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(54) VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON FORMTEILEN

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrich- . 2 s
tung zur Herstellung von Formteilen mittels f f e
Mehrkomponenten-SpritzgieRverfahren mit | =
einem Drehtellerwerkzeug. / k-—s s ] :

Problematisch an der Drehtellertechnologie
nach dem Stand der Technik ist, dass auf-
grund der werkstoffspezifischen Schwin-
dung beim Abkiihlen der Vorspritzling sich
vom Drehteller abhebt und ein Zwischen-
raum entsteht. Dieser Nachteil wird durch
die erfindungsgeméfe Vorrichtung beseitigt.
Die Vorrichtung zum Mehrkomponenten-
SpritzgieRen besteht aus einem Drehteller
mit mindestens 2 GielRkernen und mindes-
tens 2 Gesenken, welche auf die Kerne ge-
fuhrt werden. Jeder Kern auf dem Drehteller
hat eine Nachfiihreinrichtung, die mit einer
Krafteinrichtung in Wirkverbindung steht.
Diese bewirken eine Nachfiihrung des
GielRwerkzeuges beim Schwinden des Vor-
spritzlings.
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Zusammenfassung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen mittels
Mehrkomponenten-SpritzgieRverfahren mit einem Drehtellerwerkzeug.

Problematisch an der Drehtellertechnologie nach dem Stand der Technik ist, dass aufgrund
der werkstoffspezifischen Schwindung beim Abkiihlen der Vorspritziing sich vom Drehteller
abhebt und ein Zwischenraum entsteht. Dieser Nachteil wird durch die erfindungsgeméaRe
Vorrichtung beseitigt.

Die Vorrichtung zum Mehrkomponenten-SpritzgieRen besteht aus einem Drehteller mit
mindestens 2 GielRkernen und mindestens 2 Gesenken, welche auf die Kerne gefiihrt
werden. Jeder Kern auf dem Drehteller hat eine Nachfuhreinrichtung, die mit einer
Krafteinrichtung in Wirkverbindung steht. Diese bewirken eine Nachfihrung des
GieRwerkzeuges beim Schwinden des Vorspritzlings.
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Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen mittels

Mehrkomponenten-SpritzgieBverfahren mit einem Drehtellerwerkzeug.

Mehrkomponenten-Spritzgieverfahren riicken zunehmend in den Fokus der Industrie.‘
Sie ermoglichen die Integration von Dichtungs- und Dampfungsfunktionen in Bauteilen
in einem Arbeitsschritt. Ebenso konnen optische Funktionen, wie zum Beispiel
teilweise lichtdurchldssige Tasten fiir Automobile, einfach und kostengiinstig
eingebracht werden. Durch Aufbringen einer Elastomerschicht kann die Haptik
(angenehme Griffigkeit), insbesondere bei Haushaltsgeriten oder Werkzeugen,

verbessert werden.

Prinzipiell wird bei Mehrkomponenten-Werkzeugtechniken zuerst ein Vorspritzling aus
der ersten Komponente in einer Kavitdt gefertigt. AnschlieBend wird dieser durch
Freigeben von Volumina in den folgenden Kavitéiten durch weitere Komponenten
erginzt. Mehrkomponenten-Werkzeugtechniken lassen sich in Transfer-, Dreh- und
Schiebertechniken.unterteilen.

Bei der Transfertechnik erfolgt der Spritzvorgang in mehreren Stationen. Zuerst wird
der Vorspritzling in einer Station geformt. AnschlieBend erfolgt der Transport in die
Fertigspritzstation, wo die zweite Komponente aufgebracht wird. Das Verfahren lisst
sich auch auf mehr Stationen und damit mehr Komponenten ausweiten. Die
Transfertechnik bietet einen grofien Gestaltungsspielraum, da auch Anderungen der
Kernkontur moglich sind. Nachteilig gegeniiber Dreh- und Schiebertechniken ist der
hohe technologische Aufwand fiir den Transport der Spritzlinge von einer Station zur
nidchsten. An einen automatisierten Transport werden zur Vermeidung von
Beschéddigungen der Spritzlinge hohe Anforderungen gestellt, ebenso wie an die
Prézision bei der Dimensionierung der Fertigspritzkavitit, um ein exaktes Einlegen und
Festhalten des Vorspritzlings zu gew#hrleisten. Zudem ist diese Technologie aufgrund

der zeitaufwendigen Transfervorgéinge kostenintensiv.

Die Drehtechniken werden von Indexplatten-Werkzeugen oder Drehtellerwerkzeugen
realisiert. Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Drehtellerwerkzeug.
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Bei Drehtellerwerkzeugen befinden sich auf dem Drehteller mindestens 2 Kerne.

Das Funktionsprinzip erlaubt eine zeitgleiche Herstellung von Vor- und Fertigspritzling.
Ein Kern wird dabei zuerst in das Gesenk der Vorspritzstation gefiihrt, wihrend
zeitgleich der andere Kern, auf dem sich schon ein Vorspritzling befindet, in die
Fertigspritzstation gefiihrt wird. Dann wird der Fertigspritzling ausgeworfen.
AnschlieBend wird eine Werkzeughilfte gedreht, so dass der Vorspritzling in die
Fertigspritzstation und der Kern, der den Fertigspritzling ausgeworfen hat, in die
Vorspritzstation gefiihrt wird. Somit ist der Einsatz eines Drehtellerwerkzeugs augrund
der hohen Effektivitit flir die Herstellung grofler Stiickzahlen geeignet. |

Figur 1 veranschaulicht das Funktionsprinzip eines Drehtellerwerkzeuges. Figur la
zeigt dabei das GieBen des Vorspritzlings 7 (siche Figur 1b) und Figur 1b die des
Fertigspritzlings. Der Vorspritzling 7 wird auf einen Kern 1 gegossen, welcher sich in
einem Gesenk fiir den Vorspritzling 2 befindet. Das Gesenk fiir den Vorspritzling 2 hat
eine Materialzufiihrung 3. Zwischen dem Kern 1 und dem Gesenk fiir den Vorspritzling
2 befindet sich eine Kavitit fiir den Vorspritzling 4. Nachdem der Vorspritzling 7
gegossen wurde wird das Gesenk fiir den Vorspritzling 2 vom Vorspritzling 7
abgehoben, der Drehteller 9 dreht sich, so dass der gegossene Vorspritzling 7 sich unter
dem Gesenk fiir den Fertigspritzling 6 befindet. Das Gesenk fiir den Fertigspritzling 6
senkt sich auf den Vorspritzling und bildet die Kavitét fiir den Fertigspritzling 5.
Abschliefend wird iiber die Materialzufiihrung 3 des Gesenkes fiir den Fertigspritzling
Material in die Kavitit 5 des Fertigspritzlings gefiihrt und dieser gegossen. Nach einer
kurzen Abkiihlphase wird das Gesenk fiir den Fertigspritzling 6 abgehoben, der

Fertigspritzling ausgeworfen und der Prozess beginnt von neuem.

Problematisch an dieser Technologie nach dem Stand der Technik ist, dass aufgrund der
werkstoffspezifischen Schwindung beim Abkiihlen sich der Vorspritzling vom
Drehteller abhebt und ein Zwischenraum 8 (siche Figur 1b) entsteht. Dieser
unerwiinschte Zwischenraum 8 wird beim GieBen deé Fertigspritzlings mit dem
Material fiir den Fertigspritzling gefiillt, was zu einer ungewollten einschichtigen
Unterspritzung  fiihrt. Das erfordert eine aufwendige und unwirtschaftliche
Nachbearbeitung des Fertigspritzlings, bei welcher die einschichtige Unterspritzung mit

geeigneten Mitteln entfernt wird.
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Die Erfindung hat es sich zu Aufgabe gemacht, den vorgenannten Nachteil des Standes
der Technik zu beseitigen und eine Vorrichtung zum SpritzgieBen mittels Drehteller
vorzuschlagen, welche keine Nachbearbeitung der Fertigspritzlinge erfordert.

ErfindungsgemdB wird die Aufgabe geldst durch die Merkmale des Hauptanspruchs.

Vorzugsweise Weiterbildungen sind in riickbezogenen Unteranspriichen dargelegt.

Die erfindungsgeméBe Vorrichtung zum Mehrkomponenten-SpritzgieBen besteht aus
einem Drehteller mit mindestens 2 Giefkernen und mindestens 2 Gesenken, welche auf
die Kerne gefiihrt werden. Jeder Kern auf dem Drehteller hat eine Nachfiihreinrichtung,
die mit einer Krafteinrichtung in Wirkverbindung steht. Diese bewirken eine

Nachfithrung beim Schwinden des Vorspritzlings.

Im Folgenden wird die Herstellung eines Zweikomponentenspritzgiefilings mittels der

erfindungsgemiBen Vorrichtung beschrieben:

Das Gesenk fiir die Fertigung des Vorspritzlings wird auf einen Kern des Drehtellers
geftihrt. Dabei driickt das Gesenk mit der Kraft Fg; die Nachfiihreinrichtung in deren
Nullposition, entgegen ‘der, durch die Krafteinrichtung aufgebrachte, nach oben
wirkende Kraft Fr, Danach erfolgt das Einspritzen der ersten Komponente iiber eine
Materialzufithrung in die zwischen dem Kern und dem Gesenk verbleibende Kavitit.
Nach einer ausreichenden Abkiihlung des Vorspritzlings hebt sich das Gesenk von dem
Vorspritzling. Aufgrund der Schwindung hat sich der Vorspritzling von der Umrandung
des Kernes bzw. der Nachfiihreinrichtung abgehoben und sich ein Zwischenraum
zwischen Vorspritzling und Umrandung gebildet. Bei einer Weiterbearbeitung nach
dem Stand der Technik wiirde der Zwischenraum beim GieBen der zweiten
Komponente mit dieser geflillt werden und sich damit die ungewollte Unterspritzung
bilden. ErfindungsgemiB wird dem entgegengetreten durch die Nachfithreinrichtung,
welche die Umrandung des Kemes oder Teile davon in Richtung des Vorspritzlings
nachfihrt. Die hierzu nétige Kraft Fr wird durch die Krafteinrichtung aufgebracht.
Durch das Anheben der Umrandung des Kernes wird der durch die Schwindung des
Vorspritzlings gebildete Zwischenraum beseitigt. Nach Drehung des Drehtellers wird
das Gesenk zum Spritzen des Fertigspritzlings auf den Kern gefithrt und die zweite
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Komponente in die zwischen Gesenk und Vorspritzling verbleibende Kavitiit gespritzt.
Durch die Nachfiihrung der Umrandung des Kernes um den Betrag des SchwindmaBes
existiert kein Zwischenraum zwischen Vorspritzling und Drehteller bzw. der
Umrandung, so dass sich keine Unterspritzung bilden kann. Nach Auswerfen des

Fertigspritzlings ist keine Nachbearbeitung notwendig.

Vorteilhaft besteht die Krafteinrichtung zum Aufbringen der Kraft Fr aus mechanischen
Federn. Dies Variante ist einfach und kostengiinstig. Alternativ kann fiir komplizierte
Anwendungen die Kraft Fr auch hydraulisch, elektromechanisch oder pneumatisch
aufgebracht werden. Zusétzlich kann durch Kraft- bzw. Wegsensoren eine genaue

Steuerung der Bewegung der Umrandung erfolgen.

Anhand beigefligter Zeichnungen wird ein Ausfithrungsbeispiel erliutert.

Dabei zeigen:

Figur 2 die Schnittdarstellung der Vorspritzstation der erfindungsgemiBen
Vorrichtung und

Figur 3 die Schnittdarstellung der Fertigspritzstation der erfindungsgemiBen
Vorrichtung,

Mittels der erfindungsgemiBen Von'ichtung wird eine Gehiusehilfte fiir einen
Bohrmaschine gefertigt. Die MehrkomponentenspritzgiefStechnik wird genutzt, um im
Griffbereich ein thermoplastisches Elastomer (TPE) diinnschichtig aufzubringen,

wodurch in diesem Bereich eine verbesserte Haptik erreicht wird.

Figur 2 zeigt eine Prinzipskizze der Vorspritzstation der erfindungsgemiBen
Vorrichtung. Der Kern 1 befindet sich auf einem Drehteller mit einer
Nachfiihreinrichtung N. Ein Gesenk 2 fiir das Gieflen eines Vorspritzlings 7 wurde auf
den Kern gefiihrt, so dass sich zwischen dem Gesenk 2 und dem Kern 1 eine Kavitit 4
fiir den Vorspritzling bildet.

Das Material fiir den Vorspritzlings 7 wird durch eine Materialzufithrung 3 zugefiihrt.
Die Nachfihreinrichtung N hat eine Krafteinrichtung, welche im vorliegenden Fall aus
mechanischen Federn besteht, so dass die Nachfiihreinrichtung mit einer Kraft Fr in
Richtung des Gesenkes 2 gedriickt wird. Der Kraft Fy wirkt die Kraft Fg; entgegen,
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welche am Gesenk 2 angreifend, das Gesenk 2 und die Nachfiihreinrichtung in Ihre
Nullposition ny driickt.

In dieser Nullposition ny weist die Kavitit 4 die genauen AbmaBe fiir das GieBen des
Fertigspritzlings auf. Das Material fiir den Vorspritzling 7, ein Polyamid PAG GF 35,
wird durch die Materialzufiihrung 3 gedriickt, bis die Kavitit 4 gefiillt ist.

‘Nachdem durch Kiihlung des Gesenkes 2 und des Kernes 1 der Vorspritzling 7
ausreichend erstarrt ist, wird das Gesenk 2 nach oben abgehoben. Bei der Erstarrung
erfihrt der Vorspritzling 7 eine Schwindung von ca. 0,5-0,55%, welche bei den
Verfahren nach dem Stand der Technik zu einer ungewollten Unterspritzung fithren

wiirde.

Durch die Kraft Fr wird jedoch beim Abheben des Gesenkes 2 die Nachfiihreinrichtung
N dem Gesenk 2 nachgefiihrt, bis die Nachfiihreinrichtung am Vorspritzling 7 anliegt.
Die Kraft Fr ist dabei aus Erfahrungswerten gieBteilspezifisch so gewihlt, dass die
Nachfihreinrichtung N am Vorspritzling 7 anliegt, ohne diesen zu beschidigen bzw. zu
verformen. Damit entsteht kein Hohlraum, welcher bei Verfahren nach dem Stand der
Technik zur Unterspritzung fiihren wiirde. Das Drehtellerwerkzeug wird als nichstes
gedreht, so dass der Kern 1 mit dem Vorspritzling 7 in die Fertigspritzstation gefiihrt

wird.

Figur 3 zeigt eine Prinzipskizze der Fertigspritzstation. Das Gesenk 6 fiir das Giefen
des Fertigspritzling wird auf den Kern 1 mit dem Vorspritzling 7 gefiihrt, so zwischen
beiden eine Kavitit 5 fiir die zweite Komponente verbleibt. Die Kraft Fgy, mit der das
Gesenk 6 gegen die Nachfiihreinrichtung N gedriickt wird, ist so eingestellt, dass die
Nachfiihreinrichtung N weiterhin am Vorspritzling 7 anliegt. Die Nachfiihreinrichtung
N befindet sich in der Position ng, im Abstand sy von der Nullposition ng.

Im Folgenden wird die zweite Komponente iiber die Materialzufithrung 3 in die dafiir
vorgesehene Kavitit gespritzt. Nach dem Abkiihlvorgang und dem einhergehenden
Erstarren des Werkstlickes wird das Gesenk 6 abgehoben und das Werkstiick
ausgeworfen. Das Drehtellerwerkzeug dreht sich, so dass der Kern wieder zur

Vorspritzstation (Figur 2) gefiihrt wird und der Fertigungsvorgang beginnt erneut.
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Bezugszeichenliste:

1 Kern

2 Gesenk fiir Vorspritzling
3 Materialzufiihrung

4 Kavitit Vorspritzling

5 Kavitit Fertigspritzling
6 Gesenk Fertigspritzling
7 Vorspritzling

8 Zwischenraum

9 Drehteller

N Nachfiihreinrichtung

Fr Kraft, die an Nachfithreinrichtung in Richtung Gesenk angreift

Fe1  Kraft, die am Gesenk fiir Vorspritzling in Richtung Nachfiihreinrichtung angreift

Fe  Kraft, die am Gesenk fir Fertigspritzling in Richtung Nachfiihreinrichtung
angreift

ng Nullposition der Nachfiihreinrichtung

ng Position der Nachfiihreinrichtung beim Aufbringen der zweiten Komponente

SN Abstand zwischen ng und ng
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen mittels Mehrkomponenten-
SpritzgieBverfahren mit einem  Drehtellerwerkzeug mit  mehreren
Arbeitsstationen, wobei mindestens eine Arbeitsstation einen GieBkern (1) und
mindestens zwei, in Richtung des GieBkerns (1) bewegliche Gesenke (2), (6)
aufweist
und am oder im GieBkern (1) eine Nachfiihreinrichtung (N) angeordnet ist, die
dem schwindenden Vorspritzling (7) nachgefiihrt wird und ihn beim Schliefen
des Gesenkes (6) zumindest an der Unterseite beriihrt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Nachfiihreinrichtung (N) durch eine oder mehrere einstellbare Federn in
Richtung des schwindenden Vorspitzlings (7) bewegbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Nachfiihreinrichtung (N) durch pneumatische oder hydraulische Arbeitszylinder

bewegbar ist.

4, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Grofe der Schwindung des Vorspritzlings (7) oder deren zeitlicher Verlauf
von einer Messsonde erfasst,v in einer Datenverarbeitungseinrichtung die
Verfahrgeschwindigkeit oder der Verfahrweg (sn) der Nachfiihreinrichtung (N)

bestimmt und an elektromotorische Stellantriebe weitergegeben werden, die die
Nachfiihreinrichtung (N) bewegen.

13. AUG. 2007
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