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Zusammenfassung

Einspritzeinheit fUr eine Formgebungsmaschine (2), umfassend

- einen Einspritzzylinder (3), welcher sich entlang einer Langsachse erstreckt und

- einen im Einspritzzylinder (3) entlang der Langsachse (4) linear verschiebbar
angeordneten Einspritzkolben (5),

wobei der Einspritzzylinder (3) wenigstens eine Freistellung (6) aufweist, welche eine

Breite (18) gréfler/gleich einem Durchmesser des Einspritzkolbens (5) aufweist, und

dass der Einspritzkolben (5) in einer zuriickgezogenen Stellung relativ zur

wenigstens einen Freistellung (6) axial so liegt, dass der Einspritzkolben (5) durch

die wenigstens eine Freistellung (6) fuUhrbar ist.

(Fig. 1)
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Einspritzeinheit fur eine
Formgebungsmaschine mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1, einer
Formgebungsmaschine mit einer solchen Einspritzeinheit, sowie ein Verfahren unter

Verwendung einer Einspritzeinheit.

Unter Formgebungsmaschinen kénnen SpritzgieRmaschinen, Spritzpressen,
Pressen und dergleichen verstanden werden. Auch Formgebungsmaschinen, bei
welchen die plastifizierte Masse einem offenen Formwerkzeug zugefuhrt wird, sind

durchaus denkbar.

Im Folgenden soll der Stand der Technik anhand einer SpritzgieRmaschine umrissen

werden. Analoges gilt allgemein fur Formgebungsmaschinen.

Gattungsgemale Einspritzeinheiten fur eine SpritzgieBmaschine umfassen:
- einen Einspritzzylinder, welcher sich entlang einer Langsachse erstreckt, und
- einen im Einspritzzylinder entlang der Langsachse linear verschiebbar

angeordneten Einspritzkolben.

Aus dem Stand der Technik bekannte Lésungen von Einspritzeinheiten verfigen in
einigen Anwendungen Uber einen Einspritzzylinder, welcher an einem dusenseitigen

Ende des Einspritzzylinders an ein Formwerkzeug anlegbar ist.

An einem dem Einspritzzylinder gegenuberliegenden Ende befindet sich in der Regel
ein kolbenseitiges Ende des Einspritzzylinders, Uber welchen ein Einspritzkolben in
den Einspritzzylinder einfuhrbar ist und zumeist Uber eine Kolbenstange im

Einspritzzylinder linear verschiebbar ist.

So wird wéhrend des Produktionsprozesses der SpritzgieRmaschine der
Einspritzkolben in eine zuriickgezogene Stellung im Einspritzzylinder bewegt.
Wahrend dieser Ruckzugsbewegung oder bei Erreichen der zurickgezogenen
Stellung wird dem Einspritzzylinder — genauer gesagt: dem im Einspritzzylinder

freigegebenen Bereich — eine plastifizierte Kunststoffmasse zugefuhrt.
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Wenn ein gewunschtes Volumen an plastifizierter Kunststoffmasse dem
Einspritzzylinder zugefuhrt wurde, wird der Einspritzkolben im Einspritzzylinder linear
in Richtung des dusenseitigen Endes des Einspritzzylinders bewegt, wodurch die
plastifizierte Kunststoffmasse aus dem Einspritzzylinder ausgeschoben wird und in
ein am dusenseitigen Ende des Einspritzzylinders anliegendes Formwerkzeug

eingespritzt wird.

Dieser Vorgang kann nun zyklusweise wiederholt werden, wodurch zyklisch einem
Formwerkzeug eine plastifizierte Kunststoffmasse zufuhrbar ist, welche im

Formwerkzeug aushartet, wodurch SpritzgieRwerkstlucke herstellbar sind.

Zur Wartung des Einspritzkolbens ist es erforderlich, den Einspritzkolben durch das
kolbenstangenseitige Ende des Einspritzzylinders herauszufuhren, sodass der
Einspritzkolben fur die Wartung, den Service und/oder die Montage/Demontage

freigestellt wird.

Diese MalRnahme ist regelmafig erforderlich, um den Verschleil} des
Einspritzkolbens zu kontrollieren oder auszutauschen oder Verschleil3teile am
Einspritzkolben, wie beispielsweise Abstreifer, zu tauschen, zu warten und/oder zu

beobachten.

Wie vorstellbar ist, nimmt diese Montage/Demontage des Einspritzkolbens einen
sehr hohen Arbeitsaufwand und Bauraum ein, da der Einspritzkolben mit der
Kolbenstange linear aus dem Einspritzzylinder herausgefuhrt werden muss, wodurch
sich der benétigte Bauraum entlang einer Langsachse des Einspritzzylinders massiv
erhoht.

Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass zunéchst in den meisten Fallen Bauteile der
Einspritzeinheit demontiert werden mussen, um ein Ausfahren des Einspritzkolbens
aus dem Einspritzzylinder zu ermdéglichen, wobei umliegende Bauteile der
Einspritzeinheit (beispielsweise zumeist auch die Plastifiziereinheit) demontiert

werden mussen, um eine entsprechende Freisetzung des Einspritzkolbens
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zuzulassen, was die Wartungs-, Service- und/oder Montage-/Demontagearbeiten

massiv erschwert.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, die zuvor genannten Nachteile des
Standes der Technik zumindest teilweise zu verbessern und/oder eine
Einspritzeinheit bereitzustellen, welche einen geringeren Wartungsaufwand,

Serviceaufwand und/oder Montage-/Demontageaufwand aufweist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemalf durch eine Einspritzeinheit fur eine
Formgebungsmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1, einer
Formgebungsmaschine mit einer solchen Einspritzeinheit sowie mit einem Verfahren
unter Verwendung einer Einspritzeinheit mit den Merkmalen des Anspruchs 16

gelost.

Erfindungsgemar ist es vorgesehen, dass eine Einspritzeinheit fur eine

Formgebungsmaschine folgendes umfasst:

- einen Einspritzzylinder, welcher sich entlang einer Langsachse erstreckt und

- einen im Einspritzzylinder entlang der Langsachse linear verschiebbar
angeordneten Einspritzkolben

wobei der Einspritzzylinder wenigstens eine Freistellung aufweist, welcher eine

Breite gréRer/gleich einem Durchmesser des Einspritzkolbens aufweist und wobei

der Einspritzkolben in einer zurickgezogenen Stellung relativ zur wenigstens einen

Freistellung axial so liegt, dass der Einspritzkolben durch die wenigstens eine

Freistellung fGhrbar ist.

Durch eine Freistellung an einem Einspritzzylinder wird die Méglichkeit geschaffen,
dass der Einspritzkolben aus oder in den Einspritzzylinder fUhrbar ist, wobei es nicht
erforderlich ist, diesen Uber ein kolbenstangenseitiges Ende des Plastifizierzylinders

herauszufuhren.
Dies ergibt den wesentlichen Vorteil, dass die lineare Antriebseinheit des

Einspritzkolbens nicht mehr in einen Zustand versetzt werden muss, bei welchem der

Einspritzkolben den Einspritzzylinder an einem kolbenstangenseitigen Ende verlasst,
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sondern es ist die Méglichkeit geschaffen, dass der Einspritzkolben bereits zuvor (in
einem nicht so weit zurlickgezogenen Zustand durch die lineare Antriebseinheit) Gber
die wenigstens eine Freistellung in den Einspritzzylinder eingebracht oder daraus
ausgebracht wird. Der Einspritzkolben kann daher gemaf der Erfindung besonders

einfach und schnell gewechselt oder gewartet werden.

Dies erméglicht eine wesentlich kompaktere Bauweise der Einspritzeinheit, vor allem
im Hinblick auf eine Langsachse. So ist es nicht mehr erforderlich, fur eine
Montage/Demontage, einen Service oder eine Wartungsarbeit einen Zustand der
Einspritzeinheit umsetzen zu kénnen, in welchem Einspritzkolben den

Einspritzzylinder entlang der Langsachse verlasst.

Uber die wenigstens eine Freistellung wird es somit auf einfache Art und Weise
ermoéglicht, den Einspritzkolben aus oder in den Einspritzzylinder zu bewegen, wobei
es jedoch fur Service- oder Wartungsarbeiten auch ausreichend sein kann, dass
Uber die wenigstens eine Freistellung der Einspritzkolben freigestellt wird, sodass
Uber die wenigstens eine Freistellung Fachpersonal den Einspritzkolben prifen,

begutachten oder kleinere Wartungsarbeiten durchfihren kénnen.

Eine Freistellung kann im Sinne des vorliegenden Dokumentes auch als Offnung
oder Ausnehmung des Einspritzzylinders und/oder einer Tragstruktur ausgebildet

sein.

Der Einspritzzylinder und/oder die Tragstruktur kann vorzugsweise einstickig aber

auch mehrstuckig ausgebildet sein.

In gewissen Ausfuhrungsformen kann die Freistellung durch einen verkurzten
Einspritzzylinder realisiert sein. Dabei kann eine Fuhrung fur den Einspritzkolben
und/oder die Kolbenstange und/oder Streben zur Kraftubertragung zwischen dem
Einspritzzylinder und dem Einspritzkolben (vorzugsweise unter Verwendung einer
relativ zum Einspritzzylinder bewegbaren Einspannplatte, an welcher sich der

Einspritzkolben abstutzt) vorgesehen sein.
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Die Breite der wenigstens einen Freistellung kann sich bevorzugt quer zur

Langserstreckung des Einspritzzylinders erstrecken.

Der Einspritzkolben kann als ein eine Kolbenspitze umfassendes Bauteil angesehen
werden, welche eine mit dem auszuschiebenden, plastifizierten Material in Kontakt

tretende Oberflache aufweist.

Unter Formgebungsmaschinen kénnen SpritzgieRmaschinen, Spritzpressen,
Pressen und dergleichen verstanden werden. Auch Formgebungsmaschinen, bei
welchen die plastifizierte Masse einem offenen Formwerkzeug zugefuhrt wird, sind

durchaus denkbar.

Eine erfindungsgemafie Vorrichtung und/oder Verfahren kann durch ihren Einsatz
bei bereits bekannten Ausfuhrungsvarianten des Standes der Technik, wie
beispielsweise in der Beschreibungseinleitung beschrieben, ihren Einsatz finden und

nachtraglich installiert werden.

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen Ansprichen

definiert.

Es kann vorzugsweise vorgesehen sein, dass der Einspritzzylinder eine einen
inneren Durchmesser aufweisende Mantelflache aufweist, wobei die wenigstens eine
Freistellung als die Mantelflache durchsetzende Offnung des Einspritzzylinders

ausgebildet ist.

Als durchsetzende Offnung kann sowohl wenigstens eine Freistellung aufgefasst
werden, welche die Mantelflache in einem Durchmesser des Einspritzzylinders
einseitig durchsetzt, wobei durch die Offnung das Innere des Einspritzzylinders
freigesetzt wird, aber auch als den Einspritzzylinder vollkommen durchsetzende
Offnung, welche die Mantelflache des Einspritzzylinders in einer projizierenden
Ebene gesehen vollkommen durchsetzt, sodass zwei Offnungen an der Mantelflache

das Innere des Einspritzzylinders gegentber der Umgebung freigeben.
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Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass eine mit dem Einspritzkolben
bewegungsschlussig verbundene Kolbenstange vorgesehen ist, welche dazu

ausgebildet ist, den Einspritzkolben linear zu verschieben.

Zur Bewegung der Kolbenstange kann eine lineare Antriebseinheit vorgesehen sein,
welche beispielsweise durch eine, besonders bevorzugt hydraulische, Kolben-

Zylinder-Einheit umgesetzt werden kann.

Es kann vorgesehen sein, dass der Einspritzkolben mittels einer formschltssigen
Verbindung, vorzugsweise einer Nutverbindung, besonders bevorzugt einer T-Nut-

aufweisenden Nutverbindung, mit der Kolbenstange verbunden oder verbindbar ist.

So kann vorteilhafterweise vorgesehen sein, dass der Einspritzkolben mit der
Kolbenstange Uber die formschlussige Verbindung schnell verbindbar oder I6sbar ist,
wodurch lediglich durch eine Relativbewegung zwischen Einspritzkolben und
Kolbenstange eine formschlussige Verbindung hergestellt oder gelést werden kann,
ohne dass die Verbindung mittels zuséatzliche Befestigungsmittel (wie beispielsweise

Schrauben) gel6st oder befestigt werden musste.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass der Einspritzzylinder entlang der
Langsachse ein kolbenstangenseitiges Ende und ein einspritzdisenseitiges Ende
aufweist, wobei die wenigstens eine Freistellung von wenigstens einem der beiden

Enden — vorzugsweise beiden Enden — beabstandet ist.

Es kann vorgesehen sein, dass der Einspritzzylinder an einem einspritzdiisenseitigen
Ende eine Einspritzduse aufweist, welche Einspritzduse an einem Formwerkzeug der

Formgebungsmaschine anlegbar ist.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass der Einspritzzylinder am
kolbenstangenseitigen Ende mit einem inneren Durchmesser des Einspritzzylinders
und/oder der Mantelflache gegenuber der Umgebung freigestellt ist, wobei eine

Kolbenstange am kolbenstangenseitigen Ende des Einspritzzylinders in den
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Einspritzzylinder eingreift, um besonders bevorzugt den Einspritzkolben linear im

Einspritzzylinder zu verschieben.

Es kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Freistellung vom
kolbenstangenseitigen Ende des Einspritzzylinders entlang der Langsachse
mindestens 0,1 %, vorzugsweise 10 %, besonders bevorzugt 20 %, einer

Gesamtlange des Einspritzzylinders entlang der Langserstreckung beabstandet ist.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Freistellung eine
Lange entlang der Langsachse gréRer/gleich einer Langserstreckung des

Einspritzkolbens entlang der Langsachse aufweist.

Es kann vorgesehen sein, dass der Einspritzzylinder wenigstens eine weitere
Freistellung aufweist, welche vorzugsweise am Einspritzzylinder gegenuber der
wenigstens einen Freistellung angeordnet ist, besonders bevorzugt eine um die
Mittellinie des Einspritzzylinders gespiegelte Freistellung der wenigstens einen

Freistellung darstellt.

Ein weiterer Nachteil bekannter Ausfuhrungsformen des Standes der Technik
besteht darin, dass naturlich keine 100%ige Abdichtung zwischen Einspritzzylinder
und Einspritzkolben gewéahrleistet werden kann, wodurch plastifizierter Kunststoff
Uber einen Spalt (zumeist ein sehr geringer Spalt) von der dem dusenseitigen Ende
des Einspritzzylinders zugewandten Seite des Einspritzkolbens an die dem

kolbenseitigen Ende zugewandten Seite des Einspritzkolbens gelangt.

Diese Leckage an plastifizierter Kunststoffmasse wird Uber ein kolbenstangenseitiges
Ende des Einspritzzylinders abgefuhrt, um einen weiteren reibungslosen Betrieb der

Einspritzeinheit sicherstellen zu kénnen.

Da der Weg zwischen Einspritzkolben und kolbenstangenseitigem Ende des
Einspritzzylinders jedoch sehr weit ist, kommt es &fter dazu, dass die plastifizierte
Kunststoffmasse auskuhlt und somit aushartet, bevor sie aus dem Einspritzzylinder

und somit der Einspritzeinheit abgefuhrt werden kann.
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Diese Entfernung der erstarrten oder erharteten Leckage stellt jedoch auch einen
erhéhten Aufwand dar, wobei ausgeharteter Kunststoff zumeist bei Wartungsarbeiten

mechanisch abgetragen werden muss.

Durch das Vorsehen der wenigstens einen weiteren Freistellung wird die Méglichkeit
geschaffen, dass die Leckage Uber die wenigstens eine weitere Freistellung
abgefuhrt werden kann, sodass die Leckage noch nach einem kurzen Weg von der
Leckagestelle bis zur wenigstens einen weiteren Freistellung in einem plastifizierten
oder plastischen Zustand abgefuhrt werden kann, bevor sie erstarrt und sich

gegebenenfalls am Einspritzkolben und/oder dem Einspritzzylinder festsetzt.

Die Mittellinie des Einspritzzylinders kann gegebenenfalls der Langsachse des
Einspritzzylinders entsprechen. Jedoch kann es auch vorgesehen sein, dass die
Langsachse eine parallele Achse zur Mittellinie darstellt, wobei die Mittellinie als

Zentrum des Einspritzzylinders entlang der Langsachse anzusehen ist.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Freistellung an dem
Einspritzzylinder an einer Oberseite angeordnet ist und vorzugsweise die wenigstens

eine weitere Freistellung an einer gegentberliegenden Unterseite angeordnet ist.

Die Oberseite des Einspritzzylinders ist als vertikales, oberes Ende oder vertikal
oberer Bereich der Mantelflache des Einspritzzylinders in einem Schnitt quer zur

Langserstreckung (in einer Gebrauchslage) des Einspritzzylinders zu verstehen.

Durch das Anordnen der wenigstens einen weiteren Freistellung an einer Unterseite
des Einspritzzylinders kann Leckage (beispielsweise plastifizierte Kunststoffmasse)
unter Nutzung der Schwerkraft nach unten hin Gber die wenigstens eine weitere
Freistellung abgefuhrt werden und beispielsweise einem unter der wenigstens einen

weiteren Freistellung angeordneten Auffangbehalter zugefuhrt werden.
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Besonders bevorzugt kann die wenigstens eine Freistellung und die wenigstens eine
weitere Freistellung als den Plastifizierzylinder durchgehend durchsetzende Offnung

ausgebildet sein.

In der wenigstens einen Freistellung, vorzugsweise an einer einem
einspritzdusenseitigen Ende des Einspritzzylinders zugewandten Seite, kann

wenigstens ein Abstreifring am Einspritzzylinder vorgesehen sein.

Vorzugsweise kann ein weiterer Abstreifring an einer einem kolbenstangenseitigen
Ende des Einspritzzylinders zugewandten Seite der wenigstens einen Freistellung

am Einspritzzylinder angeordnet sein.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass der wenigstens eine und/oder der

wenigstens eine weitere Abstreifring zweiteilig ausgebildet ist.

Zweiteilige Abstreifringe kbnnen beispielsweise halbschalenférmig gestaltet sein,
sodass sie einen Einspritzkolben und/oder eine Kolbenstange durch entsprechende
Montage umschliel3en kdnnen, ohne dass der Einspritzkolben und/oder die
Kolbenstange durch lineare Verschiebung aus dem Abstreifring herausgefahren

werden mussen.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass der wenigstens eine Abstreifring und/oder

der wenigstens eine weitere Abstreifring

- wenigstens zweiteilig ausgebildet ist, wobei vorzugsweise eine Teilung des
Abstreifrings entlang einer die Langsachse enthaltenden — vorzugsweise
horizontalen — Ebene vorgesehen ist und/oder

- eine erste Temperiervorrichtung, vorzugsweise eine Heizvorrichtung, aufweist,
welche erste Temperiervorrichtung dazu ausgebildet ist, den wenigstens einen
Abstreifring und/oder den wenigstens einen weiteren Abstreifring auf eine
vorgebbare Temperatur, besonders bevorzugt einer Temperatur der plastifizierten
Kunststoffmasse, zu bringen oder halten und/oder

- mit einer Abstreifkante zumindest bereichsweise die Kolbenstange umschlielt.
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Es kann vorgesehen sein, dass der Einspritzkolben eine zweite Temperiervorrichtung
aufweist, welche zweite Temperiervorrichtung dazu ausgebildet ist, den

Einspritzkolben auf eine vorgebbare Temperatur zu temperieren.

So kann Uber die Warmeausdehnung des Einspritzkolbens gegentber des
Einspritzzylinders beispielsweise ein Spaltmal zwischen Einspritzkolben und
Einspritzzylinder beeinflusst werden, um eine Leckage zwischen Einspritzkolben und
Einspritzzylinder zu minimieren. Diese Warmeausdehnung kann durch die
vorgebbare Temperatur der zweiten Temperiervorrichtung gesteuert oder geregelt

werden.

Es konnte beispielsweise vorgesehen sein, dass ein Spaltmall zwischen dem
Einspritzzylinder und dem Einspritzkolben gemessen wird und durch gezielte
Anpassung der Temperatur des Einspritzkolbens (und somit einer gezielt
beeinflussten Warmeausdehnungsbeeinflussung des Einspritzkolbens) eine
Minimierung des Spaltmalies vorgenommen wird, wodurch auch die Leckage Uber

dieses Spaltmall minimiert werden kann.

Es kann vorgesehen sein, dass der Einspritzzylinder, vorzugsweise an einer
Mantelflache des Einspritzzylinders, eine Zufuhréffnung aufweist, welche so
angeordnet ist, dass einem durch den Einspritzkolben und dem Einspritzzylinder
ausgebildetes Einspritzvolumen Uber die Zufuhréffnung eine plastifizierte

Kunststoffmasse zufiihrbar ist.

Die wenigstens eine Zufuhréffnung ist vorzugsweise mit einem Plastifizieraggregat
verbunden oder verbindbar, wobei das Plastifizieraggregat eine Plastifizierschnecke

und/oder einen Plastifizierextruder aufweisen kann.

Bei Plastifizierschnecken oder Plastifizierextrudern wird das zu plastifizierende Gut
durch Scherung, welche durch das Drehen der Schnecke(n) auf das zu
plastifizierende Gut ausgeubt wird, und gegebenenfalls durch Warmeeinwirkung

plastifiziert. Plastifizierschnecken sind dabei im Gegensatz zu Plastifizierextrudern
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relativ zum Plastifizierzylinder auch axial bewegbar, um so eine Kolbenfunktion

realisieren zu kénnen.

An einem einspritzdlsenseitigen Ende des Einspritzzylinders kann bevorzugt eine
Einspritzduse vorgesehen sein, wobei Uber die Einspritzdlse eine plastifizierte
Kunststoffmasse Uber eine lineare Verschiebung des Einspritzkolbens gegenuber
des Einspritzzylinders aus dem Einspritzzylinder Uber die Einspritzdise ausschiebbar

ist.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die Einspritzdise an einem
Formwerkzeug, besonders bevorzugt einer Spritzgielmaschine, anlegbar ist und die
plastifizierte Kunststoffmasse Uber die Einspritzduse in das Formwerkzeug

einspritzbar ist.

Weiters wird Schutz begehrt fur eine Formgebungsmaschine, insbesondere eine

SpritzgieRmaschine, mit wenigstens einer erfindungsgemafen Einspritzeinheit.

Ebenfalls wird Schutz begehrt fur ein Verfahren unter Verwendung einer

Einspritzeinheit, umfassend

- einen Einspritzzylinder, welcher sich entlang einer Langserstreckung erstreckt und

- einen im Einspritzzylinder entlang der Langsachse linear verschiebbar
angeordneten Einspritzkolben,

wobei der Einspritzkolben und/oder eine Kolbenstange in einem ersten Schritt linear

in eine zurlckgezogene Stellung relativ zum Einspritzzylinder verschoben wird und in

einem zweiten Verfahrensschritt der Einspritzkolben radial durch wenigstens eine

Freistellung des Einspritzzylinders, welche wenigstens eine Freistellung eine Breite

grél3er/gleich einem Durchmesser des Einspritzkolbens aufweist, gefuhrt wird.

Das heil3t, gemal dem erfindungsgemafen Verfahren kann der Einspritzkolben aus
dem Einspritzzylinder entnommen werden, nachdem der Einspritzkolben in die
zurlickgezogene Stellung verschoben wurde (Ausbauen des Einspritzkolbens), und

der Einspritzkolben kann im Einspritzzylinder platziert werden, nachdem die
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Kolbenstange in die zuruckgezogene Stellung verschoben wurde (Einbauen des

Einspritzkolbens).

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus den Figuren sowie

der dazugehdrigen Figurenbeschreibung. Dabei zeigt:

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Einspritzeinheit,

Fig. 2 eine Ansicht von oben auf das Ausflhrungsbeispiel der Fig. 1,

Fig. 3 eine Detailansicht des Details A aus Fig. 1,

Fig. 4, 5 das Detail A aus Fig. 1 und 3 in verschiedenen Betriebszustanden,
Fig. 6 bis 8 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Einspritzeinheit,

Fig. 9, 10 eine perspektivische Ansicht des Ausfuhrungsbeispiels aus den

Figuren 6 bis 8,
Fig. 11 bis 18 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Einspritzeinheit und

Fig. 19 eine Formgebungsmaschine mit einer Einspritzeinheit.

Fig. 1 zeigt ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Einspritzeinheit 1, wobei die Fig. 1
eine Seitendarstellung dieses Ausflhrungsbeispiels zeigt und Fig. 2 eine Ansicht von

oben auf das Ausfuhrungsbeispiel einer Einspritzeinheit der Fig. 1.

Die gezeigten Darstellungen des Ausfuhrungsbeispiels der Figuren 1 und 2
unterscheiden sich zuséatzlich dadurch, dass Fig. 1 einen mit einer plastifizierten
Kunststoffmasse beladenen Zustand der Einspritzeinheit 1 darstellt und Fig. 2 einen

ausgeschobenen Zustand der Einspritzeinheit 1 darstellt.

Das Ausfuhrungsbeispiel der Einspritzeinheit 1 der Fig. 1 weist einen

Einspritzzylinder 3 auf, welcher sich entlang einer Langsachse 4 erstreckt.

Im Einspritzzylinder 3 ist entlang der Langsachse 4 linear verschiebbar ein

Einspritzkolben 5 angeordnet.
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Dieser Einspritzkolben 5 ist formschliussig mit der Kolbenstange 9 verbunden und
kann uber die linearen Antriebseinheiten 21 linear im Plastifizierzylinder 3 entlang der

Langsachse 4 verschoben werden.

Die linearen Antriebseinheiten 21 der Kolbenstange 9 zur linearen Bewegung des
Einspritzkolbens 5 dieses Ausfuhrungsbeispiels sind durch hydraulisch betriebene

Kolben-Zylinder-Einheiten umgesetzt.

Der Einspritzzylinder 3 dieses AusfUhrungsbeispiels weist am dusenseitigen Ende
des Einspritzzylinders 3 eine Einspritzdise 17 auf, Uber welche eine plastifizierte
Kunststoffmasse aus dem Inneren des Einspritzzylinders 3 Uber eine
Linearbewegung des Einspritzkolbens 5 ausgeschoben werden kann und einem
Formwerkzeug 32 einer Formgebungsmaschine 2 zugefuhrt werden kann oder

genauer gesagt: in das Formwerkzeug 32 eingespritzt werden kann.

Die EinspritzdUse 17 ist Uber den Flansch 37 mit dem Einspritzzylinder 3 verbunden,
wobei der Flansch 37 eine Verlangerung des Einspritzzylinders 3 darstellt und die

Zufuhréffnung 16 aufweist.

Die plastifizierte Kunststoffmasse kann dem Einspritzzylinder 3 Uber die

Zufuhréffnung 16 zugefuhrt werden.

Der Einspritzzylinder 3 ist in diesem Ausfuhrungsbeispiel tber die Einspannung 39
mit dem Maschinenrahmen 24 verbunden. Die Freistellung 6 des Einspritzzylinders 3
ist dabei an einer der Einspritzduse 17 zugewandten Seite der Einspannung 39

angeordnet.

Diese plastifizierte Kunststoffmasse entsteht durch das Plastifizieren eines
Kunststoffes mithilfe des Plastifizieraggregates 20, wobei ein zu plastifizierender
Kunststoff Uber den Einfulltrichter 25 (meist in Form eines Kunststoffgranulates) dem

Plastifizieraggregat 20 zugefuhrt wird.
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Das Plastifizieraggregat 20 plastifiziert den zu plastifizierenden Kunststoff zu einer
plastifizierten Kunststoffmasse und leitet die plastifizierte Kunststoffmasse uber die
Zufuhrvorrichtung 26 und die Zufuhréffnung 16 weiter an die Einspritzeinheit 1 —

genauer gesagt: den Einspritzzylinder 3.

Das Plastifizieraggregat 20 kann durch eine Plastifizierschnecke oder einen
Plastifizierextruder ausgebildet sein, wobei mittels Rotation des Extruders oder der

Schnecke mittels Scharwarme der zu plastifizierende Kunststoff plastifiziert wird.

Angetrieben wird das Plastifizieraggregat 20 Uber die Antriebseinheit 23.

Um die Plastifizierung des plastifizierten Kunststoffes zusatzlich zu unterstutzen,
weist das Plastifizieraggregat 20 am Umfang angeordnete Heizbander 19 auf,
welche dazu ausgebildet sind, zusatzliche Warmeenergie an das Plastifizieraggregat
20 zu Ubertragen und die Plastifizierung des zu plastifizierenden Kunststoffes zu

unterstitzen.

Auch am Umfang — genauer gesagt: der Mantelflache 7 — des Einspritzzylinders 3
sind Heizbander 19 angeordnet, welche dazu ausgebildet sind, Warmeenergie an
den Einspritzzylinder 3 und die Einspritzeinheit 1 abzugeben, wobei sichergestellt
werden kann, dass die in der Einspritzeinheit 1 vorliegende plastifizierte
Kunststoffmasse auf einer gewunschten Temperatur gehalten werden kann und
keine Verhartung der plastifizierten Kunststoffmasse in der Einspritzeinheit 1

vonstattengeht.

Wahrend eines Zyklus der Einspritzeinheit 1 wird der Einspritzkolben 5 Uber die
Kolbenstange 9 und die Antriebseinheit 21 in eine zurickgezogene Einspritzposition

verfahren (wie in Fig. 1 dargestellt).
Wahrend des Zurlckziehens des Einspritzkolbens 5 im Einspritzzylinder 3 wird

plastifizierte Kunststoffmasse uber die ZufUhrvorrichtung 26 und die Zufuhréffnung

16 vom Plastifizieraggregat 20 in den Einspritzzylinder 3 zugefuhrt.
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Diese Zufuhr von plastifizierter Kunststoffmasse vom Plastifizieraggregat 20 in den
Plastifizierzylinder 3 wird durchgefuhrt, bis sich zwischen dusenseitigem Ende des
Plastifizierzylinders 3 und dem Einspritzkolben 5 eine gewunschte Masse an

plastifiziertem Kunststoff angesammelt hat.

Wenn diese gewunschte Masse an plastifizierter Kunststoffmasse erreicht wird, wird
die Zufuhr abgebrochen und Uber eine Linearbewegung der Kolbenstange 9 der
Einspritzkolben 5 in Richtung dusenseitigem Ende des Plastifizierzylinders 3
eigeleitet, bis eine ausgeschobene Stellung (siehe hierzu Fig. 2) erreicht wird, wobei
wahrend der Linearbewegung die zuvor zugefuhrte plastifizierte Kunststoffmasse aus
dem Plastifizieraggregat 20 vollstandig Uber die Einspritzdlse 17 einem

Formwerkzeug 32 einer Formgebungsmaschine 2 zugefuhrt wurde.

AnschlieRend wird der Einspritzkolben 5 wiederum linear in Richtung
kolbenstangenseitigen Ende des Einspritzzylinders 3 zurtckbewegt
(Einspritzposition), wiederum plastifizierte Masse aus dem Plastifizieraggregat 20

dem Einspritzzylinder 3 zugefuhrt und somit ein neuer Zyklus gestartet.

Der Einspritzzylinder 3 weist des Weiteren eine Freistellung 6 auf, welche eine Breite
18 grélRer/gleich einem Durchmesser des Einspritzkolbens 5 aufweist (siehe hierzu

Detail A, welches in Fig. 3 in Vergréierung dargestellt ist).

Die Freistellung 6 dieses Ausfuhrungsbeispiels besitzt eine Breite 18 (vergleiche
hierzu Fig. 5), welche gréflier einem Durchmesser des Einspritzkolbens 5 ausgebildet

ist.
Weiters besitzt die Freistellung 6 eine Lange 11, welche Lange 11 entlang der
Langsachse 4 grélRer der Langserstreckung des Einspritzkolbens 5 entlang der

Langsachse 4 ausgebildet ist.

Die Langsachse 4 der Einspritzeinheit 1 des Ausfuhrungsbeispiels ist Uberlappend

mit der Mittellinie 13 des Einspritzzylinders 3 dargestellt.
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Weiters weist der Einspritzzylinder 3 eine weitere Freistellung 12 auf, welche durch
die gleichen Abmessungen in Breite 18 und Lange 11 wie die Freistellung 6

ausgebildet ist.

Die weitere Freistellung 12 ist am Einspritzzylinder 3 gegenuber der Freistellung 6
angeordnet — genauer gesagt stellt die weitere Freistellung 12 eine um die
Mittelachse 13 des Einspritzzylinders 3 gespiegelte Freistellung der Freistellung 6

dar.

Die Freistellung 6 ist dabei an einer Oberseite des Einspritzzylinders 3 angeordnet
und die weitere Freistellung 12 an einer der Oberseite gegenuberliegenden

Unterseite des Einspritzzylinders 3.

Die Freistellung 6 und die weitere Freistellung 12 dieses Ausfuhrungsbeispiels sind
genau genommen als den Einspritzzylinder 3 durchsetzende Offnung ausgebildet,
wobei durch eine Durchsetzung durch die Mittellinie 13 des Einspritzzylinder 3 zwei
Offnungen (Freistellung 6 und weitere Freistellung 12) des Inneren des

Einspritzzylinders 3 gebildet werden.

So kann die Freistellung 6 fur Montage- und Wartungsarbeiten des Einspritzkolbens
5 (wie im Spateren durch die Figuren 4 und 5 erléautert) genutzt werden, wohingegen
die weitere Freistellung 12 daruber hinaus auch noch zur Abfuhr von Leckage an
plastifizierter Kunststoffmasse zwischen Einspritzkolben 5 und Einspritzzylinder 3 von

der kolbenstangenseitigen Seite des Einspritzkolbens 5 genutzt werden.

Um eine solche Leckage aus dem Einspritzzylinder 3 abzufuhren, sind die

Abstreifringe 14, 15 vorgesehen.

Dabei ist der Abstreifring 14 an einem EinspritzdUsenseitigen Ende der Freistellung 6

angeordnet und umschlief3t die Kolbenstange 9.

Durch das Ausbilden einer Abstreifkante des Abstreifrings 14 werden plastifizierte

Kunststoffmassen-Reste, welche als Leckage an die Kolbenstange 9 herantreten,
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von der Kolbenstange 9 abgestreift und Uber die weitere Offnung 12 unter

Zuhilfenahme der Schwerkraft in einen Auffangbehalter 22 abgefuhrt.

Am kolbenstangenseitigen Ende der Freistellung 6 ist ein weiterer Abstreifring 15
vorgesehen, welcher ebenfalls mit einer Abstreifkante ausgebildet ist, welche die
Kolbenstange 9 umschliel3t und weitere Verunreinigungen an der Kolbenstange 9

durch Leckage von plastifizierter Kunststoffmasse entfernt.

Die Abstreifringe dieses Ausfuhrungsbeispiels sind zweiteilig ausgebildet, wobei eine

horizontale Teilung der Abstreifringe 14, 15 vorgesehen ist.

Durch eine entsprechende zweiteilige Ausbildung ist es méglich, die Abstreifringe 14,
15 zu demontieren und von der Kolbenstange 9 abzuheben, ohne dass die
Kolbenstange 9 durch die Abstreifringe 14, 15 durchgefuhrt werden muss, um diese

freizugeben.

Besonders bevorzugt sind dabei die Abstreifringe 14, 15 halbschalenférmig

ausgebildet.

Weiters weisen die Abstreifringe 14, 15 eine erste Temperiervorrichtung — genauer
gesagt: eine Heizvorrichtung — auf, wobei Uber die Heizvorrichtung die Abstreifringe
14, 15 auf eine gewunschte Temperatur (eine Temperatur der plastifizierten
Kunststoffmasse) gebracht werden kann, um ein Festsetzen der plastifizierten

Kunststoffmasse durch Aushéarten zu verhindern.

Die Freistellungen 6, 12 dieses Ausfuhrungsbeispiels sind vom
kolbenstangenseitigen Ende und vom einspritzdusenseitigen Ende des
Einspritzzylinders 3 beabstandet, wobei genau genommen die Freistellungen 6, 12
vom kolbenstangenseitigen Ende des Einspritzzylinders 3 entlang der Langsachse 4
ungefahr um 20 % der Gesamtlange des Einspritzzylinders 3 entlang der

Langsachse 4 beabstandet sind.
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Die Figuren 4 und 5 zeigen das bereits aus Fig. 3 bekannte Detail A aus Fig. 1 in
verschiedenen Betriebszustédnden — genauer gesagt in einer Wartungsposition des

Einspritzkolbens 5.

So wird der Einspritzkolben 5 Uber die Kolbenstange 9 in einem ersten Schritt linear
in eine zurlckgezogene Stellung relativ zum Einspritzzylinder 3 verschoben, wobei
sich der Einspritzkolben 5 im Bereich der Freistellung 6, 12 befindet. Diese
zurtckgezogene Stellung befindet sich noch weiter ,hinten* als die vorher

angesprochene ,Einspritzstellung®.

Diese Stellung ist in Fig. 4 in einer Seitenansicht gezeigt und in Fig. 5 in einer

Ansicht von oben.

Wenn diese Stellung erreicht wird, kann in einem zweiten Verfahrensschritt der
Einspritzkolben 5 radial durch die Freistellung 6 des Einspritzzylinders 3 gefuhrt
werden, um (wie in Fig. 4 angedeutet) den Einspritzkolben 5 zu montieren oder

demontieren.

Der Einspritzkolben 5 ist dabei Uber eine formschlussige Verbindung 10 — genau
genommen eine eine T-Nut aufweisende Nutverbindung — mit der Kolbenstange 9
verbunden, sodass durch eine radiale Bewegung der Einspritzkolben 5 von der
Kolbenstange 9 lediglich durch eine Verschiebung gelést werden kann oder mit der

Kolbenstange 9 verbunden werden kann.

Es kann vorgesehen sein, dass wahrend eines Betriebs der Einspritzeinheit 1 die
Kolbenstange 9 und der mit der Kolbenstange 9 formschlussig tber die T-Nut
verbundene Einspritzkolben 5 um die Langsachse 4, vorzugsweise 90 Grad, verkippt

wird.

Durch eine entsprechende Verkippung um die Langsachse 4 kann der
Einspritzkolben 5 zusatzlich in seiner Position und seiner Verbindung mit der
Kolbenstange 9 gesichert werden, sodass der Einspritzkolben 5 auch bei einer

Bewegung in die zuriickgezogene Stellung (in welcher sich der Einspritzkolben 5
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unterhalb der Freistellung 6 und oberhalb der weiteren Freistellung 12 befindet) nicht
rein durch die Schwerkraft aus der formschlussigen Verbindung mit der
Kolbenstange 9 geldst werden kann und beispielsweise durch die weitere

Freistellung 12 aus dem Einspritzzylinder 3 ,fallen“ kann.

Somit ist es mdglich, in dieser Wartungsposition oder zurickgezogenen Stellung der
Kolbenstange 9 und des Einspritzkolbens 5 auf einfache Art und Weise den
Einspritzkolben 5 Uber die Freistellung 6 (beispielsweise unter Zuhilfenahme eines
Hubmittels, wie eines Krans) zu enthehmen, zu tauschen, zu warten, zu servicieren

oder zuzuflhren.

Weiters kann es vorgesehen sein, dass der Einspritzkolben 5 selbst eine zweite
Temperiervorrichtung aufweist, welche zweite Temperiervorrichtung dazu
ausgebildet ist, den Einspritzkolben 5 auf eine vorgebbare Temperatur zu

temperieren.

Durch das Temperieren des Einspritzkolbens 5 kann es vorgesehen sein, dass der
Einspritzkolben 5 in seiner Temperaturausdehnung gesteuert oder geregelt wird,
wodurch ein Spaltmal zwischen Einspritzkolben 5 und Einspritzzylinder 3 variiert

werden kann.

Durch das Variieren eines Spaltmalles zwischen Einspritzkolben 5 und
Einspritzzylinder 3 kann auch die Leckage gesteuert oder geregelt werden, eine
Zentrierung des Einspritzkolbens 5 im Einspritzzylinder 3 definiert werden oder
gegebenenfalls eine Reibung zwischen Einspritzkolben 5 und Einspritzzylinder 3

eingestellt werden.
Die Figuren 6 bis 8 zeigen ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer

erfindungsgemalen Einspritzeinheit 1, wobei Fig. 6 eine Frontalansicht, Fig. 7 eine

Seitenansicht und Fig. 8 eine Ansicht von oben darstellt.
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Dieses Ausfuhrungsbeispiel der Figuren 6 bis 8 entspricht im Wesentlichen dem
Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1, wobei die Figuren 6 bis 8 einen héheren Detailgrad

darstellen.

So ist beispielsweise zu erkennen, wie das Plastifizieraggregat 20 des
Ausfuhrungsbeispiels der Figuren 6 bis 8 als Plastifizierschnecke umgesetzt ist,
wobei Uber die Antriebseinheit 23 des Plastifizieraggregates 20 Uber eine Rotation

eine Plastifizierung durch die Plastifizierschnecke antreibbar ist.

Mittels einer Linearbewegung der Antriebseinheit 23 kann anschlielend Uber die
Plastifizierschnecke des Plastifizieraggregates 20 der plastifizierte Kunststoff Uber
die Zufuhrvorrichtung 26 und die Zufuhréffnung 16 der Einspritzeinheit 1 in das

Innere des Einspritzzylinders 3 zugefuhrt werden kann.

Die Einspritzeinheit 1 stutzt sich Uber die Anpressvorrichtung 27 (durch hydraulische
Kolben-Zylinder-Einheiten ausgebildet) an einer SchlieReinheit 34 der
Formgebungsmaschine 2, wodurch die Einspritzduse 17 an ein Formwerkzeug 32
angepresst wird (SchlielReinheit 34 und Formwerkzeug 32 sind aus Grunden der

Ubersichtlichkeit in diesen Figuren nicht dargestellt).

Nach Befullen der Einspritzeinheit 1 mit plastifiziertem Kunststoff mittels dem
Plastifizieraggregat 20 kann anschliel3end der plastifizierte Kunststoff aus der
Einspritzeinheit 1 durch eine lineare Bewegung der Antriebseinheit 21 Uber die
Kolbenstange 9 und den Einspritzkolben 5 aus dem Einspritzzylinder 3
ausgeschoben werden und Uber die Einspritzdise 17 in das Formwerkzeug 32

eingespritzt werden.

Durch Fig. 7 ist ersichtlich, dass das Plastifizieraggregat 20 in einer Ansicht von oben

seitlich versetzt zur Einspritzeinheit 1 angeordnet ist.
Durch diese Positionierung des Plastifizieraggregates 20 seitlich versetzt oberhalb

der Einspritzeinheit 1 wird die Zuganglichkeit der Freistellung 6 geférdert, wobei

beispielsweise der Einspritzkolben 5 ohne die Demontage von umgebenden
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Bauteilen (des Plastifizieraggregates 20) durch ein Hubmittel (beispielsweise einen

Kran) durch die Freistellung 6 enthommen oder zugefuhrt werden kann.

Fig. 9 und 10 zeigen perspektivische Ansichten des Ausflhrungsbeispiels aus den

Figuren 6 bis 8.

Die Figuren 11 bis 19 zeigen ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Einspritzeinheit
1. Dieses Ausfuhrungsbeispiel entspricht im Wesentlichen dem ersten
Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 und 2, wobei der Einspritzkolben 5 mittels der

Temperiermedienfuhrung 38 temperiert, vorzugsweise gekuhlt, werden kann.

Fig. 11 zeigt eine Seitendarstellung des Ausfiuhrungsbeispiels und Fig. 12 eine

Ansicht von oben auf das Ausfuhrungsbeispiel einer Einspritzeinheit 1 der Fig. 11.

Die gezeigten Darstellungen des Ausfuhrungsbeispiels der Figuren 11 und 12
unterscheiden sich zusatzlich dadurch, dass Fig. 11 einen mit einer plastifizierten
Kunststoffmasse beladenen Zustand der Einspritzeinheit 1 darstellt und Fig. 12 einen

ausgeschobenen Zustand der Einspritzeinheit 1.

Fig. 13 stellt eine Detailansicht der Fig. 14 dar und zeigt das Ausfuhrungsbeispiel der
Fig. 11 und 12, wobei der Einspritzkolben 5 und die Kolbenstange 9 linear in eine
zurlickgezogene Stellung relativ zum Einspritzzylinder 3 verschoben wurden, in
welcher zurickgezogenen Stellung sich der Einspritzkolben 5 in einem Bereich des
Einspritzzylinders 3 der Freistellung 6 und der weiteren Freistellung 12 befindet. Fig.

14 zeigt eine Seitenansicht der Fig. 13.
Durch die Fig. 13 ist eine Ansicht auf das weitere Ausfuhrungsbeispiel ersichtlich
(wie auch durch Fig. 12 gezeigt), wobei die T-Nut aufweisende Nutverbindung 10

zwischen Einspritzkolben 5 und Kolbenstange 9 ersichtlich ist.

Die als ,Rohr in Rohr*-Lésung ausgebildete Temperiermedienfuhrung 38 ist durch

die in Fig. 13 (in vergréRerter Detailansicht) gut zu erkennen.
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Durch diese Temperiermedienflhrung 38 kann dabei durch ein inneres Rohr und ein
auleres Rohr ein Temperiermedium bis in einen Bericht einer Kolbenspitze des
Einspritzkolben 5 gefuhrt und auch wieder abgefuhrt werden, um den Einspritzkolben

5 im Einspritzzylinder 3 temperieren zu kénnen.

Durch die Temperierung des Einspritzkolben 5 im Einspritzzylinder 3 ergibt sich der
wesentliche Vorteil zur Beeinflussung einer Warmeausdehnung des Einspritzkolbens
5.

So kann Uber die Warmeausdehnung des Einspritzkolbens 5 gegentber des
Einspritzzylinders 3 beispielsweise ein Spaltmal zwischen Einspritzkolben 5 und
Einspritzzylinder 3 beeinflusst werden, wodurch eine Leckage zwischen

Einspritzkolben 5 und Einspritzzylinder 3 minimiert werden kann.

Es konnte beispielsweise vorgesehen sein, dass ein Spaltmall zwischen dem
Einspritzzylinder 3 und dem Einspritzkolben 5 gemessen wird und durch gezielte
Anpassung der Temperatur des Einspritzkolbens 5 (und somit einer gezielt
beeinflussten Warmeausdehnung des Einspritzkolbens 5) Uber die
Temperiermedienfihrung 38 eine Minimierung des Spaltmafes vorgenommen wird,

wodurch auch die Leckage Uber dieses Spaltmald minimiert werden kann.

Die als ,Rohr in Rohr*-Lésung ausgebildete Temperiermedienfuhrung 38 mundet
Uber eine zentrale Bohrung in der Kolbenstange 9 in einer ebenfalls zentral
angeordneten Bohrung des Einspritzkolbens 5, wobei das duliere Rohr der
Temperiermedienfuhrung 38 an einem Eingang in die zentrale Bohrung des
Einspritzkolbens 5 Uber eine Dichtung gegen Leckage des in der

Temperiermedienfuhrung 38 gefuhrten Temperiermediums abgedichtet ist.

Uber das innere Rohr der Temperiermedienfuhrung 38 kann beispielsweise das
Temperiermedium bis in einen Bereich der Kolbenspitze des Einspritzkolbens 5
gefuhrt werden, wobei anschlieRend Uber das duf3ere Rohr das Temperiermedium

wieder abgefuhrt werden kann, wobei durch das Durchflie3en des
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Temperiermediums des Einspritzkolbens 5 und der Kolbenstange 9 der

Einspritzkolbens 5 und die Kolbenstange 9 temperiert werden kénnen.

Um nun den Einspritzkolben 5 demontieren zu kénnen wird aus dem sich in einer
zurtickgezogenen Stellung befindenden Einspritzkolben 5 die
Temperiermedienfuhrung 38 in die Kolbenstange 9 zurtckgezogen (wie durch Fig.

16 gezeigt).

Es kann vorgesehen sein, dass die Temperiermedienflhrung 38 vor dem
zuruckziehen (und somit den herausziehen aus der zentralen Bohrung des
Einspritzkolbens 5) mit Luft oder Druckluft durchblasen wird, sodass das
Temperiermedium und etwaige Reste des Temperiermediums aus der

Temperiermedienfuhrung 38 entfernt werden.

Nachdem die Temperiermedienfihrung 38 die zentrale Bohrung des Einspritzkolbens
5 verlassen hat, kann der Einspritzkolben 5 durch die Freistellung 6 gefuhrt werden
und somit aus dem Einspritzkolben demontiert oder montiert werden (wie durch Fig.

15 dargestellt ist).

Das Ausfuhrungsbeispiel der Figuren 11 und 12 weist, wie erwahnt, eine
Temperiermedienfuhrung 38 auf, welche dazu vorgesehen ist, den Einspritzkolben 5

und vorzugsweise die Kolbenstange 9 zu temperieren.

Die in den Figuren 11 und 12 gekennzeichneten Details B, C sind durch die Fig. 17
und 18 dargestellt (Detail B der Fig. 1 ist in Fig. 18 dargestellt und Detail C der Fig. 8
in Fig. 17).

Die Temperiermedienfuhrung 38 erstreckt sich dabei von einem hinteren Bereich der
Einspritzeinheit 1 (genauer gesagt: von einer mit dem Einspritzzylinder 3
verbundenen Druckplatte der Einspritzeinheit) tber eine entsprechende Bohrung
durch das Zentrum der Kolbenstange 9 bis in einen Bereich der Kolbenspritze des

Einspritzkolbens 5.
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Die in Fig. 19 beispielhaft dargestellte Formgebungsmaschine 2 ist eine
SpritzgieRmaschine und weist eine Einspritzeinheit 1 und eine SchlieReinheit 34 auf,
welche gemeinsam auf einem Maschinenrahmen 24 angeordnet sind. Der

Maschinenrahmen 24 kénnte alternativ auch mehrteilig ausgebildet sein.

Die Schliel3einheit 34 weist eine feststehende Formaufspannplatte 29, eine

bewegbare Formaufspannplatte 28 und eine Stirnplatte 31 auf.

Die bewegbare Formaufspannplatte 28 ist Uber einen symbolisch dargestellten

Kniehebelmechanismus 30 relativ zum Maschinenrahmen 24 bewegbar.

An der festen Formaufspannplatte 29 und der beweglichen Formaufspannplatte 28
kénnen Formhalften eines Formwerkzeugs 32 aufgespannt oder montiert werden

(gestrichelt dargestellt).

Die feste Formaufspannplatte 29, die bewegliche Formaufspannplatte 28 und die

Stirnplatte 31 sind zueinander durch die Holme 33 gelagert und gefuhrt.

Das in Fig. 19 geschlossen dargestellte Formwerkzeug 32 weist wenigstens eine
Kavitat auf. Zur Kavitat fuhrt ein Einspritzkanal, Uber welchen eine plastifizierte

Masse der Einspritzeinheit 1 zugefuhrt werden kann.

Die Einspritzeinheit 1 dieses Ausfuhrungsbeispiels weist einen Einspritzzylinder 3
und einen im Einspritzzylinder 3 linear beweglichen angeordnete Einspritzkolben 5

auf.

Die Bewegungen der Einspritzeinheit 1 werden Uber eine schematisch dargestellte

Antriebseinheit 21 angetrieben.
Fig. 19 zeigt eine Formgebungsmaschine 2 mit einer Einspritzeinheit 1, wobei die in

diesem Ausfuhrungsbeispiel gezeigte Einspritzeinheit 1 Gber die Zufuhrvorrichtung

26 mit einer plastifizierten Kunststoffmasse vom Plastifizieraggregat 20 versorgt wird.
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Das Plastifizieraggregat 20 umfasst eine im Plastifizierzylinder angeordnete
Plastifizierschnecke, welche axial entlang einer Langsachse verschiebbar und um die
Langsachse rotierbar gelagert ist (zur nédheren Erlauterung der Plastifizierung und

Einspritzung sein auf die vorangehende Beschreibung der Figuren verwiesen).

Das Plastifizieraggregat 20 und somit die Einspritzeinheit 1 stehen mit einer Steuer-
oder Regeleinheit 35 in signaltechnischer Verbindung. Von der Steuer- oder
Regeleinheit 35 werden Steuerbefehle beispielweise an das Plastifizieraggregat 20,

die Antriebseinheit 23, die Einspritzeinheit 1 und die Antriebseinheit 21 ausgegeben.
Die Steuer- oder Regeleinheit 35 kann mit einer Bedieneinheit und/oder einer

Anzeigevorrichtung 36 verbunden sein oder integraler Bestandteil einer solchen

Bedieneinheit sein.
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Bezugszeichenliste:

Einspritzeinheit
Formgebungsmaschine
Einspritzzylinder
Langsachse
Einspritzkolben
Freistellung

Mantelflache

Innerer Durchmesser des Einspritzzylinders
9 Kolbenstange

10 Nutverbindung

11 Lange der Freistellung

12 Weitere Freistellung

13 Mittellinie

14 Abstreifring

15 Weiterer Abstreifring

16 Zufuhréffnung

17 Einspritzduse

18 Breite der Freistellung

19 Heizbander

20 Plastifizieraggregat

21 Lineare Antriebseinheit

22 Auffangbehalter

23 Antriebseinheit des Plastifizieraggregates
24 Maschinenrahnmen

25 Einflltrichter

26 Zufuhrvorrichtung

27 Anpressvorrichtung

28 Bewegliche Formaufspannplatte
29 Feste Formaufspannplatte
30 Kniehebelmechanismus
31 Stirnplatte

32 Formwerkzeug

33 Holm

34 Schliel3einheit

35 Steuer- oder Regeleinheit
36 Anzeigevorrichtung

37 Flansch

38 Temperiermedienfuhrung
39 Einspannung

0O ~NOO O WDN-=-

Innsbruck, am 10. November 2021
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Patentanspriiche:

Einspritzeinheit fur eine Formgebungsmaschine (2), umfassend

- einen Einspritzzylinder (3), welcher sich entlang einer Langsachse erstreckt
und

- einen im Einspritzzylinder (3) entlang der Langsachse (4) linear verschiebbar
angeordneten Einspritzkolben (5),

dadurch gekennzeichnet, dass der Einspritzzylinder (3) wenigstens eine

Freistellung (6) aufweist, welche eine Breite (18) gréRer/gleich einem

Durchmesser des Einspritzkolbens (5) aufweist, und dass der Einspritzkolben (5)

in einer zuriickgezogenen Stellung relativ zur wenigstens einen Freistellung (6)

axial so liegt, dass der Einspritzkolben (5) durch die wenigstens eine Freistellung

(6) fuhrbar ist.

Einspritzeinheit nach Anspruch 1, wobei der Einspritzzylinder (3) eine einen
inneren Durchmesser (8) aufweisende Mantelflache (7) aufweist, wobei die
wenigstens eine Freistellung (6) als die Mantelflache (7) durchsetzende Offnung

des Einspritzzylinders (3) ausgebildet ist.

Einspritzeinheit nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei eine mit dem
Einspritzkolben (5) bewegungsschlissig verbundene Kolbenstange (9)
vorgesehen ist und dazu ausgebildet ist, den Einspritzkolben (5) linear zu

verschieben.

Einspritzeinheit nach Anspruch 3, wobei der Einspritzkolben (5) mittels einer
formschlussigen Verbindung, vorzugsweise einer Nutverbindung (10), besonders
bevorzugt einer T-Nut aufweisenden Nutverbindung (10), mit der Kolbenstange

(9) verbunden oder verbindbar ist.

Einspritzeinheit nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei
der Einspritzzylinder (3) entlang der Langsrichtung (4) ein kolbenstangeseitiges
Ende und ein einspritzdusenseitiges Ende aufweist, wobei die wenigstens eine

Freistellung (6) von wenigstens einem der beiden Enden beabstandet ist.
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10.

11.

2 91003 28/eh

Einspritzeinheit nach Anspruch 5, wobei die wenigstens eine Freistellung (6) vom
kolbenstangeseitigen Ende des Einspritzzylinders (3) entlang der Langsachse (4)
mindestens 0,1%, vorzugsweise 10%, besonders bevorzugt 20%, einer

Gesamtlange des Einspritzzylinders (3) entlang der Langsachse (4) beabstandet

ist.

Einspritzeinheit nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei
die wenigstens eine Freistellung (6) eine Lange (11) entlang der Langsachse (4)
grolRer/gleich einer Langserstreckung des Einspritzkolbens (3) entlang der

Langsachse (4) aufweist.

Einspritzeinheit nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei
der Einspritzzylinder (3) wenigstens eine weitere Freistellung (12) aufweist,
welche vorzugsweise am Einspritzzylinder (3) gegenuber der wenigstens einen
Freistellung (6) angeordnet ist, besonders bevorzugt eine um eine Mittellinie (13)
des Einspritzzylinders (3) gespiegelte Freistellung (12) der wenigstens einen

Freistellung (6) darstellt.

Einspritzeinheit nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche,
vorzugsweise nach Anspruch 8, wobei die wenigstens eine Freistellung (6) an
dem Einspritzzylinder (3) an einer Oberseite angeordnet ist und vorzugsweise
die wenigstens eine weitere Freistellung (12) an einer gegentberliegenden

Unterseite angeordnet ist.

Einspritzeinheit nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei
in der wenigstens einen Freistellung (6), vorzugsweise an einer einem
einspritzdisenseitigen Ende des Einspritzzylinders (3) zugewandten Seite,

wenigstens ein Abstreifring (14, 15) am Einspritzzylinder (3) vorgesehen ist.

Einspritzeinheit nach Anspruch 10, wobei der wenigstens eine Abstreifring (14,
15)
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13.

14.

15.

16.

3 91003 28/eh

- wenigstens zweiteilig ausgebildet ist, wobei vorzugsweise eine Teilung des
Abstreifringes (14, 15) entlang einer die Langsachse (4) enthaltenden Ebene
vorgesehen ist, und/oder

- eine erste Temperiervorrichtung, vorzugsweise eine Heizvorrichtung, aufweist,
welche erste Temperiervorrichtung dazu ausgebildet ist, den wenigstens einen
Abstreifring (14, 15) auf eine vorgebbare Temperatur, besonders bevorzugt
einer Temperatur der plastifizierten Kunststoffmasse, zu halten, und/oder

- mit einer Abstreifkante, zumindest bereichsweise, die Kolbenstange (9)

umschlief3t.

Einspritzeinheit nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei
der Einspritzkolben (5) eine zweite Temperiervorrichtung aufweist, welche zweite
Temperiervorrichtung dazu ausgebildet ist, den Einspritzkolben (5) auf eine

vorgebbare Temperatur zu temperieren.

Einspritzeinheit nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei
der Einspritzzylinder (3), vorzugsweise an einer Mantelflache (7) des
Einspritzzylinders (3), eine Zufuhréffnung (16) aufweist, welche so angeordnet
ist, dass einem durch den Einspritzkolben (5) und dem Einspritzzylinder (3)
ausgebildetes Einspritzvolumen Uber die Zufuhréffnung (16) eine plastifizierte

Kunststoffmasse zufUhrbar ist.

Einspritzeinheit nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei
an einem einspritzdusenseitigen Ende des Einspritzzylinders (3) eine
Einspritzduse (17) vorgesehen ist, wobei Uber die Einspritzduse (17) eine
plastifizierte Kunststoffmasse Uber eine lineare Verschiebung des
Einspritzkolbens (5) gegentber des Einspritzzylinders (3) aus dem

Einspritzzylinder (3) Uber die Einspritzdlse (17) ausschiebbar ist.

Formgebungsmaschine, insbesondere SpritzgieRmaschine, mit wenigstens einer

Einspritzeinheit (1) nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspriche.

Verfahren unter Verwendung einer Einspritzeinheit (1), vorzugsweise nach

wenigstens einem der Anspriche 1 bis 14, umfassend
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- einen Einspritzzylinder (3), welcher sich entlang einer Langsachse (4)
erstreckt und

- einen im Einspritzzylinder (3) entlang der Langsachse (4) linear verschiebbar
angeordneten Einspritzkolben (5),

wobei der Einspritzkolben (5) und/oder eine Kolbenstange (9) in einem ersten

Verfahrensschritt linear in eine zurickgezogene Stellung relativ zum

Einspritzzylinder (3) verschoben wird und in einem zweiten Verfahrensschritt der

Einspritzkolben (5) radial durch wenigstens eine Freistellung (6) des

Einspritzzylinders (3), welche wenigstens eine Freistellung (6) eine Breite (18)

grolRer/gleich einem Durchmesser des Einspritzkolbens (5) aufweist, gefuhrt

wird.

Innsbruck, am 10. November 2021
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