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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine SpritzgieRvorrichtung, insbesondere zum Hinterspritzen eines
Obermaterials mit Kunststoff, mit einer Kavitat, die zwischen einer Matrize und einem Formkern
ausgebildet ist, mit einem an die Kavitadt anschlieRenden Tauchkantenspalt, der von einer mat-
rizenseitigen Tauchkante und einer formkernseitigen Tauchkante begrenzt ist.

[0002] Unter dem Begriff ,Obermaterial”, werden in diesem Dokument beliebige in die Matrize
einlegbare und hinterspritzbare Materialien, insbesondere Dekormaterialien, Stoffe, Folien, etc.
verstanden.

[0003] Eine SpritzgieBvorrichtung der eingangs genannten Art ist beispielsweise aus der
EP 1 144 177 B1 bekannt geworden. Die bekannte Ausfuhrungsform weist eine Matrize und
einen Formkern auf, die einen in weiterer Folge als Kavitat bezeichneten Hohlraum aufweisen.
In das Werkzeug wird ein Obermaterial, beispielsweise ein Dekormaterial, eingelegt, welches
durch Auffillen der Kavitat mit Kunststoff hinterspritzt wird, sodass das eingelegte Obermaterial
an die Kavitdtswand gepresst wird. Um eine Beschadigung des Obermaterials zu vermeiden
wird der Kunststoff mit geringem Druck eingespritzt. Hierzu kann das SpritzgieRwerkzeug zu-
n&chst noch nicht vollkommen geschlossen, sondern bleibt geringfligig gedffnet, beispielsweise
2 bis 10 mm. Um zu vermeiden, dass in dieser Position eingespritzter Kunststoff Uber den
Randbereich der Kavitat austritt, ist bei bekannten SpritzgieBwerkzeugen die Matrizenformplatte
mit einer so genannten Tauchkante versehen, d. h. einer Verldngerung der die Kavitat begren-
zenden Wand der Matrizenformplatte. Diese Tauchkante bildet zusammen mit einer gegeniber-
liegenden Tauchkante des Formkerns einen Tauchkantenspalt, der geringfligig, beispielsweise
mit einem Winkel von 5°, konisch ausgebildet sein kann. Das vor dem Hinterspritzen in die
Kavitdt eingelegte Obermaterial erstreckt sich auch in den Tauchkantenspalt hinein und wird
beim vollstédndigen SchlieRen des SpritzgieBwerkzeugs, das wahrend des Einspritzens von
Kunststoff erfolgt, im Tauchkantenspalt eingeklemmt. Um eine Verédnderung des Tauchkanten-
spaltmafies zu ermdglichen, wie es beispielsweise bei Verwendung von Obermaterialien unter-
schiedlicher Dicke erforderlich sein kann, ist die matrizenseitige Tauchkante als Schieber aus-
gebildet der im wesentlichen normal zur Schlie3- bzw. Verfahrensrichtung der Matrize und des
Formkerns verlauft. Eine Verschiebung der Tauchkante erfolgt somit in radialer Richtung auf
eine Langsmittelachse des Formkerns zu und normal zu einer tauchspaltseitigen Offnungsrich-
tung der Kavitadt. Formkernseitig kann ebenfalls ein in Verschieberichtung der matrizenseitigen
Tauchkante verschiebbarer Trennschieber vorgesehen sein. Durch Verschieben der matrizen-
seitigen Tauchkante bzw. des formkernseitigen Trennschiebers kann die GréRe des Tauchkan-
tenspalts variiert und an unterschiedliche Erfordernisse, beispielsweise unterschiedliche Dicken
des zu hinterspritzenden Obermaterials, angepasst werden.

[0004] Nachteilig an dieser Ausfuhrungsform ist vor allem, dass sie sich aufgrund der radialen
Bewegungsrichtung der Tauchkante nicht gut flr Ausflhrungsformen eignet, welche einen
zumindest teilweise um einen Formkern umlaufenden Tauchspalt aufweisen, da sich bei einem
gekrimmten oder geknickten Verlauf der Langserstreckung des Tauchkantenspaltes mit einer
radial verschiebbaren Tauchkante der Austritt von Kunststoff aus der Kavitat nicht zuverlassig
verhindern I&sst.

[0005] Die JP 2003-340876 A bezieht sich auf eine Vorrichtung bzw. ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Bechers, bei welchem eine Kunststoffmasse in einen Zwischenraum zwischen einem
auBeren und einem inneren Formteil gespritzt wird. In einem Wandabschnitt der duReren Form
ist ein vertikal verschiebbares Verschlusselement 110 angeordnet, durch dessen Bewegung
eine Offnung in der Wand der &uBeren Form freigegeben oder verschlossen werden kann.
Dieses Verschlusselement dient lediglich zur Be- und Entllftung des zwischen den beiden
Formen gebildeten Hohlraums. Die bekannte Vorrichtung eignet sich jedoch bauartbedingt nicht
fUr das Hinterspritzen von Dekormaterialien.

[0006] Die DE 196 07 855 C1 hat eine Vorrichtung mit einem Umbugschieber zum Gegenstand,
dessen Zweck darin besteht, nach Hinterspritzen eines Formteils ein Umbugen eines Dekorma-
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terials zu erméglichen. Der Umbugschieber wird erst nach dem Hinterspritzen des Dekors
bendtigt, um das Dekor um 90 oder 180° um das fertige Bauteil umzubiegen. Durch den be-
kannten Umbugschieber I&sst sich auch der Tauchkantenspalt zwischen Matrize und Formkern
nicht verandern, was auch unmittelbar daraus ersichtlich ist, dass der Umbugschieber erst nach
dem Hinterspritzen des Dekors zum Einsatz kommt.

[0007] Die JP 09-131752 A betrifft eine Spritzgiessvorrichtung fur ein Polymer. Die bekannte
Vorrichtung weist einen in vertikaler Richtung bewegbaren Schieber auf, der eine Matrize tragt,
allerdings &ndert sich der Abstand zwischen Schieber und einem Formkern durch eine Bewe-
gung des Schiebers nicht. Darlber hinaus ist die bekannte Vorrichtung nicht zum Hinterspritzen
eines Dekors vorgesehen.

[0008] Die JP 07-214593 betrifft eine SpritzgieBvorrichtung, bei welcher ein Dekor mittels eines
Schiebelementes 34 fixiert wird. Aufgrund seiner zur SchlieR bzw. Offnungsrichtung schrégen
Bewegungsrichtung eignet sich das bekannte Schiebeelemente nicht fur SpritzgieRvorrichtun-
gen, welche einen zumindest teilweise um einen Formkern umlaufenden Tauchspalt aufweisen,
da sich bei einem gekrimmten oder geknickten Verlauf der Langserstreckung des Tauchkan-
tenspaltes mit einer radial verschiebbaren Tauchkante der Austritt von Kunststoff aus der Kavi-
tat nicht zuverlassig verhindern lasst.

[0009] Die aus der EP 1 090 731 A1 bekannt gewordene SpritzgieRvorrichtung weist einen Um-
bugschieber auf, mit welchem ein Dekorstoff um 180° um einen Bauteil umgebogen werden
soll. Der Abstand zwischen patrizen- und matrizenseitiger Tauchkante kann mittels des Umbug-
schiebers jedoch nicht verandert werden. Der Umbugschieber dient lediglich dazu, einen aus
einem zwischen Patrize und Matrize gebildeten Tauchkantenspalt herausragenden Endab-
schnitt eines Dekors um 180° umzubiegen.

[0010] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, die Einstellung der GréRe des Tauchkanten-
spaltes auch bei einem zumindest teilweise um einen Formkern umlaufenden Tauchkantenspalt
auf einfache Weise zu ermdéglichen.

[0011] Diese Aufgabe wird mit einer SpritzgieRvorrichtung der eingangs genannten Art erfin-
dungsgeman dadurch geldst, dass die formkernseitige Tauchkante durch eine Oberflédche eines
Verschlusselementes mit einer duReren Kontur gebildet ist, wobei der Querschnittsdurchmesser
der Kontur in Richtung der tauchspaltseitigen Offnung der Kavitét abnehmend ausgebildet ist,
der kirzestes Abstand des Verschlusselement von der tauchspaltseitigen Offnung der Kavitét
einstellbar ist, wobei die Bewegungsrichtung des Verschlusselementes in Offnungs- bzw. Ver-
schlussrichtung der SpritzgieRvorrichtung verlduft und eine Veradnderung des Abstandes des
Verschlusselementes von der Offnung der Kavitat mit einer Anderung des Abstandes zwischen
den Tauchkanten verbunden ist.

[0012] Die erfindungsgeméRe Lésung erlaubt eine kontinuierliche Einstellung des Abstandes
zwischen der matrizenseitigen und der formkernseitigen Tauchkante unabhangig von der Form
des Langsverlaufs des Tauchkantenspaltes, da die Bewegung des Verschlusselementes ent-
lang einer Langsmittelgeraden des Formkerns und somit parallel zur SchlieRrichtung der Spritz-
gieRvorrichtung erfolgt. Erst durch die ,vertikale" - d.h. in Offnungs bzw. Verschlussrichtung der
Spritzgussvorrichtung verlaufende - Bewegungsrichtung des Verschlusselementes wird eine
Abdichtung eines Taukantenspaltes variabler GréRe und beliebigen Langskonturverlaufes
ermdglicht. Durch die erfindungsgemaie Ldésung wird somit eine flexible Tauchkante geschaf-
fen. Die matrizenseitige Tauchkante kann, muss aber nicht, von einem Rahmen gebildet wer-
den. Die erfindungsgemaéfe Lésung ist jedoch mit einem Rahmen als auch ohne realisierbar.

[0013] GemaR einer vorteilhaften Variante der Erfindung kdénnen eine der matrizenseitigen
Tauchkante zugewandte, die formkernseitige Tauchkante bildende Oberflaiche des Verschluss-
elementes und eine dem Formkern zugewandte Oberflache des Verschlusselementes unter
einem spitzen Winkel in Richtung der Kavitét aufeinander zulaufend ausgebildet sein. Auf diese
Weise lasst sich die GroRe des Tauchkantenspaltes auf einfache Weise kontinuierlich einstel-
len, da zur Verdnderung des Abstandes der matrizen- und formkernseitigen Tauchkante von-
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einander lediglich das Verschlusselement in vertikaler Richtung verschoben wird.

[0014] Um eine besonders gute Abdichtung des Tauchkantenspaltes zu gewahrleisten, kann
die matrizenseitige Tauchkante als Auflaufflache fir die formkernseitige Tauchkante ausgebil-
det sein.

[0015] Eine vorteilhafte Variante der Erfindung sieht vor, dass das Verschlusselement einen mit
einem Gegenanschlag der Matrize zusammenwirkenden Anschlag zur Begrenzung der Bewe-
gung des Verschlusselementes in Richtung der Matrize aufweisen kann. Der hiermit erzielte
Vorteil besteht darin, dass sich durch den Anschlag eine definierte Endposition des Verschluss-
elementes realisieren und sich somit auch die GréRRe des Tauchkantenspaltes exakt einstellen
|&sst.

[0016] Ein dichtes VerschlieRen des Tauchkantenspaltes auch ohne eingelegtes Obermaterial,
lasst sich dadurch erzielen, dass zumindest ein vorderer Abschnitt des Verschlusselementes
und die matrizenseitige Tauchkante kongruent zueinander ausgebildet sind.

[0017] Entsprechend einer weiteren vorteilhaften Ausflhrungsform kann zur Einstellung der
Position des Verschlusselementes zumindest ein Positionierungsmittel vorgesehen sein.

[0018] Um auf einfache Weise eine exakte und gesteuerte Einstellung des Verschlusselemen-
tes vornehmen zu kénnen kann das Positionierungsmittel als Aktor, insbesondere als federelas-
tischer Aktor, ausgebildet sein, wobei das Verschlusselement zwischen dem Aktor und der
Kavitat angeordnet sein kann. Der Aktor kann beispielsweise als Elektromotor oder als hydrauli-
scher Aktor ausgebildet sein.

[0019] GemaR einer Variante der Erfindung, die sich durch einen sehr einfachen Aufbau aus-
zeichnet, kann das Positionierungsmittel auch durch zumindest eine Unterlegplatte realisiert
sein.

[0020] Die Erfindung samt weiteren Vorteilen wird im Folgenden anhand einiger nicht ein-
schrénkender Ausfuhrungsbeispiele naher erladutert, welche in den Zeichnungen dargestellt
sind. In diesen zeigen:

[0021] Fig. 1 zeigt ein Detail einer erfindungsgemafRen Spritzgussvorrichtung ohne eingelegtes
Obermaterial;

[0022] Fig. 2 zeigt einen Tauchkantenspalt variabler GroRe der Spritzgussvorrichtung aus
Fig. 1 mit eingelegtem Obermaterial im ndheren Detall;

[0023] Fig. 3 zeigt einen Formkern einer Spritzgussvorrichtung mit einer durch ein Einlageele-
ment gebildeten formkernseitigen Tauchkante und

[0024] Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch eine Spritzgussvorrichtung mit dem Formkern aus
Fig. 3.

[0025] EinfUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen
werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lageanderung sinngemafl auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kdnnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unter-
schiedlichen Ausfuhrungsbeispielen flr sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsge-
make Lésungen darstellen.

[0026] Weiters sind die Figuren 1 und 2 sowie 3 und 4 jeweils Ubergreifend beschrieben.

[0027] GemaR Fig. 1 weist eine erfindungsgemafe Spritzgiessvorrichtung 1, welche insbeson-
dere zum Hinterspritzen eines Obermaterials mit Kunststoff verwendet wird, eine Kavitét 3 auf,
die von einer Matrize 4 und einem Formkern 5 begrenzt ist. Bei der in Fig. 1 dargestellten Aus-
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fuhrungsform der Erfindung ist das in Fig. 2 mit dem Bezugszeichen 2 versehene Obermaterial
nicht eingelegt. Gemag einer Variante der Erfindung kann namlich bei einem Ausspritzen der
Kavitat 3 auch auf das Obermaterial verzichtet werden.

[0028] Wie in Fig. 2 detalllierter dargestellt, schliet an die Kavitat 3 ein Tauchkantenspalt 6 an,
der von einer matrizenseitigen Tauchkante 7 und einer formkernseitigen Tauchkante 8 begrenzt
ist. Die einander zugewandten Oberflachen der Tauchkanten 7 und 8 kénnen im Wesentlichen
parallel zueinander verlaufen. GemaR der hier dargestellten Variante der Erfindung kann die
matrizenseitige Tauchkante 7 von einem Abschnitt eines Rahmens gebildet werden. Die erfin-
dungsgemaéaie Losung ist jedoch sowohl mit Rahmen als auch ohne realisierbar. Bei einer
Variante ohne Rahmen wird die matrizenseitige Tauchkante 7 von einem Oberflachenabschnitt
der Matrize 4 gebildet.

[0029] Die formkernseitige Tauchkante 8 wird durch eine Oberflache eines Verschlusselemen-
tes 9 gebildet. Der Querschnittsdurchmesser einer &uReren Kontur des Verschlusselementes 9
nimmt in Richtung der tauchspaltseitigen Offnung 10 der Kavitat 3 ab.

[0030] Durch Veranderung der Position des Verschlusselementes 9 entgegen oder in Richtung
der Offnung 10 kann der klrzeste Abstand des Verschlusselementes 9 von der tauchspaltseiti-
gen Offnung 10 der Kavitat 3 eingestellt werden.

[0031] Eine Veranderung des Abstandes des Verschlusselementes 9 von der Offnung 10 der
Kavitat 3 ist, wie aus Fig. 2 ersichtlich mit einer Anderung des Abstands zwischen den Tauch-
kanten 7 und 8 verbunden. Somit kann durch eine Bewegung des Verschlusselementes 9 in
Werkzeugsoffnungsrichtung die GroRe des Tauchkantenspaltes 6, d.h. der Abstand zwischen
den beiden Tauchkanten 7 und 8, verandert werden.

[0032] Das vor dem Hinterspritzen in die Kavitdt 3 oder Stempel 5 eingelegte Obermaterial 2
erstreckt sich auch in den Tauchkantenspalt 6 hinein und wird beim vollstdndigen SchlieRen der
SpritzgieRBvorrichtung 1, das wahrend des Einspritzens von Kunststoff und/oder davor erfolgt, im
Tauchkantenspalt 6 von den Tauchkanten 7 und 8 eingeklemmt. Der Tauchkantenspalt 6 dient
in Verwendung mit dem Obermaterial 2 als Dichtung der Kavitat 3. Weiters ragt das Obermate-
rial 2, wie aus Fig. 2 ersichtlich, mit einem Endbereich in eine zwischen dem Verschlusselement
9 und der Matrize befindliche an den Tauchkantenspalt 6 anschlieRende Freistellung hinein.

[0033] Wie aus der dargestellten Ausfihrungsform ersichtlich, kénnen ein vorderer Abschnitt 12
des Verschlusselementes 9 und ein durch die matrizenseitige Tauchkante 7 und durch eine der
matrizenseitigen Tauchkante gegenuberliegende Oberflache 13 des Formkerns 5 begrenzter
Spalt kongruent zueinander ausgebildet sein. Der aus Richtung der Kavitét 3 betrachtet, vorde-
re Abschnitt 12 des Verschlusselements 9 ist somit als Nase in den Spalt zwischen Formkern 5
und Matrize 4 ragenden Spalt ausgebildet.

[0034] Die der matrizenseitigen Tauchkante 7 zugewandte, die formkernseitige Tauchkante 8
bildende Oberfladche des Verschlusselementes 9 und eine dem Formkern 5 zugewandte Ober-
flache 11 des Verschlusselementes 9 kénnen hierbei unter einem spitzen Winkel in Richtung
der Kavitat 3 aufeinander zulaufen.

[0035] Um ein dichtes VerschlieBen der Kavitadt 3 auch fur den Fall, dass kein Obermaterial 2
eingelegt wird, wie dies bei der in Fig. 1 gezeigten Ausfihrungsform der Fall ist, zu gewahrleis-
ten, kann die matrizenseitige Tauchkante 7 als Auflaufflache flr die formkernseitige Tauchkante
8 ausgebildet sein.

[0036] GemaR Fig. 1 kann ein Positionierungsmittel 14 zur Einstellung der Position des Ver-
schlusselementes 9 vorgesehen sein. Dieses Positionierungsmittel 14 kann beispielsweise als
unter dem Verschlusselement 9 angeordneter Aktor ausgebildet sein. Wie in Fig. 1 dargestellt,
kann der Aktor als hydraulisch betétigbarer Kolben ausgefuhrt sein. An dieser Stelle sei jedoch
darauf hingewiesen, dass die erfindungsgemafe Lésung nicht auf eine hydraulische Betatigung
beschrankt ist. So kénnte der Aktor beispielsweise auch ein pneumatischer, elektromechani-
scher, oder mechanischer Aktor sein. GemaR einer vorteilhaften Variante der Erfindung kann
der Aktor 14 als federnder Aktor ausgebildet sein, beispielsweise realisiert durch einen pneuma-
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tischen, hydropneumatischen oder hydraulischen Aktor. Dies ist insbesondere dann von Vortell,
wenn das SpritzgieBwerkzeug erst wahrend des Einspritzens des Kunststoffs vollstandig ver-
schlossen wird. Die Matrize 4 kann bei Verwendung eines federnden Aktors wahrend einer
SchlieBbewegung das Verschlusselement 9 in Schlierichtung und entgegen der von dem Aktor
14 auf das Verschlusselement 9 ausgeubten Kraft etwas zurlckdréngen. Auf diese Weise
lassen sich Beschadigungen des Obermaterials wahrend des Schliefens der Spritzgussvorrich-
tung sehr effizient vermeiden. Gleichzeitig wird aber auch ein gutes Abdichten der Kavitat 3
bewirkt.

[0037] Das Verschlusselement 9 ist gegentber dem Formkern 5 verschiebbar gelagert. Eine
Fuhrung des Verschlusselementes 9 kann durch die Oberflache 13 erfolgen. Die Oberflache 11
des Verschlusselementes 9 und die formkernseitige Oberflache 13 sind hierbei parallel zuein-
ander und zu einer Ausstol3- bzw. Werkzeugéffnungsrichtung sowie im rechten Winkel zu einer
Maschinengrundplatte der Spritzgussvorrichtung 1 ausgerichtet. Zur Begrenzung der Bewegung
des Verschlusselementes 9 kann ein Anschlag 15 vorgesehen sein, der mit einem Gegenan-
schlag 16 der Matrize 4 zusammenwirkt. In der hier dargestellten Variante der Erfindung wird
der Gegenanschlag 16 von einem Rahmen gebildet. Dieser Rahmen ist aber nicht unbedingt
erforderlich. Falls kein Rahmen bzw. Gegenanschlag vorgesehen ist, kann das Verschlussele-
ment 9 bzw. der Anschlag 15 direkt mit der Matrize 4 zusammenwirken. Der Anschlag 15 kann
beispielsweise je nach Beschaffenheit des Obermaterials 2 ausgewechselt werden. Somit kann
die GroRe des Tauchkantenspalts 6 durch die Dicke des Anschlags 15 eingestellt werden.

[0038] Alternativ zur Verwendung eines Aktors kann die Position des Verschlusselementes 9
auch mittels einer oder mehrerer Unterlegplatten eingestellt werden. Hierbei wird im Bedarfsfall
die erforderliche Anzahl von Unterlegplatten unter dem Verschlussteil 9 angeordnet. Mittels der
Unterlegplatten kann die gewlnschte Hohe des Verschlusselementes 9, d.h. der Abstand des
Verschlusselementes 9 zu der Offnung 10 und somit die GréRe des Tauchkantenspaltes 6,
eingestellt werden.

[0039] GemaR den Fig. 3 und 4 kann eine SpritzgieRvorrichtung 17 auch einen Formkern 18
aufweisen, der eine Aufnahme 19 aufweisen, in welche ein Einlageelement 20 eingelegt werden
kann. Das Einlageelement 20 kann aus der Aufnahme 19 wieder entfernt werden und gegen ein
Einlageelement anderer Dicke ausgetauscht werden. Der Formkern 18 und eine Matrize 21 mit
oder ohne Rahmen begrenzen hierbei wieder eine Kavitét 22, welche in einen Tauchkanten-
spalt mindet. Das zu hinterspritzende Obermaterial 24 bildet auch hierbei in Verbindung mit
dem Tauchkantenspalt eine Dichtung der Kavitat 22 und ragt mit einem Endbereich in eine an
den Tauchkantenspalt anschlielende Freistellung.

[0040] Die Aufnahme 19 ist in der hier dargestellten AusfUhrungsform als Nut ausgebildet. Die
Langserstreckung der Nut folgt im Wesentlichen der Langskontur des Tauchkantenspaltes. Die
formkernseitige Tauchkante 23 wird hierbei durch einen dem Grund der Nut abgewandten
Oberflachenabschnitt des Einlageelementes 20 gebildet. An ihren der Nut zugewandten Ab-
schnitten kann das Einlageelement 20 im Wesentlichen kongruent zu der Nut ausgebildet sein.
Das Einlageelement 20 kann den Rand der Nut bzw. der Aufnahme 19 in Richtung der matri-
zenseitigen Tauchkante Uberragen oder mit den Rand der Aufnahme im wesentlichen 19 eben
abschlieR®en.

[0041] Weiters kann das Einlageelement 20 einstlckig und als Blech oder gefertigtes Vollteil,
vorzugsweise aus Metall, ausgebildet sein, wobei die Lange des Einlageelementes 20 zumin-
dest der Lange der matrizenseitigen Tauchkante entspricht. Die Lange des Einlageelementes
20 kann sich beispielsweise Uber die gesamte Lange der Nut erstrecken.

[0042] Grundsétzlich wére es auch mdglich anstelle eines einzigen Einlageelementes 20 auch
mehrere Einlageelemente zu verwenden, sodass die formkernseitige Tauchkante 23 in diesem
Fall durch Oberflachenabschnitte mehrerer Einlageelemente gebildet werden wiirde. Einlage-
elemente von unterschiedlicher oder gleicher Dicke kdnnen auch bereichsweise eingelegt wer-
den, sodass Bereiche mit Einlageelementen durch Abschnitte ohne Einlageelemente voneinan-
der getrennt sind.
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[0043] Zusammenfassend lasst sich sagen, dass durch die erfindungsgemaRen Ausfihrungs-
formen und Ldsungen eine flexible Tauchkante geschaffen wird, welche die Einstellung der
GréRe des Tauchkantenspalts 6 in Abhangigkeit von den gegebenen Erfordernissen ermdéglicht.
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Kavitéat

Matrize

Formkern
Tauchkantenspalt
matrizenseitige Tauchkante
formkernseitige Tauchkante
Verschlusselement

Offnung

dem Formkern zugewandte
Oberflache des Verschlusselementes
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vorderer Abschnitt des
Verschlusselementes

13 Oberflache des Formkerns
14 Positionierungsmittel

15 Anschlag

16 Gegenanschlag

17 Spritzgiessvorrichtung

18 Formkern

19 Aufnahme

20 Einlageelement

21 Matrize

22 Kavitat

23 formkernseitige Tauchkante
24 zu hinterspritzendes Obermaterial

Patentanspriiche

1. SpritzgieRvorrichtung (1), insbesondere zum Hinterspritzen eines Obermaterials (2) mit
Kunststoff, mit einer Kavitat (3), die zwischen einer Matrize und einem Formkern ausgebil-
det ist, mit einem an die Kavitat (3) anschlielenden Tauchkantenspalt (6), der von einer
matrizenseitigen Tauchkante (7) und einer formkernseitigen Tauchkante (8) begrenzt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die formkernseitige Tauchkante (8) durch eine Oberflache
eines Verschlusselementes (9) mit einer duleren Kontur gebildet ist, wobei der Quer-
schnittsdurchmesser der Kontur in Richtung der tauchspaltseitigen Offnung (10) der Kavitat
abnehmend ausgebildet ist, der klrzestes Abstand des Verschlusselementes (9) von der
tauchspaltseitigen Offnung (10) der Kavitét (3) einstellbar ist, wobei die Bewegungsrichtung
des Verschlusselementes (9) in Offnungs- bzw. Verschlussrichtung der SpritzgieRvorrich-
tung (1) verlauft und eine Veranderung des Abstandes des Verschlusselementes (9) von
der Offnung (10) der Kavitét (3) mit einer einer Anderung des Abstandes zwischen den
Tauchkanten (7, 8) verbunden ist.

2. SpritzgieRvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die der matrizen-
seitigen Tauchkante (7) zugewandte, die formkernseitige Tauchkante (8) bildende Oberfla-
che des Verschlusselementes (9) und eine dem Formkern (5) zugewandte Oberflache (11)
des Verschlusselementes (9) unter einem spitzen Winkel in Richtung der Kavitat (3) auf-
einander zulaufend ausgebildet sind.
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3. SpritzgieRvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die matri-
zenseitige Tauchkante (7) als Auflaufflache flr die formkernseitige Tauchkante (8) ausge-
bildet ist.

4. SpritzgieRvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verschlusselement (9) einen mit einem Gegenanschlag (16) der Matrize (4) zusam-
menwirkenden Anschlag (15) zur Begrenzung der Bewegung des Verschlusselementes (9)
in Richtung der Matrize (4) aufweist.

5.  SpritzgieRvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein vorderer Abschnitt (12) des Verschlusselementes (9) und ein durch die mat-
rizenseitige Tauchkante (7) und durch eine der matrizenseitigen Tauchkante (7) gegenu-
berliegende Oberflache (13) des Formkerns (5) begrenzter Spalt kongruent zueinander
ausgebildet sind.

6. SpritzgieRvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein Positionierungsmittel (14) zur Einstellung der Position des Verschlussele-
mentes (9) vorgesehen ist.

7. SpritzgieRvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Positionie-
rungsmittel (14) als Aktor ausgebildet ist, insbesondere als federelastischer Aktor, wobei
das Verschlusselement (9) zwischen dem Aktor und der Kavitat (10) angeordnet ist.

8. SpritzgieRvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Positionie-
rungsmittel (14) durch zumindest eine Unterlegplatte realisiert ist.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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Fig-1
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Fig.2
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Fig.3
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