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mit der einen Maschinenaufspannplatte (40) Sl
zugeordneten schliefseitigen Komponenten — ]
(31), mit der anderen Maschinenaufspannplatte "
(50) zugeordneten diisenseitigen Komponenten u__ ] “ *

(30), sowie mit einem zwischen diesen Kompo-
nenten (30, 31) angeordneten Schlittenmodul
(32) mit einem an einer schlieR- oder diisenseiti-
gen Komponente beweglich gelagerten Schlitten
(2), welcher ein urspriingliches Formnest (8)
mitbildet, und mit einem Antriebsmodul (33) zur
Steuerung der Bewegung des, oder der bewegli-
chen Teile(s) (2,10) des Schlittenmoduls (32),
wobei (iber eine Bewegung des Schlittens (2)
der Bauteil inner- und auBerhalb der Form in
vorgesehen Grofie und Gestalt hergestelit wird.
Es ist eine zumindest teilweise funktionelle
Integration zumindest der schlieBseitigen Kom-
ponenten (31) und/oder des Antriebsmoduls
(33) und/oder des Schlittenmoduls (32) in ein
oder mehrere Bestandteil(e) der Anlage vorge-
nommen.
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ZUSAMMENFASSUNG

Die Erfindung betrifft eine SpritzgieRanlage mit einer ortsfesten und einer
beweglichen Maschinenaufspannplatte (40, 50) und zumindest einem
Spritzaggregat (31), sowie mit einer zwischen den Maschinenaufspannplatten (40,
50) angeordneten SpritzgieReinrichtung zum Herstellen profilierter, zumindest
abschnittsweise langlicher Bauteile,
mit der einen Maschinenaufspannplatte (40) zugeordneten
schlieBseitigen Komponenten (31),
mit der anderen Maschinenaufspannplatte (50) zugeordneten
dusenseitigen Komponenten (30),
sowie mit einem zwischen diesen Komponenten (30, 31) angeordneten
Schlittenmodul (32) mit einem an einer schlieB- oder diisenseitigen
Komponente beweglich gelagerten Schilitten (2), welcher ein
urspriingliches Formnest (8) mitbildet,
und mit einem Antriebsmodul (33) zur Steuerung der Bewegung des,
oder der beweglichen Teile(s) (2, 10) des Schlittenmoduis (32),
wobei Uber eine Bewegung des Schlittens (2) der Bauteil inner- und
auRerhalb der Form in vorgesehen GréRe und Gestalt hergestellt wird.

Es ist eine zumindest teilweise funktionelle Integration zumindest der schlie3seitigen

Komponenten (31) und/oder des Antriebsmoduls (33) und/oder des Schlittenmoduls
(32) in ein oder mehrere Bestandteil(e) der Anlage vorgenommen.

Fig. 8
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PA 8033

SPRITZGIESSANLAGE

Die Erfindung betrifft eine SpritzgieBanlage mit einer ortsfesten und einer
beweglichen Maschinenaufspannplatte und zumindest einem Spritzaggregat,
sowie mit einer zwischen den Maschinenaufspannplatten angeordneten
SpritzgieBeinrichtung zum Herstellen profilierter, zumindest abschnittsweise
langlicher Bauteile,
mit der einen Maschinenaufspannplatte zugeordneten schlieRseitigen
Komponenten,
mit der anderen Maschinenaufspannplatte zugeordneten disenseitigen
Komponenten,
sowie mit einem zwischen diesen Komponenten angeordneten
Schlittenmodul mit einem an einer schlieR- oder disenseitigen
Komponente beweglich gelagerten Schlitten, welcher ein urspriingliches
Formnest mitbildet,
und mit einem Antriebsmodul zur Steuerung der Bewegung des, oder
der beweglichen Teile(s) des Schlittenmoduls,
wobei (iber eine Bewegung des Schlittens der Bauteil inner- und
auBerhalb der Form in vorgesehen Gréfe und Gestalt hergestellt wird.

SpritzgieRanlagen sind in unterschiedlichen Ausfihrungsformen bekannt. Ubliche
SpritzgieRanlagen weisen als Hauptkomponenten eine ortsfeste
Maschinenaufspannplatte und dieser gegeniberliegend eine bewegliche
Maschinenaufspannplatte auf. Auf der Seite der ortsfesten
Maschinenaufspannplatte befindet sich feer das Spritzaggregat, von welchem die
Formmasse zu der oder den Angussbuchse(n) der SpritzgieRform transportiert wird.
Die Angussbuchse befindest sich in einem Formteil der SpritzgieRform, welcher an
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der ortsfesten Maschinenaufspannplatte mit Spannelementen oder dergleichen
I6sbar befestigt ist. An der beweglichen Maschinenaufspannplatte ist ein weiteres
Formteil, das schlieRseitige Formteil der SpritzgieRform mittels Spannelementen

I&sbar befestigt.

Die PCT/EP 2005/055343 befasst sich mit einem neuartigen Verfahren und einer
neuartigen Vorrichtung zum Herstellen profilierter, zumindest abschnittsweise
langlicher Bauteile aus flussigen oder z4hfliissigen und erstarrenden Formmassen.
Dabei wird die Formmasse in ein urspriingliches Formnest eingespritzt, welches
sich nach dem Auffillen mit Formmasse unter Fortsetzen des Einspritzens zu einem
formgebenden Bereich ausdehnt, wobei die eingespritzte Masse unter Verldngerung
des zu bildenden Bauteils stetig wegtransportiert wird bis sie schlieflich aus der
Form heraus tritt. Formmasse wird dabei derart lange eingespritzt, bis das zu
bildende Bauteil seine endgiltige Lénge erreicht hat. Die eingespritzte Masse wird
durch einen Schlitten wegtransportiert, welcher gemeinsam mit der erstarrten Masse
aus der SpritzgieBform austritt. Die Hauptkomponenten der nach einem derartigen
Verfahren arbeitenden SpritzgieRform lassen sich in die im Oberbegriff des
Anspruches 1 angefiihrten Moduli einteilen. Eine ausfiihrlichere Beschreibung der
einzelnen Moduli ist in der Figurenbeschreibung enthalten und wird dort anhand der
Figuren 1 bis 6 erlautert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine SpritzgieBanlage derart
auszufiihren, dass unter Verwendung der neuartigen Spritztechnologie Bauteile in
einer hohen Stiickzahl auf besonders wirtschaftliche Weise herstellbar sind.

Eine erfindungsgeméBe SpritzgieBanlage ist gekennzeichnet durch eine zumindest
teilweise Integration der schlieBseitigen Komponenten und/oder des Antriebsmoduls
und/oder des Schlittenmoduls in einen oder mehrere Bestandteile der Anlage.

Bei einer erfindungsgeméRen SpritzgieBanlage sind Komponenten der eigentlichen
SpritzgieRform in die Anlage integriert, sodass diese Anlagenteile die jeweiligen
Funktionen von SpritzgieBformkomponenten Gbernehmen. Bestandteile der
SpritzgieRanlage sind daher baulich entsprechend adaptiert bzw. ausgefiihrt. Damit
wird die Anzahl der Formkomponenten reduziert und es verringert sich die
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Komplexitat der gesamten SpritzgieRanlage. Das erfindungsgeméfe integrierte
Anlagenkonzept bietet daher vor Allem bei der Produktion von Bauteilen in hohen
Stiickzahlen deutliche wirtschaftliche Vorteile.

Bei einer erfindungsgemaRen SpritzgieRanlage bleiben funktionell nicht integrierte
Komponenten und/oder Module auswechselbar (Anspruch 2). Es kann daher im
Einzelfall entschieden werden, welche der Komponenten bzw. Module im Sinne
einer méglichst wirtschaftlichen und rationellen Produktion in Bestandteile der
Anlage integriert werden und welche austauschbar sein sollen.

Bei einer Ausfilhrungsvariante der Erfindung sind schlieBseitige Komponenten der
SpritzgieReinrichtung, vorzugsweise samtliche schlieBseitigen Komponenten der
SpritzgieReinrichtung, in die bewegliche Maschinenaufspannplatte integriert
(Anspruch 3). Der Schlitten des Schlittenmoduls kann in einem weiteren
Integrationsschritt mitintegriert werden (Anspruch 4). Durch diese MaRnahmen wird
ein hochintegriertes Anlagenkonzept zur Verflgung gestellt, welches vor allem bei
der Produktion von Bauteilen in hohen Stiickzahlen wirtschaftliche Vorteile mit sich
bringt.

Auch disenseitige Komponenten der SpritzgieReinrichtung kénnen, insbesondere in
die feste Maschinenaufspannplatte, integriert sein (Anspruch 5). Sind zusatzlich die
schlieRseitigen Komponenten und der Schiitten integriert verbleiben als
austauschbare Teile die unmittelbar formgebenden Komponenten, dies sind
insbesondere die schlieRseitig und disenseitig vorgesehenen Einsétze. Die damit
gegebenen Vollintegration ist hinsichtlich der Investitionskosten besonders
wirtschaftlich, vor allem dann, wenn grof3e Stiickzahlen produziert werden.

Am Schlitten kénnen in jedem Fall- ob integriert oder nicht integriert-
auswechselbare Formeinsitze positionierbar sein (Anspruch 6). Bei integriertem
Schlitten schrankt zwar seine vorgegebene Geometrie die Anzahl der méglichen
Bauteilausfithrungen etwas stérker ein, insbesondere ist die maximale Bauteilldnge
durch die SchlittenlZnge vorgegeben, aber das hochintegrierte Anlagenkonzept
bietet, wie bereits erwahnt, wirtschaftliche Vorteile bei der Produktion von hohen
Stuckzahlen.
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Bei einer der moglichen Ausfthrungsvarianten der Erfindung ist das Antriebsmodul
baulich seitlich an der beweglichen Maschinenaufspannplatte angebaut und mit
Interfaceteilen zur I6sbaren Ankopplung an den Schlitten und/oder an weitere
bewegliche Formkomponenten versehen (Anspruch 7). Eine Anordnung des
Antriebsmoduls an der Maschinenaufspannplatte l4sst eine auswechselbare
Anordnung des Schlittenmoduls weiterhin zu.

Bei einer Integration des Schlittens kann das Antriebsmodul auch am Schlitten
angebaut sein (Anspruch 8). Je nach Konzept kann dies Vorteile bei der Herstellung
von Bauteilen bestimmter Geometrien mit sich bringen.

Ein integriertes Antriebsmodul kann vorteilhafter Weise von der zentralen Regelung
und Steuerung der SpritzgieBanlage mitgesteuert und mitgeregelt werden
(Anspruch 9).

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden anhand der
Zeichnung, die schematisch mehrere Ausfuhrungsbeispiele darstellt, néher

beschrieben. Dabei zeigen

Fig. 1 bis Fig. 6 eine Ausflihrungsform einer SpritzgieRform, teilweise in
unterschiedlichen Stadien des Spritzvorganges,

Fig. 1 einen Langsschnitt durch diese Spritzgieiform,

Fig. 2 einen Querschnitt entlang der durch die Linie A-A der Fig. 1
gekennzeichneten Schnittebene,

Fig. 3 bis Fig. 5 zu Fig. 1 analoge Léngsschnitte in unterschiedlichen Stadien
wahrend des Einspritzens,

Fig. 6 im L&ngsschnitt die gebffnete SpritzgieRform gemaR Fig. 1 nach
Beendigung des SpritzgieRvorganges,
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Fig. 7 eine vereinfachte und schematisierte AusfUhrung der Spritzgieiform
gemaR Fig. 1 bis 6 eingefugt in eine SpritzgieRanlage,

Fig. 8, Fig. 9, Fig. 10a und Fig. 10b unterschiedliche Varianten der
funktionellen Integration von Formkomponenten bzw. Formmodulen der
Spritzgiefform in die SpritzgieRanlage.

Fig. 1 bis 6 zeigen eine gemaB der internationalen Patentanmeldung PCT/EP
2005/055343 ausgefiihrte SpritzgieBform. Die dargestelite SpritzgieRform ist eine
Variante aus einer Vielzahl von Varianten, SpritzgieRformen gem&® der genannten
PCT-Anmeldung auszufiihren.

Bestandteile eines Formteils der in Fig. 1 gezeigten SpritzgieRform sind ein an einer
Aufspannplatte 4a angeordneter feststehender Formeinsatz 9, eine den
Formeinsatz 9 und die obere Aufspannplatte 4a durchsetzende Angussbuchse 7
und ein oberer Zentrierring 3a, welcher an der oberen Aufspannplatte 4a befestigt
ist. Die Aufspannplatte 4a mitsamt dem feststehenden Formeinsatz 9 und den
weiteren, an diesen Teilen angeordneten bzw. befestigten Bauteilen bilden die
disenseitigen Komponenten bzw.ldas dtsenseitige Formmodul 30.

Zu einem weiteren Formteil gehéren eine zweite Aufspannplatte 4b, ein an dieser
befestigter zweiter Zentrierring 3b und eine mit der Aufspannplatte 4b verbundene
Formplatte 5 mit Stutzleisten 5a, 5b, die in Fig. 2 zu erkennen sind. Diese
Komponenten sowie gegebenenfalls noch weitere, an diesen angeordnete
Bestandteile der SpritzgieRform bilden die schlieBseitigen Komponenten bzw. das
schliefiseitige Formmodul 31.

An der Formplatte 5 ist ein Schlitten 2, am feststehenden Formeinsatz 9 ist ein Kern
10 verschiebbar angeordnet. Der Formeinsatz 9, welcher als ein etwa
plattenférmiger Bauteil mit einem Ansatz 9a ausgeflhrt ist, ist zur verschieblichen
Lagerung der Kerns 10 in L&ngsrichtung von einer rechteckférmigen Offnung
durchsetzt, wie es insbesondere Fig. 1 in Verbindung mit Fig. 2 zeigt. Der Ansatz 9a
des Formeinsatzes 9 liegt innen auf einem Basisschenkel 2a des im Querschnitt U-
formigen Schilittens 2 auf, welcher mit zwei weiteren Schenkeln 2b, wie es Fig. 2
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zeigt, am Formeinsatz 9 anliegt. Der Schlitten 2 ist innenseitig mit einer an die
Geometrie des zu bildenden Bauteils angepassten Geometrie versehen oder kann
mit entsprechenden Einsétzen bestickt werden.

Der Kern 10 und der Schlitten 2 bilden ein weiteres Modul der Form, welches im
Folgenden als Schiittenmodul 32 bezeichnet wird.

Zwischen einem den Ansatz 9a (iberragenden Endabschnitt des Kerns 10,
Teilbereichen des Formeinsatzes 9, den Schenkeln 2a, 2b des Schlittens 2 und
einer Stirmwand 2c¢ desselben wird ein urspriingliches Formnest 8 gebildet.

Bei einer anderen Ausfithrungsform der SpritzgieRform, welche in Fig. 7 bis 10 der
bereits zitierten PCT/EP 2005/055343 dargestellt ist, wird kein Kern vorgesehen,
sondern lediglich ein beweglicher Formeinsatz. Bei weiteren, ebenfalls in der
zitieren PCT/EP 2005/055343 geoffenbarten Ausfilhrungsvarianten kénnen zwei
oder mehr Angussbuchsen fiir die Kunststoffschmelze vorgesehen werden.

Der Formeinsatz 9, der Schlitten 2 und der Kern 10 kdnnen tber

Kuhibohrungen 11a, 11b, 11c temperiert werden, um den Erstarrungsvorgang des
eingespritzten Materials zu beeinflussen. In den Bereichen 8a kdnnen die
Formnestoberfléchen, da hier eine Relativbewegung zum Spritzling wahrend des
SpritzgieBvorganges stattfindet, dreidimensional strukturiert sein.
Formnestoberflachen 8b mit einer Relativbewegung kdnnen in Richtung der
stattfindenden Bewegung verlaufende Strukturen aufweisen. Analoges gilt fur die
Oberfliche des Kerns 10. Der bewegliche Schlitten 2 ist, wie es Fig. 1 und 2 zeigen,
in zwei Fuhrungsleisten 12 langsverschiebbar gefiihrt. Der Kern 10 ist im
feststehenden Formeinsatz 9 geftihrt. Eine Anzahl von im Schlitten 2, im
Formeinsatz 9 und in Fihrungsleisten 12 eingesetzten Gleitelementen 13 erleichtert
das Gleiten bzw. die Relativbewegung zwischen dem Schilitten 2 und dem
feststehenden Formeinsatz 9 sowie dem Schlitten 2 und den Flihrungsleisten 12.

Ein weiteres Modul, welches nachfolgend als Antriebsmodul 33 bezeichnet wird, ist
fur die Bewegung des beweglichen Schlitten 2 sowie des Kerns 10 zustandig.
Bestandteile des Antriebsmoduls 33 kénnen nicht dargestelite Motoren sein, welche
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die in Fig. 1 gezeigten Linearantriebe 14, 15, welche manuell, elektrisch,
mechanisch, pneumatisch oder, wie dargestellt, hydraulisch betétigbar sein kénnen,
entsprechend in Bewegung setzen und steuern. Dabei kann zusétzlich die
Bewegung des Schlittens 2 Gber den im Formnest 8 wirksamen Spritzdruck
beeinflusst bzw. ausgelést werden.

Der als langgestreckter Bauteil mit rechteckférmigem Querschnitt ausgefihrte
Kern 10 ist in Langsrichtung von einer Bohrung 16 durchsetzt, welche am
stirnseitigen, im Formnest 8 befindlichen Ende des Kerns 10 in ein Gasventil 16a
miindet. Am anderen Ende der Bohrung 16 kann Uber einen Schlauch 17 Druckluft
oder ein anderes Gas oder eine Flissigkeit in das Formnest 8 geblasen werden.

Fig. 1 und Fig. 2 zeigen den Ausgangszustand bei bereits geschlossener Form. Das
Formnest 8 kann mit Luft gefillt, mit Schutzgas gesplilt oder evakuiert sein. Uber
die Aufspannplatten 4a, 4b wird die Schliefkraft auf die Form aufgebracht.

Fig. 3 zeigt den Beginn des Einspritzvorganges. Das Spritzaggregat 6 ist an der
Angussbuchse 7 angesetzt und es wird plastifizierte Masse 18 in das Formnest 8
eingespritzt. Die Ventile der Linearantriebe 14, 15 sowie das Gasventil 16a sind

geschlossen.

Sobald das urspriingliche Volumen des Formnestes 8 mit Masse 18 aufgefullt ist,
baut sich im Formnest 8 Druck auf, welcher gegen den Widerstand der
Linearantriebe 14, 15 und entgegen der von der SchlieRkraft abh&ngigen
Reibungsverluste eine Gbereinstimmende Verschiebung des Schlittens 2 und des
Kerns 10 zu Foige hat. Eine erwlinschte und kontrollierte Bewegung des Schlittens
2 und des Kerns 10 relativ zum feststehenden Formeinsatz 9, insbesondere entlang
der Gleitflachen 9a und 9b gemaR Fig. 4, wird durch eine entsprechende Steuerung
bzw. Regelung der Druckverhéltnisse im Formnest 8 Giber das Spritzaggregat 6
sowie eine entsprechende Steuerung der Linearantriebe 14, 15 gewéhrleistet.

Die eingespritzte Masse, welche beispielsweise eine thermoplastische Schmelze ist,
erstarrt sukzessive und ausgehend vom flissigen Ausgangszustand, welcher durch
die mit den Bezugsziffern 18 und 19 versehenen Bereiche versinnbildlicht ist, in
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Abhangigkeit von Druck, Temperatur und Zeit Gber den sich im vergréernden
Formnest 8 zuriickgelegten Weg, etwa im Bereich der Strdmungsschatten 19a, 20a
des Formnestes 8. Die Bezugsziffern 19 und 20 kennzeichnen Bereiche der
eingespritzten Masse in unterschiedlichen Abkuhl- bzw. Erstarrungsstadien. An der
Gleitfliche 9a des Formeinsatzes 9 erfolgt eine Relativbewegung zwischen der
Spritzmasse 18, 19, 20 und dem Formeinsatz 9, die mit jener beim
Formgebungsprozess an einer Extrusionsdise vergleichbar ist. Am Schiitten 2
erfolgt keine Relativbewegung zur eingespritzten Masse, was die Ausformung von
dreidimensionalen Geometrieelementen 20b und strukturierten Oberfléchen 8a
erméglicht. Im Bereich der Angussbuchse 7 und um den Kern 10 wird insbesondere
im Bereich 18a plastifiziertes Material nachgeférdert und bildet in FlieRrichtung
kontinuierlich neue Oberflachen, gleichzeitig erfolgt die Verldngerung des
entstehenden Spritzlings.

GemaR Fig. 5 ist schlieBlich die zuerst zugefiihrte Masse im Bereich 21 bereits
vollkommen erstarrt, sodass, wie ebenfalls Fig. 5 zeigt, dieser Teil des Spritzlings
aus der Form austreten kann. Der Bereich 21 16st sich dabei sowohl vom
feststehenden Formeinsatz 9 als auch vom Kemn 10. Der Linearantrieb 15 des
Kerns 10 wird angehaiten, das Gasventil 16a wird gedffnet, um den entstehenden
Hohlraum mit einem Medium 17a zu fillen. Der Druck des einstrémenden Mediums
kann dabei so gew#hit werden, dass die noch nicht vollsténdig erstarrte Masse im
Bereich des entstehenden Hohlraums vom druckbeaufschlagten Medium bis zur
endgiltigen Erstarrung in die Formwandungen des Schlittens 2 und des
Formeinsatzes 9 gedriickt wird. Der profilierte Spritzling wird damit unter
Ausnutzung des Innendrucks kalibriert.

Wenn der derart geformte, profilierte Bauteil die vorgesehene Lénge erreicht hat,
wird auch der Schilitten 2 angehalten, in dem der Linearantrieb 14 angehalten wird.
Analog zu einem konventionellen Spritzprozess wird der Spritzzyklus mit einer
Nachdruck- und Kiihizeit fortgesetzt bzw. beendet. Das Spritzaggregat 6 wird nach
dem Erstarren des Angusses und dem Aufdosieren zuriickgefahren. Nach der
vollkommenen Erstarrung des profilierten Spritzlings wird der Kern 10
zuriickgefahren bis er sich auerhalb des Spritzlings befindet. Nun kann eine
Befiillung des Hohlraumes mit einer reaktiven und/oder erstarrenden Flissigkeit
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erfolgen. AnschlieBend wird die Form, wie Fig. 6 zeigt, gedffnet, die
Formtrennbereiche sind durch die Bezugsziffern 23a, 23b angedeutet. Zum
Auswerfen des Spritzlings 23 kénnen je nach den gegebenen Umsténden
konventionelle, mechanische, pneumatische, hydraulische oder elektrische
Auswurfelemente wirksam werden, die gesondert nicht dargestellt sind. Die
Entnahme des Spritzlings 23 kann wie bei konventionellen Spritzverfahren manuell,
mit einer entsprechenden Einrichtung oder auch durch freien Fall erfolgen.
AbschlieBend wird durch eine entsprechende Ansteuerung des Linearantriebes 14
der Schiitten 2 wieder in seine Ausgangsposition zuriickgefahren. Auch der Kern 10
wird wieder an seine Ausgangsposition bewegt, sodass nach dem Schliefen der
Form der Zustand gem&R Fig. 1 wieder erreicht ist und wieder ein Spritzzyklus

eingeleitet werden kann.

Mit einer derartigen Spritzgieform lassen sich Bauteile unterschiedlicher Geometrie
herstellen. So kann auch ein Vollprofil oder ein stirnseitig geschlossenes Hohlprofil
als Einlegeteil verwendet werden, sofern die Eigensteifigkeit des Einlegeteiles dem
Spritzdruck standhalt. In diesem Fall ist ein Kern nicht erforderlich und es kann das
Einlegeteil Giber einen Adapter am hinteren Ende durch den Linearantrieb 15 mit
dem profilierten Spritzling mitbewegt werden. Eine Kopplung von Einlegeteilen mit '
dem Schlitten 2 stellt weitere Varianten zur Verfigung. Werden anstelle der beiden
Fuhrungsleisten 12 Fuhrungsleisten verwendet, die tber Linearantriebe bewegbar
sind und normal zur Bewegungsrichtung des Schlittens 2 verschiebbar sind, ergibt
sich fir den herstellbaren Formkérper ein zusétzlicher Freiheitsgrad der Ausbildung
normal zur Hauptrichtung des Bauteiles. Dadurch ist die Moglichkeit gegeben, im
Rahmen der Abmessungen des Formenbaus, Bauteile mit einem nichtlinearen Pfad
herzustellen. Auf diese Weise kdnnen kontinuierlich gekrimmte Profile oder Profile
mit winkeligen Ubergangsbereichen hergestellt werden. Eine weitere Méglichkeit zur
Herstellung von gekrimmten Profilen ergibt sich durch die Verwendung von
gekrimmten Schlitten bzw. Formeinsétzen. Dabei kann der Schlitten 2 von einem
Linearantrieb der beschriebenen Art beispielsweise entlang einer Kreisbahn, relativ
zu den feststehenden Formkomponenten, bewegt werden.

o AR R S s S i bt
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Fig. 7 zeigt die in einer herkémmlichen SpritzgieRanlage positionierte
SpritzgieBform. Die dargestellte SpritzgieRanlage ist lediglich eine der mdglichen
Ausfiihrungen einer SpritzgieRanlage.

In Fig. 7 und den weiteren, die SpritzgieRanlage zeigenden Figuren 8, 9, 10a und
10b sind als Hauptkomponenten auf der einen Seite der SpritzgieRanlage eine
bewegliche Maschinenaufspannplatte 40, ein Hydraulikaggregat 41 zur Betétigung
der Maschinenaufspannplatte 40, Einstell- und Fixiereinheiten 42 sowie
Fihrungseinrichtungen 43 und ein Maschinengestell 54 vorgesehen.

Auf der anderen Seite der SpritzgieRform weist die SpritzgieRanlage eine ortsfeste
Maschinenaufspannplatte 50 und ein Spritzaggregat 51 auf, welchem die
Ausgangsmaterialien durch einen Materialtrichter 52 zugefiihrt werden. Eine
Schnecke in einem Zylinder 53 transportiert das Material aus dem Spritzaggregat 51
zur Angussbuchse der SpritzgieRform und wird hier angekoppelt. Dargestelit sind
ferner ein Maschinengestell 54 sowie ein Hydraulikaggregat 55 zum Aufbringen der
Anpress- und SchlieRkréfte.

Eine Ubliche Positionierung der SpritzgieRform zeigt Fig. 7. Die Aufspannplatte 4b
wird mittels Spannelementen 44 an der beweglichen Maschinenaufspannplatte 40
und die Aufspannplatte 4a mittels Spannelementen 56 an der ortsfesten
Maschinenaufspannplatte 50 befestigt. Die SpritzgieRform kann daher komplett von
der SpritzgieRanlage entfernt werden und diese kann zur Herstellung von Bauteilen
in herkdmmlichen bzw. anderen SpritzgieRformen vewvendét werden.

Ausgehend von der in Fig. 7 dargesteliten tblichen Positionierung der
SpritzgieRform sind verschiedene erfindungsgem&Re Integrationsvarianten der
Funktion ihrer Module bzw. von Komponenten ihrer Module méglich. Dabei kann ein
Modul oder es kdnnen mehrere der beschriebenen Module 30, 31, 32 und 33 zur
Génze oder teilweise funktionell in die SpritzgieBanlage integriert werden und derart
Bestandteile der SpritzgieRanlage werden. Dadurch werden bestimmte Funktionen
nicht mehr Giber die SpritzgieRform bereitgestellt, sondern sie werden bereits in
einem Teil oder in mehreren wesentlichen Teilen von der SpritzgieRanlage
(ibernommen.
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Fig. 8 zeigt eine mégliche Integrationsstufe, bei der das Antriebsmodul 33 in die
SpritzgieRanlage integriert ist. Das Antriebmodul 33 ist auf die schlieBseitige,
bewegliche Maschinenaufspannplatte 40 aufgebaut und derart mit dieser fest
verbunden. Die zum Bewegen der Komponenten des Schlittenmoduls 32
erforderlichen Aggregate, wie Motoren, Antriebe, Getriebe und dergleichen, werden
von der SpritzgieBanlage bereitgestelit. Von der SpritzgieBanlage entfernbare und
somit austauschbare Moduli der SpritzgieRform sind das disenseitige

Formmodul 30, das schlieRseitige Formmodul 31 und das Schiittenmodul 32. Das
dusenseitige Formmodul 30 und das schlieBenseitige Formmodul 31 sind mittels der
Spannelemente 44 und 56 an den Maschinenaufspannplatten 40, 50 positioniert.

Das Antriebsmodul 33 bzw. seine Aggregate kann bzw. kdnnen (iber entsprechende
Schnittstellenteile, die nach dem Stand der Technik ausgefihrt sein kdnnen,
beispielsweise Schnellkupplungen und dergleichen, mit dem Schlittenmodul 32 in
Verbindung gebracht werden. Die Regelung und Steuerung des Antriebsmoduls 33
bzw. der Komponenten des Moduls 33 erfolgen entweder vollintegriert als
Bestandteil der kompletten Anlagenregelung oder teilintegriert iber ein mit der
Anlagenregelung verbundenes Steuer- und Regelmodul.

Eine weitere Integrationsstufe, bei der sowohl das Antriebsmodul 33 und die
schlieBseitigen Komponenten 31 in die SpritzgieRanlage eingebunden sind, zeigt
Fig. 9. Das Antriebsmodul 33 wird analog zu Fig. 8 integriert, das schlieBseitige
Formmodul 31 filit weg, indem seine Komponenten Bestandteile der beweglichen
Maschinenaufspannplatte 40 werden. Die bewegliche Maschinenaufspannplatte 40
ist daher mit den zur Aufnahme und Fuhrung des Schlittens 2 (Fig. 1) erforderlichen
Komponenten und Interfaceteilen versehen. Von der urspriinglichen SpritzgieRform
verbleiben das Schlittenmodul 32 und die diisenseitigen Komponenten 30. Diese
SpritzgieRanlage gestattet es, zur Herstellung von Bauteilen unterschiedlicher
Geometrien, insbesondere unterschiedlicher Léngen, auf einfache Weise und mit
geringem Aufwand den Schlitten des Schlittenmoduls sowie das disenseitige
Formmodul, insbesondere durch dessen formgebende Einsétze, auszuwechseln.
Diese Ausfithrung bietet daher wirtschaftliche Vorteile gegeniiber der Ausfiihrung
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mit einer autonomen SpritzgieRform, insbesondere dann, wenn h&ufig
unterschiedlich aufgebaute Bauteile hergestellt werden sollen.

Bei einer weiteren Integrationsstufe, von welcher zwei Ausfiihrungsvarianten in den
Fig. 10a und 10b dargestelit sind, wird der Schlitten 2 des Schlittenmoduls 32
funktionell in die SpritzgieRanlage integriert. In die schlieBseitige bewegliche
Maschinenaufspannplatte 40 der SpritzgieRanlage sind sowohl Elemente zur
Fohrung und Lagerung des Schiittens 2 als auch der Schiitten 2 selbst integriert
bzw. eingebaut. Auch das Antriebsmodul 33 ist als integraler Teil der
SpritzgieRanlage konzipiert. Fig. 10a und 10b zeigen unterschiedliche Varianten
hinsichtlich der Anordnung des Antriebsmoduls 33, in Fig. 10a analog zur
Ausfuhrungsform gemaB Fig. 8 in Fig. 10b ist eine Anordnung des Antriebsmoduls
33 am stirnseitigen Ende des integrierten Schilittens vorgesehen. Die zur Auslegung ]
des formgebenden Bereichs erforderlichen bzw. erwiinschten Formeinsétze kénnen
auswechselbar am integrierten Schlitten montiert werden. Durch einen Austausch
von Formeinsitzen am Schiitten sowie am disenseitigen Formmodul 30 kdnnen
Bauteile mit sehr unterschiedlichen Geometrien gefertigt werden. Es ist zwar durch
die vorgegebene Geometrie des Schlittens die Anzahl der méglichen
Bauteilgeometrien im Vergleich zu den bereits beschriebenen Teilintegrationen
etwas starker eingeschrankt, insbesondere ist die Bauteilldnge durch die
vorgegebene Schlittenldnge begrenzt, aber ein derart hochintegriertes
Anlagenkonzept bietet wirtschaftliche Vorteile bei der Produktion von Bauteilen in
hohen Stickzahlen.

GemaR einer nicht dargestellten Ausfilhrungsvariante kann auch das diisenseitige

R S

Formmodul 30 in die SpritzgieBanlage integriert sein. Ein vorhandener Bauteil der
SpritzgieBanlage wird derart adaptiert bzw. angefiigt, dass er zumindest einen Teil
der Funktion(en) des disenseitigen Formmoduls 30 Gbernimmt. In diesem Fall ‘
wirden nur noch die unmittelbar formgebende Komponenten, die schlieRseitig und
dusenseitig vorgesehenen Einsatze, gewechselt werden kénnen. Eine derartige

Vollintegration stellt fiir die Herstellung von Produkten bzw. Bauteilen hinsichtlich
der Investitionskosten eine sehr wirtschaftliche Variante dar. Insbesondere wenn

R B et S e

eine groRe Stiickzahl produziert wird, sind die Kosten derartiger Anlagen signifikant
niedriger als bei einer ,nichtintegrierten Anlage.
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Die fur den AusstoB des gebildeten Bauteils erforderliche Auswerfereinheit kann
sowohl im Schiittenmodul 32 als auch in den Formeinsatzen untergebracht werden.
Wie bereits erw#hnt, kann das Auswerfen der entstehenden Bauteile am Ende des
Spritzprozesses auf eine der herkdmmliche Weisen erfolgen.

Die Erfindung ist bei allen bekannten SpritzgieBanlagen anwendbar bzw. einsetzbar,
unabhéngig von der jeweiligen Anordnung der Bestandteile der SpritzgieRanlage.
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PATENTANSPRUCHE

1.

SpritzgieRanlage mit einer ortsfesten und einer beweglichen
Maschinenaufspannplatte (40, 50) und zumindest einem Spritzaggregat (31),
sowie mit einer zwischen den Maschinenaufspannplatten (40, 50)
angeordneten SpritzgieReinrichtung zum Herstellen profilierter, zumindest
abschnittsweise langlicher Bauteile, .
mit der einen Maschinenaufspannplatte (40) zugeordneten
schlieRseitigen Komponenten (31),
mit der anderen Maschinenaufspannplatte (50) zugeordneten
disenseitigen Komponenten (30),
sowie mit einem zwischen diesen Komponenten (30, 31) angeordneten
Schlittenmodul (32) mit einem an einer schlieR- oder diisenseitigen
. Komponente beweglich gelagerten Schilitten (2), welcher ein
urspringliches Formnest (8) mitbildet,
und mit einem Antriebsmodul (33) zur Steuerung der Bewegung des,
oder der beweglichen Teile(s) (2, 10) des Schlitenmoduls (32),
wobei iber eine Bewegung des Schlittens (2) der Bauteil inner- und
aulerhalb der Form in vorgesehen GréRe und Gestalt hergestellt wird.
gekennzeichnetdurch
eine zumindest teilweise funktionelle Integration zumindest der
schlieBseitigen Komponenten (31) und/oder des Antriebsmoduls (33)
und/oder des Schiittenmoduis (32) in ein oder mehrere Bestandteil(e) der
Anlage.




10

15

20

25

30

. SpritzgieRanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

funktionell nicht integrierte Komponenten und/oder Module auswechselbar

sind.

. SpritzgieRanlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass

schlieBseitige Komponenten (31) der SpritzgieBeinrichtung in die bewegliche
Maschinenaufspannplatte (40) integriert sind.

. SpritzgieRanlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der

Schlitten (2) des Schlittenmoduls (32) mit integriert ist.

. SpritzgieRanlage nach Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass

dusenseitige Komponenten (30) der SpritzgieReinrichtung in die feste
Maschinenaufspannplatte (50) integriert sind.

. SpritzgieBanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch

gekennzeichnet, dass am oder im Schlitten (2) auswechselbare
Formeinsétze positionierbar sind.

. SpritzgieBanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch

gekennzeichnet, dass das Antriebsmodul (33) insbesondere seitlich an der
beweglichen Maschinenaufspannplatte (40) angebaut ist und mit
Interfaceelementen zur Iésbaren Ankopplung an den Schlitten (2) und/oder
an weitere bewegliche Formkomponenten versehen ist.

. SpritzgieBanlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das

Antriebsmodul (33) am Schlitten (2) angebaut ist.

. SpritzgieBanlage nach Anspruch 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, dass das

Antriebsmodul (33) mitsamt seinen Komponenten von der zentralen
Anlagenregelung und -steuerung gesteuert und geregelt wird.
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PATENTANSPRUCHE

1.

SpritzgieRanlage mit einer ortsfesten und einer beweglichen
Maschinenaufspannplatte (40, 50) und zumindest einem Spritzaggregat (31),
sowie mit einer zwischen den Maschinenaufspannplatten (40, 50)
angeordneten SpritzgieReinrichtung zum Herstellen profilierter, zumindest
abschnittsweise langlicher Bauteile,
mit einem der einen Maschinenaufspannplatte (40) zugeordneten
schlielseitigen Formmodul (31),
mit einem der anderen Maschinenaufspannplatte (50) zugeordneten
disenseitigen Formmodul (30),
sowie mit einem zwischen diesen Modulen (30, 31) angeordneten
Schlittenmodul (32) mit einem an dem schlieB- oder diisenseitigen
Formmodul (30, 31) beweglich gelagerten Schlitten (2), welcher ein
urspriingliches Formnest (8) mitbildet,
und mit einem Antriebsmodul (33) zur Steuerung der Bewegung des,
oder der beweglichen Teile(s) (2, 10) des Schlittenmoduls (32),
wobei Gber eine Bewegung des Schlittens (2) der Bauteil inner- und
aullerhalb der Form in vorgesehen Grof3e und Gestalt hergestellt wird.
gekennzeichnet durch
eine zumindest teilweise funktionelle Integration zumindest des
schlieBseitigen Formmoduls (31) und/oder des Antriebsmoduls (33) und/oder
des Schlittenmoduls (32) in ein oder mehrere Bestanditeil(e) der Anlage.

SpritzgieRanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
funktionell nicht integrierte Komponenten und/oder Module auswechselbar
sind.

NACHGEREICHT
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. SpritzgieRanlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die

Komponenten des schliefseitigen Formmoduls (31) der
SpritzgieReinrichtung in die bewegliche Maschinenaufspannplatte (40)
integriert sind.

. SpritzgiefRanlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der

Schlitten (2) des Schlittenmoduls (32) mit integriert ist.

. SpritzgieRanlage nach Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die

Komponenten des disenseitigen Formmoduls (30) der SpritzgieReinrichtung
in die feste Maschinenaufspannplatte (50) integriert sind.

. SpritzgieRanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch

gekennzeichnet, dass am oder im Schlitten (2) auswechselbare

Formeinsatze positionierbar sind.

. SpritzgieRanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch

gekennzeichnet, dass das Antriebsmodul (33) insbesondere seitlich an der
beweglichen Maschinenaufspannplatte (40) angebaut ist und mit
Interfaceelementen zur l6sbaren Ankopplung an den Schilitten (2) und/oder

an weitere bewegliche Formkomponenten versehen ist.

. Spritzgieflanlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das

Antriebsmodul (33) am Schlitten (2) angebaut ist.

. SpritzgieRanlage nach Anspruch 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, dass das

Antriebsmodul (33) mitsamt seinen Komponenten von der zentralen
Anlagenregelung und -steuerung gesteuert und geregelt wird.

NACHGEREICHT
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