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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES KUNSTSTOFFTEILS

(57) Verfahren zur Herstellung eines hohlen
oder mehrschichtigen Kunststoffteils in
einem SpritzgieBzyklus, bei welchem
Kunststoff als erstes Medium in einen
Formhohlraum eines Werkzeugs einer
SpritzgieRmaschine eingespritzt wird und
ein zweites Medium in Form eines Fluids ﬁ;ﬁ
oder eines Kunststoffs in den Formhohi-
raum eingebracht wird, wobei die Tempe-
ratur der den Formhohiraum (6) bildenden A
Oberflache des Werkzeugs (1) spatestens
nach dem Einspritzen des ersten Mediums
gesteuert oder geregelt erh6ht wird und —
spater wahrend desselben SpritzgieRzyk- —
lus gesteuert oder geregelt gesenkt wird.
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Zusammenfassung

Verfahren zur Herstellung eines hohlen oder mehrschichtigen Kunststoffteils in einem
SpritzgieRzyklus, bei welchem Kunststoff als erstes Medium in einen Formhohiraum eines
Werkzeugs einer SpritzgieBmaschine eingespritzt wird und ein zweites Medium in Form
eines Fluids oder eines Kunststoffs in den Formhohiraum eingebracht wird, wobei die
Temperatur der den Formhohiraum (6) bildenden Oberfliche des Werkzeugs (1) spétestens
nach dem Einspritzen des ersten Mediums gesteuert oder geregelt erhoht wird und spéter
wéhrend desselben SpritzgieRzyklus gesteuert oder geregelt gesenkt wird.

(Fig. 1)
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffteils
(Formteils) mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1.

Als erstes Medium wird Kunststoff in den Formhohiraum eingespritzt. Als zweites Medium
wird Kunststoff oder eine Fiuid in den Formhohiraum eingespritzt bzw. injiziert, wobei das
zweite Medium den zuerst eingespritzten Kunststoff (von innen) zum Teil verdrangt
(Quellifluss).

Als zweites Medium kommen ein weiterer Kunststoff oder aber ein Fluid in Frage. Im ersten
Fall spricht man vom Coinjektions- oder Sandwich-Verfahren, im zweiten Fall — abhéngig
vom verwendeten Fluid - vom Gasinnendruckverfahren (GID) oder von der
Wasserinjevktionstechnik (WIT). Es geht also um die Herstellung von — zumindest in
Teilbereichen — mehrschichtigen oder hohlen Bauteilen. |

Im Folgenden wird der Stand der Technik gem&R diesen Verfahren kurz wiedergegeben:

Beim Sandwich-Verfahren (Coinjektions-Verfahren) entstehen meist Teile, bei denen die im
Innern liegende Komponente (Kunststoff, zweites Medium) nicht sichtbar ist, weil sie vom
Auflenmaterial (anderer Kunststoff als erstes Medium) vollstandig umhillt wird. Oft wird bei
diesem Verfahren Recyclingmaterial als unsichtbare Komponente eingesetzt. Das
Innenmaterial kann auch schaumféhig sein. Als AuRenhaut wird dann hochwertiges Material
eingesetzt. Beim Sandwich-SpritzgieRen wird der Quellfluss der Massen beim Einstrdmen in
das Formnest genutzt. Die Schmelzen fiillen die Héhlung vom Anschnitt her nacheinander.
Die zuerst einstrdmende Formmasse legt sich kontinuierlich an die Wand, wohin sie zuletzt
von der im Innern strémenden zweiten Komponente geschoben wird. Zwei Spritzeinheiten
arbeiten auf einen Spritzkopf zusammen, der es je nach Steuern durch Ventile oder
Mehrfach-Verschiussdiisen gestattet, die Massen aus allen Spritzeinheiten beliebig
einstrdmen zu lassen. Der Quellfluss sorgt dafiir, dass dieses volistindige einander
Umhillen der Komponenten bis zu den kieinsten Wanddicken einwandfrei gelingt. Der
Anguss kann durch die erste Komponente versiegelt werden.

Das Gasinnendruck-SpritzgieRen (kurz GID) ist prinzipiell ein normales SpritzgieRen mit dem
Unterschied, dass gegen Ende der Werkzeugfiillphase nach definierter Teilflillung der
Kavitét als zweites Medium ein inertes Gas (in der Regel Stickstoff) in das erste Medium
injiziert wird.
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Das Gas verdréngt die Schmelze und {bernimmt mit Driicken bis maximal 300 bar die
Restflillung. Durch Schmelzeverdriangung entstehen Hohirdume. Das Injizieren kann durch
die Maschinendise und damit durch das Angusssystem oder durch eine separate
Injektionsnadel direkt in das Formteil in der Kavitét erfolgen. Eine weitere Variante ist die
vollsténdige Fiillung der Kavitdt mit Schmelze als erstes Medium und anschlieRendem
Ausblasen von Schmelze in eine Nebenkavitit oder das Zuriickblasen in den
Schneckenzylinder.

Auf diese Weise lassen sich partiell oder insgesamt dickwandige Teile ohne Einfallstellen mit
guter Oberflachenqualitét wirtschaftlich herstellen. Es werden kiirzere Zykluszeiten mit relativ
weniger Material bei oftmals reduzierter SchlieBkraft erreicht. Die gezielte Hohiraumbildung,
die bereits bei der Formteilkonstruktion beriicksichtigt werden muss, erhoht die Steifigkeit der
Formteile und ermdglicht interessante Designvariationen gegenuiber dem normalen
SpritzgieRen. Die Verarbeitungsméglichkeiten erstrecken sich nicht nur auf thermoplastische
Formmassen. Das Verfahren ist fir nahezu alle Formmassen mit Quellflussverhalten
anwendbar. Dies trifft auf die meisten Thermoplaste, eine groRe Anzahl Duroplaste und auch

viele Elastomere zu.

Die Wasserinnendruck-Technik, auch Wasserinjektionstechnik oder kurz WIT genannt, ist
prinzipiell gleich dem Gasinnendruck-SpritzgieRen, nur mit dem Unterschied, dass statt Gas
Wasser lber einen sogenannten Injektor in ein Spritzgussbauteil eingeleitet wird.

Vorteile, die sich durch die Verwendung von Wasser ergeben, sind die deutliche
Reduzierung der Zykluszeiten (gréRere Warmekapazitit des Wassers im Vergleich zu
Stickstoff bei der GID) und eine Verbesserung der Oberflachenstruktur, was insbesondere
flr Medienleitungen interessant ist.

Problematisch sind die gattungsgemaRen Verfahren in ihrer derzeitigen Ausgestaltung, da
Qualitétsparameter der hergesteliten Kunststoffteile, wie die Oberflichenqualitat, die
Wanddicke hohler Kunststoffteile oder die Schichtdicke mehrschichtiger Kunststoffteile nur
schwer kontrollierbar sind. Insbesondere problematisch ist die Herstellung soicher
Kunststoffteile, bei welchen die Wandschicht aus dem ersten Medium eine bestimmte
vorgegebene Dicke aufweisen oder aber mdglichst diinn ausgefiihrt sein soll.

Aufgabe der Erfindung ist es, die gattungsgemaRen Verfahren derart weiterzubilden, dass
die diskutierten Probleme zumindest teilweise behoben werden, insbesondere die
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Herstellung von hohlen oder mehrschichtigen Kunststoffteilen zu erméglichen, bei denen die
Dicke der aus dem ersten Medium bestehenden Schicht vorgebbar oder zumindest
mdglichst diinn ausfiihrbar ist.

Diese Aufgabe wird durch den Anspruch 1 gelst.

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, dass verschiedene Qualitatsparameter der
hergestellten Kunststoffteile, insbesondere die Dicke der Schicht des ersten Mediums durch
die Temperatur des Werkzeugs zumindest im Bereich der den Formhohlraum bildenden
Oberflache kritisch abhdngt. Niedrige Werkzeugtemperaturen in diesem Bereich
beschieunigen das Einfrieren des ersten Mediums an der Wand. Es kann daher vom
nachstromenden zweiten Medium weniger Material des ersten Mediums verdrangt werden,
was zum Beispiel bei hohlen Kunststoffen zur Folge hat, dass die Wandschicht des fertigen
Kunststoffteils dicker wird. Bei mehrschichtigen Kunststoffteilen kann es passieren, dass die
Dicke der Schicht des ersten Mediums zu groR ist. Somit kann zum Beispiel die Dicke der
Schicht eines ersten Mediums, zum Beispiel einer Wandschicht, iiber die Temperatur der
den Formhohlraum bildenden Oberflache des Werkzeugs gezielt beeinflusst werden.

Abgesehen von der bei der Erfindung zusétzlich vorgesehenen MaRnahme der
Temperaturkontrolle, insbesondere zur Beeinflussung der Schichtdicke kdnnen die
gattungsgeméaflen Verfahren, wie sie in der Beschreibungseinleitung diskutiert wurden,
unverandert im Rahmen der Erfindung praktiziert werden.

Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen
definiert.

Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsgeméfen Verfahrens zeichnet
sich dadurch aus, dass die Dicke der Schicht des ersten Mediums durch eine Steuerung
oder Regelung der Temperatur der den Formhohiraum bildenden Oberfliche des Werkzeugs
gezielt beeinflusst wird.

Bei der Verwendung von amorphen Thermoplasten handelt es sich beim Schmelzpunkt um
die Glasibergangstemperatur. Bei teilkristallinen Thermoplasten handelt es sich beim
Schmelzpunkt um den Kristallitschmelzpunkt.
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Bevorzugt wird die erhdhte Temperatur bei amorphen Thermoplasten zwischen der
Glasiibergangstemperatur und der Schmelzetemperatur (Verarbeitungstemperatur) gehalten,
wahrend bei teilkristalinen Thermoplasten die erhohte Temperatur zwischen dem
Kristallitschmelzpunkt und der Schmelzetemperatur gehalten wird.

Eine konstante Werkzeugtemperatur gem&R dem Stand der Technik musste immer
unterhalb der Glasiibergangs- bzw. Kristallitschmelzetemperatur liegen, da ja ansonsten das
Kunststoffteil niemals entformt hitte werden kénnen. Dies hatte den Nachteil, dass die
Randschichten des zuerst eingespritzten Mediums sehr rasch und unkontrolliert eingefroren
sind.

Falls als zweites Medium ein Kunststoff gewahlit wird (bei Herstellung eines mehrschichtigen
Kunststoffteils), kann fiir die Herstellung der hiefiir benétigten Schmelze in einer an sich
bekannten Plastifiziereinheit Neuware oder ein Recyclat verwendet werden. Die so erzeugte
Kunststoffschmelze kann mit chemischen oder physikalischen Treibmitteln versehen werden.
Ebenso kann vorgesehen sein, die Kunststoffschmelze mit Fiill- oder Verstérkungsstoffen
(zum Beispiel Fasern) zu versehen.

Fur den Fall, dass als zweites Medium ein Fluid verwendet wird, kann es sich hierbei
beispielsweise um Gas oder Wasser handeln. Prinzipiell wére es auch méglich,
verschiedenartige andere Fluide einzusetzen.

Die Aufheizung des Werkzeugs kann in an sich bekannter Weise erfolgen, beispielsweise
durch Fluide oder Gase (zum Beispiel Wasser, Dampf, Ol) durch eine elektrische
Widerstandsheizung oder durch eine beriihrungslose Heizung (Induktion, Infrarotstrahlung).

Die vorliegende Erfindung betrifit auch eine Steuer- oder Regelvorrichtung fiir eine
SpritzgieBmaschine zur Durchfihrung des Verfahrens nach einer der vorstehend
beschriebenen Ausfiihrungsformen, mit einem elektronischen Speicher und mit Mitteln zur
Abgabe von Startsignalen zum Starten des Einspritzens eines Kunststoffs als erstes Medium
in einen Formhohlraum eines Werkzeugs der SpritzgieBmaschine und mit Mitteln zur Abgabe
von Startsignalen zum Starten des Einbringens eines zweiten Mediums in Form eines Fluids
oder eines Kunststoffs in den Formhohiraum, wobei Mittel zur Abgabe eines
Temperatursignals zur Steuerung oder Regelung der Temperatur der den Formhohiraum
bildenden Oberfliche des Werkzeugs vorgesehen sind, wobei im Speicher Datenséitze
abgelegt sind, die den zeitlichen Verlauf des Temperatursignals wahrend eines
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SpritzgieRzyklus so festlegen, dass die Temperatur der den Formhohiraum bildenden
Oberflache des Werkzeugs spétestens nach dem Einspritzen des ersten Mediums gesteuert
oder geregelt erhht wird und spéter wihrend desselben SpritzgieRzyklus gesteuert oder
geregelt gesenkt wird.

Schutz wird auch begehrt fir eine SpritzgieBmaschine mit einer solchen Steuer- oder
Regelvorrichtung.

Schutz wird ebenso begehrt fiir einen Datentréger fiir eine Steuer- oder Regelvorrichtung der
oben stehend beschriebenen Art, wobei auf dem Datentrédger Datensétze gespeichert sind,
die den zeitlichen Verlauf des Temperatursignals wihrend des SpritzgieRzyklus so festlegen,
dass die Temperatur der den Formhohiraum bildenden Oberfliche des Werkzeugs
spétestens nach dem Einspritzen des ersten Mediums gesfeuert oder geregelt erhoht wird
und spater wéhrend desselben SpritzgieRzyklus gesteuert oder geregelt gesenkt wird.

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich anhand der Figuren sowie der
dazugehérigen Figurenbeschreibung.

Dabei zeigen:

Fig. 1a bis 1d schematisch eine mdgliche Anordnung zur Durchfiihrung des
erfindungsgeméfien Verfahrens in einer Ubersichtsdarstellung und
Detailansichten

Fig. 2a bis 2d schematisch eine weitere mogliche Anordnung zur Durchfiihrung des
erfindungsgeméfen Verfahrens in einer Ubersichtsdarstellung und
Detailansichten und

Fig. 3 den Temperaturverlauf aufgetragen Uber die Zeit der Durchfiihrung
eines Ausfiihrungsbeispiels eines erfindungsgeméfien Verfahrens.

Die Fig. 1a und 2a zeigen schematisch das aus zwei Werkzeughidlften bestehende
Werkzeug 1 einer sonst nicht néher dargestelliten SpritzgieBmaschine.

Im Werkzeug 1 ist ein Formhohlraum 6 ausgebildet. Selbstverstindlich kénnen auch
mehrere Formhohirdme 6 vorgesehen sein. in den Formhohlraum 6 kann in an sich
bekannter Weise wenigstens eine Kunststoffschmelze durch zumindest eine
Einspritzvorrichtung 7 eingebracht werden (Fig. 1). Alternativ (Fig. 2) oder zusatzlich kann
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vorgesehen sein, dass ein Fluid {iber eine Fluidinjektionsvorrichtung 8 in bekannter Weise in

oo

den Formhohiraum 6 eingebracht werden kann.

Im Werkzeug 1 verlaufen Rohre 2 (der Ubersichtlichkeit halber sind nicF|L alle Rohre 2 mit
Bezugszeichen versehen), durch welche ein Temperiermittel (zum Beispiel Wasser) strémen
kann. Das Temperiermittel wird durch eine Temperiervorrichtung 5 auf die gewiinschte
Temperatur gebracht und kann zum Heizen oder Kihlen des Werkzeugs 1 verwendet
werden. Die Temperatur der den Formhohlraum 6 bildenden Oberfiiche des Werkzeugs 1
kann durch einen (bevorzugt durch mehrere) Temperatursensor(en) 3 erfasst werden. Das
Temperatursignal gelangt tber eine Leitung zu einer Steuer- oder Regelvorrichtung 4. In
Abhéngigkeit von im Speicher der Steuer- oder Regelvorrichtung 4 abgelegten Datensitze
steuert bzw. regelt nun die Steuer- bzw. Regelvorrichtung 4 {iber die Temperiervorrichtung 5
die Temperatur der den Formhohlraum 6 bildenden Oberfldche des Werkzeugs 1.

Unterschiede zwischen den in der Fig. 1 bzw. der Fig. 2 dargesteliten Vorrichtung bestehen
nur insofern, als in der in Fig. 1 dargesteliten Vorrichtung das zweite Medium in Form eines
Kunststoffs in den Formhohiraum 6 eingebracht wird, wohingegen bei der in Fig. 2
dargesteliten Vorrichtung das zweite Medium in Form eines Fiuids (zum Beispiel einer
Flussigkeit, vorzugsweise Wasser) in den Formhohiraum 6 eingebracht wird.

Daher weist die Vorrichtung der Fig. 1a zwei Einspritzvorrichtungen 7 fiir Kunststoff auf,
wohingegen die Vorrichtung der Fig. 2a nur eine einzige Einspritzvorrichtung 7 und aber
zusatzlich eine Fluidinjektionsvorrichtung 8 (hier bestehend aus einem Wassertank und einer
Hydropumpe) aufweist.

Die Fig. 1b und 1c zeigen wie zwischen den beiden Einspritzvorrichtungen 7 umgeschalten
werden kann. Fig. 1d zeigt den Schichtaufbau im Formhohlraum 6 im Detail.

Die Fig. 2b, 2¢c und 2d zeigen hingegen, wie durch die Fluidinjektionsvorrichtung 8 ein Fluid
in den Formhohiraum 6 eingebracht werden kann. Zusitzlich ist eine absperrbare
Nebenkavitdt 9 zur Aufnahme des vom Fluid verdrangten Kunststoffs im Werkzeug 1
ausgebildet.

Die Fig. 3 zeigt beispielhaft die Temperatur an der Oberfliche des Formhohiraums 6
aufgetragen Uber einen SpritzgieRzyklus. Mit dem SchlieRen des Werkzeugs 1 beginnt in
diesem Ausfiihrungsbeispiel bereits die Heizphase. Der hier dargestellte Temperaturverlauf
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ist typisch fiir eine Heizung mittels Wasser oder Dampf. Das Einspritzen des ersten Mediums
in Form von Kunststoffschmelze zeigt sich an der Kontaktflache zwischen dem Werkzeug 1
und der Kunststoffschmelze als kieiner Temperaturpeak. GemaR dem gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel wird nunmehr mit der Kihlung des Werkzeugs 1 begonnen und in
diesem Ausfiihrungsbeispiel gleichzeitig das zweite Medium eingespritzt. AnschlieRend wird
Uber das zweite Medium ein Nachdruck aufgebracht. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel wird
die Dicke der aus dem ersten Medium hergestellten Schicht durch die Werkzeugtemperatur
(variierbar durch Heizzeit und/oder Heizleistung) gezielt beeinflusst.

Innsbruck, am 13. November 2008
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines hohlen oder mehrschichtigen Kunststoffteils in einem
SpritzgieRzyklus, bei welchem Kunststoff als erstes Medium in einen Formhohlraum
eines Werkzeugs einer SpritzgieBmaschine eingespritzt wird und ein zweites Medium
in Form eines Fluids oder eines Kunststoffs in den Formhohiraum eingebracht wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Temperatur der den Formhohlraum (6) bildenden
Oberflache des Werkzeugs (1) spatestens nach dem Einspritzen des ersten Mediums
gesteuert oder geregelt erh6ht wird und spater wahrend desselben SpritzgieRzyklus
gesteuert oder geregelt gesenkt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Temperaturerhdhung
vor dem Einspritzen des ersten Mediums erfoigt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Temperatur
der den Formhohiraum (6) bildenden Oberfliche des Werkzeugs (1) Uber den
Schmelzpunkt des ersten Mediums erhoht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Temperatur der
Oberfliche nach dem Einbringen des zweiten Mediums unter den Schmelzpunkt
gesenkt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke der Schicht
des ersten Mediums durch eine Steuerung oder Regelung der Temperatur der den
Formhohiraum (6) bildenden Oberfliache des Werkzeugs (1) gezielt beeinflusst wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
zweite Medium teilweise das erste Medium verdrangt und im Kunststoffteil einen
durch eine aus dem ersten Medium bestehende Wandschicht begrenzten Innenraum
erzeugt.

7. Steuer- oder Regelvorrichtung fiir eine Spritzgiel&maschine zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 6, mit einem elektronischen Speicher
und mit Mitteln zur Abgabe von Startsignalen zum Starten des Einspritzens eines
Kunststoffs als erstes Medium in einen Formhohlraum eines Werkzeugs der
SpritzgieBmaschine und mit Mitteln zur Abgabe von Startsignalen zum Starten des

65276-36/fr




o0 e 0690 0ove ss0 e
* [ ] [ L4

L . [ ] )
3 o e

* [ L] [

AAd 99 0000 oo [ 4

2

Einbringens eines zweiten Mediums in Form eines Fluids oder eines Kunststoffs in
den Formhohlraum, wobei Mittel zur Abgabe eines Temperatursignals zur Steuerung
oder Regelung der Temperatur der den Formhohiraum bildenden Oberfliche des
Werkzeugs vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass im Speicher Datenséatze
abgelegt sind, die den zeitlichen Verlauf des Temperatursignals wahrend eines
SpritzgieRzyklus so festlegen, dass die Temperatur der den Formhohiraum (6)
bildenden Oberflaiche des Werkzeugs (1) spétestens nach dem Einspritzen des
ersten Mediums gesteuert oder geregelt erhdht wird und spéater wahrend desselben

[
oo

SpritzgieRzyklus gesteuert oder geregelt gesenkt wird.
8. Spritzgiefmaschine mit einer Steuer- oder Regelvorrichtung nach Anspruch 7.

9. Datentrager fiir eine Steuer- oder Regelvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass auf dem Datentrdger Datensétze gespeichert sind, die den
zeitlichen Verlauf des Temperatursignals wéhrend eines SpritzgieRzyklus so
festlegen, dass die Temperatur der den Formhohlraum (6) bildenden Oberflache des
Werkzeugs (1) spatestens nach dem Einspritzen des ersten Mediums gesteuert oder
geregelt erhdht wird und spater wihrend desselben SpritzgieRzyklus gesteuert oder
geregelt gesenkt wird.

Innsbruck, am 13. November 2008
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Gednderte Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung eines hohlen oder mehrschichtigen Kunststoffteils in einem
SpritzgieRzyklus, bei welchem Kunststoff als erstes Medium in einen Formhohlraum
eines Werkzeugs einer SpritzgieBmaschine eingespritzt wird und ein zweites Medium
in Form eines Fluids oder eines Kunststoffs in den Formhohlraum eingebracht wird,
wobei die Dicke der Schicht des ersten Mediums durch eine Steuerung oder
Regelung der Temperatur der den Formhohlraum bildenden Oberfliche des
Werkzeugs gezielt beeinflusst wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Temperatur
der den Formhohiraum (6) bildenden Oberfliche des Werkzeugs (1) spatestens nach
dem Einspritzen des ersten Mediums gesteuert oder geregelt Giber den Schmelzpunkt
des ersten Mediums erhéht wird und spater wahrend desselben SpritzgieBzyklus
nach dem Einbringen des zweiten Mediums gesteuert oder geregelt unter den
Schmelzpunkt des ersten Mediums gesenkt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Temperaturerhéhung
vor dem Einspritzen des ersten Mediums erfoigt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Medium teilweise das erste Medium verdrangt und im Kunststoffteil einen durch eine
aus dem ersten Medium bestehende Wandschicht begrenzten Innenraum erzeugt.

4. Steuer- oder Regelvorrichtung fur eine SpritzgieBmaschine zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3, mit einem elektronischen Speicher
und mit Mitteln zur Abgabe von Startsignalen zum Starten des Einspritzens eines
Kunststoffs als erstes Medium in einen Formhohlraum eines Werkzeugs der
SpritzgieBmaschine und mit Mitteln zur Abgabe von Startsignalen zum Starten des
Einbringens eines zweiten Mediums in Form eines Fluids oder eines Kunststoffs in
den Formhohlraum, wobei Mittel zur Abgabe eines Temperatursignals zur Steuerung
oder Regelung der Temperatur der den Formhohiraum bildenden Oberfliche des
Werkzeugs vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass im Speicher Datensatze
abgelegt sind, die den zeitlichen Verlauf des Temperatursignals wéhrend eines
SpritzgieRzykius so festlegen, dass die Temperatur der den Formhohlraum (6)
bildenden Oberfliche des Werkzeugs (1) spéatestens nach dem Einspritzen des
ersten Mediums gesteuert oder geregelt Uber den Schmelzpunkt des ersten Mediums
erhoht wird und spéter wahrend desselben SpritzgieRzyklus nach dem Einbringen
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des zweiten Mediums gesteuert oder geregelt unter den Schmelzpunkt des ersten
Mediums gesenkt wird.

5. SpritzgieBmaschine mit einer Steuer- oder Regelvorrichtung nach Anspruch 4.

Innsbruck, am 30. Dezember 2009
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