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69 Dosier- und Fordervorrichtung zum Zufiihren von formbarem Material an eine Formgebungsmaschine.

@ Die Dosier- und Férdervorrichtung zum automati-
schen Zusammenfiihren von bestimmter oder varia-
bler Mengen von thermoplastischem Kunststoff-Grund-
material besitzt eine Férderscheibe (12) mit Dosierkam-
mern (17, 18) zur Aufnahme der Grundmaterialien.

Eine durch eine Steuereinrichtung (36), die bei der
Drehbewegung der Férderscheibe (12) betiitigt wird, ge-
steuerte zweite Dosier- und Fordereinrichtung (31) ver-
anlasst die Eingabe der Grundmaterialien an einen Extru-
der.
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PATENTANSPRUCHE

1. Dosier- und Férdervorrichtung zum Zufiihren von
feinteiligem formbarem Material an eine Formgebungsma-
schine, enthaltend eine Deckplatte (43), eine Bodenplatte
(28), eine dazwischen angeordnete drehbare Forderscheibe
(12) mit einer Oberseite (13), einer Unterseite (14) und einer
Mantelfliche (15), sowie einem Antriebsmittel (48), dadurch
gekennzeichnet,
dass die Forderscheibe (12) mindestens zwei sich von der
Scheibenoberseite (13) zur Scheibenunterseite (14) er-
streckende Dosierkammern (17, 18) zur Aufnahme von
zu dosierendem Material enthilt.
dass die eine (17) der Dosierkammern ein festes Materi-
alaufnahmevolumen und die andere (18) ein einstellbares
Materialaufnahmevolumen besitzt,
dass die Bodenplatte (28) mindestens eine Durchlassoff-
nung (25) aufweist, mit der die Dosierkammern (17, 18)
wihrend bestimmten Drehbewegungsabschnitten der
Forderscheibe (12) in Ausrichtung bringbar sind, und
dass die Deckplatte (43) mit mindestens zwei Materialein-
lassen (45-47) versehen ist, auf welche die Dosierkam-
mern (17, 18) ausrichtbar sind, um diese beim Drehen der
Férderscheibe (12) mit zu dosierendem Material zu ver-
sehen.

2. Dosier- und Fordervorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine (18) der Dosier-
kammern (17, 18) gegeniiber den andern (17) radial versetzt
ist und dass alle Kammern (17, 18) in vorbestimmten Ab-
schnitten der Drehbewegung der Forderscheibe (12) mit
mindestens einem Materialeinlass (45-47) fluchten.

3. Dosier- und Férdervorrichtung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere der Dosierkammern
(17) in der Férderscheibe (12) als bogenformige Schlitze ge-
staltet und die in bestimmten Drehbewegungsabschnitten
der Férderscheibe (12) mit einem (45) der Materialeinldsse in
der Deckplatte (43) in Ausrichtung bringbar sind, und dass
in der Deckplatte (43) ein zweiter Materjaleinlass (46) ausge-
bildet ist, der in bestimmten Drehbewegungsabschnitten der
Forderscheibe (12) mit der radial versetzten Dosierkammer
(18) fluchtet. ’

4. Dosier- und Férdervorrichtung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Forderscheibe (12) ein
Schieber (19) gelagert ist, der zur Verdnderung des Volu-
mens der radial versetzten Dosierkammer (18) verstelibar ist.

5. Dosier- und Fordervorrichtung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Forderscheibe (12) eine auf
die radial versetzte Dosierkammer (18) ausgerichtete Nut
aufweist und der Schieber (19) mit einer einstellbaren Leiste
(20) versehen ist, die mittels einer Einstelleinrichtung (23) in
der genannten Nut verschicbbar ist.

6. Dosier- und Férdervorrichtung nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einstelleinrichtung eine so-
wohl in die Leiste (20) als auch in die Forderscheibe (12) so
eingreifende Schraube (23) ist, dass durch deren Drehung die
Leiste relativ zur Forderscheibe (12) verschoben wird.

7. Dosier- und Férdervorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass Abschnitte der Mantelfliche (15)
der Forderscheibe (12) als Nockensteuerfliche gestaltet sind.

8. Dosier- und Fordervorrichtung nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Deckplatte (43) mit einem
zusétzlichen Materialeinlass (47) und die Bodenplatte (28)
mit einer zusitzlichen Ausnehmung (30) ausgebildet sind
und dass zwischen der Deck- und der Bodenplatte (43, 28)
eine zweite Dosier- und Fordereinrichtung (31) angeordnet
ist, die von einer weiteren Ausnehmung (35) durchsetzt ist,
die in einer Stellung mit dem zusétzlichen Materialeinlass
(47) und in einer anderen Stellung mit der zusétzlichen Aus-
nehmung (30) fluchtet, und mittels einer an der zweiten Do-
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sier- und Fordereinrichtung (31) angreifenden Betétigungs-
einrichtung (33) in diese Stellungen bewegbar ist.

9. Dosier- und Fordervorrichtung nach Anspruch 8, ge-
kennzeichnet durch eine dem Verlauf der Nockensteuerfli-
che an der Mantelfliche (15) folgende Anschlagrolle (39),
und einen mit der Anschlagrolle (39) verbundenen Mikro-
schalter (37) zur Betitigung einer Steuereinrichtung (36) der
zweiten Dosier- und Fordereinrichtung (31).

10. Dosier- und Fordervorrichtung nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stevereinrichtung (36) einen
mit einem Druckmittel beaufschlagbaren Zylinder (33) beté-
tigt.

Die Erfindung betrifft eine Dosier- und Fordervorrich-
tung zum Zufithren von formbarem Material an eine Form-
gebungsmaschine nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1, insbesondere an eine Formgebungsmaschine zum
Extrudieren, Formpressen oder Giessen von thermoplasti-
schen oder dergleichen Substanzen unter Herstellung eines
Gemisches aus erstmalig verarbeitetem und aufgearbeitetem
Kunststoff und einem oder mehreren Farbkonzentraten, in -
einem einstellbaren Mengenverhéltnis.

Bei der Herstellung von Gegenstéinden aus formbaren
Harzen oder Kunststoffen liegen die (erstmalig zu verarbei-
tenden und/oder aufgearbeiteten) Harze oder Kunststoffe
und die vorgemischten Farbstoffe zunéchst in pulveriger
oder korniger Form vor. Zur Herstellung von Produkten
gleichbleibender Beschaffenheit miissen die Substanzen ge-
nau dosiert werden. Es hat sich als schwierig erwiesen, der-
artige Substanzen mit der fiir den technischen Betrieb erfor-
derlichen Schnelligkeit reproduzierbar zu vermischen.

Die vorliegende Erfindung hat die Aufgabe, eine Dosier-
und Fordervorrichtung zum Zufithren von formbarem Ma-
terial an eine Formgebungsmaschine vorzuschlagen, mit der
automatisch und in kurzer Zeit eine genau bemessene Menge
eines feinteiligen Materials dosiert und zu einer Stelle gefor-
dert werden kann, von der aus das Material einer zu seiner
Verarbeitung dienenden Vorrichtung, beispielsweise dem
Zylinder oder der Diise eines Extruders oder einer Giess-
oder Pressform zugefiihrt werden kann.

Die erfindungsgemisse Losung dieser Aufgabe ergibt
sich aus dem Patentanspruch 1. Ausfithrungsformen davon
sind durch die abhiingigen Anspriiche 2 bis 10 definiert.

Fin Ausfithrungsbeispiel einer erfindungsgeméassen Do-
sier- und Fordervorrichtung ist nachstehend anhand der
Zeichnung beschrieben. In dieser zeigt:

Fig. 1 schaubildlich von oben gesehen eine am Einfiill-
trichter einer Formgebungsmaschine angeordnete Dosier-
und Fordervorrichtung mit daran angeschlossenen Schldu-
chen zum Zufiihren der Materialkomponenten,

Fig. 2 die Vorrichtung in Draufsicht,

Fig. 3 die Dosier- und Fordervorrichtung mit auseinan-
dergezogenen Bauteilen und deren gegenseitige Zuordnung,

Fig. 4 eine der Fig. 3 dhnlichen Darstellung zur weiteren
Erlauterung der Zuordnung der verschiedenen Bauteile
zueinander,

Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie 5-5 in Fig. 1 zur Er-
lduterung der Abgabe der abdosierten Materialmengen in
den Einfiilltrichter der Formgebungsmaschine,

Fig. 6 teilweise im Schnitt die Anordnung geméss Fig. 5
zur Darstellung des Austrags verschiedener Materialien
durch eine einzige Offnung, wobei bestimmte Elemente
zwecks klarerer Darstellung weggelassen sind,

Fig. 7 einen Schnitt nach der Linie 7-7 in Fig. 3,



Fig. 8 einen Schnitt nach der Linie 8-8 in Fig. 1,

Fig. 9 eine Darstellung teilweise im Schnitt zur Erliute-
rung der Forderfunktion der Einrichtung gemiss Fig. 8,

Fig. 10 in einer schaubildlichen Teildarstellung die An-
ordnung zur Steuerung des Vorrichtungsteils geméss den
Fig. 8 und 9, und

Fig. 11 die Bauteile der Fig. 10 mit ihrer Einstelleinrich-
tung in Draufsicht.

Das in den Zeichnungen dargestellte Ausfiihrungsbei-
spiel der Erfindung eignet sich zum Dosieren und Zufiihren
von harzartigem Material zu einer Formgebungsmaschine.
Der Erfindungsgedanke kann jedoch auf jede beliebige Vor-
richtung angewendet werden, bei der diese Anwendung vor-
teithaft ist.

Aus den Fig. 1 bis 4 geht der allgemeine Aufbau einer
Dosier- und Férdervorrichtung 10 hervor, die an einem Ein-
fiilltrichter 11 einer Formgebungsmaschine angeordnet wer-
den kann. Gemss den Fig. 3 und 4 besitzt diese Vorrichtung
eine vorzugsweise kreisformige Férderscheibe 12 mit einer
Oberseite 13, einer Mantelfliche 15 und einer Unterseite 14.
Die Forderscheibe 12 ist um eine Achse 16 drehbar und mit
mehreren bogenférmigen Dosierkammern 17 ausgebildet,
die in gleichen Radialabstéinden von der Achse 16 angeord-
net sind und die Oberseite 13 und Unterseite 14 durchsetzen.

Die Forderscheibe 12 besitzt ausserdem eine die Obersei-
te 13 und Unterseite 15 durchsetzende Dosierkammer 18, die
gegeniiber den bogenférmigen Dosierkammern 17 radial
versetzt ist und deren Volumen mittels eines in der Dosier-
kammer 18 verschiebbaren Schiebers 19 verindert werden
kann. Dieser besteht gemiiss Fig. 7 aus einer Leiste 20, die
etwa dieselbe Breite hat wie die Dosierkammer 18, einem
etwa ebenso breiten, abwirtsgerichteten Schenkel 21, der am
inneren Ende der Leiste 20 angeordnet und etwa ebenso
hoch ist wie die Forderscheibe 12, und einem am dusseren
Ende der Leiste 20 angeordneten Betitigungsschenkel 22.

Der Schenkel 21 des Schiebers 19 und ein Teil der Leiste
20 kénnen in der Dosierkammer 18 angeordnet werden und
sind darin mit Hilfe einer Einstelleinrichtung verstellbar, die
beispielsweise eine Schraube 23 aufweist. Diese ist in ein Ge-
windeloch 24 der Forderscheibe 12 eingeschraubt und greift
mit ihrem Gewinde 26 an dem Betitigungsschenkel 22 des
Schiebers 19 in einer halbkreisférmigen Durchlassoffnung 25
des Betétigungsschenkels 22 an.

Durch Drehen der Schraube 23 kann man daher den
Schieber 19 lings der Dosierkammer 18 zwischen einer Stel-
lung, in welcher die Dosierkammer 18 das grosste Volumen
besitzt, und einer Stellung bewegen, in der die Dosierkam-
mer 18 das kleinste Volumen besitzt. Die Einstellung des
Schiebers 19 kann erleichtert werden, indem man auf dem
Schieber Markierungen zur Angabe des jeweiligen Volumens
der Dosierkammer 18 vorsieht.

Die Forderscheibe 12 liegt auf einer Bodenplatte 28, die
von einer Durchlassoffnung 29 und einer zusitzlichen Aus-
nehmung 30 durchsetzt ist (Fig. 4). In bestimmten Stellungen
der Forderscheibe 12 korrespondieren deren Dosierkam-
mern 17 und 18 mit der Ausnehmung 29, so dass die in den
Dosierkammern 17 und 18 enthaltenen Substanzen durch
die Durchlassoffnung 29 aus der Forderscheibe 12 herausfal-
len kdnnen. Die Bodenplatte 28 tréigt ferner eine zweite Do-
sier- und Fordereinrichtung 31, die aus einem Schieber 32
und einem Schieberantrieb, beispielsweise einem Hydrozy-
linder 33, sowie aus Fiihrungsschienen 34 besteht.

Eine den Schieber 32 durchsetzende Ausnehmung 35
kann in einer Stellung des Schiebers 32 ein von den Abmes-
sungen der Ausnehmung 35 abhiingiges Materialvolumen
aufnehmen und dieses Material in einer anderen Stellung des
Schiebers 32 durch die Ausnehmung 30 der Bodenplatte 28
abgeben. Zwischen diesen beiden Stellungen wird der Schie-
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ber 32 durch den Hydrozylinder 33 bewegt und dabei von
den Fiihrungsschienen 34 gefiihrt.

Auf der Bodenplatte 28 ist ferner eine Steuereinrichtung
36 (Fig. 10 und 11) montiert, die iiber den Hydrozylinder 33
die Bewegungen des Schiebers 32 steuert. Die Steuereinrich-
tung 36 besitzt einen Mikroschalter 37 oder dergleichen, der
auf einer Tragplatte 38 befestigt und mit einer Anschlagrolle
39 versehen ist, die sich auf der Mantelfliche 15 der Forder-
scheibe 12 abwilzt. In der bevorzugten Ausfithrungsform
sind in der Mantelfléiche 15 mehrere Nuten 40 ausgebildet, in
welche die Anschlagrolle 39 einfallen kann, wihrend sich die
Forderscheibe 12 dreht. Die Mantelfléiche 15 stellt daher ef-
fektiv eine Steuerfliche dar, durch deren Ausbildung iiber
den Mikroschalter 37, den Hydrozylinder 33 und eine die
Durchfiithrung der gewiinschten Bewegungen bewirkende
Schaltung oder dergleichen die Betitigung des Schiebers 32
gesteuert wird.

Vorstehend wurde schon erwihnt, dass die Aufgabe der
Erfindung darin besteht, eine Einstellung der in den Einfiill-
trichter 11 der Formgebungsmaschine einzubringenden Ma-
terialmenge zu ermdglichen (Figur 1 und 5). Das gilt auch
fiir die Dosier- und Férdereinrichtung 31 und wird bei dieser
dadurch erzielt, dass die den Mikroschalter 37 tragende
Tragplatte 38 auf der Bodenplatte 28 schwenkbar gelagert ist
(Figur 3, 4, 10 und 11). Zu diesem Zweck besitzt die Trag-
platte 38 einen Bogenschlitz 41 und ist die Tragplatte 38 an
der Bodenplatte 28 mit zwei Kopfschrauben 42 oder anderen
Niederhaltern befestigt, von denen der eine den Schlitz 41
durchsetzt. Infolgedessen bildet der die andere Niederhalter
eine Schwenkachse (Figur 3 und 10), um welche die Trag-
platte 38 begrenzt verschwenkbar ist. Auf diese Weise kann
die Stellung der Anschlagrolle 39 gegeniiber der Forder-
scheibe 12 verdndert werden und damit auch der Bereich, in
welchem die Rastrolle an dem Mantel 15 der Férderscheibe
12 angreift. Dieser Bereich wird auch dadurch beeinflusst,
dass die Nuten 40 verschieden tief sind (Figur 11).

Die Forderscheibe 12, der Schieber 19 und die zweite Do-
sier- und Fordereinrichtung 31 sind mit einer Deckplatte 43
abgedeckt, die durch Stiitzen 44 in einem festen Abstand von
der Bodenplatte 28 gehalten wird. In der Deckplatte 43 sind
ein erster, zweiter und dritter Materialeinlass 45, 46 bzw. 47
ausgebildet. Wéahrend der Drehung der Forderscheibe 12
korrespondiert der Materialeinlass 45 nacheinander mit den
Dosierkammern 17 der Férderscheibe und korrespondiert
der Materialeinlass 46 zeitweise mit der radial versetzten Do-
sierkammern 18 und Materialeinlass 47 zeitweise mit der
Ausnehmung 35 des Schiebers 32.

Dabher steuert die Deckplatte 43 den Materialeintritt in
die Dosier- und Fordervorrichtung 10 und die Bodenplatte
28 den Gutaustritt aus dieser Vorrichtung. Die Dosier- und
Fordervorrichtung 10 besitzt ferner ein Antriebsmittel 48,
beispielsweise einen iiblichen Elektromotor, der auf der
Deckplatte 43 montiert ist und dessen Welle 49 die Deck-
platte 43 und die Forderscheibe 12 durchsetzt und in der Bo-
denplatte 28 gelagert ist. Die Welle 49 ist auf die Forder-
scheibe 12 aufgekeilt, so dass diese mittels der Welle 49 ge-
dreht werden kann.

Die Materialeingabe in die Dosier- und Férdervorrich-
tung 10 erfolgt iiber mehrere Rohrstutzen 50, die an der
Deckplatte 43 iiber je einem der Materialeinlisse 45, 46 und
47 befestigt sind und an Schlduche zum Zufiihren verschie-
dener Substanzen von entsprechenden Vorratsbehéltern an-
geschlossen werden kénnen.

Im Betrieb der Dosier- und Fordervorrichtung 10 werden
in der Formgebungsmaschine zu verarbeitende Substanzen
der Dosier- und Férdervorrichtung iiber je einen Schlauch
zugefiihrt, so dass in den Rohrstutzen 50 stindig Material
zur Abgabe zur Verfiigung steht. Das in Abhingigkeit von



648 513

der in dem Einfiilltrichter enthaltenen Materialmenge inter-
mittierend laufende Antriebsmittel 48 dreht die Forderschei-
be 12, deren Dosierkammern 17 und 18 vorherbestimmte
Materialmengen aufnehmen konnen. Bei rotierender For-
derscheibe 12 korrespondieren die Dosierkammern 17 und
18 zeitweise mit den Materialeinldssen 45 und 47 und den
entsprechenden Rohrstutzen 50 und werden diese Dosier-
kammern daher mit den entsprechenden Substanzen gefiillt.
Wenn sich die Forderscheibe 12 weiterdreht, korrespondie-
ren die Dosierkammern 17 und 18 nacheinander mit der
Durchlassoffnung 29, so dass das Material in den Einfiill-
trichter 11 fallt.

In Abhéngigkeit von der Drehung der Forderscheibe 12
wird der Schieber 32 hin- und herbewegt, wobei seine Hub-
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ldnge durch Verschwenken der Tragplatte 38 einstellbar ist.
Von der Stellung der Tragplatte 38 ist es abhidngig, durch
welche der Nuten 40 die Bewegung des Schiebers 32 ge-
steuert wird. Bei jeder Umdrehung der Welle 49 bewirkt die
Forderscheibe 12, dass vorherbestimmte Mengen von zwei
Substanzen abgemessen und in den Einfiilltrichter abgege-
ben werden.

Die beschriebene Arbeitsweise kann mit Hilfe jeder ge-
eigneten Steuereinrichtung bewirkt werden; diese stellt kei-
nen Teil der Erfindung dar. Es versteht sich ferner, dass im
Rahmen des Erfindungsgedankens das vorstehend beschrie-
bene und in den Zeichnungen dargestellte Ausfiihrungsbei-
spiel der Erfindung verschiedentlich abgeéndert werden
kann.
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