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(57) Abstract

The invention relates to a method and device for the production
of a multilayer plastic element, in which a plastic injection-moulded part L /
is coated with at least one coating of 2-component thermosetting plastic. _E : _ ___I —
In accordance with the invention, the plastic element and the coating of 6 719 '—]’
2-component thermosetting plastic are injection-moulded, successively and | %
cycle-synchronously, in the same mould, whereby the reaction time of S\Y \‘
the 2-component thermosetting plastic is adapted to the time needed for m
injection-moulding the plastic element. A device for producing a multilayer
plastic element by using an injection moulding machine is characterized in

that, in the injection moulding machine (11), there is a RIM device (13) i ] g ?‘-

el

for introducing a 2-component thermosetting plastic into a multi-component
injection moulding die. This makes it possible for the production of multilayer
plastic elements to take place simultaneously, by using a plurality of moulds.
For, while the coating of an earlier produced plastic element takes place
in one mould, in a second mould the next plastic element is already being
injection—moulded.

(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstel-
lung eines Mehrschicht-Kunststoffteils, bei dem ein Kunststoff-Spritzgufteil
mit mindestens einer Schicht aus 2-Komponenten—Duroplast beschichtet wird.
ErfindungsgemiB werden das Kunststoffteil und die Schicht aus 2-Kompo-
nenten—Duroplast nacheinander zyklussynchron im selben Werkzeug gespritzt,
wobei die Reaktionszeit des 2-Komponenten—Duroplasts an die Zeit fiir das v \
Sprltzen des Kunststoffteils angepaBt wird. Eine Vorrichtung zur Herstel-
lung eines Mehrschicht—Kunststoffteils unter Verwendung einer SpritzguB3- 0 L
maschine ist dadurch gekennzeichnet, daB in der SpritzguBmaschine (11) eine RIM-Vorrichtung (13) zum Einbringen eines 2-Kom-
ponenten-Duroplasts in ein Mehrkomponenten—SpritzguBwerkzeug vorgesehen ist. Dadurch ist es mdglich, da die Herstellung von
Mehrschicht-Kunststoffteilen gleichzeitig mittels mehrerer Werkzeuge erfolgen kann, wobei in einem Werkzeug die Beschichtung eines
vorher gefertigten Kunststoffteils erfolgt, wiihrend in einem zweiten Werkzeug bereits ein néchstes Kunststoffteil gespritzt wird.




LEDIGLICH ZUR INFORMATION

Codes zur Identifizierung von PCT-Vertragsstaaten auf den Kopfbogen der Schriften, die internationale Anmeldungen geméss dem

PCT veroffentlichen.

AL Albanien

AM Armenien

AT Osterreich

AU Australien

AZ Aserbaidschan

BA Bosnien-Herzegowina
BB Barbados

BE Belgien

BF Burkina Faso
BG Bulgarien
BJ Benin

BR Brasilien
BY Belarus

CA Kanada

CF Zentralafrikanische Republik
CG Kongo

CH Schweiz

CI Céte d’Ivoire

CM Kamerun

CN China

CU Kuba

CZ Tschechische Republik
DE Deutschiand

DK Dinemark

EE Estland

ES
FI
FR
GA
GB
GE
GH
GN
GR
HU
IE
IL
IS
IT
JP
KE
KG
KP

KR
KZ
LC
LI

LK
LR

Spanien
Finnland
Frankreich
Gabun
Vereinigtes Konigreich
Georgien
Ghana

Guinea
Griechenland
Ungarn

Irland

Israel

Island

Ttalien

Japan

Kenia
Kirgisistan
Demokratische Volksrepublik
Korea
Republik Korea
Kasachstan

St. Lucia
Liechtenstein
Sri Lanka
Liberia

LS
LT
LU
LV
MC
MD
MG
MK

ML
MN
MR
MW
MX
NE
NL
NO
NZ
PL
PT
RO
RU
SD
SE
SG

Lesotho

Litauen

Luxemburg

Lettland

Monaco

Republik Moldau
Madagaskar

Die ehemalige jugoslawische
Republik Mazedonien
Mali

Mongolei
Mauretanien

Malawi

Mexiko

Niger

Niederlande
Norwegen
Neuseeland

Polen

Portugal

Ruminien

Russische Foderation
Sudan

Schweden

Singapur

SI
SK
SN
Sz
TD
TG
T3
™
TR
TT
UA
uG
Us

UZ
VN
YU
w

Slowenien

Slowakei

Senegal

Swasiland

Tschad

Togo

Tadschikistan
Turkmenistan

Tirkei

Trinidad und Tobago
Ukraine

Uganda

Vereinigte Staaten von
Amerika

Usbekistan

Vietnam
Jugoslawien
Zimbabwe




WO 98/23431 PCT/DE97/02824

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines
Mehrschicht-Kunststoffteils

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
Mehrschicht-Kunststoffteils nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 und eine Vorrichtung zur Durchflhrung des Verfah-

rens.

Zzur Herstellung eines Kunststoffteils aus unterschiedli-
chen Werkstoffen ist die Mehrkomponenten-Kunststofftechnik
bekannt. Dabei wird mittels einer Mehrkomponenten-Spritz-
gieBmaschine in einem Mehrkomponenten-Spritzgiefiwerkzeug
das Teil durch Einbringen einer Komponente zundchst in
seinem Grundaufbau hefgestellt, der die notwendige Steifig-
keit und Festigkeit des Bauteils sicherstellt. Anschliefend
wird ein Teil des Werkzeugs so verdndert, daf? im Werkzeug
auf einer Seite des Bauteils ein Hohlraum vorhanden ist, in
den die weiteren Komponenten eingebracht werden kdénnen, die
dem Teil eine geforderte Oberfldchenqualitat verleihen.
(Konstruktion 30 (1978) H.10, S. 395 - 401)

Mit den Kunststoffen, die mit diesen Mehrkomponenten-Spritz-
gieffmaschinen verarbeitet werden kénnen, lassen sich jedoch
keine Oberfldchen erzielen, wie sie fir manche Anwendungen,
z.B. in Automobilen, gefordert werden. Dort soll der Ober-
fldchen-Werkstoff eine gute Habtik und Kratzfestigkeit
aufweisen, wie sie mit Kunststoffen, die in bekannten
Mehrkomponenten-Spritzgiefimaschinen verarbeitbar sind, nur
bedingt zu erzielen sind. Weiterhin werden nicht die dort

geforderte Lichtechtheit und XKalteschlagz&dhigkeit erreicht.
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Zur Erfiullung dieser Forderungen ist deshalb im Automobil-
bau bekannt, Kunststoffteile mit 2-Komponenten-Duroplast zu
beschichten. Hierzu wird ein Kunststoffteil zun&chst in
einem entsprechenden Werkzeug mittels einer Spritzgufimaschi-
ne hergestellt. Danach wird es aus dem Werkzeug entnommen
und in ein zweites Werkzeug eingelegt, in dem mittels einer
RIM-Anlage eine 2-Komponenten-Duroplastschicht, z. B. aus

Polyurethan (PU-Schicht) aufgebracht wird.

Diese Art der Aufbringung der PU-Schicht ist wegen der zweil
verwendeten Werkzeuge sowohl arbeits- als auch zeitaufwen-

dig.

Weiterhin ist aus der DE 35 44 040 Al bekannt, auf den in
einem ersten Arbeitsgang hergestellten Kunststoffkdrper
einen gesondert hergestellten Schaumstoffkdrper aufzulegen
und beide in einem zweiten Arbeitsgang durch Erhitzung
miteinader zu verbinden. Weiterhin ist aus dieser Druck-
schrift bekannt, an den gesondert vorgeformten Schaumstoff-

kérper ein Kunststoffteil durch Spritzpressen anzuformen.

Weiterhin ist es bekannt, (Kautschuk Gummi Kunststoffe 49.
Jahrgang, Nr.7-8/96, S. 486) die komplette Auswerferseite
des Werkzeugs zu drehen und den am Kern verbliebenen Vor-
spritzling in eine neue matrizenseitige Werkzeughdhlung

einzusetzen.

Auch diesen Verfahren haftet der Nachteil an, daf’? sie wegen
der Verwendung mehrerer Werkzeuge arbeits- und zeitaufwen-

dig sind.

Der Erfindung 1liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, die
Herstellung eines Verbundteiles aus Kunststoff und 2-Kompo-

nenten-Duroplast zu vereinfachen.
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ErfindungsgemdR wird das gemdfd den Merkmalen der Anspruche

1, 4 und 5 erreicht.

Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Mehrschicht-Kunst-
stoffteils bei dem ein Kunststoff-Spritzgufdteil mit minde-
stens einer Schicht aus 2-Komponenten-Duroplast beschichtet
wird, werden erfindungsgemdf? das Kunststoffteil wund die
Schicht aus 2-Komponenten-Duroplast nacheinander zyklussyn-
chron im selben Werkzeug gespritzt. Dabei wird vorzugswelse
erst der Kunststoffkdrper gespritzt und nach Veranderung
des Werkzeugs zur Erzeugung eines der Dicke der Schicht des
2-Komponenten-Duroplasts entsprechenden Hohlraumes im Werk-

zeug wird das 2-Komponenten-Duroplast eingebracht.

Die rationelle Fertigung eines Mehrschicht-Kunststoffteils
mit einer Schicht aus 2-Komponenten-Duroplast in einem ein-
zigen Werkzeug ist insbesondere wegen der zyklussynchronen
Herstellung des Kunststoffteils und der Schicht aus 2-Komp-
onenten-Duroplast mdglich. Das heifdt, fiUr die  Herstellung
des Kunststoffteils und der Schicht wird die gleiche Zeit
benédtigt. Dadurch ist es mdglich, daf® die Herstellung von
Mehrschicht-Kunststoffteilen gleichzeitig mittels mehrerer
Werkzeuge erfolgen kann, wobei in einem Werkzeug die Be-
schichtung eines vorher gefertigten Kunststoffteils er-
folgt, wdhrend in einem zweiten Werkzeug bereits ein nach-

stes Kunststoffteil gespritzt wird.

Die Zyklussynchronisation wird vorzugsweise dadurch er-
zielt, daR die Reaktionszeit des 2-Komponenten-Duroplasts
an die Zeit flir das Spritzen des Kunststoffteils angepafit
wird. In der Regel wird flr das Spritzen eines Kunststoff-
teils eine klUrzere Zeit bendtigt als flur die Herstellung
eines Teils aus 2-Komponenten-Duroplast, so dall dessen

Reaktionszeit wverklUrzt werden muls.
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Das Verfahren ist vorzugsweise flUr das Aufbringen einer

Schicht aus Polyurethan auf ein Kunststoffteil bestimmt.

Eine Vorrichtung zur Herstellung eines Mehrschicht-Kunst-
stoffteils unter Verwendung einer Spritzgufimaschnine, ist
erfindungsgemdf? dadurch gekennzeichnet, daf? in der Spritz-
gufmaschine eine RIM-Vorrichtung zum Einbringen eines
2-Komponenten-Duroplasts in ein Mehrkomponenten-Spritzgufs-
werkzeug vorgesehen ist. Diese Vorrichtung stellt eine spe-

zielle Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens dar.

Das Verfahren ist aber auch mit einer Kunststoff- Spritz-
gufmaschine und einer RIM-Anlage, d.h. mit zwel getrennten
Maschinen ausfihrbar, die handelstiblich sind. Die Fertigung
erfolgt in 2zweili Werkzeugen, die miteinander verkettet

sind.

Zur rationellen Herstellung der Mehrschicht-Kunststoffteile
ist es zweckmdflig, daR eine bewegbare Vorrichtung mit minde-
stens zwel SpritzguRwerkzeugen vorgesehen ist, wobei in
Arbeitsstellung ein Spritzgufdiwerkzeug mindestens einer
Spritzdise der Spritzgufmaschnine und ein zweites Spritzgufs-
werkzeug mindestens einer Mischdise der RIM-Anlage oder der
RIM-Vorrichtung in der Spritzguffmaschine zugeordnet ist.
Vorzugsweise 1st die bewegbare Vorrichtung als drehbare
Vorrichtung ausgebildet. Bel Anordnung von zwel gleichen
Werkzeugen, 1st jedes Werkzeug abwechselnd mit der Spritzdi-

se und der Mischdise wverbunden.

Fur die Verkettung der Spritzgulmaschine und der RIM-Anlage
ist zweckmalRig ein Handlinggerdt und eine gemeinsame Steue-
rung vorgesehen. Mit dem Handlinggerdt sind die Mehrkompo-
nenten-Kavititen der Spritzgufmaschine und der RIM-An-

lage zuordenbar.
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In einer weiteren Ausfuhrungsform ist vorgesehen, dal die
Spritzguffwerkzeuge gleiche Werkzeughdlften aufweisen, denen
an der Spritzdise und an der Mischdise unterschiedlich
tiefe Matrizen =zugeordnet sind, wobei zwischen der der
.Spritzdise zugeordneten Matrize und der jewelligen Werkzeug-
hidlfte ein Freiraum mit den Abmessungen des Kunststoffteils
vorhanden ist, wé&hrend zwischen der der Mischdise zugeordne-
ten Matrize und der jeweiligen Werkzeughdlfte ein Freiraum
mit den Abmessungen des mit einer Schaumstoffschicht verse-

henen Kunststoffteils vorgesehen ist.

Das Mehrkomponenten-SpritzgufRwerkzeug besteht vorzugsweilse
aus Metall. Es ist weiterhin zweckmdf3ig, daff das Mehrkompo-
nenten-Spritzgullwerkzeug eine verdeckte Teilungsebene
aufweist, um Gratbildung auf der sichtbaren Oberfldche der

hergestellten Teile zu vermeiden.

Die Erfindung scll in Ausfihrungsbeispielen anhand von

Zeichnungen erldutert werden. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung zweier schwenkbar
angeordneter Werkzeuge mit darin hergestellten
Teilen und mit zugeordneter Spritz- und Mischdi-

se;

Fig. 2 die Vorrichtung nach Fig. 1 vor einem Spritz-

bzw. Beschichtungsvorgang;

Fig. 3 die Vorrichtung nach Fig. 2 nach Beendigung des

Spritz- bzw. Beschichtungsvorganges;

Fig. 4a,b einen Ausschnitt eines Werkzeugs mit verdeckter

Teilungsebene im Schnitt;
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Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung

mit zwei Werkzeugen und Handlinggerat;

Fig. 6 den zeitlichen Verlauf des Verfahrens.

Die Vorrichtung nach Fig. 1 welst eine Grundplatte 1 auf,
die zwei gleiche Werkzeughdlften 2, 3 tragt und drehbar um
eine Achse 1la gelagert ist. Jede Werkzeughalfte ist mit
einem Auswerfer 4 bzw. 5 versehen, von denen jeder zweil
Auswerferstifte 6, 7 bzw. 8, 9 hat.

Den Werkzeughdlften 2, 3 gegenlber ist eine Matrize 10
einer Spritzguffmaschine 11 sowie eine Matrize 12 einer
RIM-Vorrichtung 13 vorgesehen. Der Matritze 10 ist eine
Spritzdise 14 und der RIM-Vorrichtung 13 eine Mischdise 15

zugeordnet.

Die der Spritzgufdmaschine 11 2zugeordnete Matrize 10 weist
einen solchen Verlauf ihrer Oberfl&che 16 auf, daR bei
Auflage der Matrize 10 auf der Patritze zwischen beiden ein
Freiraum vorhanden ist, der der Dicke eines zu spritzenden

Kunststoffteils 17 entspricht.

Die der RIM-Vorrichtung 13 zugeordnete Matrize 12 weist
einen solchen Verlauf ihrer Oberflédche 18 auf, daR bei
Auflage der Matrize 12 auf der Patritze zwischen beiden
ein Freiraum vorhanden ist, der der Dicke des mit einer
Schaumstoffschicht 19 versehenen Kunststoffteils 17 ent-

spricht.

Die Grundplatte 1 ist gegenuber den Matrizen 10, 12 verfahr-
bar. In der Fig. 1 sind die Werkzeuge in gebffneter Stel-
lung dargestellt, in der das fertig gespritzte und mit
einer Schicht 19 aus 2-Komponenten-Duroplast versehene

Kunststoffteil 17 mit Hilfe der Auswerferstifte 6, 7 aus
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der Werkzeughdlfte 2 entnommen werden kann. Das Kunststoff-

teil 17 in der Werkzeugh&lfte 3 verbleibt dagegen dort.

Nach der Entnahme des Teils aus der Werkzeughédlfte 2 wird
die Grundplatte 1 um 180° gedreht, so dafl nunmehr die
Werkzeughdlfte 3 mit dem Kunststoffteil 17 der Matrize 12
gegenlibersteht und die leere Werkzeughdlfte 2 der Matrize
10 gegenuberliegt, wie es in Fig, 2 dargestellt ist. 1In
dieser Figur ist die Grundplatte 1 in Richtung der Matrizen
so verfahren, daR die Werkzeughdlfte 2 an der Matrize 10
und die Werkzeughdlfte 3 an der Matrize 12 anliegt und die
Werkzeuge damit geschlossen sind. Nunmehr kénnen gleichzei-
tig das Kunststoffteil 17 mittels der Spritzdise 14 im
Spritzguverfahren hergestellt werden und im anderen Werk-
zeug das Kunststoffteil 17 Uber die Dise 15 mit einer Duro-
plastschicht versehen werden, wie es in Fig. 3 dargestellt

ist.

In den Figuren 4a und b ist eine spezielle Ausfihrungsform
des Werkzeugs dargestellt, beil der eine verdeckte Teilung
vorgesehen ist. Bei dieser Ausfihrungsform weisen die
Werkzeugh&lften 2, 3 einerseits und die Matrizen 10, 12
andererseits zwel versetzt zueinander angeordnete Teilungs-
ebenen 20, 21 auf. In der Fig. 4a sind die Werkzeughalfte 2
bzw. 3 und die zugehdrige Matrize 10 fir die Herstellung
des Kunststoffteils 17 dargestellt. Dort ist eine aufdere
Teilungsebene 21 und um ein MaR a versetzt dazu eine innere
Teilungsebene 20 vorgesehen. So entsteht ein Trennstelle,
die einen gegenlber der Teilungsebene 21 abgewinkelten
Abschnitt 21la aufweist, der etwa senkrecht 2zu den Randern

des hergestellten Teils verlauft.

Auch das folgende Werkzeug zum Aufbringen der Duroplast-

schicht 19 auf das Kunststoffteil 17 unter Verwendung der
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Matrize 12 weist identische, um das MaRR a versetzte Tei-

lungsebenen 20, 21 auf, wie es in Fig. 4b dargestellt ist.

Aufgrund der versetzten Teilungsebenen ist die Auftenseite
des beschichteten Teils gratfrei. Der hierbei am Rand auf-
tretende Grat ist weniger stdérend und braucht unter Umstéan-

den nicht entfernt zu werden.

Wahrend beim Ausfihrungsbeispiel der Figuren 1 bis 3 eine
Spritzguffmaschine mit einer darin integrierten RIM-Vorrich-
tung dargestellt ist, sind beim Ausflihrungsbeispiel der
Fig.5 eine Spritzgufimaschine 22 und eine RIM-Anlage 23 vor-
gesehen, die handelslblich sind. Diese sind durch ein ledig-
lich prinzipiell dargestelltes Handlinggerdt 24 miteinander
verkettet, dessen Betdtigungsarm sowohl quer und senkrecht
zu den nebeneinander aufgestellten Maschinen bewegbar als
auch schwenkbar ist, und weisen eine gemeinsame Steuerung

auf.

Der Verfahrensablauf ist nochmals in der Fig. 6 darge-
stellt. Zur Herstellung des ersten Kunststoffteils 17 wird
unter einem Druck von 800 - 1000 bar wdhrend 2, 5 Sekunden
Kunststoff mit einer Temperatur von 230°C Uber die Spritzdi-
se 14 in das erste Werkzeug eingespritzt. Anschliefend wird
Uber einen Zeitraum von 10 Sekunden ein Nachdruck wvon 400
bar ausgelUbt. Daran schliefft sich eine AbkGhlzeit wvon 25
Sekunden an. Damit ist der Herstellungsprozefs des Kunst-
stoffteils 17 abgeschlossen. Wie vorher beschrieben, wird
durch Drehen der Grundplatte 1 die Kavitdt gewechselt.

Dieser Vorgang dauert ca. 6 Sekunden.

Anschlieffend werden =zeitsynchron das zweite Kunststoffteil
17 unter den vorgenannten Bedingungen hergestellt und das
erste Kunststoffteil 17 mit der Schaumstoffschicht 19 aus
Polyurethan beschichtet. Die Beschichtung erfolgt in der

Weise, dafR Uber nicht dargestellte Hochdruckpumpen zweil
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fliissige Komponenten unter einem Druck von 170 bis 230 bar
in einem vorgegebenen Mischungsverhdltnis innerhalb von
2, 5 Sekunden Uber die Mischdiise 15 in die Form gegossen
werden. Nach einer Reaktionszeit von 30 Sekunden bei einer
Formtemperatur von 50 bis 70° C wird das komplette erste
Kunststoffteil aus dem Werkzeug entnommen. Anschlieflend
wird das zeitsynchron hergestellte zweite Kunststoffteil
durch Drehen der Grundplatte 1 zur Beschichtung mit der
Schaumstoffschicht 19 in den Bereich der Matrize 12 ge-
dreht. Der beschriebene zeitsychrone Vorgang wiederholt

sich nun, wie es auch in der Fig. 6 dargestellt ist.

* * % % %
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines Mehrschicht-Kunst-
stoffteils bei dem ein Kunststoff-Spritzgufditeil mit
mindestens einer Schicht aus 2-Komponenten-Duro-

plast beschichtet wirxd,
dadurch gekennzeichnet,

dafd das Kunststoffteil und die Schicht aus 2-Kompo-
nenten-Duroplast nacheinander zyklussynchron im

selben Werkzeug gespritzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf? die Reaktionszeit des 2-Komponenten-Duroplasts
an die Zeit fUr das Spritzen des Kunststoffteils

angepaflt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl auf ein Kunststoffteil eine Schicht

aus Polyurethan aufgebracht wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines Mehrschicht-Kunst-
stoffteils unter Verwendung einer Spritzgufmaschi-
ne, insbesondere zur Durchfihrung des Verfahrens
nach mindestens einem der Ansprlche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daff in der Spritzgufimaschine
(11) eine RIM-Vorrichtung (13) zum Einbringen eines
2-Komponenten-Duroplasts in ein Mehrkomponenten-

Spritzguliwerkzeug vorgesehen ist.
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Vorrichtung zur Herstellung eines Mehrschicht-Kunst-
stoffteils unter Verwendung einer Spritzgufmaschi-
ne, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach mindestens einem der Ansprliche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daff die Spritzgulmaschine
(22) und eine RIM-Anlage (23) miteinander verkettet

sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dafd eine bewegbare Vorrichtung (1) mit
mindestens zwei Spritzguliwerkzeugen (2, 3, 10, 12)
vorgesehen ist, wobeil in Arbeitsstellung ein Spritz-
guBwerkzeug mindestens einer Spritzdise (14) derx
Spritzguffmaschine (11) und ein zweltes Spritzguf3-
werkzeug mindestens einer Mischdlise (15) der RIM-
Anlage (23) oder der RIM-Vorrichtung (13) zugeord-

net ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, daf® als Dbewegbare Vorrichtung eine drehbare

Grundplatte (1) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorhergehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daff fur die
Verkettung ein Handlingger&t (24) vorgesehen ist,
mit dem die Mehrkomponenten-Kavitdten der Spritzgul3-
maschine (22) wund der RIM-Anlage (23) zuordenbar

sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf die

Spritzguflwerkzeuge gleiche Werkzeughdlften (2, 3)
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aufweisen, denen an der Spritzdlise (14) und an der
Mischdise (15) unterschiedlich tiefe Matrizen (10,
12) zugeordnet sind, wobei zwischen der, der Spritz-
dise (14) zugeordneten, Matrize (10) und der jewei-
ligen Werkzeughalfte ein Freiraum mit den Abmessun-
gen des Kunststoffteils (17) vorhanden ist, wahrend
zwischen der, der Mischdlise (15) =zugeordneten,
Matrize (12) und der jeweiligen Werkzeughdlfte ein
Freiraum mit den Abmessungen des mit einer Schaum-
stoffschicht (19) versehenen Kunststoffteils (17)

vorgesehen ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorhergehen-
den Ansprlche, dadurch gekennzeichnet, dafd das
Mehrkomponenten-Spritzguiwerkzeug aus Metall be-
steht.

Vorrichtung nach mindestens einem der wvorhergehen-
den Ansprlche, dadurch gekennzeichnet, daff das
Mehrkomponenten-Spritzguflwerkzeug eine verdeckte

Teilungsebene (21) aufweist.

* Kk * * *
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