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(67) An dem Schmelzeleitkanal der mittleren geteilten 1
Formaufspannplatte einer SpritzgieRmaschine soll ein ‘ (i i ey
VerschiuBdisensystem so angeordnet werden, dal® neben einer i 3
schnellen Zugénglichkeit zu den einzelnen Teilen des
Diisensystems eine fiir die Entnahme der Formteile aus den
Formen erforderliche Trennung der mittleren geteilten
Formaufspannplatte von der zugeordneten Schneckeneinheit mit
einem Minimum an Aufwand moglich ist. Hierzu weist das
Disensystem 1 einen Distanzring 2 mit einem Torpedo 4 sowie
einen rechtwinkligen Adapter 5 und eine VerschluBdise 6 auf, die
zu einer starren Einheit auswechselbar miteinander verbunden
sind. Mit einer Schnelispannvorrichtung 10 ist diese Einheit auf der
mittleren geteilten bewegbaren Formaufspannplatte befestigt. Zur

I/
ﬁ\
Entnahme der Formteile nach oben wird die Schneckeneinheit : BiEe AU
seitlich verfahren, wobei das VerschluRdisensystem an der ! /
mittleren Formaufspannplatte verbleibt. Figur / / //
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Patentanspriiche:

1.

10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

SpritzgieRmaschine zum Herstellen von Kunststoffteilen aus Thermoplasten, Duroplasten und/
oder Elastomeren im SpritzgielRverfahren oder ReaktionspritzgieRverfahren, mit einer
Mehrstationen-Schlief3einheit in horizontaler oder vertikaler Bauweise zur Aufnahme mehrerer
Formen und mit einer zugeordneten Spritzeinheit zum gleichzeitigen Abspritzen der Formen, mit
einer bewegbaren mittleren geteilten Formaufspannplatte, deren beide Teile durch eine
Schnellspannvorrichtung zusammengehalten sind und zwischen deren beiden Teilen ein
Schmelzeleitsystem angeordnet ist, das eine oder mehrere separate Schmelzeleitschiene(n)
aufweist, wobei jede Schmelzeleitschiene an ihrer Stirnseite 1angs zur FlieRrichtung der Schmelze
festzwischen der geteilt ausgebildeten Formaufspannplatte eingespanntist und auf einen Flansch
der Schmelzeleitschiene ein mittiger Zentrierbund und ein aufgeweiteter, gerundete
Seitenwandungen aufweisender Schmelzeeintritt zur Aufnahme des jeweiligen Diisensystems
angeordnetist, dadurch gekennzeichnet, dafk das Diisensystem (1) einen Distanzring (2) mit einem
Torpedo (4), einen rechtwinkligen Adapter {5) und eine VerschluBdise {6) aufweist, wobei alle
Teile zu einer starren Einheit auswechselbar miteinander verbunden und diese Einheit mittig auf
der mittleren geteilten bewegbaren Formaufspannplatte durch eine Schnellspannvorrichtung (10}
befestigt ist.

. SpritzgieRmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf der Distanzring (2)

aulRenbeheizbar ausgebildet ist.

SpritzgieRfmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR auf der Unterseite des
Distanzrings (2) eine Ausnehmung (16) angeordnet ist, die zum Aufsetzen auf den mittigen
Zentrierbund der Schmelzeleitschiene ausgebildet ist.

SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriliche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der
Distanzring (2) mit der Schmelzeleitschiene verbunden ist.

SpritzgieBmaschine nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daf der Distanzring {2) auf der
Schmelzeleitschiene angeschraubt ist.

Spritzgiefmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR der
Distanzring (2) einen dueren Befestigungsbund (3) aufweist.

SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dal derTorpedo
(4) separat innenbeheizbar ausgebildet ist.

SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dal der Torpedo
(4) mit dem unteren abgerundet verlaufenden Teil (17) aus dem Distanzring (2) herausragt und im
an die mittlere Formaufspannplatte angeschiossenen Zustand in den Schmelzeeintritt der
Schmelzeleitschiene hineinragt.

SpritzgieRmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf der Adapter
(5) ein Bogenstiick mit innenliegender zentraler Schmelzeleitung (11) besitzt, wobei an jeder
Stirnseite ein Montageflansch {12) im Zentrierbund {13) angeordnet ist.

Spritzgiemaschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daRk das Bogenstlick des Adapters
(5) beidseitig eine oder mehrere fest angeordnete Versteifungsrippe(n) (14) aufweist.
SpritzgieBmaschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daR an die auf der
Aullenseite des Bogenstlicks angeordneten Versteifungsrippen (14) horizontal und vertikal
verlaufende Montageplatten (15) fest angeordnet sind.

SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dal mehrere
VerschluBdisensysteme (1) iiber die Montageplatten {15) mit einer Schnellspannvorrichtung zu
giner Einheit verbunden sind.

Spritzgiemaschine nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Verbindung mehrerer
VerschiuBdisensysteme (iber die Montageplatten (‘15) [6sbar und im Abstand zueinander
veranderlich ausgebildet ist.

SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daR die
VerschlufR3dise (6) 16sbar auf dem Adapter (5) befestigt ist.

Spritzgiemaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daR die
VerschluRduse (6) beheizbar ausgebildet ist.

SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf& die
VerschiuBduse (6) und der Distanzring (2) je eine Ausnehmung (18) entsprechend der ‘
Zentrierbunde (13) des Adapters (5) aufweisen.

Hierzu 1 Seite Zeichnung
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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine SpritzgieRmaschine zum Herstellen von Kunststoffteilen aus Thermoplasten, Duroplasten und/oder
Elastomeren im SpritzgieBverfahren oder ReaktionsspritzgieRverfahren, mit einer Mehrstationen-SchlieReinheit in horizontaler
oder vertikaler Bauweise zur Aufnahme mehrerer Formen und mit einer zugeordneten Spritzeinheit zum gleichzeitigen
Abspritzen der Formen, mit einer bewegbaren mittleren geteilten Formaufspannplatte, deren beide Teile durch eine
Schnellspannvorrichtung zusammengehalten sind und zwischen deren beiden Teilen ein Schmelzeleitsystem angeordnet ist,
das eine oder mehrere separate Schmelzeleitschienen aufweist, wobei jede Schmeizeleitschiene an ihrer Stirnseite léngs zur
FlieRrichtung der Schmelze fest zwischen der geteilt ausgebildeten Formaufspannplatte eingespannt ist und auf einem Flansch
der Schmelzeleitschiene ein mittiger Zentrierbund und ein aufgeweiteter, gerundete Seitenwandungen aufweisender
Schmelzeeintritt zur Aufnahme des jeweiligen Disensystems angeordnet ist.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Durch die Anordnung von einer oder mehreren separaten Schmelzeleitschienen zwischen den Teilen der mittleren langs zur
SchlieRrichtung geteilten Formaufspannplatte ist bei jeder Gestaltung der Form eine schnelle und gleichméaRige Abspritzung
beider Form gewahrleistet. Die Ausbildung der mittleren Formaufspannplatte mit der Schmelzeleitschiene erfordert nunmehr
Uberlegungen, wie das VerschluBdiisensystemezweckmaBigerweise ausgebildet und angeordnet werden kann.

Ziel der Erfindung

Es st Ziel der Erfindung, bei SpritzgieRmaschinen mit einer mittleren geteilten Formaufspannplatte sowoh! die Méglichkeit der
laufenden Uberwachung des Dilsensystems, als auch die Entnahme der Formteile aus den Formen zu verbessern.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, bei einer SpritzgieBmaschine der aufgezeigten Gattung das
VerschluBdisensystem so auszubilden und an den Schmelzeleitkanal der mittleren geteilten Formaufspannplatte anzuordnen,
daf neben einer schnellen Zugénglichkeit zu den einzeinen Teilen des Diisensystems auflerdem die fiir eine Entnahme der
Formteile aus den Formen erforderliche Trennung der mittleren geteilten Formaufspannplatte von der zugeordneten
Schneckeneinheit mit einem Minimum an Aufwand in waagerechter Richtung errgichbar ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR dadurch geldst, daR das Diisensystem einen Distanzring mit einem Torpedo, einen
rechtwinkligen Adapter und eine VerschluRduse aufweist, wobei alle Teile zu-einer starren Einheit auswechselbar miteinander
verbunden sind und diese Einheit mittig auf der mittleren geteilten bewegbaren Formaufspannplatte durch eine
Schnellspannvorrichtung befestigt ist.

Vorteilhafterweise ist der Distanzring auRenbeheizbar ausgebildet und mit der Schmelzeleitschiene verbunden, beispielsweise
verschraubt.

Auf der Unterseite des Distanzrings kann eine Ausnehmung angeordnet sein, die zum Aufsetzen auf den mittigen Zentrierbund
der Schmelzeleitschiene ausgebildet ist. ZweckmaRigerweise weist der Distanzring einen duferen Befestigungsbund auf.

In Ausgestaltung der Erfindung ist der Torpedo separat innenbeheizbar ausgebildet, wobei der Torpedo mit dem unteren
abgerundet verlaufenden Teil aus dem Distanzring herausragt und im an die mittlere Formaufspannplatte angeschlossenen
Zustand in den Schmelzeeintritt der Schmelzeleitschiene hineinragt.

Es ist vorteilhaft, wenn der Adapter ein Bogenstiick mit innenliegender zentraler Schmelzeleitung besitzt, wobei an jeder
Stirnseite ein Montageflansch mit Zentrierbund angeordnet sein kann. Das Bogensttick des Adapters kann beidseitig eine oder
mehrere fest angeordnete Versteifungsrippen aufweisen. )

In Ausgestaltung der Erfindung sind an der AuRenseite des Adapters horizontal und vertikal veriaufende Montageplatten fest
angeordnet, wobei mehrere VerschluRdUsensysteme iber die Montageplatten mit einer Schnellspannvorrichtung zu einer
{&sbaren und im Abstand zueinander veranderlichen Einheit verbunden werden kdnnen.

Es besteht die Mdglichkeit, die VerschluRdiise 16sbar auf dem Adapter zu befestigen und beheizbar auszubilden.
Vorzugsweise weisen die VerschluRdisen und der Distanzring je eine Ausnehmung entsprechend der Zentrierbunde des
Adapters auf. T
Das VerschluRdiisensystem nach der Erfindung kann als in sich starre Einheit auf der geteilten mittleren Formaufspannplatte
verriegelt werden. Bei einer Entnahme der Formteile nach oben wird die Schneckeneinheit seitlich verfahren, wobei das
VerschluBdisensystem an der mittleren Formaufspannplatte verbleibt.
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Ausfithrungsbeispiel

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und wird i |m folgenden naher erldutert. Die einzige Figur
zeigt einen Vertikalschnitt durch ein VerschluRdisensystem.

Ein auBenbeheizter Distanzring 2 ist liber Schrauben 7 fest mit der Schmelzeleitschiene der mittleren Formaufspannplatte
verbunden. Die Schrauben 7 werden hierzu in Gewindebohrungen eines oberen Flansches der Schmelzeleitschiene
eingeschraubt. Im Distanzring 2 lagert ein separat innenbeheizter Torpedo 4, der mit seiner unteren Begrenzung in den
entsprechend geformten Schmelzeeintritt der Schmelzeleitschiene eingefiihrt ist. Auf der Unterseite des Distanzrings 2 ist eine
Ausnehmung 16 vorhanden, die zum Aufsetzen auf den mittigen Zentrierbund der Schmelzeleitschiene ausgebildet ist.
Aufden Distanzring 2 ist ein rechtwinkliger auRenbeheizter Adapter 5 Giber Schrauben 8 befestigt, die in einem an einer Stirnseite
des Adapters 5 angeordneten Montageflansch 12 mit Zentrierbund 13 gefiihrt sind. Die andere Stirnseite des Adapters § besitzt
ebenfalls einen Montageflansch 12 mit Zentrierbund 13, an dem (iber Schrauben 9 eine beheizbare VerschluRdiise 6 |6sbar
angeordnetist. Der Distanzring 2 und die VerschiuRBdlse 6 weisen zu den Zentrlerbunden 13 des Adapters 5 je eine entsprechend
ausgebildete Ausnehmung 18 auf.

Im Adapter 5 lagert ein Bogenstlick mit innenliegender zentraler Schmelzeleitung 11. Das Bogenstiick des Adapters 5 ist durch
beidseitig angeordnete Versteifungsrippen 14 ausgesteift, wobei die auf der AuBRenseite des Bogenstiicks angeordneten
Versteifungsrippen 14 durch horizontal und vertikal verlaufende fest angeordnete Montageplatten 15 miteinander verbunden
sind. Der Adapter 5 bildet durch die dargestellte und beschriebene Gestaltung eine in sich steife Konstruktion. Uber die
Montageplatten kdnnen mehrere VerschluBdUsensysteme 1 ber eine Schnellspannvorrichtung zu einer I6sbaren Einheit
verbunden werden, wobei der Abstand zwischen den VerschluRdlsensystemen 1 zueinander verénderlich ist.

Alle Teile des VerschluRdisensystems 1 sind zu einer starren Einheit auswechselbar miteinander verbunden. Diese Einheit ist
mittig auf der mittleren geteilten bewegbaren Formaufspannplatte Gber eine Schnellspannvorrichtung 10, die
zweckmaRigerweise beidseitig an einem &uleren Befestigungsbund 3 des Distanzrings 2 angreift, verriegelbar angeordnet.
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