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Vorrichtung zum SpritzgieBen einer Ummantelung
eines Bauteils mit einem den Bauteil aufnehmenden,
zweiteiligen Werkzeug welches im geschlossenen
Zustand eine Kavitat ausbildet, in welcher der Bauteil
wahrend des SpritzgieBvorganges positioniert ist,
sowie mit zumindest einem durch eine Offnung in
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Ummantelungsposition  innerhalb  der  Kavitat
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Beschreibung

VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM SPRITZGIESSEN EINER UMMANTELUNG EINES
BAUTEILS

GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Spritzgie3en einer Ummantelung
eines Bauteils mit einem den Bauteil aufnehmenden, zweiteiligen Werkzeug, welches im ge-
schlossenen Zustand eine Kavitat ausbildet, in welcher der Bauteil wahrend des Spritzgief3vor-
ganges positioniert ist, sowie mit zumindest einem durch eine Offnung in einer Begrenzungs-
wand der Kavitat in diese ragenden Positionierstift, der mit einem ersten Endbereich den Bauteil
innerhalb der Kavitat in einer Halteposition fixiert/unterstitzt, gemafl dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Die Erfindung bezieht sich weiters auf ein Verfahren zum Spritzgie3en einer Ummante-
lung eines Bauteils, bei welchem der Bauteil im Inneren einer Kavitat eines Werkzeugs positio-
niert wird und mit Hilfe eines in einer Halteposition innerhalb der Kavitat positionierten Endbe-
reichs mindestens eines in die Kavitat ragenden Positionierstiftes fixiert/unterstitzt wird und
Ummantelungsmaterial in die Kavitat eingespritzt wird, gemal dem Oberbegriff des Anspruchs
17.

STAND DER TECHNIK

[0003] Spritzgieldvorrichtungen, mit welchen Ummantelungen von Bauteilen herstellbar sind,
sind grundsatzlich bekannt. Das zum Einsatz kommende Werkzeug ist zumindest zweiteilig
aufgebaut und bildet im geschlossenen Zustand eine Kavitat aus, in welcher der zu umman-
telnde Bauteil positioniert wird. Die Positionierung wird dabei von Positionierstiften bewirkt, die
durch die Wand der Form in die Kavitat ragen und den Bauteil in seiner Position in der Kavitat
festlegen (Halteposition). Die Positionierung des zu ummantelnden Bauteils in der Kavitat bzw.
genauer, der Abstand der einzelnen Oberflachenabschnitte des Bauteils zur jeweils gegeniber-
liegenden Wand der Kavitat, legt dabei gleichzeitig die Dicke der Ummantelung fest. Eine sol-
che SpritzgielRvorrichtung ist beispielsweise aus der JP 2008093957 bekannt.

[0004] Problematisch sind dabei jene Bereiche an der Oberflache des zu ummantelnden Bau-
teils, die wahrend des Spritzgielvorganges von den Positionierstiften in deren Halteposition
kontaktiert werden, da an diesen Stellen das in die Kavitat eingespritzte Ummantelungsmaterial
die Oberflache des zu ummantelnden Bauteils nicht erreichen kann. In der JP 2008093957 wird
daher vorgeschlagen, die Positionierstifte nach Detektion des eingespritzten Ummantelungsma-
terials nach und nach aus der Kavitat komplett zurlickzuziehen, um die Ummantelung auch an
jenen Stellen der Oberflache des zu ummantelnden Bauteils zu ermdéglichen, die bei Beginn des
Einspritzvorganges zunachst von den Positionierstiften verdeckt waren. Dadurch einsteht ein
ummantelter Bauteil dessen Schichtdicke der Ummantelung von der Positionierung des Bauteils
im Inneren der Kavitat und dessen Abstand zur Wand der Kavitat abhangt.

[0005] In der Praxis ergeben sich dabei jedoch oft Probleme im Bereich der Offnungen in der
Wand der Kavitat, durch weiche die Positionierstifte in die Kavitat eingebracht werden. Zieht
man die Positionierstifte komplett in die Wand der Kavitat zuriick, so fliel3t das eingespritzte
Ummantelungsmaterial ebenfalls in die Offnungen, bis zu den Endbereichen der zuriickgezo-
genen Positionierstifte. An der Oberflache des zu ummantelnden Bauteils bilden sich dann dort,
wo die Offnungen die Wand der Kavitit unterbrechen, turmartige Verdickungen aus, die, insbe-
sondere bei Bauteilen, die weiterverarbeitet werden, oft nachbearbeitet werden miissen, da die
Verdickungen unnotigen Platzbedarf im Zuge der Weiterverarbeitung, insbesondere beim Ein-
bau in andere Bauteile, bewirken.

[0006] Zieht man die Positionierstifte nur soweit in die Wand der Kavitat zurlick, dass die End-
bereiche der Positionierstifte blindig mit der Wand abschlief3en, ist eine besondere Bearbeitung
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der Endbereiche der Positionierstifte erforderlich, um einen qualitativ gleichwertig, bindigen
Abschluss mit der in der Regel

[0007] ebenfalls besonders bearbeiteten Wand der Kavitat zu ermdglichen.

[0008] Es ist somit eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung und ein Verfah-
ren zum Spritzgie3en einer Ummantelung eines Bauteils zu schaffen, welche diese Nachteile
vermeiden.

[0009] Es ist eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren zum Spritzgie3en einer Ummantelung eines Bauteils zu schaffen, welche besonders
flexibel im Hinblick auf die Ausbildung der Schichtdicke der Ummantelung im Bereich der Off-
nungen flr die Positionierstifte in der Wand der Kavitat sind.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0010] Erfindungsgemal} wird diese Aufgabe einerseits geldst mit einer Vorrichtung zum Spritz-
giellen einer Ummantelung eines Bauteils mit einem den Bauteil aufnehmenden, zweiteiligen
Werkzeug, welches im geschlossenen Zustand eine Kavitat ausbildet, in weicher der Bauteil
wahrend des SpritzgieRvorganges positioniert ist, sowie mit zumindest einem durch eine Off-
nung in einer ersten Begrenzungswand der Kavitat in diese ragenden Positionierstift, der mit
einem ersten Endbereich den Bauteil innerhalb der Kavitat in einer Halteposition fi-
xiert/unterstitzt, wobei der erste Endbereich des mindestens einen Positionierstiftes wahrend
des Spritzgie3vorganges in zumindest einer zur Halteposition unterschiedlichen Ummante-
lungsposition innerhalb der Kavitat positionierbar ist.

[0011] Die Aufgabe wird andererseits aber auch durch ein Verfahren zum Spritzgiel3en einer
Ummantelung eines Bauteils geldst, bei welchem der Bauteil im Inneren einer Kavitat eines
Werkezugs positioniert und mit Hilfe eines in einer Halteposition innerhalb der Kavitat positio-
nierten Endbereichs mindestens eines in die Kavitdt ragenden Positionierstiftes fi-
xiert/unterstitzt wird und Ummantelungsmaterial in die Kavitat eingespritzt wird, welches Ver-
fahren zuséatzlich die folgenden Schritte umfasst:

[0012] - Abwarten einer Vorhartzeit, in welcher das in die Kavitat eingespritzte Ummante-
lungsmaterial teilweise aushartet

[0013] - Bewegen des Endbereichs des mindestens einen Positionierstiftes aus der Halteposi-
tion in eine innerhalb der Kavitat befindliche Ummantelungsposition

[0014] - Nachspritzen von Ummantelungsmaterial in die Kavitat

[0015] - Abwarten einer Aushartzeit, in welcher sich das innerhalb der Kavitat befindliche
Ummantelungsmaterial des Bauteils flir die Zwecke der weiteren Manipulation des
Bauteils verfestigt

[0016] - Auswerfen des derart ummantelten Bauteils aus der Kavitat

[0017] Die Schichtdicke des Bauteils in jenem Bereich, in welchem die Positionierstifte den
Bauteil zu Beginn des Einspritzvorganges fixieren/unterstiitzen, kann auf diese Art und Weise
nach Beendigung des Spritzgiel3vorganges kleiner gehalten werden als dies bei bekannten
Vorrichtungen mit identischen geometrischen Verhaltnissen zwischen Kavitat und Bauteil der
Fall ist. Darliberhinaus ist auch keinerlei besondere Bearbeitung der in die Kavitat ragenden
Endbereiche der Positionierstifte erforderlich.

[0018] Die Ausbildung von turmartigen Verdickungen am Bauteil in deren Halteposition, wie
oben beschrieben, kann dadurch verhindert werden. Anstattdessen bilden sich grubenartige
Vertiefungen am Bauteil aus, die jedoch in der Praxis keinerlei Probleme bzw. Einschrankungen
bei der Weiterverarbeitung des Bauteils bewirken.
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[0019] Bevorzugte Ausflhrungsvarianten der Erfindung sind in den Unteranspriichen darge-
stellt.

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0020] Im Anschluss erfolgt nun eine detaillierte Beschreibung einer Ausflhrungsvariante der
Erfindung. Dabei zeigt:

[0021] Fig. 1 einen schematischen Aufbau einer erfindungsgemafien Vorrichtung vor dem
Einlegen des zu ummantelnden Bauteils in die Kavitat (Arbeitsposition V)

[0022] Fig.2 einen schematischen Aufbau einer erfindungsgemafien Vorrichtung nach dem
Einlegen des zu ummantelnden Bauteils in die Kavitat (Arbeitsposition W)

[0023] Fig.3 einen schematischen Aufbau einer erfindungsgemafien Vorrichtung nach dem
Einspritzen des die Ummantelung des Bauteils bewirkenden Materials (Arbeits-
position W)

[0024] Fig.4 einen schematischen Aufbau einer erfindungsgemaflen Vorrichtung nach dem
erfindungsgemalen Positionieren des zumindest einen Positionierstiftes (Ar-
beitsposition V)

[0025] Fig.5 einen schematischen Aufbau einer erfindungsgemafien Vorrichtung beim Aus-
werfen des ummantelten Bauteils

[0026] Fig.6 einen schematischen Aufbau einer Einspritzvorrichtung wahrend des Aufdosie-
rens

[0027] Fig.7 einen schematischen Aufbau einer Einspritzvorrichtung wahrend des Einsprit-
zens

[0028] Fig.8 einen schematischen Aufbau einer Einspritzvorrichtung wahrend des Nachsprit-
zens

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0029] Fig. 1 bis Fig.5 zeigen jeweils einen schematischen Aufbau einer erfindungsgemafien
Vorrichtung zum SpritzgieRen einer Ummantelung eines Bauteils 1. Aus Ubersichtlichkeitsgriin-
den sind lediglich die fiir die Erfindung relevanten Teile der Vorrichtung dargestellt, ndmlich eine
Anschlagplatte 15, eine Halteplatte 7, eine zwischen Anschlagplatte 15 und Halteplatte 7 ange-
ordnete Zustellplatte 14 sowie ein Werkzeug 2a,2b, die allesamt in einem nicht dargestellten
Rahmen gehalten sind.

[0030] Wahrend die Anschlagplatte 15 ortsfest innerhalb des Rahmens gehalten ist, sind Zu-
stellplatte 14, sowie Halteplatte 7 linear beweglich im Rahmen gehalten, Anschlagplatte 15,
Zustellplatte 14 und Halteplatte 7 weisen im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel aus Platzgriin-
den identische Héhen und Breiten auf und unterscheiden sich lediglich in ihrer Dicke. Es sind
jedoch auch Ausfilhrungsvarianten denkbar, bei welchen die genannten Bauteile unterschiedli-
che H6hen und Breiten aufweisen.

[0031] Das Werkzeug 2a, 2b selbst ist zweiteilig ausgefuhrt. Wahrend der zweite Teil 2b des
Werkzeuges im vorliegenden Ausfilhrungsbeispiel ortsfest innerhalb des nicht dargestellten
Rahmens der erfindungsgemafien Vorrichtung gehalten ist, ist Teil 2a (Fig.3) linear beweglich
im Rahmen gehalten. Es versteht sich, dass auch der umgekehrte Fall mdglich ist, also ein im
Rahmen linear beweglich gehaltener Teil 2b und ein ortsfest im Rahmen gehaltener Teil 2a,
ohne vom Erfindungsgedanken abzuweichen.

[0032] Teil 2a und 2b des Werkzeugs bilden im geschlossenen Zustand eine Kavitat 3 aus. Teil
2b beinhaltet auch eine das Ummantelungsmaterial in die Kavitat 3 beférdernde/einspritzende
Einspritzvorrichtung 11 (Fig.3).

[0033] Je nach Form der Kavitat 3 weist diese eine oder mehrere Begrenzungswande auf. Im
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vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel besitzt die Kavitat 3 im geschlossenen Zustand wie in Fig. 3
ersichtlich eine im Wesentlichen rechteckige Form und daher mehrere Begrenzungswande.
Eine 29 der Begrenzungswande ist mit Offnungen 12,112 versehen, (iber welche jeweils ein
erster Endbereich 5,105 eines Positionierstiftes 4,104 durch den ersten Teil 2a des Werkzeuges
hindurch in die Kavitat 3 gefuhrt ist. Die Positionierstifte 4,104 sind dabei linear beweglich im
ersten Teil 2a gefuhrt und deren Endbereiche 5,105 dafur vorgesehen, erfindungsgemaf wah-
rend des Spritzgiel3vorganges von einer Halteposition Y innerhalb der Kavitat 3, in welcher der
zu ummantelnde Bauteil 1 in der Kavitat 3 fixiert/unterstitzt wird, in mindestens eine Ummante-
lungsposition X innerhalb der Kavitat bewegt zu werden, die zur Halteposition Y unterschiedlich
ist.

[0034] Die Endbereiche 5,105 sind dabei bevorzugterweise mit Fasen versehen, um die im
Falle der Fixierung des Bauteils 1 innerhalb der Kavitat 3 das Aufstecken des Bauteils 1 auf die
Endbereiche 5, 105 zu erleichtern.

[0035] Die erfindungsgemafte ldee wird dabei, wie weiter unten beschrieben, im Zusammen-
hang mit dem Positionierstift 4 anders geldst als im Zusammenhang mit dem Positionierstift
104.

[0036] Beide Positionierstifte 4,104 werden aufgrund der linearen Bewegung der im Rahmen
der Vorrichtung gehaltenen Zustellplatte 14 zwischen der mindestens einen Ummantelungspo-
sition X und der Halteposition Y hin- und herbewegt, wobei die Bewegung des Positionierstiftes
104 an die Zustellplatte 14 direkt gekoppelt ist, wahrend Positionierstift 4 indirekt an die Zustell-
platte 14 gekoppelt ist.

[0037] Im Detail ist Positionierstift 4 mit seinem dem Endbereich 5 gegentberliegenden Endbe-
reich 6 in einer Durchgangsbohrung 26 einer zum Teil 2a benachbart angeordneten, im Rah-
men der Vorrichtung linear beweglich gehaltenen Halteplatte 7 linear verschiebbar gelagert,
wahrend der zweite Endbereich 106 des zweiten Positionierstiftes 104 fix an der Zustellplatte
befestigt ist, die an der dem Werkzeug 2a, 2b gegeniiberliegenden Seite der Halteplatte 7
angeordnet ist. Positionierstift 104 ist zu diesem Zweck durch eine Durchgangsbohrung 31 der
Halteplatte 7 linear verschiebbar gefihrt.

[0038] Die lineare Beweglichkeit der Zustellplatte 14 erstreckt sich dabei auf einen Verfahrens-
weg 16 zwischen einer ersten Arbeitsposition V, in welcher die Zustellplatte 14 die Anschlag-
platte kontaktiert (Fig. 1), weiche ortsfest auf der der Halteplatte 7 gegentiiberliegenden Seite
der Zustellplatte 14 im Rahmen der Vorrichtung gehalten ist und einer zweiten Arbeitsposition
W, in welcher die Zustellplatte 14 die Halteplatte 7 sowie den Endbereich 6 des Positionierstif-
tes 4 kontaktiert (Fig.2, Fig.3).

[0039] Gleichzeitig befinden sich in der Arbeitsposition V die ersten Endbereiche 5,105 der
Positionierstifte 4,104 in einer Ummantelungsposition X innerhalb der Kavitat 3, wahrend sich in
der Arbeitsposition W der Zustellplatte 14 die ersten Endbereiche 5,105 der Positionierstifte
4,104 in deren Halteposition Y innerhalb der Kavitat 3 befinden, in welcher der Bauteil 1 im
Inneren der Kavitat 3 gehalten ist.

[0040] Die Bewegung der Zustellplatte 14 wird dabei durch einen zwischen Anschlagplatte 15
und Zustellplatte 14 bewegbaren Aktivierungskeil 17 bewirkt. Bewegungsrichtung 18 des Akti-
vierungskeils und Verfahrensweg 16 verlaufen dabei bevorzugt normal zueinander. Um die
Bewegung des Aktivierungskeils 17 zu erleichtern ist entweder die der Zustellplatte 14 zuge-
wandte Stirnflache 19a der Anschlagplatte 15 oder wie im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel
dargestellt, die der Anschlagplatte 15 zugewandte Stirnseite 19b der Zustellplatte 14 oder beide
Stirnseiten 19a, 19b mit einer in Richtung des Aktivierungskeils 17 abgeschragten Kante 20
versehen und/oder mit Rollenlager 21, die hier schematisch dargestellt sind. Grundsatzlich ist
anzumerken, dass auch der Aktivierungskeil 17 lediglich schematisch dargestellt ist. In der
Praxis konnte dieser etwa aus einer zusatzlichen, bereits zwischen Anschlagplatte 15 und
Zustellplatte 14 angeordneten, bezogen auf die Ansicht gemal Fig. 1 bis 5 nach oben und
unten verschiebbaren Platte bestehen, die entsprechend abgeschragte Bereiche aufweist,

4/19



patertami

% Sstermeichisches AT 512 819 B1 2015-03-15

wodurch aufgrund der Bewegung von oben nach unten die Zustellplatte 14 entlang des Verfah-
rensweges 16 verfahren wird.

[0041] Wahrend die Bewegung der Zustellplatte 14 von der Arbeitsposition V in die Arbeitsposi-
tion W durch die Bewegung des Aktivierungskeils 17 bewirkt wird, erfolgt die umgekehrte Be-
wegung entweder aufgrund von durch die zuerst genannte Bewegung gespannte, nicht ge-
zeichnete, mit direkt oder indirekt dem Rahmen verbundene Federn oder aufgrund des Drucks,
welches das in die Kavitat 3 eingespritzte Ummantelungsmaterial auf die Positionierstifte 4,104
Uiber deren Endbereiche 5,105 auslibt oder aufgrund einer Kombination von beidem.

[0042] Im Falle der direkten Koppelung des Positionierstiftes 104 an die Bewegung der Zustell-
platte 14 sind Verfahrensweg 16 und Lange des Positionierstiftes 104 so aufeinander abge-
stimmt, dass in der Arbeitsposition V, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist, der Endbereich 105 des
Positionierstiftes 104 in einer Ummantelungsposition X innerhalb der Kavitdt 3 positioniert ist
und in der Arbeitsposition W der Zustellplatte 14, wie sie in Fig.2 dargestellt ist, der Endbereich
105 in der Halteposition Y innerhalb der Kavitat 3 positioniert ist.

[0043] Die Ummantelungsposition X befindet sich dabei jedenfalls immer niher zur Offnung
112 als die Halteposition Y.

[0044] Die indirekte Koppelung des Positionierstiftes 4 ergibt sich hingegen aufgrund des Um-
standes, dass ein Endquerschnitt 26a der Durchgangsbohrung 26, der in die dem Werkzeug
2a,2b abgewandte Stirnflache der Halteplatte 7 miindet, gegenliber dem restlichen Querschnitt
der Durchgangsbohrung 26 erweitert ist. Gleichzeitig weist auch der zweite Endbereich 6 des
Positionierstiftes 4 eine entsprechende Verbreiterung auf, so dass der Positionierstift in Rich-
tung zum Werkzeug 2a,2b in die Halteplatte. 7 schiebbar ist, bis der zweite Endbereich 6 an
einem den erweiterten Endquerschnitt 26a beendenden Absatz 30 zur Anlage kommt. Die
axiale Erstreckung des verbreiterten Endbereichs 6 ist dabei geringer als die axiale Erstreckung
des Endquerschnitts 26a, so dass bei Anlage des verbreiterten Endbereichs 6 am Absatz 30
der verbreiterte Endbereich 6 komplett innerhalb des Endquerschnitts 26a positioniert ist, dh.
nicht Uber die dem Werkzeug 2a,2b abgewandte Stirnflaiche der Halteplatte 7 hinausragt.

[0045] Gleichzeitig ist in der Anschlagplatte 15 ein Stitzstift 22 fix angeordnet, welcher sich
durch eine Bohrung 23 in der Zustellplatte 14 in Richtung des zweiteiligen Werkzeugs 2a,2b
erstreckt und deren ndher zum zweiteiligen Werkzeug 2a,2b befindlicher Endbereich 24 in der
ersten Arbeitsposition V der Zustellplatte 14 eine der Halteplatte 7 zugewandte Stirnflache 25
der Zustellplatte 14 in Richtung des zweiteiligen Werkzeuges 2a,2b Uberragt und in die Durch-
gangsbohrung 26 bzw. deren erweiterten Endquerschnitt 26a der Halteplatte 7 ragt, um den
verbreiterten Endbereich 6 des Positionierstiftes 4 zu kontaktieren und gegen den Absatz 30 zu
dricken.

FUNKTIONSWEISE DER ERFINDUNG

[0046] Ausgehend von Fig. 1, welche die Zustellplatte 14 in ihrer Arbeitsposition V zeigt, funkti-
oniert die erfindungsgemalie Vorrichtung daher wie folgt:

[0047] Aktivierungskeil 17 wird In Bewegungsrichtung 18 zwischen die Anschlagplatte 15 und
die Zustellplatte 14 bewegt bzw. je nach Anordnung bereits in einer Position zwischen den
beiden Platten 14 und 15 bewegt. Der Antrieb erfolgt dabei beispielsweise durch einen nicht
dargestellten Hydraulikzylinder mit verstellbarem Hub. Durch die Bewegung des Aktivierungs-
keils 17 und der ortsfesten Lagerung der Anschlagplatte 15 im nicht dargestellten Rahmen der
erfindungsgemalen Vorrichtung, wird die Zustellplatte 14 entlang des Verfahrensweges 16 in
einer Ebene normal auf die Bewegungsrichtung 18 linear in die Arbeitsposition W bewegt, die in
Fig.2 und Fig.3 dargestellt ist.

[0048] Durch das Verfahren der Zustellplatte 14 mit ihrer Stirnflache 25 Gber den Endbereich 24
des Stitzstiftes 22 hinaus, wird zunachst die Halteplatte 7 in Richtung Werkzeug 2a, 2b ver-
schoben. Aufgrund der indirekten Koppelung des Positionierstiftes 4 an die Zustellplatte 14,
indem der verbreiterte Endbereich 6 im Endquerschnitt 26a versenkt gefiihrt ist, macht dieser
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die lineare Bewegung von Zustellplatte 14 und Halteplatte 7 zunachst nicht mit sondern bewegt
sich innerhalb der Durchgangsbohrung 26 relativ zur Halteplatte 7 zunachst in Richtung Zustell-
platte 14, um dann von dieser am verbreiterten Endbereich 6 ebenfalls kontaktiert und gemein-
sam mit der Halteplatte 7 in Richtung Werkzeug 2a,2b bewegt zu werden. Am Ende der Bewe-
gung befindet sich der erste Endbereich 5 des Positionierstiftes 4 in der Halteposition Y in der
Kavitat 3 und ist bereit fur die Fixierung/Abstitzung des zu ummantelnden Bauteils 1 (Fig.2).

[0049] Die Bewegung des Positionierstiftes 104 erfolgt synchron zur Bewegung der Zustellplat-
te 14.

[0050] Aufgrund der beschriebenen direkten Koppelung des Positionierstiftes 104 an die Zu-
stellplatte 14 und die indirekte Koppelung des Positionierstiftes 4 an die Zustellplatte 14, ist es
mdglich, mittels eines fix vorgebbaren Verfahrensweges 16 der Zustellplatte 14, unterschiedli-
che Verfahrenswege der Positionierstifte 4,104 zu bewirken.

[0051] Nach Positionierung des zu ummantelnden Bauteils 1 in der Kavitat 3, wo der Bauteil 1
mit Hilfe der Positionierstifte 4,104 bzw. genauer mit deren Endbereichen 5,105 in deren Hal-
teposition Y fixiert/unterstiitzt wird, wird, wie aus Fig.3 ersichtlich, nun die Kavitat 3 geschlossen
und mittels der Einspritzvorrichtung 11 das fUr die Ausbildung der Ummantelung vorgesehene
Ummantelungsmaterial, vorzugsweise Kunststoff, (ber die der Begrenzungswand 29 gegen-
Uiberliegend angeordnete Einspritzvorrichtung 11 in die Kavitat 3 eingespritzt und damit der
SpritzgieRvorgang gestartet, bis diese komplett gefilllt ist.

[0052] Die Einspritzvorrichtung 11 umfasst im Wesentlichen eine Extruderschnecke 36, Uber
weiche das noch granulatférmige Ummantelungsmaterial 37 zunachst zwecks Aufdosierung aus
einem Vorratsbehaltnis 38 in ein Gehduse 39 der Einspritzvorrichtung 11 in Richtung Einspritz-
6ffnung 35 befdrdert wird (Fig.6). In einem nachsten Verfahrensschritt wird das granulatférmige
Ummantelungsmaterial dann erhitzt und dadurch verflissigt. Der eigentliche Einspritzvorgang
erfolgt durch lineares Verschieben der sich nunmehr nicht drehenden Extruderschnecke 36 in
Richtung Einspritzéffnung 35 bis diese mit Ihrer Spitze eine zentrale Offnung eines ebenfalls im
Gehduse 39, zwischen Extruderschnecke 36 und Einspritz6ffnung 35 angeordneten Staurings
40, verschlief3t. Die dadurch entstehende Einheit aus vorderer Spitze der Extruderschnecke 39
und Stauring 40 trennt den vorderen Bereich des Gehauses 39 vom restlichen Teil ab. Durch
weiteres Verschieben der so gebildeten Einheit in Richtung Einspritz6ffnung 35 wird das flussi-
ge, im vorderen Bereich des Gehaduses 39 befindliche Ummantelungsmaterial in die Kavitat 3
eingespritzt, bis diese gefullt ist (Fig.7).

[0053] Zu Beginn des Einspritzvorganges befinden sich die Endbereiche 5,105 der beiden
Positionierstifte 4,104 immer noch in deren Haltepositionen Y. Nach Ablauf einer Vorhartzeit, in
welcher das eingespritzte Ummantelungsmaterial mit Ausnahme der Kontaktstellen des Bauteils
1 mit den Endbereichen 5,105 den Bauteil 1 teilummantelt und diesen daher auch innerhalb der
Kavitat 3 zusatzlich zu den Endbereichen 5,105 fixiert hat, werden diese in deren Ummante-
lungsposition X zurlickgezogen, indem der Aktivierungskeil 17 zwischen Anschlagplatte 15 und
Zustellplatte 14 nach oben bewegt wird, wodurch die Zustellplatte 14 entweder aufgrund von
Federkraft oder aufgrund des Drucks des eingespritzten Ummantelungsmaterials in der Kavitat
3 auf die Endbereiche 5,105 oder einer Kombination von beidem, wieder in ihre Arbeitsposition
V verfahrt (Fig.4), wodurch die Endbereiche 5,105 in deren Ummantelungspositionen X bewegt
werden. Fig. 1 und Fig.4 sind, was die Position der Zustellplatte 14, und der Positionierstifte
4,104 betrifft, identisch und unterscheiden sich lediglich durch das in Fig.4 in die Kavitat 3 ein-
gespritzte Ummantelungsmaterial.

[0054] Die Vorhartzeit wird bevorzugterweise in Abhangigkeit von der Beschaffenheit der Ober-
flachenstruktur des Ummantelungsmaterials nach der Aushartzeit gewahlt. Stellt sich nach dem
Auswurf des ummantelten Bauteils heraus, dass die Oberflachenstruktur der Anforderungen an
die Qualitat nicht genigt, so kann durch Verkiirzung oder Verlangerung der Vorhartzeit die
Oberflachenstruktur nach der Aushartzeit verandert werden.

[0055] In weiterer Folge wird nun Ummantelungsmaterial aus der Einspritzvorrichtung 11 in die
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Kavitat 3 nachgespritzt, indem die Einheit gebildet aus vorderer Spitze der Extruderschnecke 30
und Stauring 40 weiter in Richtung der Einspritzéffnung 35 verschoben wird, wodurch die Frei-
raume in der Kavitat 3, welche sich aufgrund des Riickzugs der Endebereiche 5,105 in die
Ummantelungspositionen X gebildet haben, geschlossen werden und damit der Spritzgie3vor-
gang beendet wird (Fig.8). Ausreichend hohe Temperatur des eingespritzten Ummantelungs-
materials gewahrleistet ein homogenes Verschlielten der Freirdume.

[0056] Nach Ausharten des Ummantelungsmaterials auf eine flr die Zwecke der weiteren
Manipulation des Bauteils 1 erforderliche Konsistenz wird Bauteil 1, wie in Fig.5 dargestellt, aus
der Kavitat 3 ausgeworfen. Zu diesem Zweck ist die Zustellplatte 14 zweiteilig ausgefiuhrt und
besteht aus einem ersten Teil 27, der naher zur Anschlagplatte 15 und einem zweiten Teil 28,
der naher zum zweiteiligen Werkzeug 2a,2b angeordnet ist. Eine Auswurfstange 33, welche in
einer Auswurfbohrung 34 gefuhrt ist, die teilweise in der Anschlagplatte 15 und teilweise im
ersten Teil 27 der Zustellplatte 14 verlauft, ist mit dem zweiten Teil 28 fix verbunden und linear
verschieblich in der Anschlagplatte 15 sowie dem ersten Teil 27 der Zustellplatte 14 gehalten.
Aufgrund der linearen Bewegung der Auswurfstange 33 in Richtung des Werkzeugs 2a,2b wird
der zweite Teil 28 gegen die Halteplatte 7 sowie den Endbereich 6 des Positionierstiftes 4 sowie
den Endbereich 8 eines weiteren Positionierstiftes 9 gedrickt, wodurch diese ebenfalls in Rich-
tung Werkzeug 2a,2b verfahren werden und Bauteil 1 aus der Kavitat 1 auswerfen.

[0057] Im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel ist zusatzlich noch ein separater Auswerferstift 32
vorgesehen, der fix mit der Halteplatte 7 verbunden ist.

[0058] Positionierstift 104 ist in diesem Fall am Auswurf nicht beteiligt.

[0059] Die erfindungsgemal3e Vorrichtung ist nicht beschrankt auf den ausschlie3lichen Einsatz
der beschriebenen Positionierstifte 4,9,104 bzw. den Auswerferstift 32, weder was deren Anzahl
betrifft noch was die Anordnung zusatzlicher Positionierstifte betrifft.

[0060] So kann es beispielsweise bei einem runden, flachen Bauteil 1 mit einer mittigen Boh-
rung durchaus ausreichend sein, einen einzigen Positionierstift in seiner Halteposition Y inner-
halb der Kavitat 3 in der Bohrung zu platzieren. Bei geometrisch aufwandigeren Bauteilen kdn-
nen hingegen auch mehrere Positionierstifte erforderlich sei, um den zu ummantelnden Bauteil
1 in der Kavitat 3 zu fixieren. Unter Halteposition Y wird daher nicht nur eine Position verstan-
den, in welcher der zu ummantelnde Bauteil auf einen Positionierstift aufgesteckt ist, beispiels-
weise mit Hilfe einer Bohrung im Bauteil, die dann erfindungsgemal nach Riickzug des jeweili-
gen Positionierstiftes in die Ummantelungsposition X wieder geschlossen wird, sondern auch
eine Position, in welcher ein Positionierstift den zu ummantelnden Bauteil lediglich unterstitzt,
also dessen Oberflache beriihrt, um den zu ummantelnden Bauteil 1 gegen den Druck des
einspritzenden Ummantelungsmaterials abzustiitzen.

[0061] Rein beispielhaft zeigt das vorliegende Ausfiihrungsbeispiel daher auch noch den Ein-
satz eines weiteren Positionierstiftes 9, der mit einem ersten Endbereich 8 iber eine Offnung 13
in der Begrenzungswand 29 in die Kavitat 3 ragt, um den zu ummantelnden Bauteil 1 in einer
Halteposition Y (Fig.2, Fig.3) zu unterstltzen. Wahrend die grundsatzliche Funktionsweise zu
jener des Positionierstiftes 4 identisch ist, dh. auch Positionierstift 9 aufgrund der indirekten
Koppelung an die Bewegung der Zustellplatte 14 Uber einen Stlitzstift 22 und verbreiterten
zweiten Endbereich 10 mit seinem ersten Endbereich 8 in dessen Halteposition Y linear ver-
fahrbar ist, unterscheidet sich der Positionierstift 9 dadurch von Positionierstift 4, dass er nicht in
eine Ummantelungsposition X innerhalb der Kavitat 3 verfahrbar ist, sondern komplett aus
dieser herausziehbar (Fig. 1, Fig.4) ist, wobei der Endbereich 8 im vorliegenden Fall biindig mit
der Begrenzungswand 29 abschlief3t.
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BEZUGSZEICHENLISTE

zur Ummantelung vorgesehener Bauteil
zweiteiliges Werkzeug
Kavitat

Positionierstift

1

2

3

4

5 erster Endbereich des Positionierstiftes

6 zweiter Endbereich des Positionierstiftes

7 Halteplatte

8 erster Endbereich des weiteren Positionierstiftes
9 weiterer Positionierstift

10 zweiter Endbereich des weiteren Positionierstiftes
11 Einspritzvorrichtung

12 Offnung in der ersten Begrenzungswand

13 weitere Offnung in der ersten Begrenzungswand
14 Zustellplatte

15 Anschlagplatte

16 Verfahrensweg

17 Aktivierungskeil

18 Bewegungsrichtung des Aktivierungskeils

19a,b der Zustellplatte/Anschlagplatte zugewandte Stirnflache der Anschlagplatte/Zustellplatte
20 Abschragung

21 Rollenlager

22 Stitzstift

23 Bohrung in der Zustellplatte

24 Endbereich des Stlitzstiftes

25 Stirnflache der Zustellplatte

26 Durchgangsbohrung flr Positionierstift 4

26a  Endquerschnitt der Durchgangsbohrung

27 erster Teil der Zustellplatte

28 zweiter Teil der Zustellplatte

29 Begrenzungswand der Kavitat

30 Absatz in der Durchgangsbohrung

31 Durchgangsbohrung fir Positionierstift 104

32 Auswerferstift

33 Auswurfstange

34 Auswurfbohrung

35 Einspritzoffnung
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36 Extruderschnecke

37 granulatférmiges Ausgangsmaterial

38 Vorratsbehaltnis

39 Gehause

104  Positionierstift

105 erster Endbereich des Positionierstiftes

106  zweiter Endbereich des Positionierstiftes

112 Offnung in der ersten Begrenzungswand
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Spritzgiel3en einer Ummantelung eines Bauteils (1) mit einem in einem
Rahmen gehaltenen, den Bauteil (1) aufnehmenden, zweiteiligen Werkzeug (2a,2b), wel-
ches im geschlossenen Zustand eine Kavitat (3) ausbildet, in welcher der Bauteil (1) wah-
rend des SpritzgieRvorganges positioniert ist, sowie mit zumindest einem durch eine Off-
nung (12,112) in einer ersten Begrenzungswand (29) der Kavitat (3) in diese ragenden Po-
sitionierstift (4,104), der mit einem ersten Endbereich (5,105) den Bauteil (1) innerhalb der
Kavitat (3) in einer Halteposition (Y) fixiert/unterstitzt, wobei der erste Endbereich (5,105)
des mindestens einen Positionierstiftes (4,104) wahrend des Spritzgiefvorganges in zu-
mindest einer zur Halteposition (Y) unterschiedlichen Ummantelungsposition (X) innerhalb
der Kavitat (3) positionierbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass ein dem ersten Endbe-
reich (5) gegenuUberliegender zweiter Endbereich (6) des mindestens einen Positionierstif-
tes (4) in einer zum zweiteiligen Werkzeug (2a,2b) benachbart angeordneten Halteplatte
(7) in einer Durchgangsbohrung (26) derselben verschiebbar gelagert ist und eine Zustell-
platte (14), die an der dem Werkzeug (2a,2b) gegeniberliegen Seite der Halteplatte (7)
angeordnet ist, vorgesehen ist, die im Rahmen zwischen einer der mindestens einen Um-
mantelungsposition (X) zugeordneten ersten Arbeitsposition (V) und einer der Halteposition
(Y) zugeordneten zweiten Arbeitsposition (W) entlang eines Verfahrensweges (16) linear
beweglich gehalten ist und in der ersten Arbeitsposition (V) die dem Werkzeug (2a,2b) ab-
gewandte Stirnflache der Halteplatte (7) kontaktiert, ohne den zweiten Endbereich (6) zu
kontaktieren und in der zweiten Arbeitsposition (W) sowohl die dem Werkzeug (2a,2b) ab-
gewandte Stirnflache der Halteplatte (7) als auch den zweiten Endbereich (6) kontaktiert.

2. Vorrichtung zum Spritzgielen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die min-
destens eine Ummantelungsposition (X) naher zur Offnung (12,112) liegt als die Halteposi-
tion (Y).

3. Vorrichtung zum Spritzgief3en nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
mindestens eine Positionierstift (4,104) linear beweglich ausgefihrt ist.

4. Vorrichtung zum Spritzgief3en nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der zweite Endbereich (6) des mindestens einen Positionierstiftes (5) in der zu-
mindest einen Ummantelungsposition (X) des ersten Endbereiches (5) in der Durchgangs-
bohrung (26) versenkt angeordnet ist.

5. Vorrichtung zum Spritzgielden nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass eine das Ummantelungsmaterial in die Kavitat (3) beférdernde Einspritzvorrich-
tung (11) an einer der ersten Begrenzungswand (29) gegenuberliegenden zweiten Begren-
zungswand der Kavitat (3) angeordnet ist.

6. Vorrichtung zum Spritzgie3en nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Anschlagplatte (15) vorgesehen ist, die den Verfahrensweg (16) der Zustellplatte
(14) in deren ersten Arbeitsposition (V) begrenzt.

7. Vorrichtung zum Spritzgief3en nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein Akti-
vierungskeil (17) vorgesehen ist, der zwischen die/der Zustellplatte (14) und die/der An-
schlagplatte (15) bewegbar ist, um die lineare Bewegbarkeit der Zustellplatte (14) entlang
des Verfahrensweges (16) zu ermdéglichen.

8. Vorrichtung zum Spritzgiel3en nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
wegungsrichtung (18) des Aktivierungskeils (17) in einer Normalebene zum Verfahrensweg
(16) liegt.

9. Vorrichtung zum Spritzgie3en nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass
entweder die Anschlagplatte (15) oder die Zustellplatte (14) eine jeweils dem anderen Bau-
teil zugwandte Stirnflache (19a,19b) aufweisen, die mit einer abgeschragten Kante (20)
sowie mit Rollenlager versehen ist, um das Bewegen des Aktivierungskeils (17) zwischen
Anschlagplatte (15) und Zustellplatte (14) zu erleichtern.
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10. Vorrichtung zum Spritzgief3en nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, dass in der Anschlagplatte (15) zumindest ein Stitzstift (22) gelagert ist, welcher sich
durch mindestens eine Bohrung (23) in der Zustellplatte (14) in Richtung des zweiteiligen
Werkzeugs (2a,2b) erstreckt und deren ndher zum zweiteiligen Werkzeug (2a,2b) befindli-
cher Endbereich (24) in der ersten Arbeitsposition (V) der Zustellplatte (14) eine dem zwei-
teiligen Werkzeug (2a,2b) zugewandte Stirnflache (25) der Zustellplatte (14) in Richtung
des zweiteiligen Werkzeuges (2a,2b) Giberragt.

11. Vorrichtung zum Spritzgielien nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass in der
ersten Arbeitsposition (V) der Zustellplatte (14) der zumindest eine Stutzstift (22) mit sei-
nem Endbereich (24) in die Durchgangsbohrung (26) der Halteplatte (7) ragt und, den
zweiten Endbereich (6) des mindestens einen Positionierstiftes (4) kontaktiert.

12. Vorrichtung zum Spritzgie3en nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass
in der zweiten Arbeitsposition (W) der Zustellplatte (14) der Endbereich (24) des zumindest
einen Stitzstiftes (22) innerhalb der Bohrung (23) der Zustellplatte (7) positioniert ist.

13. Vorrichtung zum Spritzgiel3en nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zustellplatte (14) zweiteilig ausgeflhrt ist und ein erster Teil (27) ndher
zur Anschlagplatte (15) und ein zweiter Teil (28) ndher zum zweiteiligen Werkzeug (2a,2b)
angeordnet ist und eine Auswurfstange (33) vorgesehen ist, mittels welcher der zweite Teil
(28) gegen die Halteplatte (7) sowie den Endbereich (6) des mindestens einen Positionier-
stiftes (4) driickbar ist, um diese in Richtung zweiteiliges Werkzeug (2a,2b) zu verschieben.

14. Vorrichtung zum SpritzgielRen nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Auswurfstange (29) in einer Auswurfbohrung (34) geflhrt ist, welche teilweise in der An-
schlagplatte (15) und teilweise im ersten Teil (27) der Zustellplatte (14) verlauft.

Hierzu 8 Blatt Zeichnungen
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