Kernkérper,

[0013] Fig. 6 einen zusammengefugten Uber einen
Steg verbundenen und umspritzten Kernkérper.
[0014] In einer Spritzgussform wird ein kammartiger
Kernkorper, wie Fig. 1 zeigt, als Streifen spritzgegos-
sen. Dieser Kernkorper wird entformt und innerhalb
der Form beim Entformen in die gewlinschte GréRe
und Gestalt aufgetrennt. Diese Einzelteile werden
dann zu einem Kernkdrper, zum Beispiel zu einem
Pinselgriff, zusammengeflgt, wie das Fig. 2 zeigt.
Dann wird der Kernkorper in eine weitere Spritzgiel3-
form eingelegt und dort, wie in Fig. 3 dargestellt, von
weiterem Material diinn umspritzt. Nach dem Abkuh-
len wird zum Beispiel der Pinselgriff entformt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von umspritzten
Kernkorpern, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kernkoérper so spritzgegossen werden, dass sie ein-
seitig eine kammartige, stift- oder wellenférmige Kon-
tur aufweisen, wobei die Kernkdrper zu einem kom-
pakten Korper mit glatter AuRenflache zusammenge-
fugt und dann in an sich bekannter Weise umspritzt
werden.

2. Verfahren zur Herstellung von umspritzten
Kernkorpern nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kernkorper zwischen der
kammartigen, stift- oder wellenférmigen Kontur mit
einem scharnierartigen Bereich gespritzt wird.

3. Verfahren zur Herstellung von umspritzten
Kernkérpern nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der offene Randbereich der zu-
sammengefigten Kernkdrper Uberspritzt wird.

4. Verfahren nach Patentanspruch 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kernkorper ein- oder
mehrmalig dinnwandig umspritzt wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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