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Zusammenfassung
Verfahren zur Herstellung von SpritzgieRformteilen, die aus einer Mischung (M, «2) von

wenigstens zwei Kunststoffmassen (K, Ki) bestehen, bei dem zumindest teilweise
gleichzeitig eine erste und eine zweite Kunststoffkomponente mittels jeweils einem
Spritzaggregat plastifiziert und einer gemeinsamen Mischvorrichtung (6) zum Mischen der
zwei Kunststoffmassen (Ki, Kz) zugefiihrt werden und die Mischung (M, «2) der beiden
Kunststoffmassen (K,, K;) in die Form eines SpritzgieRwerkzeuges eingespritzt wird, wobei
wenigstens das Einspritzen der Mischung (M, k2) der zwei Kunststoffmassen (K4, Kz) in die
Form mittels der beiden Spritzaggregate (2, 3) synchron erfolgt.

(Fig 2)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von SpritzgieRformteilen, die aus einer
Mischung von wenigstens zwei Kunststoffmassen bestehen, bei dem zumindest teilweise
gleichzeitig eine erste und eine zweite Kunststoffkomponente mittels jeweils einem i
Spritzaggregat plastifiziert und einer gemeinsamen Mischvorrichtung zum Mischen der zwei
Kunststoffmassen zugefiihrt werden und die Mischung der beiden Kunststoffmassen in die
Form eines SpritzgieRwerkzeuges eingespritzt wird.

Bei Spritzgiefformteilen etabliert sich ein stetig wachsender Trend zu individuelien
Produktvarianten. Ein wesentlicher Teil dieser Produkte entsteht aus Serienprodukten durch
eine Variation der Materialeigenschaften, Farben und Oberflicheneffekte. Fir den
Rohstoffeinsatz bedeutet dies eine wachsende Vielzahl an individuell abgestimmten
Compounds in kleinen Mengen. Die Beschaffung dieser Kleinmengen ist in der Regel mit
einem hohen Zeit- und Kostenaufwand verbunden.

Bei den bisher bekannten Verfahren zur Herstellung derartiger Spritzgiefformteile wurde die
Mischung der beiden Kunststoffmassen von der Mischvorrichtung einem Schmelzespeicher
zugefiihrt und von dort iiber geeignete Mittel in das SpritzgieRwerkzeug gespritzt.

Die Erfindung Hat es sich zur Aufgabe gemacht, ein verbessertes Verfahren anzugeben.

Erfindungsgemé&R wird diese Aufgabe geldst, indem das Einspritzen der Mischung der zwei
Kunststoffmassen in die Form mittels der beiden Spritzaggregate synchron erfoigt, wobei ein
bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung vorsieht, dass jedes der beiden
Spritzaggregate ein in einem Plastifizierzylinder antreibbar angeordnetes F&rderelement
aufweist und die Forderelemente der beiden Spritzaggregate zum Einspritzen der Mischung
der 2wei Kunststoffmassen in die Form geschwindigkeitsgeregelt achssynchron vorwirts
bewegt werden.

Im Gegensatz zu den bisher (blichen Verfahren erfolgt das Einspritzen Uber zwei
Forderelemente, die beispielsweise als Plastifizier- und Férderschnecken ausgebildet sein
koénnen, die gleichzeitig geschwindigkeitsgeregelt axial im Plastifizierzylinder vorwérts
bewegt werden.

Wenn weiters, wie gemiR einem anderen Ausfihrungsbeispiel der Erfindung vorgesehen, E
das Plastifizieren der Kunststoffkomponenten und das Foérdem der Kunststoffmassen zur '5
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Mischvorrichtung mittels der beiden Spritzaggregate synchron erfoigt, kénnen die bei den
bisher bekannten Verfahren (iblichen Einzelprozesse ,Compoundierung” und .Spritzgieen®
in einen Prozess integriert.

Um den meist Gblichen Zwischenschritt der Granulatherstellung mittels Extrusions-
Compoundierung zur Géanze eliminieren zu konnen, ist gemdR einem weiteren
Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung vorgesehen, dass die Forderelemente der beiden
Spritzaggregate in Abhangigkeit eines vorgegebenen Mischungsverhéitnisses der zwei
Kunststoffmassen geschwindigkeitsgeregelt achssynchron bewegt werden. Glinstigerweise
verhiélt sich dabei das Verhéitnis der Geschwindigkeiten, mit denen die Férderelemente der
beiden Spritzaggregate bewegt werden, direkt proportional zum Verhéltnis der Anteile der
Kunststoffmassen an der Mischung.

Im Gegensatz zum Stand der Technik erfolgt beim erfindungsgeméRen Verfahren die
Compoundierung in unkonventioneller Weise diskontinuierlich und zwar als Teilprozess des
SpritzgieRens. Dabei kénnen die einzelnen Komponenten (iber gravimetrische Dosiergerite
und Plastifizierzylinder dem Spritzaggregat zugeflhrt werden.

Insbesondere dann, wenn die beiden Kunststoffmassen jede fiir sich aus mehreren
Komponenten, die im Plastifizierzylinder compoundiert werden, bestehen, hat es sich als
vorteilhaft herausgestellt, wenn die Kunststoffmassen der beiden Spritzaggregate jeweils
einem separaten Mischelement zugefiihrt werden, bevor sie in der gemeinsamen
Mischvorrichtung vermengt werden.

Mit dem erfindungsgeméRen Verfahren ist eine bedarfsgerechte Compoundierung genau auf
den Verbraucher bestimmten Mengen mdglich, wofiir es sich geméaf einem weiteren
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung als giinstig herausgestellt hat, wenn die beiden
Spritzaggregate im Wesentlichen wahrend eines gesamten Spritzzykius synchronisiert sind.

Es kommt beim erfindungsgemédRen Verfahren also ganz besonders auf die
Relativbewegung der beiden Aggregate zueinander an, denn diese definiert ja das
Mischungsverhditnis der beiden Materialstrdme und damit die endgliltige Zusammensetzung
des fertigen Compounds. Die Préazision der Relativbewegung ist dabei der Schliissel zu
einem  kontinuierlich  konstanten Mischungsverhéltnis auf dem Niveau einer
Extrusionsqualitat.
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Diess Relativbewegungen beziehen sich nicht nur auf die Vorwértsbewegung der
Forderelemente beim Plastifizieren oder Spritzen, sondern auch auf die weiteren

Arbsitsvorgénge wéhrend eines Spritzzyklus.

Dabei sieht ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel vor, dass ein erstes der beiden Spritzaggregate
nach Erreichen einer Umschaitbedingung auf Nachdruck umgeschaltet wird und das zweite
Spritzaggregat in Abhéngigkeit des Umschaltzeitpunktes des ersten Spritzaggregats auf
Nachdruck umgeschaltet wird, wofiir es sich als glinstig herausgestellt hat, wenn das zweite
Spritzaggregat unmittelbar nach dem Umschalten des ersten Spritzaggregates,
vorzugsweise zwangsgesteuert, auf Nachdruck umgeschaltet wird.

Ebenso kann gemdR einem weiteren Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung vorgesehen sein,
dass wéhrend der Nachdruckphase des Spritzzyklus das Forderelement des ersten
Spritzaggregates einen Massedruck in Abhéngigkeit eines vorgegebenen Nachdruckprofils
aufrecht erhélt und die Geschwindigkeit des Férderelementes des zweiten Spritzaggregates
in Abh#&ngigkeit des Mischungsverhéltnisses der zwei Kunststoffmassen synchronisiert wird,
wobei es sich wiederum als glinstig herausgestellt hat, wenn das Verhéltnis der
Geschwindigkeiten der Forderelemente der beiden Spritzaggregate direkt proportional zum
Verhéltnis der Anteile der beiden Kunststoffmassen an der Mischung ist.

Im Sinne einer einfachen Prozessfiihrung hat es sich als praktikabel herausgestelit wenn,
nach Beendigung der Nachdruckphase der Druck in den beiden Spritzaggregaten
gleichzeitig auf Staudruckniveau veréndert wird.

In dquivalenter Weise sieht ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung vor, dass
wahrend des Dosiervorgangs der Staudruck auf beiden Spritzaggregaten aufrecht erhaiten
wird und eine Kompressionsentlastung erst dann erfoigt, nachdem alle Spritzaggregate
einen vorgegebenen Dosierhub erreicht haben.

Gemal einer weiteren Ausfilhrungsform der Erfindung wird fiir eine Kompressionsentiastung
der beiden Spritzaggregate fir ein erstes Spritzaggregat ein Entlastungshub und die
Forderelementriickzugsgeschwindigkeit vorgegeben und mit dem zweiten Spritzaggregat die
Forderelementriickzugsgeschwindigkeit in Abhangigkeit des vorgegebenen
Mischungsverhéltnisses der zwei Kunststoffmassen nachgefahren.
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Ebenso gut wére es aber auch méglich, dass fiir eine Kompressionsentlastung der beiden
Spritzaggregate fir ein erstes Spritzaggregat ein Solldruck vorgegeben wird und die
Forderelementvoriaufgeschwindigkeit des zweiten Spritzaggregates in Abhéngigkeit des
vorgegebenen Mischungsverhéltnisses der zwei Kunststoffmassen nachgefahren wird. i

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Einspritzgeschwindigkeiten zwischen 0,5 und 450
mm/sec liegen, wobei eine FlieRfrontgeschwindigkeit in der Formkavitét zwischen 100 mm
und 300 mm/sec erreicht werden kann, wenn gemaR einer weiteren Ausfiihrungsform der
Erfindung die Einspritzgeschwindigkeiten zwischen 0,8 — 44 mm/sec liegen. Als giinstig hat
es sich dabei herausgestelit, wenn bei Einspritzgeschwindigkeiten kleiner als 10 mm/sec
Spritzaggregate mit elektrisch angetriebenen Férderelementen verwendet werden.

Zur Erhéhung der Flexibilitdt hinsichtlich der Anzahl der verschiedenen Kunststoffmassen in
der Mischung aus der die Spritzgiefformteile hergestellt werden, sieht ein weiteres
Ausfihrungsbeispie!l der Erfindung vor, dass die SpritzgieRformteile aus einer Mischung von
mehr als zwei Kunststoffmassen hergestellt werden, wobei die Manipulation der
Kunststoffmassen mittels jeweils einem separatem Spritzaggregat erfoigt.

Weiters soll ein Koinjektionskopf fiir wenigstens zwei Spritzaggregate, der je eine separate
Eintrittséffnung fiir die Mengenstrdme der wenigstens zwei Spritzaggregate, wenigstens eine
Austrittséffnung fiir die Mengenstrome und die separaten Eintrittséffnungen mit den
Austrittséffnungen verbindende Kandle umfasst, angegeben werden.

Derartige Koinjektionskdpfe sind an sich bekannt und kommen bei Zwei-Komponenten-
SpritzgieRverfahren zum Einsatz, bei denen die beiden Komponenten altemierend oder
hintereinander in die Form eingespritzt werden.

Um nun zu ermdglichen, dass die beiden Kunststoffmassen vermischt und gleichzeitig aus
dem Koinjektionskopf in die Form gespritzt werden kénnen, sieht die Erfindung vor, dass der
Koinjektionskopf eine Mischvorrichtung zum Vermischen und/oder Homegenisieren der
Mengenstréme der wenigstens zwei Spritzaggregate aufweist.

Eine besonders gute Vermengung der beiden Kunststoffmassen wird dabei weiters erreicht,

wenn zwischen der Mischvorrichtung und den Eintrittséffnungen jeweils wenigstens ein
Mischelement angeordnet ist.

01/08 2008 FR 14:22 [SE/EM NR 9248] [@oos
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Obwoh! es grundsétzlich denkbar wére, dass dynamische Mischer zum Einsatz kommen,
sieht eine kostengiinstige und konstruktiv einfache Ldsung vor, dass die Mischvorrichtung
und/oder das wenigstens ein Mischelement als statische Mischung ausgebildet ist.

GemaR einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung kénnen dabei die die
Mischelemente mit der Mischvorrichtung verbindenden Kandle jeweils direkt in die
Mischvorrichtung miinden, wobei es sich insbesondere zur Verarbeitung von Fliissigsilikonen
als ginstig gezeigt hat, wenn wenigstens ein Kanal in Stromungsrichtung im Wesentlichen
parallel zur Ldngsachse der Mischvorrichtung und wenigstens ein weiterer Kanal von davon
in Strédmungsrichtung beabstandet unter einem Winkel, vorzugsweise normal, zur
Langsachse der Mischvorrichtung in diese miindet.

Anders ausgedr(ickt flieRt in einem solchen Fall eine erste Kunststoffmasse als Hauptstrom
in Langsrichtung durch eine statische Mischvorrichtung mit mehreren Mittein zum Mischen
und wird dem Hauptstrom nach wenigen Mitteln zum Mischen normal zur FlieRrichtung eine
zweite Kunststoffmasse zugegeben.

Alternativ bietet sich dazu an, dass die die Mischelemente mit der Mischvorrichtung
verbindenden Kandle vor der Mischvorrichtung zusammengefiihrt sind.

GeméR einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung kann zwischen der
Mischvorrichtung und dem wenigstens einem Mischelement eine Absperrvorrichtung
angeordnet sein, was sich insbesondere fiir die Entkoppelung der beiden Spritzaggregate
wéhrend der Dosierphase und fiir den Betrieb mit nur einem Spritzaggregat als vorteilhaft
herausgestelit hat.

Um eine sogenannte ,Huckepack’ Konfiguration der (ibereinander angeordneten
Spritzaggregate zu ermdglichen, kann gemanR einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der
Erfindung vorgesehen sein, dass der Koinjektionskopf genau zwei Eintrittsdffnungen und
zwei Mischelemente fiir die Mengenstrdme zweier Spritzaggregate und eine
Mischvorrichtung zum Vermengen und/oder Homogenisieren der beiden Mengenstrome
aufweist, wobei die beiden Mischelemente und die Mischvorrichtung V-férmig angeordnet
sind, wobei es sich als ginstig herausgestellt hat, wenn ein Mischelement in der
Verldngerung der geometrischen Achse der Mischvorrichtung angeordnet ist.

01/08 2008 FR 14:22 [SE/EM NR 82438] @010
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Selbstverstandlich ware es auch méglich, die beiden Spritzaggregate in einer Ebene
nebeneinander liegend anzuordnen. In diesem Fall bietet es sich an, dass keines der beiden
Mischelemente in der geometrischen Achse der Mischvorrichtung liegt, sondem die
geometrische Achse der Mischvorrichtung zwischen den beiden Spritzaggregaten verlauit.

Des Weiteren soll eine Spritzgiefeinrichtung mit wenigstens zwei Spritzaggregaten
angegeben werden, die sich durch einen Koinjektionskopf nach einem der Anspriiche 20 bis

27 auszeichnet.

Um ein RuckflieBen der im Koinjektionskopf befindlichen Kunststoffmassen in die
Spritzaggregate zu vermeiden, kann bei einer derartigen SpritzgieReinrichtung geman einem
weiteren Ausflihrungsbeispiel vorgesehen sein, dass jedes der beiden Spritzaggregate einen
Plastifizierzylinder, ein im Plastifizierzylinder antreibbar gelagertes Forder- und
Einspritzelement und eine Riickstromsperre aufweist,

Weiters betrifft die Erfindung die Verwendung einer SpritzgieReinrichtung nach Anspruch 28
oder 29 in einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19.

Weitere Vorteile und Einzelheiten werden in der nachfolgenden Firgurenbeschreibung naher
erldutert. Darin zeigt

Fig. 1 schematisch in einer Seitenansicht einen erfindungsgeméfien
Koinjektionskopf,

Fig. 2a und 2b Prinzipskizzen zweier unterschiedlich ausgefiihrter Koinjektionskdpfe,

Fig. 3a bis 3¢ jeweils in einem Druckzeitdiagramm unterschiedliche Druckprofile und

Fig. 4 in einem Weggzeitdiagramm den von den Elnspntzaggregaten

zuriickgelegten Weg in Abhéngigkeit der Zeit.

Der in Fig. 1 gezeigte Koinjektionskopf 1 weist auf einer Seite zwei Eintrittséffnungen 10, 11
und auf der gegeniiberliegenden Seite eine Austrittséffnung 9 auf. Die Eintrittséffnungen 10,
11 sind jeweils mit Plastifizierzylindern 4, 5 zweier Spritzaggregate 2 und 3 verbunden.
Unmittelbar an die Eintrittséffnungen 10, 11 schiiefit sich in Richtung der Austrittssffnung 8
jewells ein Mischelement 7 und 8 an. Diese Mischelemente 7, 8 werden beim gezeigten
Ausfihrungsbeispiel von statischen Mischern gebildet.

01/08 2008 FR 14:22 [SE/EM NR 92438] Go11
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Die beiden Mischelemente 7, 8 stehen Uiber Kanile 13, 14 mit einer Mischvorrichtung 6 in
Verbindung und miinden in dieser, wobei die Mischeinrichtung 6 auf der gegeniiberliegenden
Seite mit der Austrittséffnung 9 des Koinjektionskopfes in Verbindung steht.

Beim erfindungsgemaRen Verfahren erfolgt eine diskontinuierliche Compoundierung der
Mengenstrome Cy, C; in den Spritzaggregaten 2, 3, wobei das Plastifizieren, das Férdern
und das Einspritzen der beiden Kunststoffmassen K;, K, durch den Koinjektionskopf 1 mittels
der als Plastifizier- und Einspritzschnecken ausgebildeten Férderelemente (nicht dargestelit)
der Einspritzaggregate 2, 3 erfolgt.

Nach dem Eintritt der Kunststoffmassen K;, K, durch die Eintrittséffnungen 10, 11 in den
Koinjektionskopf durchlaufen die Kunststofimassen K, K, separat die Mischelemente 7 und
8, wobei durch das achssynchrone geschwindigkeitsgeregelte Vorwirtsbewegen der
Forderelemente der beiden Spritzaggregate 2 und 3 sichergestelit wird, dass die beiden
Kunststoffmassen Kj, K; in der in der Mischvorrichtung 6 befindlichen Mischung Mgi, 2 im
vorgegebenen Verhéltnis pridsent sind.

Fig. 2a zeigt eine Prinzipskizze eines erfindungsgeméfien Koinjektionskopfes, aus dem
besonders gut die Y-formige Anordnung der Mischvorrichtung 6 mit den Mischelementen 7
und 8 hervorgeht. Wiederum sind die Mischvorrichtung 6 und die Mischelemente 7, 8 in
Form statischer Mischer ausgebildet, wobei im Inneren der Mischvorrichtung und der
Mischelemente 7 und 8 Mittel 12 zum Durchmengen der Kunststofimassen angeordnet sind.
Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel ist weiters das Mischelement 7 in der gedachten
Verléngerung der geometrischen Achse der Mischvorrichtung 6 angeordnet,

Das in Fig. 2b gezeigte Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich von dem in Fig. 2a lediglich
durch die zusétzliche Anordnung zweier Absperrvorrichtungen 15, 15', die in Flussrichtung
unmittelbar nach den beiden Mischelementen 7 und 8 angeordnet sind.

Bei dem in Fig. 3a gezeigten Diagramm steigt der Druck beim Einspritzen in den
Kunststoffmassen K1, K2 proportional zum Verhéitnis des Anteiles der Kunststoffmassen Ky,
Kz an der resultierenden Mischung My «; sowie zur Viskositit. Beim Erreichen der
Umschaltbedingungen auf Nachdruck wird das Spritzaggregat, welches als erstes die
Umschaltbedingung erreicht hat, auf Nachdruck umgeschaltet und das zweite Spritzaggregat
wird unmittelbar nach dem Umschalten des ersten Spritzaggregates zwangsgesteuert auf
Nachdruck umgeschaltet. Wihrend der Nachdruckphase hélt das erste Spritzaggregat K;

01/08 2008 FR 14:22 [SE/EM NR 8243] @012
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den Massedruck aufrecht und wird die Geschwindigkeit des Forderelementes des zweiten
Spritzaggregates 2 wiederum in Abhangigkeit des Bezugsverhéltnisses synchronisiert.

Nach Beendigung der Nachdruckphase wird der Druck in beiden Spritzaggregaten 2, 3 auf
Staudruckniveau verdndert, bevor der Dosiervorgang, gegebenenfalls mit anschlieRender
Kompensationslastung, erfoigt.

Bei dem in Fig. 3b gezeigten Ausflihrungsbeispiel wird in der Nachdruckphase der Druck
stufenweise heruntergefahren, wéhrend der Druck bei dem in Fig. 3¢ gezeigten Beispiel
kontinuierlich zuriickgefahren wird.

Aus dem in Fig. 4 gezeigten Diagramm ist ersichtlich, dass die Kunststoffmasse K, wiahrend
des gesamten Spritzzykius einen weiteren Weg mit einer gréReren Geschwindigkeit
zuriicklegt.

Die beschriebenen Beispiele von méglichen Herstellungsverfahren von SpritzgieRformteilen,
die aus einer Mischung aus wenigstens zwei Kunststoffmassen bestehen sowie das
dargestelite Ausfilhrungsbeispiel eines Koinjektionskopfes sind selbstverstandlich nicht in
einschrénkendem Sinne zu verstehen, sondern eben nur einzeine Beispiele von zahireichen
Mdglichkeiten,  den  Erfindungsgedanken  eines  kombinierten  Compoundier-
Einspritzverfahrens zu realisieren. So kénnten bei der Verwendung vorcompoundierter
Kunststoffkomponenten auf den Einsatz der Mischelemente zur Ganze verzichtet werden.
Ebenso wédre es maoglich, die statischen Mischelemente des Koinjektionskopfes durch
dynamische Mischelemente auf den Forderelementen zu ersetzen.

Innsbruck, am 1. August 2008
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Spritzgiefformteilen, die aus einer Mischung von
wenigstens zwei Kunststoffmassen bestehen, bei dem zumindest teilweise gleichzeitig
eine erste und eine zweite Kunststoffkomponente mittels jeweils einem Spritzaggregat
plastifiziet und einer gemeinsamen Mischvorrichtung zum Mischen der zwei
Kunststoffmassen zugefiihrt werden und die Mischung der beiden Kunststoffmassen in
die Form eines SpritzgieRwerkzeuges eingespritzt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens das Einspritzen der Mischung (M, 2) der zwei Kunststoffmassen (K, Kz} in
die Form mittels der beiden Spritzaggregate (2, 3) synchron erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass jedes der beiden
Spritzaggregate (2, 3) ein in einem Plastifizierzylinder (4, 5) antreibbar angeordnetes
Foérderelement aufweist und die Forderelemente der beiden Spritzaggregate zum
Einspritzen der Mischung (Mc1, «2) der zwei Kunststoffmassen (K;, K;) in die Form
geschwindigkeitsgeregelt achssynchron vorwérts bewegt werden.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass weiters
das Plastifizieren der Kunststoffkomponenten und das Férdern der Kunststoffmassen (K,
Kz) zur Mischvorrichtung (6) mittels der beiden Spritzaggregate (4, 5) synchron erfoigt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Forderelemente der beiden Spritzaggregate (2, 3) in Abhéngigkeit eines vorgegebenen
Mischungsverhéltnisses der zwei Kunststoffmassen (K1, Kz) geschwindigkeitsgeregelt
achssynchron bewegt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass sich das Verhdltnis der
Geschwindigkeiten, mit denen die Férderelemente der beiden Spritzaggregate (2, 3)
bewegt werden, direkt proportional zum Verhiiltnis der Anteile der Kunststoffmassen (K,
Kz2) an der Mischung (My4, «2) verhait,

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kunststoffmassen (K;, K,) der beiden Spritzaggregate (2, 3) jeweils einem separaten
Mischelement (7, 8) zugefiihrt werden, bevor sie in der gemeinsamen Mischvorrichtung
(8) vermengt werden.

64585-20/fr
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7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden
Spritzaggregate (2, 3) im Wesentlichen wihrend eines gesamten Spritzzyklus

synchronisiert sind.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein erstes
der beiden Spritzaggregate (2) nach Erreichen einer Umschaltbedingung auf Nachdruck
umgeschaltet wird und das 2zweite Spritzaggregat (3) in Abhingigkeit des
Umschaltzeitpunktes des ersten Spritzaggregats (2) auf Nachdruck umgeschaltet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Spritzaggregat (3)
unmittelbar nach dem Umschalten des ersten Spritzaggregates (2), vorzugsweise
zwangsgesteuert, auf Nachdruck umgeschattet wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend
der Nachdruckphase des Spritzzyklus das Férderelement des ersten Spritzaggregates
(2) einen Massedruck in Abhéngigkeit eines vargegebenen Nachdruckprofils aufrecht
erhélt und die Geschwindigkeit des Férderelementes des zweiten Spritzaggregates (3) in
Abhéngigkeit des Mischungsverhiltnisses der zwei Kunststoffmassen Ky, Kz)
synchronisiert wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Verhdltnis der
Geschwindigkeiten der Férderelemente der beiden Spritzaggregate (2, 3) direkt
proportional zum Verhéltnis der Anteile der beiden Kunststoffmassen (Ki, Kz) an der
Mischung (M1, k2) ist.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass nach
Beendigung der Nachdruckphase der Druck in den beiden Spritzaggregaten (2, 3)
gleichzeitig auf Staudruckniveau verandert wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend *
des Dosliervorgangs der Staudruck auf beiden Spritzaggregaten (2, 3) aufrecht erhalten
wird und eine Kompressionsentlastung erst dann erfolgt, nachdem alle Spritzaggregate
(2, 3) einen vorgegebenen Dosierhub erreicht haben.
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14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass fiir eine
Kompressionsentlastung der beiden Spritzaggregate (2, 3) fiir ein erstes Spritzaggregat
(2) ein Entlastungshub und eine Férderelementriickzugsgeschwindigkeit vorgegeben
wird und mit dem zweiten (2) Spritzaggregat die Forderelementriickzugsgeschwindigkeit
in Abhéngigkeit des vorgegebenen Mischungsverhéltnisses der zwei Kunststoffmassen

(K4, Kz) nachgefahren wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass fur eine
Kompressionsentiastung der beiden Spritzaggregate (2, 3) fiir ein erstes Spritzaggregat
(2) ein Solldruck vorgegeben wird und die Férderelementvorlaufgeschwindigkeit des
zweiten Spritzaggregates (3) in Abhdngigkeit des vorgegebenen Mischungsverhiltnisses
der zwei Kunststoffmassen (K, Kz) nachgefahren wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einspritzgeschwindigkeiten zwischen 0,5 und 450 mm/sec liegen.

17. Verfahren nach  Anspruch 16, dadurch  gekennzeichnet, dass die
Einspritzgeschwindigkeiten zwischen 0,8 — 44 mm/sec liegen.

18. Verfahren nach ein Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennhzeichnet, dass bei
Einspritzgeschwindigkeiten kleiner als 10 mm/sec Spritzaggregate (2, 3) mit elektrisch
angetriebenen Forderelementen verwendet werden.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
SpritzgieBformteile aus einer Mischung von mehr als zwei Kunststoffmassen (K, !
Ka,...Ks) hergestellt werden, wobei die Manipulation der Kunststoffmassen Ky, Ka,...Kp) ;
mittels jeweils einem separatem Spritzaggregat (2, 3,...n) erfolgt.

20. Koinjektionskopf fir wenigstens 2zwei Spritzaggregate, der je eine separate
Eintritts6ffnung flir die Mengenstrdme der wenigstens zwei Spritzaggregate, wenigstens
eine gemeinsame Austrittséffnung fiir die Mengenstréme und Kanéle, die die separaten
Eintrittséffnrungen mit den Austrittséffnungen verbinden umfasst, insbesondere nach
einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Koinjektionskopf (1)
eine vor der Austrittséffnung (9) angeordnete Mischvorrichtung (6) zum Vermischen
und/oder Homogenisieren der Mengenstréme (C;, Co) der wenigstens 2zwei
Spritzaggregate (2, 3) aufweist.
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21. Koinjektionskopf nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
Mischvorrichtung (6) und den Eintrittsdffnungen (10, 11) jeweils wenigstens ein
Mischelement (7, 8) angeordnet ist.

22, Koinjektionskopf nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mischvorrichtung (6) und/oder das wenigstens eine Mischelement (7, 8) als statische

Mischer ausgebildet ist.

23. Koinjektionskopf nach einem der Anspriiche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
die Mischelemente (7, 8) mit der Mischvorrichtung (6) verbindenden Kandle (13, 14)
jeweils direkt in die Mischvorrichtung (6) miinden.

24. Koinjektionskopf nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Kanal
(13, 14) in Stromungsrichtung im Wesentiichen paraliel zur Léngsachse der
Mischvorrichtung (6) und wenigstens ein weiterer Kanal (13, 14) von davon in
Stromungsrichtung beabstandet unter einem Winkel, vorzugsweise normal, zur
Léngsachse der Mischvorrichtung (6) in diese miindet.

25. Kainjektionskopf nach Anspruch 20 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass die die
Mischelemente (7, 8) mit der Mischvorrichtung (6) verbindenden Kandle (13, 14) vor der
Mischvorrichtung (6) zusammengefiihrt sind.

26. Koinjektionskopf nach einem der Anspriiche 21 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Mischvorrichtung (6) und dem wenigstens einem Mischelement (7, 8) eine
Absperrvorrichtung (15, 16') angeordnet ist.

27. Koinjektionskopf nach einem der Anspriiche 20 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass
der Koinjektionskopf (1) genau zwei Eintrittséffnungen (10, 11) und 2wei Mischelemente
(7, 8) fur die Mengenstréme (C;, C,) zweier Spritzaggregate (2, 3) und eine
Mischvorrichtung (6) zum Vermengen und/oder Homogenisieren der beiden
Kunststoffmassen (K;, K;) aufweist, wobei die beiden Mischelemente (7, 8) und die
Mischvorrichtung (6) Y-férmig angeordnet sind.

28. Koinjektionskopf nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass ein Mischelement (7)
in der Veridngerung der geometrischen Achse der Mischvorrichtung (6) angeordnet ist.
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29. SpritzgieReinrichtung mit wenigstens zwei Spritzaggregaten, gekennzeichnet durch einen
Koinjektionskopf (1) nach einem der Anspriiche 20 bis 28.

30. SpritzgieReinrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass jedes der beiden
Spritzaggregate (2, 3) einen Plastifizierzylinder (4, 5), ein im Plastifizierzylinder antreibbar
gelagertes Férder- und Einspritzelement und eine Riickstromsperre aufweist.

31. Verwendung einer SpritzgieBeinrichtung nach Anspruch 29 oder 30 in einem Verfahren !
nach einem der Anspriiche 1 bis 19. '

Innsbruck, am 1. August 2008

01/08 2008 FR 14:22 [SE/EM NR 9243] [@o18




A1-AUG-2008 14:26 TORGGLER HOF INGER BR43 S12 S83408 S.208/22

R /44
- Al
g La 7 \
6 AL
/
; — J0

Fi, 24

"\

. AS

01/08 2008 FR 14:22 [SE/EM NR 892438] @020




14:26

TORGGLER HOF INGER

S.21722

BB43 S12 S83488

21-AUG—2008

Jw

Nachdruck

Y4

U P o U S

§389

——— e E—— - —— e ——— - - —

Zeit

T

S .

.

<

¥ng

14

?t‘c;

Nachdruck

Zett

Ko

»rg

#1021

14:22 [SE/EM NR 9248]

01708 2008 FR



v1-AUG—2088 14:26 TORGGLER HOF INGER vB43 S12 S834u8 S.22/22

[ X ] (X ] LX) L [ 1 3 [ XXX ]
[ *» L N o0 [ [ ] L]
— 'z . ce o.°% :-:o % %
~ r (:‘? S ¢ e eo s o e & oo »
U oo L X ) o0 L J L1 ] [ X ]
ﬁ‘ Einspritzen i Nachdruck JA Dasieren ! }
r!w V!‘ >-|4 ;l
k Oruck beim Umschaken ! i [ ;
A~ T T T ; =l
: ! mpe
: ] ossi
I ! ons
i i o
b |
: | "9
i
]
i
|

,I
4 -~
g J S~
Q ’
£
!
]
]
l}
‘ " — e e —
[}
!
i
|

K Zeit

Eal G I

L._.-Einﬂ?mz_sn et g .. ...INachdruck

Dosieren

mpr
essi
ons -
entl -
astu

Zeit

GESAMT SEITEN 22

01/08 2008 FR 14:22 [SE/EM NR 8248] o022




Recherchenbericht zu A 1201/2008 OStCI’YCICh lSChCS
Technische Abteilung 2A patentamt

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geméan IPCE:
B29C 45/13 (2006.01); B29C 45/16 (2006.01)
Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geméaR ECLA:
B29C45/13; B29C45/16; B29C45/16F
Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):

B29C

Konsultierte Online-Datenbank:

EPODOC

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 1. August 2008 eingereichten Anspriichen 1-31 erstelit.

Kategorie’ | Bezeichnung der Verdffentlichung: Betreffend Anspruch
Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Verdffentlichungsdatum,
Textstelle oder Figur soweit erforderlich

X DE19653099 A1 (BATTENFELD) 25. Juni 1998 (25.06.1998) 1-31
Anspruch 1
X US 4994313 A (SHIMIZU) 19. Februar 1991 (19.02.1991) ‘ 1-31

Spalte 6, zeilen 5-14

X JP 57-072836 A (YOSHIDA) 7. Mai 1982 (07.05.1982) 1-31
Abstract PAJ
X JP 01-221215 A (TOKAN) 4. September 1989 (04.09.1989) 1-31

Abstact nach Thomson

X JP 2002-225079 A (KOBE STEEL) 14. August 2002 (14.08.2002) 1-31
Abstract PAJ
Datum der Beendigung der Recherche: ) Prufer(in):
19. November 2009 O Fortsetzung siehe Folgeblatt | Dr, SCHMELZER
" Kategorien der angefahrten Dokumente: A Veroffentlichung, die den aligemeinen Stand der Technik definiert.
X Versffentiichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach

gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. dem Prioritatstag der Anmeldung versffentlicht wurde.

aut erﬂnd'enscher Tatigkeit beruhend betrachtet werden. . E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
Y  Versffentichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht ein lteres Recht hervorgehen konnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch

als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die nachversffentiicht, Schutz ist in Osterreich moglich, wirde Neuheit in

Verdffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Veroﬁenﬂlch:ngenf Frage stellen). :

i iei i ird und diese Verbindung fir X

:':13:: E:;?,g::ﬁ,'."n\:ﬁﬁ'f;:‘ﬂ,%?:f racht wird und dies " & Versffentiichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

gedanken.gut.geschitzt. VR oorents



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS
	SEARCH_REPORT

