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(57) Abstract: A device (10) for producing mouldings composed of a
mouldable foam has a multiplicity of sub-moulds (11, 12) which in each
case have a sub-cavity (14), wherein these sub-cavities (14) act together to
form a moulding cavity (K). At least one of the sub-moulds (11, 12) has a
feed channel (35) through which plastics beads can be introduced into the
moulding cavity (K), and a steam chamber (24) from which superheated
steam can be introduced through at least one steam channel (18) into the
moulding cavity (K). The at least one sub-mould (11, 12) here comprises a
1st mould segment in which the sub-cavity (14) is present and a 2nd mould
segment in which the steam chamber (24) is present, where the 1st mould
segment has a st temperature-control system (15) by means of which the
Ist mould segment can be heated and/or cooled to a predetermined
temperature, and where the 2nd mould segment has a 2nd temperature-
control system (20), by means of which the 2nd mould segment can be
heated and/or cooled to a predetermined temperature. A process for
producing a corresponding moulding with use of a corresponding device
(10) is moreover explained.

(57) Zusammenfassung: Fine Vorrichtung (10) zur Herstellung von aus
einem Partikelschaum bestehenden Formteilen besitzt mehrere
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Teilwerkzeuge (11, 12), die jeweils eine Teilkavitit (14) aufweisen, wobei die Teilkavitdten (14) im Zusammenwirken eine
Formteilkavitdt (K) bilden. Zumindest eines der Teilwerkzeuge (11,12) weist einen Zufiithrkanal (35), durch den Kunststoff-
Partikel in die Formteilkavitit (K) einbringbar sind, und eine Damptkammer (24) auf, aus der ein Heildampf durch zumindest
einen Dampfkanal (18) in die Formteilkavitdt (K) eingebracht werden kann. Dabei ist vorgesehen, dass das zumindest eine
Teilwerkzeug (11, 12) ein die Teilkavitét (14) autweisendes 1. Werkzeugsegment und ein die Damptkammer (24) aufweisendes 2.
Werkzeugsegment umfasst, wobei das 1. Werkzeugsegment ein 1. Temperiersystem (15) besitzt, mittels dessen das 1.
Werkzeugsegment auf eine vorbestimmte Temperatur erwdrmbar und/oder kiihlbar ist, und wobei das 2. Werkzeugsegment ein 2.
Temperiersystem (20) besitzt, mittels dessen das 2. Werkzeugsegment auf eine vorbestimmte Temperatur erwdrmbar und/oder
kiihlbar ist. Ferner wird ein Verfahren zur Herstellung eines entsprechenden Formteils mit einer entsprechenden Vorrichtung (10)
erldutert.
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Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von aus einem
Partikelschaum bestehenden Formteilen

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von
aus einem Partikelschaum bestehenden Formteilen, mit mehre-
ren Teilwerkzeugen, die jeweils eine Teilkavitdt aufweisen,
wobel die Teilkavitdten im Zusammenwirken eine Formteil-

kavitdt bilden, wobei zumindest eines der Teilwerkzeuge ei-
nen Zufihrkanal, durch den Kunststoff-Partikel in die Form-
teilkavitdt einbringbar sind, und eine Dampfkammer auf-

weist, aus der ein HeiBdampf durch zumindest einen Dampfka-

nal in die Formteilkavitdt einbringbar ist.

Dariber hinaus betrifft die Erfindung ein Verfahren zur

Herstellung von aus einem Partikelschaum bestehenden Form-
teilen, wobei die Kunststoff-Partikel in die Formteilkavi-
tat eingebracht werden und dort unter Zufihrung von HeiB-

dampf aufgeschdumt und/oder versintert werden.

Eine Vorrichtung zur Herstellung von Form- oder Bauteilen,
die aus einem Partikelschaum bestehen, weist Ublicherweise
zwel Teilwerkzeuge auf, die jeweils eine Teilkavitidt besit-
zen und zusammengefahren und auseinandergefahren werden
konnen. Im zusammengefahrenen Zustand bilden die Teilkawvi-
tdten eine Formteilkavitédt, in die Kunststoffpartikel bei-
spielsweise aus EPP (expandiertes Polypropylen) oder aus
EPS (expandiertes Polystyrol) eingebracht werden kénnen. In

den Teilwerkzeugen ist Jjeweils eine Dampfkammer ausgebil-
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det, die von einem oder mehreren Dampferzeugern mit HeiR-
dampf versorgt wird. Aus den Dampfkammern kann der Heif-
dampf Uber Dampfdisen in die Formteilkavitat eingebracht
werden, was zur Verschweifung oder Versinterung der vorher

in die Formteilkavitdt eingebrachten Schaumpartikel fihrt.

Der zugefihrte HeiRdampf erwdrmt dabei nicht nur die in der
Formteilkavitdt befindlichen Schaumpartikel auf die fiur die
Verschweiflung oder Versinterung notwendige Temperatur (ca.
160°C bei EPP und ca. 120°C bei EPS), sondern erwdrmt
gleichzeitig auch die Teilwerkzeuge, die Wandung der Form-

teilkavitat und auch die Wandung der Dampfkammer.

Nach erfolgtem VerschweiBen oder Versintern der Schaumpar-
tikel in der Formteilkavitdt werden die Teilwerkzeuge und
damit auch die Dampfkammer mit einem Kidhlfluid, tblicher-
weise kaltem Wasser, auf eine Temperatur von ca. 80°C abge-
ktithlt, woraufhin die Teilwerkzeuge auseinandergefahren wer-
den, so dass das Formteil entnommen bzw. entformt werden

kann.

Der Vorgang der Erwdrmung der Formteilkavitdt, der Teil-
werkzeuge und der Dampfkammer mittels HeiRdampf und die an-
schliefende Abkihlung der Formteilkavitdt, der Teilwerkzeu-
ge und der Dampfkammer mit Kiihlwasser lauft Ublicherweise
periodisch ab. Dies fiuhrt zu einem hohen Energie- und HeiB-
dampfbedarf, da bei diesem Vorgehen nicht nur den Kunst-
stoff-Partikeln die notwendige Energie zum VerschweiBen o-
der Versintern lUber den HeiBdampf zugefihrt wird, sondern
der wesentliche Teil des HeiBdampfes erwdrmt die umliegen-
den Bauteile, d.h. die Formteilkavitédt, die Teilwerkzeuge
und die Dampfkammer, die anschlieBend wieder abgekihlt und

daraufhin durch neuen HeiBRdampf wieder erwdrmt werden mis-

2
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sen. Dies fihrt insgesamt zu einem hohen Energiebedarf,

wodurch die bekannten Verfahren sehr kostenintensiv sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zur Herstellung von aus einem Partikelschaum bestehenden
Formteilen zu schaffen, bei der der Energiebedarf deutlich

reduziert ist.

Ferner soll ein Verfahren zur Herstellung von aus einem
Partikelschaum bestehenden Formteilen geschaffen werden,
das sich mit verringertem Energiebedarf schnell und in ein-

facher Weise ausfihren lisst.

Diese Aufgabe wird in vorrichtungstechnischer Hinsicht
durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1
geldst. Dabei ist vorgesehen, dass das zumindest eine Teil-
werkzeug ein die Teilkavit&dt aufweisendes 1. Werkzeugseg-
ment und ein die Dampfkammer aufweisendes 2. Werkzeugseg-
ment umfasst, wobei das 1. Werkzeugsegment ein 1. Tempe-
riersystem besitzt, mittels dessen das 1. Werkzeugsegment
auf eine vorbestimmte Temperatur erwdrmbar und/oder kiihlbar
ist, und wobei das 2. Werkzeugsegment ein 2. Temperiersys-
tem besitzt, mittels dessen das 2. Werkzeugsegment auf eine

vorbestimmte Temperatur erwdrmbar und/oder kiihlbar ist.

Die Erfindung geht von der Grundiberlegung aus, diejenige
Energie, die zum Verschweifen, zum Versintern und gegebe-
nenfalls auch zum Aufschidumen der Kunststoff-Partikel in
der Formteilkavitdt notwendig ist, ausschlieBlich oder zu-
mindest Uberwiegend in bekannter Weise mittels des HeiB-
dampfes einzubringen, jedoch diejenige Energie, die flir das
periodische Aufheizen und Abkiihlen der Formteilkavitat und

der Dampfkammer notwendig ist, von dem Energiesystem des

3
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HeiRdampfes zu trennen. Hierzu wird jedes Teilwerkzeug in
mehrere Werkzeugsegmente unterteilt, die separat voneinan-
der temperiert, d.h. erwdrmt und/oder gekihlt werden kon-

nen.

Zur Verfestigung des aus dem Partikelschaum gebildeten
Formteils innerhalb der Formteilkavitdt ist es notwendig,
die Wandung der Formteilkavitdt und somit das Formteil nach
dem VerschweiBen oder Versintern abzukiihlen. Dies geschieht
mittels des 1. Temperiersystems, mit dem das 1. Werk-
zeugsegment, in dem die Teilkavitdt der Formteilkavitéidt
ausgebildet ist, auf eine gewlinschte Temperatur erwirmbar
und/oder abkihlbar ist. Zus&dtzlich dazu ist das 2. Werk-
zeugsegment vorgesehen, das die Dampfkammer umfasst. Die
Dampfkammer muss zur Verfestigung des in der Formteilkavi-
tdt befindlichen Formteils nicht abgekihlt werden, so dass
das 2. Temperiersystem des 2. Werkzeugsegment dazu dienen
kann, die Dampfkammer und somit das 2. Werkzeugsegment auf
einer vorbestimmten Temperatur zu halten. Die Bauteile bzw.
Massen, die in jedem Verfahrenszyklus erwdrmt und abgekiihlt
werden missen, sind auf diese Weise deutlich verringert,
wobei zusdtzlich die fir die Ausbildung des Formteils er-
forderliche HeiRdampfmenge verringert ist, da der HeiRdampf
im Wesentlichen nur die fir das Aufschdumen, VerschweiBen
oder Versintern der Kunststoff-Partikel notwendige Energie

eintragen muss.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, dass die Vorrichtung aus zumindest zwei Teilwerkzeu-
gen und insbesondere aus genau zwei Teilwerkzeugen besteht,
die jeweils das 1. Werkzeugsegment und das 2. Werkzeugseg-

ment genannten Aufbaus besitzen.
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In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen
sein, dass das 1. Werkzeugsegment und das 2. Werkzeugseg-
ment durch eine warmeisolierende Lage voneinander getrennt
und/oder auf Abstand gehalten sind. Die wdrmeisolierende
Lage zwischen dem 1. Werkzeugsegment und dem 2. Werk-
zeugsegment stellt sicher, dass der Warmelbergang zwischen
diesen beiden Werkzeugsegmenten verringert ist. Auf diese
Weise erreicht werden, dass bei Abkihlung des 1. Werk-
zeugsegments nicht auch das 2. Werkzeugsegment in unndtiger
Weise abgekihlt wird. Zusdatzlich oder alternativ zu der
wadrmeisolierenden Lage zwischen dem 1. Werkzeugsegment und
dem 2. Werkzeugsegment kann zwischen diesen beiden Werk-
zeugsegmenten ein Luftspalt ausgebildet sein, der isolie-

rend wirkt.

Vorzugsweise ist vorgesehen, dass das 1. Temperiersystem
des 1. Werkzeugsegments zumindest einen in dem 1. Werk-
zeugsegment ausgebildeten Fluidkanal aufweist, der von ei-
nem Temperierfluid durchstrdmbar ist. Bei dem Temperier-
fluid kann es sich um eine Flissigkeit oder ein Gas han-
deln. Ublicherweise findet zum Erwdrmen heiBes Wasser und

zum Kihlen kaltes Wasser Verwendung.

In Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass
das 1. Temperiersystem zumindest einen 1. Temperatursensor
aufweist, der mit einer 1. Temperatursteuerung verbunden
ist. Auf diese Weise ist ein Regelkreis gebildet, mittels
dessen die Temperatur des 1. Werkzeugsegmentes in vorbe-

stimmter Weise eingestellt und Uberwacht werden kann.

In Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass
das 2. Temperiersystem des 2. Werkzeugsegmentes zumindest

einen in dem 2. Werkzeugsegment ausgebildeten Fluidkanal

5
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aufweist, der von einem Temperierfluid durchstrdmbar ist.

Dabei kann das 2. Temperiersystem zumindest einen 2. Tempe-
ratursensor aufweisen, der mit einer 2. Temperatursteuerung
verbunden ist. Das im 2. Temperiersystem verwendete Tempe-
rierfluid ist vorzugsweise ebenfalls heifles bzw. kaltes

Wasser, wobei die 2. Temperatursteuerung dafir sorgt, dass
die vorgegebene Temperatur des 2. Werkzeugsegmentes einge-

stellt und lUberwacht wird.

Die Kunststoff-Partikel werden lber einen Zufilhrkanal der
Formteilkavitdt zugefihrt, wobei die Kunststoff-Partikel
bereits aufgeschdumt sein k&énnen oder erst innerhalb der
Formteilkavitdt aufgeschdaumt werden. Vorzugsweise umfasst
der Zufihrkanal fur die Kunststoff-Partikel zumindest einen
im 1. Werkzeugsegment ausgebildeten 1. Zufihrkanal-
Abschnitt und zumindest einen im 2. Werkzeugsegment ausge-

bildeten 2. Zufihrkanalabschnitt.

In verfahrenstechnischer Weise wird die oben genannte Auf-
gabe durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 9
geldst. Dabei ist vorgesehen, dass das 2. Werkzeugsegment
mittels des 2. Temperiersystems auf einer Temperatur gehal-
ten wird, die zumindest der Temperatur des HeiBRdampfes ent-
spricht, dass das 1. Werkzeugsegment vor der Zufihrung des
Heifldampfes mittels des 1. Temperiersystems auf eine Tempe-
ratur gebracht wird, die zumindest der Temperatur des Heil-
dampfes entspricht, und dass das 1. Werkzeugsegment nach
dem Aufschaumen und/oder der Versinterung der Kunststoff-
Partikel in der Formteilkavitat mittels des 1. Temperier-

systems auf eine Entformungstemperatur abgekihlt wird.

Dabei kann vorgesehen sein, dass das 2. Werkzeugsegment

mittels des 2. Temperiersystems auf einer Temperatur gehal-

6
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ten wird, die um maximal 5°C unterhalb der Temperatur des
HeiRdampfes liegt und vorzugsweise zumindest der Temperatur
des HeiRdampfes entspricht und besonders bevorzugt um zu-
mindest 3°C und insbesondere um zumindest 5°C oberhalb der

Temperatur des HeiBRdampfes liegt.

Das die Dampfkammer aufweisende 2. Werkzeugsegment wird
wahrend des Verfahrens mittels des 2. Temperiersystems vor-
zugsweise auf eine Dampfkammerwand-Temperatur temperiert,
die um ein geringes MaB (3°C bis 5°C) iiber der Temperatur
des HeiBRdampfes liegt. Diese Temperatur wird widhrend des
Verfahrens zumindest anndhernd konstant gehalten. Auf diese
Weise wird die Kondensation des HeiBdampfes beim Eintreten
in die Dampfkammer vermieden und dem HeifRdampf wird noch-
mals vor dessen Eintritt in die Formteilkavitdt Energie zu-

gefihrt.

Das 1. Werkzeugsegment, in dem die Teilkavitdt und somit
die Wandung der Formteilkavitdt gebildet ist, wird mittels
des separaten 1. Temperiersystems wadhrend des Verfah-
renszyklus' wechseltemperiert, d.h. vorzugsweise vor der
Zufihrung des HeifRdampfes wird das 1. Werkzeugsegment mit-
tels des 1. Temperiersystems auf eine Temperatur gebracht,
die der Temperatur des HeiBRdampfes entspricht oder gering-
fligig oberhalb von dieser liegt. Wenn das 1. Werkzeugseg-
ment das gewlnschte Temperaturniveau des HeiBdampfes er-
reicht hat, werden die Kunststoff-Partikel Uber den Zufihr-
kanal in die Formteilkavitat eingefidllt. Nach vollstidndiger
Fillung der Formteilkavitdt wird der HeiRdampf aus dem
Dampferzeuger vorzugswelse Uber isolierte Dampfschlduche in
die Dampfkammer und aus dieser lber Dampfdisen in die Form-
teilkavitédt eingeleitet. Durch die vorgewdrmten und iso-

lierten Werkzeugsegmente kann der Heifdampf an einer Kon-

7
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densierung gehindert werden und gelangt mit hoher Tempera-
tur in die Formteilkavitat, wo er die Kunststoff-Partikel
verschweillt, versintert und gegebenenfalls vorher auf-

schaumt.

Nach erfolgter VerschweiBfung oder Versinterung der aufge-
schdumten Kunststoff-Partikel in der Formteilkavitat wird
die Zufihrung des Heifdampfes unterbrochen und das 1. Werk-
zeugsegment und damit auch das in der Formteilkavitdt be-
findliche Formteil wird mittels des 1. Temperiersystems auf
eine Entformungstemperatur von beispielsweise ca. 80°C ab-
gekihlt. Nach Erreichen der Entformungstemperatur wird die
Vorrichtung gedffnet und das stabilisierte Formteil kann
entnommen werden. Anschlieflend schlieBt die Vorrichtuhg
wieder und das genannte Verfahren l&uft im vorbeschriebenen

Zyklus erneut ab.

Die Vorrichtung zur Herstellung von aus einem Partikel-
schaum bestehenden Formteilen umfasst zumindest zwei Teil-
werkzeuge, von denen zumindest ein Teilwerkzeug und vor-
zugsweise beide Teilwerkzeuge jeweils das genannte 1. Werk-
zeugsegment und das genannte 2. Werkzeugsegment aufweisen
und mittels des genannten Verfahrens und den entsprechenden

Temperiersystemen temperiert werden.

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung sind aus
der folgenden Beschreibung eines Ausfithrungsbeispiels unter

Bezugnahme auf die Zeichnung ersichtlich. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der Vorrich-
tung zur Herstellung von aus einem Partikel-

schaum bestehenden Formteilen im gedffneten
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Zustand,

Fig. 2 die Vorrichtung gem&B Fig. 1 im geschlosse-
nen Zustand bei Einbringung der Kunststoff-

Partikel,

Fig. 3 die Vorrichtung gemd&B Fig. 2 bei Zufihrung

des HeiBdampfes und

Fig. 4 die Vorrichtung gemdB Fig. 3 mit ausgebilde-

tem Formteil.

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 10 zur Herstellung von aus
einem Partikelschaum bestehenden Formteilen, die ein oberes
1. Teilwerkzeug 11 und ein unteres 2. Teilwerkzeug 12 be-
sitzt. Das 1. Teilwerkzeug 11 besitzt ein unteres 1. Werk-
zeugsegment 13, auf dessen Unterseite eine Teilkavitat 14
gebildet ist. Dem 1. Werkzeugsegment 13 ist ein 1. Tempe-
riersystem 15 zugeordnet, das einen im 1. Werkzeugsegment
ausgebildeten Fluidkanal 16 umfasst, der von einem Tempe-
rierfluid, beispielsweise heiBem oder kaltem Wasser durch-
stromt werden kann, wie es durch den Pfeil F; angedeutet
ist. In dem 1. Werkzeugsegment 13 ist ein 1. Temperatur-
sensor 22 angeordnet, der die Temperatur des 1. Werk-
zeugsegments 13 erfasst und ein entsprechendes Temperatur-
signal Uber eine Leitung 31 an eine 1. Steuerung 32 abgibt,
die auf die Zufihrung des Temperierfluids Einfluss nehmen
kann, wie es gestrichelt dargestellt ist. Mittels des 1.
Temperiersystems kann das 1. Werkzeugsegment 13 mit hoher
Genauigkeit auf eine gewlinschte Temperatur gebracht und auf

dieser gehalten werden.
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Auf seiner AuBenseite ist das 1. Werkzeugsegment 13 mit ei-

ner dufferen Widrmeisolierung 28 versehen.

Unter Zwischenschaltung einer wdrmeisolierenden Lage 30 ist
auf dem 1. Werkzeugsegment 13 ein 2. Werkzeugsegment 19 an-
geordnet, in dem eine Dampfkammer 24 ausgebildet ist. Die
Dampfkammer 24 kann von einem nur schematisch dargestellten
Dampferzeuger 26 lber einen Dampfzufihrkanal 27 mit HeiR-
dampf versorgt werden, der aus der Dampfkammer 24 {iber meh-
rere im 1. Werkzeugsegment 13 ausgebildete Dampfkanidle 18
in die Teilkavit&dt 14 eingebracht werden kann. In den
Dampfkandlen 18 koénnen Absperrventile oder Steuerventile

angeordnet sein (nicht dargestellt).

Dem 2. Werkzeugsegment 19 ist ein 2. Temperiersystem 20
zugeordnet, das mehrere in dem 2. Werkzeugsegment 19 ange-
ordnete Fluidkan&dle 21 umfasst, die von einer nicht darge-
stellten Quelle mit einem Temperierfluid, beispielsweise
mit heiBem oder kaltem Wasser versorgt werden kdnnen, wie

es durch den Pfeil F, angedeutet ist.

Dem 2. Werkzeugsegment 19 ist ein 2. Temperatursensor 23
zugeordnet, der Uber eine Leitung 33 mit einer 2. Steuerung
34 in Verbindung steht, die auf die Menge und die Tempera-
tur des zugefihrten Temperierfluids einwirken kann, wie es
gestrichelt angedeutet ist. Auf diese Weise kann das 2.
Werkzeugsegment 19 mit einer hohen Genauigkeit auf eine ge-
wunschte Temperatur gebracht und auf dieser gehalten wer-

den.

Das 2. Werkzeugsegment 19 ist auBenseitig mit einer Warmei-

soclierung 29 versehen.
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Der bisher beschriebene Aufbau des oberen 1. Teilwerkzeugs
11 findet sich entsprechend auch beim unteren 2. Teilwerk-
zeug 12, wobei entsprechende Bauteile mit den entsprechen-
den Bezugszeichen versehen sind. Das 1. Teilwerkzeug 11 und
das 2. Teilwerkzeug 12 sind mit ihren Teilkavitdten 14 ei-
nander zugewandt und koénnen zusammengefahren werden, wobei
die Teilkavitdten 14 ist geschlossenem Zustand eine Form-

teilkavitat K bilden (s. Fig. 2).

Das obere 1. Werkzeugsegment 11 unterscheidet sich vom un-
teren 2. Werkzeugsegment 12 im dargestellten Ausfihrungs-
beispiel dadurch, dass zusdtzlich ein Zufithrkanal 35 fiir
Kunststoff-Partikel vorgesehen ist. Der Zufihrkanal 35 um-
fasst einen im 1. Werkzeugsegment 13 ausgebildeten 1. Zu-
fuhrkanal-Abschnitt 17, der in der Teilkavitidt 14 miindet
und an seinem der Teilkavitdt 14 abgewandten Ende in einen
2. Zufihrungskanal-Abschnitt 25 tbergeht, der im 2. Werk-

zeugsegment 19 ausgebildet ist.

Anhand der Fig. 2 bis 4 soll ein Produktionszyklus zur Her-
stellung eines aus einem Partikelschaum bestehenden Form-
teils erlautert werden. Zundchst werden die beiden Teil-
werkzeuge 11 und 12 aus dem in Fig. 1 dargestellten ausei-
nander gefahrenen Zustand zusammengefahren, wobei die bei-
den Teilkavitaten 14 die Formteilkavitdat K bilden. Die bei-
den 2. Werkzeugsegmente 19 der beiden Teilwerkzeuge 11 und
12 werden iber das jeweilige 2. Temperiersystem 20 auf ei-
ner vorbestimmten Temperatur gehalten, so dass die Tempera-
tur der Wandung der Dampfkammer 24 um maximal 5°C unterhalb
der Temperatur des HeiRdampfes liegt und vorzugsweise zu-
mindest der Temperatur des HeilRdampfes entspricht und be-
sonders bevorzugt um zumindest 3°C und insbesondere um etwa

3°C bis 5°C Uber der Temperatur des verwendeten HeiBdampfes
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liegt. Hierdurch wird die Kondensation des Heifdampfes beim

Eintreten in die Dampfkammer 24 vermieden.

Zundchst werden die beiden 1. Werkzeugsegmente 13 der bei-
den Teilwerkzeuge 11 und 12 mittels der jeweiligen 1. Tem-
periersysteme 15 auf eine Temperatur erwdrmt, die entweder
der Temperatur des HeifRdampfes entspricht oder geringfigig
oberhalb von dieser liegt, wie es durch den Pfeil P in Fig.

2 angedeutet ist..

Wenn die beiden 1. Werkzeugsegmente 13 und damit die Wan-
dung der Formteilkavitdt 14 das Temperaturniveau des HeiB-
dampfes erreicht hat, werden die Kunststoff-Partikel durch

den Zufihrkanal 25 in die Formteilkavitdt K eingefillt.

Nach vollstédndiger Fillung der Formteilkavitdt K wird der
Heifdampf aus den Dampferzeugern 26 durch den jeweiligen
Dampfzufihrkanal 27 in die Dampfkammern 24 eingebracht und
durch die Dampfkandle 18 in die Formteilkavitdt K eingelei-
tet, wie es in Fig. 3 dargestellt ist. Durch die temperier-
ten Werkzeugsegmente kann der HeiBdampf dabei ohne zu Kon-
densieren in die Formteilkavitdt K gelangen und dort die

Kunststoff-Partikel verschweiBen oder versintern.

Nach erfolgter Verschweifung oder Versinterung der Kunst-
stoff-Partikel in der Formteilkavitdt K wird die Zufiihrung
des HeifRdampfes abgestellt (s. Fig. 4) und die beiden 1.
Werkzeugsegmente 13 der beiden Teilwerkzeuge 11 und 12 wer-
den durch das jeweilige 1. Temperiersystem 15 auf eine Ent-
formungstemperatur von beispielsweise 80°C abgekiihlt (s.
Fig. 4). Nach Erreichen der Entformungstemperatur offnet
die Vorrichtung 10 und das stabilisierte Formteil kann ent-

nommen werden. Es ist somit wieder der in Fig. 1 darge-
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stellte Zustand erreicht, von dem aus der vorgenannte Zyk-

lus nochmals ablauft.
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Patentanspriche

1. Vorrichtung (10) zur Herstellung von aus einem Parti-
kelschaum bestehenden Formteilen, mit mehreren Teil-
werkzeugen (11, 12), die jeweils eine Teilkavitat (14)
aufweisen, wobei die Teilkavitdten (14) im Zusaﬁmenwir—
ken eine Formteilkavitdt (K) bilden, wobei zumindest
eines der Teilwerkzeuge (11, 12) einen Zufihrkanal
(35), durch den Kunststoff-Partikel in die Formteil-
kavitdt (K) einbringbar sind, und eine Dampfkammer (24)
aufweist, aus der ein HeiBdampf durch zumindest einen
Dampfkanal (18) in die Formteilkavitat (K) einbringbar
ist, dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest eine
Teilwerkzeug (11, 12) ein die Teilkavitat (14) aufwei-
sendes 1. Werkzeugsegment (13) und ein die Dampfkammer
(24) aufweisendes 2. Werkzeugsegment (19) umfasst, wo-
bei das 1. Werkzeugsegment (13) ein 1. Temperiersystem
(15) besitzt, mittels dessen das 1. Werkzeugsegment
{(13) auf eine vorbestimmte Temperatur erwdrmbar
und/oder kihlbar ist, und wobei das 2. Werkzeugsegment
(19) ein 2. Temperiersystem (20) besitzt, mittels des-
sen das 2. Werkzeugsegment (19) auf eine vorbestimmte

Temperatur erwdrmbar und/oder kuihlbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest zwei Teilwerkzeuge (11, 12) vorgesehen
sind, die jeweils das 1. Werkzeugsegment (13) und das

2. Werkzeugsegment (19) aufweisen.

14
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3.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das 1. Werkzeugsegment (13) und das 2.
Werkzeugsegment (19) durch eine widrmeisolierende Lage
(30) voneinander getrennt und/oder auf Abstand angeord-

net sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das 1. Temperiersystem (15) des 1.
Werkzeugsegments (13) zumindest einen in dem 1. Werk-
zeugsegment (13) ausgebildeten Fluidkanal (16) auf-

weist, der von einem Temperierfluid durchstrémbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das 1. Temperiersystem (15) zumin-
dest einen 1. Temperatursensor (22) aufweist, der mit

einer 1. Temperatursteuerung (32) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das 2. Temperiersystem (20) des 2.
Werkzeugsegments (19) zumindest einen in dem 2. Werk-
zeugsegment (19) ausgebildeten Fluidkanal (21) auf-

weist, der von einem Temperierfluid durchstrémbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass das 2. Temperiersystem (20) zumin-
dest einen 2. Temperatursensor (23) aufweist, der mit

einer 2. Temperatursteuerung (34) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprlche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zufuihrkanal (35) fir die
Kunststoff-Partikel zumindest einen im 1. Werkzeugseg-
ment (13) ausgebildeten 1. Zufihrkanal-Abschnitt (17)

und zumindest einen im 2. Werkzeugsegment (19) ausge-
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10.

bildeten 2. Zufihrkanal-Abschnitt (25) aufweist.

Verfahren zur Herstellung von aus einem Partikelschaum
bestehenden Formteilen mit einer Vorrichtung nach einem
der Anspriliche 1 bis 8, wobei die Kunststoff-Partikel

(P) in die Formteilkavitdt (K) eingebracht werden und
dort unter Zufihrung von HeiRdampf aufgeschaumt
und/oder versintert werden, dadurch gekennzeichnet,
dass das 2. Werkzeugsegment (19) mittels des 2. Tempe-
riersystems (20) auf einer Temperatur gehalten wird,
die zumindest der Temperatur des Heibdampfes ent-
spricht, dass das 1. Werkzeugsegment (13) vor oder wih-
rend der Zufihrung des HeiBdampfes mittels des 1. Tem-
periersystems (15) auf eine Temperatur gebracht wird,
die zumindest der Temperatur des HeiBdampfes ent-
spricht, und dass das 1. Werkzeugsegment (13) nach dem
Aufschdumen und/oder der Versinterung der Kunststoff-
Partikel in der Formteilkavitdat (K) mittels des 1. Tem-
periersystems (15) auf eine Entformungstemperatur abge-

kiihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
das 2. Werkzeugsegment (19) mittels des 2. Temperier-
systems (20) auf einer Temperatur gehalten wird, die um
zumindest 3°C oberhalb der Temperatur des HeiBdampfes

liegt.

16
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