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(57) Zusammenfassung: Verfahren und Vorrichtung zur
Herstellung von Kunststoff-Formhauten die durch nachein-
ander erfolgendes mehrfaches Anschmelzen von mehre-
ren Kunststoffpulvern aufgebaut werden, wobei die Ober-
flache des Formwerkzeuges wahrend eines Anschmelzens
eines ersten Kunststoffpulvers bereichsweise mit Abde-
ckungen oder Maske versehen wird, und wobei ein erstes
Kunststoffpulver mittels Pulverspriihverfahren auf das
Formwerkzeug aufgebracht, danach die Abdeckung oder
Maske von der Oberflache des Formwerkzeuges entfernt
wird und das zweite Kunststoffpulver durch Rotationssin-
tern an der Formoberflache des Formwerkzeuges und an
dem ersten Kunststoffpulver aufgebracht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoff-Formhau-
ten, insbesondere fur Kraftfahrzeuginnenteile wie
z.B. Armaturenbretter und Turverkleidungen, wobei
die Kunststoff-Formhaute durch ein nacheinander er-
folgendes mehrfaches kontinuierliches Anschmelzen
von mehreren Kunststoffpulvern unterschiedlicher Ei-
genschaft an Oberflachebereichen eines erwarmten
Formwerkzeuges aufgebaut werden und die mit
Kunststoffpulver unterschiedlicher Eigenschaft ver-
sehenen Bereiche der Oberflache durch auf der
Oberflache des Formwerkzeuges vorspringende Ste-
ge voneinander getrennt sind, wobei mindestens ei-
ner der durch die Stege begrenzten Bereiche der
Oberflache wahrend eines Anschmelzen eines ers-
ten Kunststoffpulvers mit einer Abdeckung oder Mas-
ke versehen wird, die in ihren Randbereichen mit ei-
ner Dichtung versehen ist und auf den Stegen auf-
liegt.

[0002] Verfahren zur Herstellung zweifarbiger
Kunststoff-Formhaute mit der ,Maskentechnik" sind
bekannt.

[0003] Die EP 0 972 625 A1 beschreibt hierzu eine
Einrichtung, namlich eine Werkzeugform zur Herstel-
lung von zweifarbigen Kunststoff-Formhauten fur
Kraftfahrzeugteile, d.h. im Wesentlichen Armaturen-
bretter, Turverkleidungen etc. Das hier angewandte
Herstellungsverfahren zur Erzeugung von Sinterfoli-
en/Slushhduten ist ein Rotationssintern, bei dem sich
ein Kunststoffpulver in der rotierenden Werkzeug-
form befindet und an entsprechend geheizten Wand-
teilen der Werkzeugform anschmilzt.

[0004] Die hier gezeigte Einrichtung weist zwei ver-
schiedene untere Teile der Werkzeugformkasten auf.
Die unteren Teile der Werkzeugformkasten, welche
jeweils auch das Pulverbett beinhalten, sind I6sbar
angeordnet in Bezug auf den einzigen oberen Werk-
zeugformkasten, an welchen das Kunststoffpulver
anschmilzt. Fir die Herstellung von zweifarbigen
Kunststoff-Formhauten weist nun der erste untere
Formkasten einen schalenfdrmige und in den Innen-
raum ragenden Vorsprung auf, mit dem — wie mit ei-
ner Maske — Teile des oberen Formkastens abge-
deckt werden.

[0005] In einem ersten Arbeitsgang wird durch Ro-
tationssintern ein Pulver einer ersten Farbe ange-
schmolzen, wobei die unter der schalenférmigen Ab-
deckung liegenden Bereiche des oberen Formkas-
tens nicht getroffen werden und somit frei von Pulver
bleiben.

[0006] Vor einem zweiten Arbeitsgang wird der ers-
te untere Formkasten durch einen zweiten unteren
Formkasten ersetzt, der ein Pulver einer anderen
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Farbe beinhaltet und keine Abdeckungen aufweist.
Beim nachfolgend wiederholten Rotationssintern
schmilzt an dem vorher freigehaltene Bereich des
oberen Formkastens und auf der Rickseite der
schon bestehenden Formhaut das Pulver mit der
neuen Farbe an. Nach Abkihlung und Entnahme der
Formhaut aus dem Werkzeug erhalt man auf der dem
Werkzeug zugewandten und zukunftigen AuRenseite
eine zweifarbige Kunststoff-Formhaut.

[0007] Wahrend des ersten Arbeitsschrittes muf}
die hierzu die schalenférmige und in den Innenraum
ragende Abdeckung des unteren Formkasten sorg-
sam gegeniber dem oberen Formkasten abgedichtet
werden, damit kein Sinterpulver der ersten Farbe in
den Abdeckbereich gelangt. Hierzu weist der scha-
lenférmige Vorsprung an seine Randern Dichtungse-
lemente auf, die elastisch und oder/innen hohl ausge-
bildet sind und ggf. innen mit Druck oder elastischen
Medien beaufschlagt werden kénnen.

[0008] Von Nachteil ist hierbei der hohe Arbeitsauf-
wand zum Wechsel der unteren Kastenformen sowie
die schwierige Dichtung der Maske, d.h. der Dichtung
zwischen den Randern der schalenférmigen und in
den Innenraum ragenden Abdeckung des unteren
Formkasten und der Innenseite des oberen Formkas-
tens. Hierbei fihren Warmedehnungen und unter-
schiedliche und durch komplizierte Innenformen des
oberen Formkastens bedingte Druckverhaltnisse der
Dichtungen zu Undichtigkeiten und unregelmaRiger
Anlage, wodurch die Farbgrenzen verwischen kon-
nen.

[0009] Ahnlich verhélt es sich bei dem durch die WO
2004/082917 offenbarten Pulversinterverfahren mit
mehreren Bepulverungsschritten. Bei diesem Verfah-
ren ist die Verwendung einer Maske und einer an der
Maske befindlichen aufblasbaren Dichtung erfin-
dungswesentlich, die seitlich an und zwischen Be-
grenzungsstegen anliegt und durch das Aufblasen
die Maske selbsttatig festklemmt. So wird zunachst
bei eingespannter Maske ein erster Bepulverungs-
schritt durchgefihrt, danach die Maske entnommen
und ein weiteres Mal ein Pulversintern durchgefinhrt.
Auch wenn hier die dazu erforderlichen Pulverkasten
an sich einfacher aufgebaut sein kénnen, so ist doch
die Handhabung mehrerer schwerer Kasten mit un-
terschiedlichen Pulverarten in der Serienherstellung
eher als Nachteil anzusehen.

[0010] Die US 5,234,653 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung von mehrfarbigen Kunststoff-Form-
hauten durch Sintern, bei dem sich ein Kunststoffpul-
ver in einer durch Trennwéande aufgeteilten Werk-
zeugform befindet und an entsprechend geheizten
Wandteilen der Werkzeugform anschmilzt. Die Fixie-
rung der Trennwande erfolgt dabei Uber Drucksyste-
me innerhalb der Trennwande. Durch das Drucksys-
tem werden die Trennwande mit Hilfe von Dichtungs-
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profilen zwischen unterer und obere Werkzeugform
verspannt und sorgen so flir eine sichere Abdichtung
bei den jeweiligen Sintervorgdngen mit unterschiedli-
chen Farbpulvern.

[0011] Auch hier besteht ein Nachteil darin, dass
eine relativ umstandliche Fixierung der Trennwande
vorgenommen werden muf’ und zusatzlich eine hohe
Druckkraft fir die Drucksysteme erforderlich ist.

[0012] Die DE 694 28 377 T2 offenbart ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zur Durchfihrung eines
Spruhformprozess fiir ein Zwei-Farb-Verfahren, bei
dem eine Maske oben auf einen Steg aufgelegt wird,
welcher bestimmte Bereiche einer Sprihform be-
grenzt und von den ubrigen Oberflachenbereichen
abtrennt. Die Maskenrander stehen dabei zur Sprih-
seite etwas Uber. Das elastomere Spruhmaterial,
wird dann auf eine Seite der hervorstehenden Kante
gespritzt. Danach wird die Maske abgenommen und
ein anderes elastomeres Material, beispielsweise ei-
nes mit einer anderen Farbe aufgespriht. Offenbart
ist anhand der in den Ausflihrungsbeispielen be-
schriebenen Materialen ein Verfahren zum Sprihen
flissiger Komponenten. Sprihverfahren mit mehre-
ren unterschiedlichen flissigen Materialien sind je-
doch allein aufgrund der erforderlichen Lésungsmit-
telmengen nicht einfach in industriellen Serien-Her-
stellungsprozessen zu handhaben.

[0013] Der Erfindung lag also die Aufgabe zugrun-
de, eine Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstel-
lung von Kunststoff-Formhauten aus bereichsweise
unterschiedlichen Kunststoffen bereitzustellen, also
beispielsweise zur Herstellung von zweifarbigen
Kunststoff-Formhauten mittels Sintern bereitzustel-
len, das eine Kunststoff-Formhaut hoher Qualitat und
eine exakte Farbtrennung ohne Verwischen der ein-
zelnen Kunststoffbereiche, respektive Farbbereiche
sicherstellt, bei welchem eine Abdeckung oder Mas-
ke leicht aufzubringen und zu entfernen ist und wel-
ches insgesamt in seiner Handhabung und in seinem
erforderlichen maschinellen/apparativen Zubehdr
moglichst einfach ausgebildet ist.

[0014] Gelbst wir diese Aufgabe durch die Merkma-
le des Hauptanspruchs. Vorteilhafte Weiterbildungen
sind in den Unteranspriichen erfasst. Ebenfalls offen-
bart ist eine erfindungsgemafie Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

[0015] Im Hinblick auf das erfindungsgemafe Ver-
fahren wird eine Kombination verschiedener Sinter-
verfahren in einem einzigen Herstellungsprozess in
der Form kombiniert, dass
a) zunachst das erste Kunststoffpulver mittels Pul-
versprihverfahren auf das Formwerkzeug aufge-
bracht wird, wobei das Formwerkzeug wahrend
des Sprihens auf eine ersten Temperatur gehal-
ten wird,
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b) die Temperatur des Formwerkzeuges danach
so erhoht wird, dass das im Sprihverfahren auf-
gebrachte erste Kunststoffpulver an den nicht
maskierten Bereichen des Formwerkzeuges
durch Anschmelzen haftet,

c) die Abdeckung oder Maske von der Oberflache
des Formwerkzeuges entfernt wird,

d) das Formwerkzeug danach auf eine ein zweites
Kunststoffpulver enthaltende Pulverwanne aufge-
setzt und mit letzterer dicht verschlossen wird,
wobei die Formoberflache des Formwerkzeuges
zum Innenraum der Pulverwanne zeigt,

e) Formwerkzeug und Pulverwanne so in Bewe-
gung/Rotation gebracht werden, dass das zweite
Kunststoffpulver Uber die Formoberflache des
Formwerkzeuges rieselt oder flielt, wobei das
zweite Kunststoffpulver durch Rotationssintern an
der Formoberflache des Formwerkzeuges und an
dem ersten Kunststoffpulver durch Anschmelzen
haftet,

f) die Temperatur des Formwerkzeuges so erhdht
wird, dass das erste und das zweite Kunststoffpul-
ver vollstandig ausreagiert und zu einer homoge-
nen Kunststoff-Formhaut verschmilzt,

g) das Formwerkzeug von der Pulverwanne ent-
fernt und danach so gekihlt wird, dass die homo-
gene Kunststoff-Formhaut aus dem Formwerk-
zeug entnommen werden kann.

[0016] Durch die erfindungsgemafe Verfahrens-
ausbildung mit einem vorlaufenden Pulver-Sprihpro-
zess eines ersten Kunststoffpulvers und einem nach-
laufenden Pulver-Rotations-Sinterprozess
(Slush-Prozess) eines zweiten Kunststoffpulvers, bei
dem die Maskenabdeckung nur wahrend des Pul-
ver-Sprihprozess erfolgt, ergibt sich in der Verfah-
rensdurchfihrung zunachst der Vorteil, dass die
Masken leicht von auRen in der Werkzeugform fixiert
werden konnen, ggf. sogar nur leicht durch einen
Handhabungsautomaten gegen die entsprechenden
Bereiche der Form gedriickt werden, wahrend das
Umspriuhen der Maske erfolgt. Weiterhin erfordert
dieser Pulver-Spriihprozess auller einer entspre-
chend eingerichteten und ggf. robotergefihrten
Spruheinrichtung/Sprihpistole keinen gréReren ma-
schinellen Aufwand und Iasst mangels schwerer be-
wegter Maschinenteile hohe Taktzeiten in der Serien-
herstellung realisierbar werden.

[0017] Dabei braucht also nur das zweite Kunst-
stoffpulver mit Hilfe eines Pulverkastens im Verfahren
manipuliert zu werden, so dass auch nur dieser eine
Pulverkasten in der maschine bewegt werden muss,
und nicht etwa mehrere Pulverkasten, wie dies bei
Rotations-Sinterprozessen im Stand der Technik der
Fall ist. Die Anzahl der ,schweren" Maschinenteile re-
duziert sich also durch das erfindungsgemafe Ver-
fahren. Dadurch wird insgesamt eine Automatisie-
rung des Verfahrens deutlich erleichtert und die Seri-
entauglichkeit im Sinne hoher Taktzeiten und Auslas-
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tung — wie bereits dargestellt — wesentlich erhéht. Die
entsprechenden Temperaturfiihrungen unterstiitzen
dabei die sichere Verfahrensfiihrung.

[0018] Man erreicht darliiber hinaus eine exakte
Trennung der beiden angeschmolzenen Kunststoff-
pulver, also etwa eine saubere Farbtrennung ohne
Verwischen der einzelnen Farb-Bereiche und vermei-
det das bei den Ublichen mehrfachen Rotations-Sin-
terverfahren Ubliche Einbrechen und Verlaufen von
Pulveranhaufungen. Bei den bisher bekannten Ver-
fahren baut sich ndmlich an den Randern von Ab-
deckschalen eine Haufung der Pulverschittung und
somit eine Verdickung der Pulverschicht auf, die nach
Abheben der Abdeckung in Richtung auf die abge-
deckten Bereiche einbricht und den Farbverlauf ver-
wischt. Bei dem erfindungsgemalen Verfahren ver-
hindert das Sprihen des ersten Kunststoffpulvers
den Aufbau von solchen Verdickungen. Der Spruh-
prozess sollte dabei nicht zu lang dauern und etwa
180 Sekunden nicht Uberschreiten.

[0019] Wie bereits ausgefiihrt, besteht eine vorteil-
hafte Ausbildung darin, dass die Kunststoffpulver als
unterschiedliche Eigenschaft eine unterschiedliche
Farbe aufweisen. Hierdurch lassen sich dann auf ein-
fache Weise und mit den beschriebenen Vorteilen
z.B. Armaturenbretter herstellen, deren oberer und
der Windschutzscheibe zugewandter Teil in einer
Farbe und mit einer Pigmentierungsdichte so ausge-
fuhrt wird, das stérende Reflexionen des Sonnenlich-
tes vermieden werden.

[0020] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht
darin, dass die Kunststoffpulver als unterschiedliche
Eigenschaft eine unterschiedliche Dichte und/oder
Schaumigkeit aufweisen. Somit lassen sich auf einfa-
che Weise Oberflachen erzeugen, die etwa in unter-
schiedlichen Bereichen eine jeweils andere Anmu-
tung oder Haptik aufweisen.

[0021] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht
darin, dass wahrend des Pulverspriihens im Verfah-
renschritt a) die Temperatur des Formwerkzeuges
190 bis 210°C, vorzugsweise 195°C betragt. Damit
erreicht man im Zusammenwirken mit der kinetischen
Energie des Spruhverfahrens und der weiteren Ver-
fahrensausbildung, dass namlich wahrend des An-
schmelzens des ersten Kunststoffpulvers im Verfah-
renschritt b) die Temperatur des Formwerkzeuges
200 bis 220°C, vorzugsweise 210°C betragt, ein ers-
tes leichtes ,Anheften" und eine gerade beginnende
leichte Koagulation des Sprihpulvers, die zwar aus-
reicht, um die Pulverteilchen ortsfest zu fixieren, je-
doch ein ,Durchschmelzen" noch nicht entstehen
|asst.

[0022] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung des Ver-
fahrens besteht darin, dass zur vollstandigen Reakti-
on und Verschmelzung des ersten und zweiten
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Kunststoffpulvers zu einer homogenen Kunst-
stoff-Formhaut im Verfahrenschritt f) die Temperatur
des Formwerkzeuges 225 bis 240°C, vorzugsweise
235°C betragt. Dadurch erfolgt nun zusammen mit
dem zweiten Kunststoffpulver ein ausreichender
Warmeeintrag zur vollstandigen Schmelzung und
Koagulation und damit zur Ausbildung einer homoge-
nen Kunststoff-Formhaut aus mehreren Schich-
ten/Farben.

[0023] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung des Ver-
fahrens besteht darin, dass die an den Stegen auflie-
gende Dichtung der Abdeckung oder Maske schalt-
bar in eine Abdichtposition Uberfiihrt wird, wie dies
insbesondere mit der weiter unten geschilderten An-
ordnung der Dichtung innerhalb einer Nut und ihrer
Bewegung durch Dehnelemente (Schlauch) erreicht
wird. Damit Iasst sich die Abdeckung oder Maske zu-
nachst ohne Verformung der Dichtung sicher an ih-
rem Platz an der Werkzeugform fixieren, ohne dass
es durch Dichtungskrafte zur Verschiebung der Mas-
ke auf den Stegen kommen kann. Diese MaRhahme
dient insbesondere bei einer hohen Automatisierung
der sicheren Einhaltung der Toleranzen.

[0024] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung des Ver-
fahrens besteht darin, dass wahrend des Pulverspri-
hens im Verfahrenschritt a) das Formwerkzeugs
nach unten gedffnet positioniert wird. Dadurch kann
zum einen Uberschiissiges Pulver ausfallen und zum
anderen befindet sich die Werkzeugform gleich in der
Position, in der leicht der Pulverkasten, das so ge-
nannte ,Bucket" mit dem zweiten Kunststoffpulver,
von unten an die Werkzeugform angeschlossen wer-
den kann.

[0025] Eine zur Durchflihrung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens besonders geeignete Vorrichtung ist
dabei so ausgebildet, dass insbesondere die latera-
len Abmessungen der Abdeckung oder Maske die
Warmedehnungen des Formwerkzeuges kompen-
sierend beinhalten. Bei den flir den Sinterprozess er-
forderlichen Temperaturen von 180 bis 250°C ma-
chen sich die durch Warmeubergang nachfolgenden
Dehnungen der Randbereiche der Abdeckungen
stark bemerkbar und flhren zu Undichtigkeiten,
wenn nicht eine solche KompensationsmaRnahme
gleich bei der Konstruktion der Abdeckungen vorge-
sehen wird.

[0026] Unterstitzt wird dieser Vorteil dadurch, dass
die Dichtung im FormgufRverfahren hergestellt und
somit an Form und Abmessung der Maske bzw. der
Stege des Formwerkzeug angepasst ist. Dabei kon-
nen die Dichtungen natirlich entweder vollstandig
oder nur in besonders gefahrdeten Bereichen als
Formguss-Dichtungen ausgebildet sein. Natirlich
sollten auch die Dichtungsmalf3e die oben bereits ge-
schilderte Kompensation der Warmedehnungen be-
inhalten, um im Zusammenspiel bestmdglich zu dich-
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ten.

[0027] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung der Vor-
richtung besteht darin, dass die Dichtung in eine in
der Abdeckung/der Maske befindliche Nut eingelegt
und in letzterer bewegbar angeordnet ist, also etwa
nach dem Fixieren der Abdeckung oder Maske in die
endgultige Dichtposition geschoben werden kann.
Dadurch werden Dehnungen und Spannungen, wie
sie sonst durch das Pressen einer Dichtung bei-
spielsweise beim Aufschrauben eines Deckels ent-
stehen, vollkommen vermieden.

[0028] Dabei ist es wiederum besonders vorteilhaft,
wenn die Dichtung durch einen auf ihrer Unterseite
angeordneten dehnbaren Schlauch innerhalb der Nut
beweglich ist. Somit bleibt die Dichtung selbst durch
Positionierungsspannungen unbeeinflusst, was eine
deutliche Verlangerung der Lebensdauer solcher
Dichtungen zur Folge hat, wenn man sie etwa mit der
Lebensdauer von aufblasbaren Dichtungen ver-
gleicht, die von Positionierungsspannungen oder
-kraften besonders stark beeinflusst werden.

[0029] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren und
der entsprechenden Vorrichtung kann die Dichtung
selbstverstandlich auch nur teilweise und in beson-
ders beanspruchten Bereichen in eine Nut eingelegt
sein und auf restlicher Lange lediglich an Wandteilen
anliegen.

[0030] Die Dichtungen sind vorteilhafterweise aus
dauerelastischem und temperaturfestem Material
hergestellt, vorzugsweise aus Polyurethan oder Sili-
konkautschuk. Hierdurch erreicht man auch Uber
eine lange Anwendungszeit und thermische Wech-
selbelastungen eine saubere Kantenbildung zwi-
schen den einzelnen Farb- bzw. Sinterbereichen. Na-
turlich sollten die Abdeckungen/Masken und auch die
Dichtungen, Nuten etc. nach einer bestimmten An-
zahl von Zyklen gereinigt werden.

[0031] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung der Vor-
richtung besteht darin, dass die Abdeckung oder
Maske formschlissig mit dem Formwerkzeug verrie-
gelt ist, wobei die Verriegelung vorzugsweise unter
der Maske angeordnet ist, so dass einerseits eine si-
chere und anderseits eine schnell zu erstellende und
zu l6sende Verbindung vorhanden ist, die sich fur au-
tomatische Verfahren gut eignet, also beispielsweise
fur das Aufsetzen und Verriegeln der Abdeckung
oder Maske mit einem Handhabungsroboter.

[0032] Die Abdeckungen oder Masken, wie auch die
Werkzeugform selbst, kénnen naturlich ein- oder
mehrteilig ausgefihrt sein, als beispielsweise mit 16s-
baren Klappen oder Schiebern versehen sein, um
etwa ein gutes Entformen bei Hinterschnitten zu ge-
wahrleisten.

5/6

2008.04.03

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Kunst-
stoff-Formhauten, insbesondere fur Kraftfahrzeu-
ginnenteile wie z.B. Armaturenbretter und Tirverklei-
dungen, wobei die Kunststoff-Formhaute durch ein
nacheinander erfolgendes mehrfaches kontinuierli-
ches Anschmelzen von mehreren Kunststoffpulvern
unterschiedlicher Eigenschaft an Oberflacheberei-
chen eines erwarmten Formwerkzeuges aufgebaut
werden und die mit Kunststoffpulver unterschiedli-
cher Eigenschaft versehenen Bereiche der Oberfla-
che durch auf der Oberflache des Formwerkzeuges
vorspringende Stege voneinander getrennt sind, wo-
bei mindestens einer der durch die Stege begrenzten
Bereiche der Oberflache wahrend eines Anschmel-
zen eines ersten Kunststoffpulvers mit einer Abde-
ckung oder Maske versehen wird, die in ihren Rand-
bereichen mit einer Dichtung versehen ist und auf
den Stegen aufliegt, dadurch gekennzeichnet, dass
a) zunachst das erste Kunststoffpulver mittels Pulver-
sprihverfahren auf das Formwerkzeug aufgebracht,
wobei das Formwerkzeug wahrend des Spriihens auf
einer ersten Temperatur gehalten wird,

b) die Temperatur des Formwerkzeuges danach so
erh6ht wird, dass das im Sprihverfahren aufgebrach-
te erste Kunststoffpulver an den nicht maskierten Be-
reichen des Formwerkzeuges durch Anschmelzen
haftet,

c) die Abdeckung oder Maske von der Oberflache
des Formwerkzeuges entfernt wird,

d) das Formwerkzeug danach auf eine ein zweites
Kunststoffpulver enthaltende Pulverwanne aufge-
setzt und mit letzterer dicht verschlossen wird, wobei
die Formoberflache des Formwerkzeuges zum In-
nenraum der Pulverwanne zeigt,

e) Formwerkzeug und Pulverwanne so in Bewe-
gung/Rotation gebracht werden, dass das zweite
Kunststoffpulver lGber die Formoberflache des Form-
werkzeuges rieselt, wobei das zweite Kunststoffpul-
ver durch Rotationssintern an der Formoberflache
des Formwerkzeuges und an dem ersten Kunststoff-
pulver durch Anschmelzen haftet,

f) die Temperatur des Formwerkzeuges so erhoht
wird, dass das erste und das zweite Kunststoffpulver
vollstandig ausreagiert und zu einer homogenen
Kunststoff-Formhaut verschmilzt,

g) das Formwerkzeug von der Pulverwanne entfernt
und danach so gekuhlt wird, dass die homogene
Kunststoff-Formhaut aus dem Formwerkzeug ent-
nommen werden kann.

2. Verfahren zur Herstellung von Kunst-
stoff-Formhauten nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststoffpulver als unterschiedli-
che Eigenschaft eine unterschiedliche Farbe aufwei-
sen.

3. Verfahren zur Herstellung von Kunst-
stoff-Formhauten nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
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gekennzeichnet, dass die Kunststoffpulver als unter-
schiedliche Eigenschaft eine unterschiedliche Dichte
und/oder Schaumigkeit aufweisen.

4. Verfahren zur Herstellung von Kunst-
stoff-Formhauten nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wahrend des Pulversprihens im
Verfahrenschritt a) die Temperatur des Formwerk-
zeuges 190 bis 210°C, vorzugsweise 195°C betragt.

5. Verfahren zur Herstellung von Kunst-
stoff-Formhauten nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wahrend des Anschmelzens des
ersten Kunststoffpulvers im Verfahrenschritt b) die
Temperatur des Formwerkzeuges 200 bis 220°C,
vorzugsweise 210°C betragt.

6. Verfahren zur Herstellung von Kunst-
stoff-Formhauten nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur vollstandigen Reaktion und
Verschmelzung des ersten und zweiten Kunststoff-
pulvers zu einer homogenen Kunststoff-Formhaut im
Verfahrenschritt f) die Temperatur des Formwerkzeu-
ges 225 bis 240°C, vorzugsweise 235°C betragt.

7. Verfahren zur Herstellung von Kunst-
stoff-Formhauten nach Anspruch 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die an den Stegen aufliegende
Dichtung der Abdeckung oder Maske schaltbar in
eine Abdichtposition Uberfiihrt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, durch ge-
kennzeichnet, dass wahrend des Pulversprihens im
Verfahrenschritt a) das Formwerkzeuges nach unten
geoffnet positioniert wird.

9. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass insbesondere die lateralen Abmessungen der
Abdeckung oder Maske die Warmedehnungen des
Formwerkzeuges kompensierend beinhalten.

10. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dichtung im FormguRverfahren hergestellt und somit
an Form und Abmessung der Maske bzw. der Stege
des Formwerkzeug angepasst ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dichtung in eine in
der Abdeckung/der Maske befindliche Nut eingelegt
und in letzterer bewegbar angeordnet ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 9 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dichtung durch einen auf
ihrer Unterseite angeordneten dehnbaren Schlauch
innerhalb der Nut beweglich ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 9 bis 12, durch
gekennzeichnet, dass die Abdeckung oder Maske
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formschlissig mit dem Formwerkzeug verriegelt ist,
wobei die Verriegelung vorzugsweise unter der Mas-
ke angeordnet ist.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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