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(54) SpritzgieBmaschine

(67) Eine  SpritzgieBmaschine (100) umfasst: ein
festseitiges Bauteil (3); und ein bewegungsseitiges
Bauteil (5), das an dem festseitigen Bauteil (3)
befestigt ist, wobei das bewegungsseitige Bauteil (5)
durch einen Motor angetrieben wird, um das
SpritzgieBen eines Formprodukts durchzufiihren. Die
SpritzgieBmaschine (100) umfasst ferner eine
Energieversorgungvorrichtung (4), einen oder
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mehrere  Motoren und mindestens  einen . ‘ v Ve
Servoverstarker (A1-Ad). Die , -,
Energieversorgungsvorrichtung (4) wandelt eine ‘Fi“
dreiphasige Wechselspannung in eine

Gleichspannung um. Der eine oder die mehreren
Motoren (M1-M4) sind in dem bewegungsseitigen
Bauteil (5) vorgesehen und treiben das
bewegungsseitige Bauteil (5) an. Der mindestens eine
Servoverstarker (A1-A4) ist in dem
bewegungsseitigen Bauteil (5) vorgesehen und treibt
einen von dem einen oder mehreren Motoren (M1-
M4) durch die Gleichspannung an, welche diesem
iiber eine Gleichstromzufuhrleitung (SL) zugefiihrt
wird.
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ZUSAMMENFASSUNG

Eine SpritzgieRmaschine (100) umfasst: ein festseitiges Bauteil (3); und ein
bewegungsseitiges Bauteil (5), das an dem festseitigen Bauteil (3) befestigt
ist, wobei das bewegungsseitige Bauteil (5) durch einen Motor angetrieben
wird, um das SpritzgieBRen eines Formprodukts durchzufuhren. Die
SpritzgieBmaschine (100) umfasst ferner eine Energieversorgungvorrichtung
(4), einen oder mehrere Motoren und mindestens einen Servoverstarker (A1-
A4). Die Energieversorgungsvorrichtung (4) wandelt eine dreiphasige
Wechselspannung in eine Gleichspannung um. Der eine oder die mehreren
Motoren (M1-M4) sind in dem bewegungsseitigen Bauteil (5) vorgesehen und
treiben das bewegungsseitige Bauteil (5) an. Der mindestens eine
Servoverstarker (A1-A4) ist in dem bewegungsseitigen Bauteil (5)
vorgesehen und treibt einen von dem einen oder mehreren Motoren (M1-M4)
durch die Gleichspannung an, welche diesem Uber eine

Gleichstromzufuhrleitung (SL) zugefuhrt wird.

(Fig. 1)
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SPRITZGIERMASCHINE

HINTERGRUND

Die vorliegende Offenbarung bezieht sich auf eine Spritzgielmaschine.

Bei einer SpritzgieBRmaschine sind im Allgemeinen eine Einspritzvorrichtung
und eine FormschlieRvorrichtung Uber deren Sockel, d.h. deren Bett bzw.
Bodenplatte, vorgesehen. Bei der Einspritzvorrichtung wird eine Schnecke in
einen Heizzylinder eingefthrt, und die Schnecke wird in einer Drehrichtung
und in einer Axialrichtung innerhalb des Heizzylinders angetrieben, wodurch
ein Material gemessen und plastifiziert und anschlielend eingespritzt wird.
Bei einer elektrischen SpritzgieBmaschine wird eine Schnecke durch einen
Plastifizierungsmotor gedreht und von einem Einspritzmotor in der
Axialrichtung angetrieben. Bei der FormschlielBvorrichtung wird ein
Mechanismus zum Offnen und SchlieRen einer Form von einem
FormschlieBmotor angetrieben, und ein Auswerfermechanismus zum
Entfernen eines Formprodukts aus der Form wird von einem Auswerfermotor
angetrieben (Veroffentlichung der ungepruften Japanischen
Patentanmeldung Nr. 2013202800A).

Eine dreiphasige Wechselspannung wird der Spritzgie@Rmaschine von einer
werkseigenen Energiezufuhr zugefuhrt und wird durch einen in der
SpritzgieBRmaschine vorgesehenen Wandler, d.h. einen
Wechselstrom/Gleichstrom-Umrichter, in eine Gleichspannung umgewandelt.
Die Gleichspannung wird an die Motoren antreibende Servoverstarker
geliefert und jeder Motor wird von dem daran angeschlossenen
Servoverstarker mit Strom versorgt (Veréffentlichung der ungepruften
Japanischen Patentanmeldung Nr. 2017217836A).

Der oben genannte Wandler und die Servoverstarker sind in einem Sockel
montiert, auf dem bewegliche Teile wie die Einspritzvorrichtung und die
FormschlielRvorrichtung platziert sind (Veréffentlichung der ungepriften

Japanischen Patentanmeldung Nr. 2019147344A). Der Servoverstarker und
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der Motor der beweglichen Teile sind durch ein Kabel miteinander verbunden,
das aus einer Stromzufuhrleitung, einer Kommunikationsleitung und

dergleichen besteht.

ZUSAMMENFASSUNG

Bei der oben beschriebenen SpritzgieRmaschine sind jedoch der
Servoverstarker und der Motor uUber eine relativ lange dreiphasige
Wechselstromzufuhrleitung miteinander verbunden. Daher ist es denkbar,
dass beim Antrieb des Motors Stdérungen bzw. Stérsignale von der
dreiphasige Wechselstromzufuhrleitung abgestrahlt werden. Wenn die
dreiphasige Wechselstromzufuhrleitung relativ lang ist, besteht aullerdem
die Moglichkeit, dass Stérungen, die von anderen Stérquellen als der
dreiphasigen Wechselstromzufuhrleitung abgestrahlt  werden, der
dreiphasigen Wechselstromzufuhrleitung Uberlagert werden wund den
Antriebszustand des Motors beeinflussen. Daher ist es notwendig,
MaRnahmen zu ergreifen, um die Stoérfestigkeit gegen abgestrahlte
Stérungen bei der Kabelverbindung zwischen Servoverstarker und Motor zu

verbessern.

Weitere Herausforderungen und neue Merkmale werden aus der

vorliegenden Beschreibung und den beigefugten Zeichnungen ersichtlich.

Bei einer  Ausfuhrungsform ist eine SpritzgieBRmaschine eine
SpritzgieBmaschine, welche Folgendes umfasst: ein festseitiges bzw. auf
einer feststehenden Seite angeordnetes Bauteil, und ein bewegungsseitiges
bzw. auf einer beweglichen Seite angeordnetes Bauteil, das an dem
festseitigen Bauteil befestigt ist, wobei die SpritzgieBmaschine ferner
Folgendes umfasst: eine Energieversorgungvorrichtung; einen oder mehrere
Motoren, welche so gestaltet sind, dass sie das bewegungsseitige Bautell
antreiben, wobei der eine oder die mehreren Motoren in dem
bewegungsseitigen Bauteil vorgesehen sind; und mindestens einen
Servoverstarker, der so gestaltet ist, dass er einen von dem einen oder
mehreren Motoren durch eine ihm zugefuhrte Gleichspannung antreibt,

wobei der mindestens eine Servoverstarker in dem bewegungsseitigen
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Bauteil vorgesehen ist.

Gemal einer Ausfuhrungsform ist es mdglich, die Stdérfestigkeit einer
SpritzgieBmaschine zu verbessern.

Die obigen und andere Ziele, Merkmale und Vorteile der vorliegenden
Offenbarung werden aus der nachstehenden detaillierten Beschreibung und
den beigefugten Zeichnungen ersichtlich, die nur zur Veranschaulichung
dienen und daher nicht als die vorliegende Offenbarung einschrankend

anzusehen sind.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

Fig. 1 ist eine Seitenansicht, die schematisch eine Gestaltung einer

SpritzgieBmaschine gemalR einer ersten Ausfuhrungsform zeigt;

Fig. 2 ist eine vergréRerte Ansicht eines Hauptteils einer Einspritzvorrichtung

gemal der ersten Ausfuhrungsform;

Fig. 3 st ein Schaubild, das schematisch eine Gestaltung eines
Kniehebelmechanismus einer FormschlieBvorrichtung gemafR der ersten

Ausfuhrungsform zeigt;

Fig. 4 st ein Schaubild, das schematisch eine Gestaltung eines

Auswerfermechanismus gemaf der ersten Ausfuhrungsform zeigt;

Fig. 5 ist ein Schaubild, das ein Energiezufuhrsystem der

SpritzgieBmaschine geman der ersten Ausfihrungsform zeigt;

Fig. 6 ist ein Schaubild eines Energiezufuhrsystems einer allgemein ublichen

SpritzgieBmaschine;

Fig. 7 ist eine Seitenansicht, die schematisch eine Gestaltung einer

SpritzgieBmaschine gemaR einer zweiten Ausfuhrungsform zeigt;

Fig. 8 st ein Schaubild, das schematisch eine Gestaltung eines
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Auswerfermechanismus gemal der zweiten Ausfuhrungsform zeigt;

Fig. 9 ist ein Schaubild, das ein Energiezufuhrsystem der

SpritzgieBmaschine gemafn der zweiten Ausfihrungsform zeigt;

Fig. 10 ist eine Seitenansicht, die schematisch eine Gestaltung einer

SpritzgieBmaschine geman einer dritten Ausfuhrungsform zeigt;

Fig. 11 ist ein Schaubild, das eine schematische Gestaltung einer

Einspritzvorrichtung 7 geman der dritten Ausfuhrungsform zeigt;

Fig. 12 ist eine Seitenansicht, die schematisch eine Gestaltung einer

SpritzgieBmaschine geman einer vierten Ausfuhrungsform zeigt;

Fig. 13 ist ein Schaubild, das schematisch eine Gestaltung einer
SpritzgieBmaschine zeigt, bei der jeweils eine Energieversorgungvorrichtung
in jedem von zwei Betten angeordnet ist, so dass diese voneinander getrennt

sind; und

Fig. 14 ist ein Schaubild, das schematisch eine Gestaltung einer
SpritzgieBmaschine zeigt, bei der zwei Energieversorgungsvorrichtungen in

einem bewegungsseitigen Bauteil angeordnet sind.

BESCHREIBUNG DER AUSFUHRUNGSFORMEN

Nachfolgend werden bestimmte AusfUhrungsformen der vorliegenden
Offenbarung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben. Die
vorliegende Offenbarung ist jedoch nicht auf die nachfolgenden
Ausfuhrungsformen beschrankt. Um die Beschreibung zu verdeutlichen,
wurden die nachfolgende Beschreibung und die Zeichnungen in geeigneter
Weise vereinfacht. Daruber hinaus werden die gleichen Bauteile mit den
gleichen Bezugszeichen bezeichnet, und eine entsprechend redundante

Beschreibung wird unterlassen.

Erste Ausfuhrungsform
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Die Ausfuhrungsformen gemé&afR der vorliegenden Offenbarung werden im
Nachfolgenden unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben. Fig. 1
ist eine Seitenansicht, die schematisch eine Gestaltung einer
SpritzgieBmaschine 100 gemal einer ersten Ausfuhrungsform zeigt. Die
SpritzgieBmaschine 100 umfasst eine Bodenplatte bzw. ein Bett 3 sowie eine
Einspritzvorrichtung 1 und eine FormschlielRvorrichtung 2, die Uber dem Bett
3 angebracht sind. Innerhalb des Betts 3 ist eine
Energieversorgungsvorrichtung 4 zur Energieversorgung eines Motors zum
Antrieb der Einspritzvorrichtung 1 und der FormschlieRvorrichtung 2

vorgesehen.

Das Bett 3 wird z.B. auf eine Bodenoberflache gestellt und ist als ein
festseitiges Bauteil zur Befestigung der Einspritzvorrichtung 1 und der
FormschlielRvorrichtung 2 ausgebildet. Wie es spater beschrieben ist, bilden
die Einspritzvorrichtung 1 und die Formschlielvorrichtung 2 ein
bewegungsseitiges Bauteil 5, welches an dem Bett 3, d.h. an dem
festseitigen Bauteil, befestigt ist, um das SpritzgielRen eines Formprodukts

und das Angetrieben-Werden durch einen Motor zu erméglichen.

Die Einspritzvorrichtung 1 ist an einem Sockel 15 befestigt, der sich Uber
dem Bett 3 befindet, und ist als eine Vorrichtung gestaltet, die Harzpellets
plastifiziert, welche aus einem Trichter 13 in einen Heizzylinder 11 gefullt
werden, und die das plastifizierte Harz in eine Form einspritzt. Eine in den
Heizzylinder 11 eingefuhrte Schnecke 12 wird in axialer Richtung bzw. in
positiver  X-Richtung, d.h. eine Richtung entgegengesetzt zur
Einspritzrichtung, zurickgezogen, wahrend sie gedreht wird, wodurch die in
den Heizzylinder 11 eingeflullten Harzpellets plastifiziert bzw. geschmolzen
werden. Danach wird die Schnecke 12 in axialer Richtung bzw. in negativer
X-Richtung, d.h. in der Einspritzrichtung, vorwarts bewegt, wahrend sie
gedreht wird, wodurch das plastifizierte Material in eine Form 60 eingespritzt
wird. Die Schnecke 12 wird zum Einspritzen durch einen Servomotor M1 in
axialer Richtung und zum Plastifizieren durch einen Servomotor M2 in

Drehrichtung angetrieben.
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Der Servomotor M1 fur die Einspritzung ist zusammen mit einem
Servoverstarker A1 fur die Einspritzung als Einspritzmotoreinheit MU11 an
der Einspritzvorrichtung 1 montiert. Der Servomotor M1 ist so an dem Sockel
15 befestigt, dass die axiale Richtung bzw. die X-Richtung zu einer
Drehachse wird. Bei diesem Beispiel ist der Servomotor M1 so an dem Sockel
15 befestigt, dass eine Drehwelle des Servomotors M1 in eine Richtung bzw.
in die positive X-Richtung entgegengesetzt zur Einspritzrichtung vorragt. Der
Servoverstarker A1 ist an dem Sockel 15 an einer Position neben dem
Servomotor M1 in der Einspritzrichtung bzw. in negativer X-Richtung
angebracht. Der  Servoverstarker A1 wandelt eine von der
Energieversorgungsvorrichtung 4 gelieferte Gleichspannung mit Hilfe eines
Wechselrichters in eine dreiphasige Wechselspannung mit vorgegebener

Frequenz und Spannung um und speist diese in den Servomotor M1 ein.

Der Servomotor M2 fur die Plastifizierung ist zusammen mit einem
Servoverstarker A2 far die Plastifizierung als eine
Plastifizierungsmotoreinheit MU12 an der Einspritzvorrichtung 1 montiert.
Der Servomotor M2 ist so an dem Sockel 15 befestigt, dass die axiale
Richtung bzw. die X-Richtung zur Drehachse wird. Bei diesem Beispiel ist
der Servomotor M2 so an dem Sockel 15 befestigt, dass eine Drehachse des
Servomotors M2 in die Einspritzrichtung bzw. in negativer X-Richtung
vorragt. Der Servoverstarker A2 ist an dem Sockel 15 an einer Position neben
dem Servomotor M2 in einer Richtung bzw. in positiver X-Richtung
entgegengesetzt zur Einspritzrichtung angebracht. Der Servoverstarker A2
wandelt eine von der Energieversorgungsvorrichtung 4 gelieferte
Gleichspannung mit Hilfe eines Wechselrichters in eine dreiphasige
Wechselspannung mit vorgegebener Frequenz und Spannung um und speist

sie in den Servomotor M2 ein.

Es wird nachfolgend ein Mechanismus zum Antrieb der Schnecke 12 in
axialer Richtung bzw. in X-Richtung beschrieben. Fig. 2 ist eine vergrél3erte
Ansicht eines Hauptteils der Einspritzvorrichtung 1 gemal der ersten
Ausfuhrungsform. Ein Auslauferteil der Schnecke 12, d.h. ein Endteil der
Schnecke 12 in positiver X-Richtung, wird von einer Zwischenplatte 51

getragen, die die Y-Z-Ebene als Hauptflache hat, so dass sie drehbar ist und
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sich nicht in axialer Richtung bzw. X-Richtung bewegen kann. Eine
Kugelmutter 52 ist an einem oberen Teil der Zwischenplatte 51 befestigt, und
eine Kugelumlaufspindel 53 ist in die Kugelmutter 52 geschraubt. Eine
Riemenscheibe 55 ist in positiver X-Richtung fest mit einem Endteil der
Kugelumlaufspindel 53 verbunden, und eine Riemenscheibe 54 ist fest mit
der Drehwelle des Servomotors M1 verbunden. Ein Riemen B1 ist zwischen
der Riemenscheibe 54 und der Riemenscheibe 55 gespannt, und eine
Drehkraft der Riemenscheibe 54 wird durch den Riemen B1 auf die
Riemenscheibe 55 Ubertragen, wodurch die Kugelumlaufspindel 53 gedreht

werden kann.

Bei der obigen Gestaltung wird die Kugelumlaufspindel 53 gedreht und damit
die Zwischenplatte 51, an der die Kugelmutter 52 befestigt ist, in axialer
Richtung bzw. X-Richtung angetrieben, wobei die Spindel in Verbindung mit
dem Antrieb der Zwischenplatte 51 in axialer Richtung bzw. X-Richtung
angetrieben wird. Durch den Antrieb der Zwischenplatte 51 in
Einspritzrichtung bzw. in negativer X-Richtung kann das geschmolzene
Material aus einer Duse 14 in die Form eingespritzt werden. Durch Antreiben
der Zwischenplatte 51 in eine Richtung entgegen der Einspritzrichtung bzw.
in positiver X-Richtung kann das Material beispielsweise in den Heizzylinder

11 eingefullt werden.

Als néachstes wird ein Mechanismus zum Antrieb der Schnecke 12 in
Drehrichtung beschrieben. Eine Welle der Schraube 12, die aus dem
Heizzylinder 11 in Richtung der Zwischenplatte 51 herausragt, ist in eine
Riemenscheibe 57 eingesetzt, und die Riemenscheibe 57 ist fest mit der
Schraube 12 verbunden. Eine Riemenscheibe 56 ist fest mit der Drehwelle
des Stellmotors M2 verbunden. Ein Riemen B2 ist zwischen der
Riemenscheibe 56 und der Riemenscheibe 57 gespannt, und eine Drehkraft
der Riemenscheibe 56 wird durch den Riemen B2 auf die Riemenscheibe 57

Ubertragen, wodurch die Schraube 12 gedreht werden kann.

Der Sockel 15 ist so gestaltet, dass er in axialer Richtung durch einen (nicht
dargestellten) Servomotor angetrieben werden kann. Durch diese Gestaltung

ist es mdéglich, die Einspritzvorrichtung 1 in einer Richtung entlang der X-
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Achse zu bewegen, d.h. in einer Richtung, in der sich die
Einspritzvorrichtung 1 der FormschlieRvorrichtung 2 nahert, und in einer
Richtung, in der  sich die Einspritzvorrichtung 1 von der
FormschlieRvorrichtung 2 entfernt. Der vorgenannte Servomotor und ein
Mechanismus zur Ubertragung einer Antriebskraft des Servomotors auf den

Sockel 15 sind zur Vereinfachung der Zeichnung nicht dargestellt.

Die FormschlielRvorrichtung 2 ist eine Vorrichtung, die die Form 60 eines
Formprodukts einspannt bzw. einschlief3t, und die einen Servomotor M3 zum
EinschlieRen der Form und einen Servomotor M4 zum Auswerfen des
Formprodukts aus der Form umfasst. Die FormschlielRvorrichtung 2 treibt den
Servomotor M3 zum FormschlieBen an, um damit beispielsweise eine in
axialer Richtung bzw. X-Richtung in zwei Teile aufgeteilte Form in X-Richtung
einzuschlielen und um diese zu fixieren. Ferner wird in Bezug auf das
Formprodukt, das durch Einspritzen von Harz in die Form ausgeformt wird,
durch den Antrieb des Servomotors M4 zum Auswerfen ein Auswerferstift,
der in der axialen Richtung angetrieben werden kann, in Kontakt mit dem
Formprodukt gebracht, um dadurch zum Beispiel das Formprodukt in der
positiven X-Richtung auszuwerfen. Die Gestaltung und die Funktionsweise

der FormschlielRvorrichtung 2 werden im Folgenden naher beschrieben.

Die FormschlieRvorrichtung 2 ist als kniehebelartige Formschlie3vorrichtung
ausgefuhrt. Fig. 3 zeigt schematisch eine Gestaltung eines
Kniehebelmechanismus 41 der FormschlieBvorrichtung 2 gemaf der ersten
Ausfuhrungsform. In der FormschlieRvorrichtung 2 sind eine feststehende
Platte 20, eine bewegliche Platte 30 und ein FormschlieRgehduse 40, bei
denen es sich um plattenartige Elemente mit der Y-Z-Ebene als Hauptflache
handelt, in axialer Richtung bzw. X-Richtung so angeordnet, dass sie
voneinander getrennt sind. Die feststehende Platte 20 ist so gestaltet, dass
sie eine festseitige Form 61 halt, wahrend die bewegliche Platte 30 so

gestaltet ist, dass sie eine bewegungsseitige Form 62 halt.

Zwischen der festen Platte 20 und dem FormschlieRgehduse 40 sind mehrere
Spurstangen 21 vorgesehen, die durch die bewegliche Platte 30 verlaufen.

In diesem Beispiel verbinden vier der Spurstangen 21 die feste Platte 20 mit
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dem FormschlieRgehduse 40. Vier Durchgangsldécher, die durch die feste
Platte 20 in axialer Richtung bzw. X-Richtung verlaufen, sind jeweils in der
N&ahe von vier Ecken der festen Platte 20 vorgesehen, und die Endabschnitte
der vier Spurstangen 21 auf der Seite der festen Platte 20 sind jeweils in
diese vier Durchgangslécher eingefuhrt und fixiert. Vier Durchgangsldcher,
die in axialer Richtung bzw. X-Richtung durch das FormschlieRgehduse 40
verlaufen, sind in der Nahe von vier Ecken des FormschlieRgehauses 40
vorgesehen, und die Endabschnitte der vier Spurstangen 21 auf der Seite
des FormschlieRgehduses 40 sind jeweils in diese vier Durchgangslécher
eingesetzt und fixiert. Vier Durchgangslécher, die in axialer Richtung bzw. X-
Richtung durch die bewegliche Platte 30 verlaufen, sind in der Nahe der vier
Ecken der beweglichen Platte 30 vorgesehen, und die vier Spurstangen 21
sind jeweils in diese vier Durchgangslécher eingesetzt. Die vier Spurstangen
21 sind jedoch nicht an der beweglichen Platte 30 fixiert, und die bewegliche
Platte 30 kann in der axialen Richtung bzw. der X-Richtung relativ zu den

vier Spurstangen 21 gleiten.

Die bewegliche Platte 30 ist Uber den Kniehebelmechanismus 41 mit dem
FormschlieRgehause 40 verbunden. Der Kniehebelmechanismus 41 kann als
allgemeiner Kniehebelmechanismus gestaltet sein und hat eine Gestaltung,
die in diesem Beispiel nachfolgend beschrieben  wird. Der
Kniehebelmechanismus 41 umfasst einen Kreuzkopf 42, eine Kugelmutter
43, eine Kugelumlaufspindel 44, ein Paar erste Verbindungsglieder 45, ein
Paar zweite Verbindungsglieder 46 und ein Paar dritte Verbindungsglieder
47 .

Der Kreuzkopf 42, der den Kniehebelmechanismus 41 antreibt, ist an der
Kugelmutter 43 befestigt, und die Kugelumlaufspindel 44 st in die
Kugelmutter 43 eingeschraubt. Die Kugelumlaufspindel 44 ist drehbar im
FormschlieRgehause 40 gelagert und in axialer Richtung bzw. X-Richtung

nicht beweglich.

Das erste Verbindungsglied 45 ist als stabférmiges Bauteil gestaltet, das aus
einem  Flachplattenbauteil besteht, welches die Z-X-Ebene als

Hauptoberflache hat. Das zweite Verbindungsglied 46 ist als ein
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annadherungsweise L-férmiges Bauteil gestaltet, welches aus einem
Flachplattenbauteil mit der Z-X-Ebene als Hauptoberflache besteht. Das
dritte Verbindungsglied 47 ist als relativ kurzes, stangenférmiges Bauteil
gestaltet, welches aus einem Flachplattenbauteil mit der Z-X-Ebene als
Hauptoberflache besteht. Ein Ende des ersten Verbindungsglieds 45 ist mit
der beweglichen Platte 30 stiftgekoppelt. Das zweite Verbindungsglied 46 ist
SO0 angeordnet, dass ein spitzer Winkel, der durch dessen L-férmigen
Biegeabschnitt gebildet wird, in Richtung der beweglichen Platte 30 hin
ausgerichtet ist, und das andere Ende des ersten Verbindungsglieds 45 ist
mit dem L-férmigen Biegeabschnitt des zweiten Verbindungsglieds 46
stiftgekoppelt. Ein Ende des zweiten Verbindungsglieds 46 ist mit dem
FormschlieRgehause 40 und das andere Ende mit einem Ende des dritten
Verbindungsglieds 47 stiftgekoppelt. Das andere Ende des dritten
Verbindungsglieds 47 ist mit dem Kreuzkopf 42 stiftgekoppelt. Wie aus Fig.
3 ersichtlich ist, bedeutet der Begriff "Stiftkopplung" hier, dass zwei Teile
mittels eines Bolzens bzw. Stifts drehbar miteinander verbunden werden,
dessen Achse die Richtung senkrecht zur Hauptflache bzw. zur Z-X-Flache,
d.h. die Y-Richtung, jedes der ersten bis dritten Verbindungsglieder 45 bis
47 ist.

Der Servomotor M3 fur das FormschlieRen ist zusammen mit einem
Servoverstarker A3 fur das FormschlieBen als FormschlieBRmotoreinheit
MU13 an der FormschlieRvorrichtung 2 montiert. Der Servomotor M3 ist Uber
dem FormschlieRgehause 40 montiert. In diesem Beispiel ist der Servomotor
M3 so am FormschlieRgehduse 40 befestigt, dass eine Drehwelle des
Servomotors M3 in Einspritzrichtung bzw. in negativer X-Richtung vorsteht.
Der Servoverstarker A3 ist an einer Position neben dem Servomotor M3 in
einer der Einspritzrichtung entgegengesetzten Richtung bzw. in positiver X-
Richtung am FormschlieRgehduse 40 angebracht. Der Servoverstarker A3
wandelt eine von der Energieversorgungsvorrichtung 4 gelieferte
Gleichspannung mit Hilfe eines Wechselrichters in eine dreiphasige
Wechselspannung mit vorgegebener Frequenz und Spannung um und speist

diese in den Servomotor M3 ein.

Eine Riemenscheibe 48 ist fest mit der Drehwelle des Servomotors M3
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verbunden, und eine Riemenscheibe 49 ist fest mit der Kugelumlaufspindel
44 verbunden. Ein Riemen B3 ist zwischen der Riemenscheibe 48 und der
Riemenscheibe 49 gespannt, und eine Drehkraft der Riemenscheibe 48 wird
durch den Riemen B3 auf die Riemenscheibe 49 Ubertragen, wodurch die

Kugelumlaufspindel 44 gedreht werden kann.

Bei der obigen Gestaltung wird bei der FormschlieBvorrichtung 2 die
Kugelumlaufspindel 44 gedreht und damit die Kugelmutter 43 in axialer
Richtung bzw. X-Richtung angetrieben, wobei der Kreuzkopf 42 in
Verbindung mit dem Antrieb der Kugelmutter 43 in axialer Richtung bzw. X-
Richtung angetrieben wird. Dadurch wird der Kniehebelmechanismus 41
angetrieben. Wenn der Kreuzkopf 42 in einer Richtung angetrieben wird, in
der sich der Kreuzkopf 42 naher an das Formschlielgehause 40 bewegt, d.h.
in negativer X-Richtung, dann wird der Kniehebelmechanismus 41 so
angetrieben, dass die Dbewegliche Platte 30 nahe an das
FormschlieRgehduse 40 gebracht wird. Aufgrund dieser Gestaltung ist es
maéglich, die bewegungsseitige Form 62, die von der beweglichen Platte 30
gehalten wird, von der feststehenden Form 61 zu trennen, die von der festen
Platte 20 gehalten wird. Wenn der Kreuzkopf 42 in einer Richtung
angetrieben wird, in der sich der Kreuzkopf 42 von dem Formschliellgehause
40 wegbewegt, d.h. in der positiven X-Richtung, dann wird der
Kniehebelmechanismus 41 so angetrieben, dass die bewegliche Platte 30
von dem FormschlieRgehduse 40 wegbewegt wird. Aufgrund dieser
Gestaltung ist es méglich, die feststehende Form 61, die von der festen
Platte 20 gehalten wird, und die bewegungsseitige Form 62, die von der

beweglichen Platte 30 gehalten wird, zu verbinden.

In der beweglichen Platte 30 ist ein Auswerfermechanismus zum Entfernen
eines Formprodukts aus einer Form vorgesehen. Fig. 4 zeigt auf
schematische Art und Weise eine Gestaltung eines Auswerfermechanismus
31 gemal der ersten Ausfuhrungsform. Der Auswerfermechanismus 31
umfasst eine Auswerferplatte 32, eine Kugelumlaufspindel 33 und

Auswerferstifte 34.

Die Kugelumlaufspindel 33 ragt von der beweglichen Platte 30 in eine
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Richtung, in der die Kugelumlaufspindel 33 dem FormschlieRgehduse 40
zugewandt ist, bzw. in negativer X-Richtung vor, und wird von der
beweglichen Platte 30 getragen, so dass ein Ende davon drehbar ist und an
einer Bewegung in axialer Richtung bzw. X-Richtung gehindert wird. Ein
vorstehender Spindelabschnitt der Kugelumlaufspindel 33 ist in einen
zentralen Abschnitt der Auswerferplatte 32 geschraubt, welche ein
plattenférmiges Bauteil mit der Y-Z-Ebene als Hauptflache ist. Eine Vielzahl
von Auswerferstiften 34 erstreckt sich von der Auswerferplatte 32 in einer
Richtung, in der der Auswerferstift 34 der beweglichen Platte 30
gegenuberliegt, d.h. in der positiven X-Richtung. In der beweglichen Platte
30 und in der bewegungsseitigen Form 62 sind Durchgangslécher

vorgesehen, in die die mehreren Auswerferstifte eingesetzt werden kénnen.

Der Servomotor M4 zum Auswerfen ist zusammen mit einem Servoverstéarker
A4 zum Auswerfen als  Auswerfmotoreinheit MU14 an der
FormschlieRvorrichtung 2 montiert. Der Servomotor M4 ist so an der
beweglichen Platte 30 befestigt, dass eine Drehwelle des Servomotors M4 in
die Einspritzrichtung bzw. in negativer X-Richtung vorragt. Der
Servoverstarker A4 ist an der beweglichen Platte 30 an einer Position neben
und in positiver Y-Richtung Uber dem Servomotor M4 angebracht. Der
Servoverstarker A4 wandelt eine von der Energieversorgungsvorrichtung 4
gelieferte Gleichspannung mit Hilfe eines Wechselrichters in eine
dreiphasige Wechselspannung mit vorgegebener Frequenz und Spannung

um und speist sie in den Servomotor M4 ein.

Eine Riemenscheibe 35 ist fest mit der Drehwelle des Servomotors M4
verbunden und eine Riemenscheibe 36 ist fest mit dem anderen Ende der
Kugelumlaufspindel 33 verbunden. Ein Riemen B4 ist zwischen der
Riemenscheibe 35 und der Riemenscheibe 36 gespannt, und eine Drehkraft
der Riemenscheibe 35 wird durch den Riemen B4 auf die Riemenscheibe 36

Ubertragen, wodurch die Kugelumlaufspindel 33 gedreht werden kann.

Bei der obigen Gestaltung wird bei dem Auswerfermechanismus 31 die
Kugelumlaufspindel 33 gedreht und damit die Auswerferplatte 32 in axialer

Richtung bzw. X-Richtung angetrieben, wobei die Vielzahl der
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Auswerferstifte 34 in Verbindung mit dem Antrieb der Auswerferplatte 32 in
axialer Richtung bzw. X-Richtung angetrieben werden. Wenn die
Auswerferplatte 32 in einer Richtung angetrieben wird, in der sich die
Auswerferplatte 32 n&aher an die bewegliche Platte 30 bewegt, d.h. in
positiver X-Richtung, dann werden die Auswerferstifte 34 in einer Richtung
angetrieben, in der die Auswerferstifte 34 in die jeweiligen Durchgangslécher
eingefuhrt werden, welche in der beweglichen Platte 30 und in der
bewegungsseitigen Form 62 vorgesehen sind, bzw. in positiver X-Richtung.
Aufgrund dieser Gestaltung werden die Auswerferstifte 34 angetrieben und
ragen daher aus einer Oberflache der bewegungsseitigen Form 62 auf der
Seite des Formprodukts heraus, wodurch es moéglich ist, das Formproduktaus
der bewegungsseitigen Form 62 zu entfernen. Wenn die Auswerferplatte 32
in eine Richtung angetrieben wird, in der sich die Auswerferplatte 32 von der
beweglichen Platte 30 wegbewegt, d.h. in negativer X-Richtung, werden die
Auswerferstifte 34 in eine Richtung angetrieben, in der sie aus den jeweiligen
Durchgangsléchern herausgezogen werden, die in der beweglichen Platte 30
und in der bewegungsseitigen Form 62 vorgesehen sind, d.h. in negativer X-
Richtung. So kénnen die Auswerferstifte 34 in den jeweiligen

Durchgangsléchern aufgenommen werden.

Als néachstes wird ein Energiezufuhrsystem der SpritzgieBmaschine 100
beschrieben. Wie oben beschrieben, werden in der SpritzgieRmaschine 100
ein Messverfahren, bei dem Harz geschmolzen und dann gemessen wird, ein
Einspritzverfahren, bei dem Harz eingespritzt wird, und &hnliches
ausgefuhrt. Obwohl der Servomotor M2, der die Schnecke 12 wahrend des
Messvorgangs in Drehrichtung antreibt, GUber einen langen Zeitraum Strom
verbraucht, ist das Ausmal des Momentanenergiebedarfs relativ gering. Im
Gegensatz dazu verbraucht der Servomotor M1, der die Schnecke 12 beim
Einspritzvorgang in axialer Richtung antreibt, eine grolle Menge an Energie,
obwoh!l seine Antriebszeit kurz ist. Das heil3t, dass die von der
SpritzgieBmaschine 100 verbrauchte Energie stark in Abhangigkeit vom
jeweiligen Vorgang variiert. Daher ist die Energieversorgungsvorrichtung 4,
die einen Motor der Spritzgielmaschine 100 mit Strom versorgt, so gestaltet,
dass sie eine Kapazitat hat, welche mit der maximal verbrauchten Leistung

fertig wird.
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Fig. 5 zeigt das Energiezufuhrsystem der SpritzgieBmaschine 100 gemaf der
ersten Ausfuhrungsform. Eine dreiphasige Wechselspannung wird von einer
dreiphasigen Wechselstromzufuhr SUP an die SpritzgieBmaschine 100
geliefert. Die dreiphasige Wechselspannung wird von der
Energieversorgungsvorrichtung 4 in eine Gleichspannung umgewandelt. In
der Energieversorgungsvorrichtung 4 ist ein Wandler 4A vorgesehen, der die
zugefuhrte  Dreiphasen-Wechselspannung in eine  Gleichspannung
umwandelt. Ein Kondensator 4C, der so gestaltet ist, dass er durch eine
Gleichspannung aufgeladen werden kann, ist in einer
Gleichstromzufuhrleitung SL vorgesehen, welche aus zZwei
Stromzufuhrleitungen zur Bereitstellung einer Gleichspannung besteht. In
diesem Beispiel ist der Kondensator 4C als ein Kondensator gestaltet, der
zwischen den beiden Stromzufuhrleitungen der Gleichstromzufuhrleitung SL
angeschlossen ist. Aufgrund dieser Gestaltung ist es madglich,
Schwankungen der Gleichspannung zu verhindern, die beispielsweise durch
die Schwankungen der dreiphasigen Wechselspannung und durch die vom
Wandler 4A durchgefuhrte Umwandlung verursacht werden. Es erubrigt sich
zu erwahnen, dass der Kondensator 4C die aufgrund der Lastschwankungen
eines Motors oder dergleichen auftretenden Schwankungen der

Gleichspannung verhindern kann.

Die von der Energieversorgungsvorrichtung 4 ausgegebenen
Gleichspannungen werden Uber die Gleichstromzufuhrleitung SL an die an
der Einspritzvorrichtung 1 montierten Servoverstarker A1 und A2 und die an
der FormschlieBvorrichtung 2 montierten Servoverstarker A3 und A4
geliefert. Es ist zu beachten, dass die Energieversorgungsvorrichtung 4 mit
jedem der Servoverstarker A1 bis A4 Uber eine Kommunikationsleitung CL
verbunden ist, um Signale zur Steuerung der von der SpritzgieBmaschine

100 ausgefuhrten Vorgédnge auszutauschen.

Die Uber die Gleichstromzufuhrleitung SL zugeflUhrten Gleichspannungen
werden in dreiphasige Wechselspannungen umgewandelt und von den
Servoverstarkern A1 bis A4 verstarkt, und diese Spannungen werden uUber

die Drehstromzufuhrleitungen SL1 bis SL4 an die Servomotoren M1 bis M4
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ausgegeben. Man beachte, dass die Servoverstarker A1 bis A4 Uber die
Kommunikationsleitungen CL1 bis CL4 mit den jeweiligen Servomotoren M1
bis M4 verbunden sind, um die Uber die Kommunikationsleitung CL zu

Ubertragenden Signale zu uUbertragen.

Nachfolgend wird ein Energiezufuhrsystem einer allgemein Uublichen
SpritzgieBmaschine 900 beschrieben, um die Vorteile der Gestaltung der
SpritzgieBmaschine 100 besser verstandlich zu machen. Fig. 6 zeigt das

Energiezufuhrsystem der allgemein Ublichen SpritzgieRmaschine 900.

Die SpritzgieRmaschine 900 unterscheidet sich von der SpritzgieRmaschine
100 im Aufbau einer Energieversorgungsvorrichtung. Eine
Energieversorgungvorrichtung 901 der SpritzgieBmaschine 900 umfasst die
Servoverstarker A1 bis A4 in der Energieversorgungvorrichtung 4. Das heif3t,
bei der SpritzgieBRmaschine 100 sind Servomotoren und Servoverstarker in
der Einspritzvorrichtung 1 und in der Formschlie3vorrichtung 2 vorgesehen,
wahrend bei der SpritzgieRmaschine 900 Servomotoren in der
Einspritzvorrichtung 1 und der FormschlieRvorrichtung 2 vorgesehen sind

und Servoverstarker in der Energieversorgungvorrichtung vorgesehen sind.

Genauer gesagt werden bei der Energieversorgungsvorrichtung 901 die vom
Wandler 4A ausgegebenen Gleichspannungen den Servoverstarkern A1 bis
A4 Uber die Gleichstromzufuhrleitung SL zugefuhrt. Aulerdem ist der
Wandler 4A mit jedem der Servoverstarker A1 bis A4 Uber die

Kommunikationsleitung CL verbunden.

Die den Servoverstarkern A1 bis A4 zugefuhrten Gleichspannungen werden
in dreiphasige Wechselspannungen umgewandelt und verstarkt und dann
Uber die jeweiligen dreiphasigen Wechselstromzufuhrleitungen SL1 bis SL4
an die Servomotoren M1 und M2 der Einspritzvorrichtung 1 und die

Servomotoren M3 und M4 der FormschlielRvorrichtung 2 ausgegeben.

Bei der SpritzgieBRmaschine 900 ist die Energieversorgungsvorrichtung 901
mit dem bewegungsseitigen Bauteil, d.h. der Einspritzvorrichtung 1 und der

Formschlie3vorrichtung 2, Uber die dreiphasigen
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Wechselstromzufuhrleitungen SL1 bis SL4 und die Kommunikationsleitungen
CL1 bis CL4 verbunden. Dadurch erhéht sich die Anzahl der
Energieversorgungs- und Kommunikationsleitungen im Vergleich zu
derjenigen der SpritzgieRmaschine 100. Daher nehmen die von den
dreiphasigen Wechselstromzufuhrleitungen SL1 bis SL4 ausgehenden
Stérungen zu. Um die Auswirkungen der Stérungen zu verringern, ist daher

ein Mechanismus vorgesehen, wie zum Beispiel eine Abschirmung.

Andererseits ist bei der SpritzgieRmaschine 100 gemafR der ersten
Ausfuhrungsform der Servoverstarker so vorgesehen, dass er sich in der
Nahe des Servomotors befindet und nicht in der
Energieversorgungsvorrichtung. Daher kann die Lange der dreiphasigen
Wechselstromzufuhrleitung, die den Servoverstarker mit dem Servomotor
verbindet, im Vergleich zu einer allgemein Ublichen SpritzgieBRmaschine, bei
der der Servoverstérker in der sich innerhalb des Betts oder an einer Position
nahe der Energieversorgungsvorrichtung befindlichen
Energieversorgungsvorrichtung vorgesehen ist, stark verringert werden.
Dadurch ist es méglich, die abgestrahlten Stérungen der dreiphasigen den
Servoverstarker mit dem Servomotor verbindenden

Wechselstromzufuhrleitung stark zu verringern.

Aullerdem wird bei der vorliegenden Gestaltung die Lange der dreiphasigen
Wechselstromzufuhrleitung, die den Servoverstarker mit dem Servomotor
verbindet, durch die Zufuhrung von Gleichstrom in einem relativ langen Pfad
zwischen dem Servoverstarker und der Energieversorgungsvorrichtung
verringert. Da durch diese Gestaltung auch die Impedanz zwischen dem
Servoverstarker und dem Servomotor verringert werden kann, kann ein
Spannungsabfall zwischen dem Servoverstarker und dem Servomotor in
geeigneter Weise verhindert werden. Da aulRerdem der Verlust zwischen dem
Servoverstarker und dem Servomotor verringert werden kann, kann auch der
Leistungsverlust zwischen dem Servoverstarker und dem Servomotor

verringert werden.

Da ferner die Lange der den Servoverstarker mit dem Servomotor

verbindenden Kommunikationsleitung stark verringert werden kann, lasst
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sich auch die Stérfestigkeit der Kommunikationsleitung erheblich

verbessern.

Daruber hinaus kann die GréRe der Energieversorgungsvorrichtung
verringert werden, indem der Servoverstarker, der bei der allgemein Ublichen
SpritzgieBmaschine innerhalb des Betts vorgesehen ist, an der Seite der
Einspritzvorrichtung und der FormschlieRvorrichtung angebracht wird. Auf
diese Weise kann der Raum innerhalb des Betts sichergestellt und der
Freiheitsgrad bei der Anordnung der Geréate innerhalb des Betts verbessert

werden.

Servoverstarker sind im Allgemeinen mit Leistungshalbleitern ausgestattet,
und die Auswirkungen der Warmeerzeugung durch diese Bauteile mussen
bertcksichtigt werden. Wenn ein Servoverstarker in einem Bett wie z.B. bei

der allgemein Ublichen SpritzgieBRmaschine untergebracht ist, muss

beispielsweise ein Mechanismus zur Kuhlung mit einem Geblase durch
Anbringen eines Kuhlkdérpers oder &ahnlichem an einem Heizbauteil
vorgesehen werden. Da bei der vorliegenden Gestaltung der relativ viel
Warme erzeugende Servoverstarker aullerhalb des Betts installiert werden
kann, ist es andererseits nicht notwendig, den oben erwdédhnten
Kuhlmechanismus vorzusehen, was vorteilhaft ist, da dadurch die GréRRe des

Betts und des Kuhimechanismus verringert werden kann.

Bei der vorliegenden Gestaltung sind die Servoverstarker in der
Einspritzvorrichtung 1 oder der FormschlieBvorrichtung 2 verteilt
angeordnet, und die Warme wird durch die jeweiligen Gehause der
Einspritzvorrichtung 1 und der FormschlieBvorrichtung 2 abgeleitet. Daher
kann die Konstruktion der Warmeableitung fur jeden Servoverstarker
vereinfacht werden. Insbesondere kann der Servoverstarker gekuhlt werden,
indem eine Warmeableitungsrippe oder ein Gebléase in den Gehausen der
Einspritzvorrichtung 1 und der FormschlieRvorrichtung 2 vorgesehen wird.
Wenn auRerdem ursprunglich ein Kihlmechanismus fur den Servomotor oder
ahnliches vorgesehen war, kann der Servoverstarker zusammen mit dem
Servomotor oder dhnlichem gekuhlt werden, um so den Servoverstéarker zu

kihlen, ohne einen neuen Kihlmechanismus vorsehen zu mussen.
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Bei der vorliegenden Gestaltung sind die Drahte, die jede Motoreinheit in
dem aus der Einspritzvorrichtung 1 und der Formschlielvorrichtung 2
bestehenden bewegungsseitigen Bauteil 5 mit der
Energieversorgungsvorrichtung verbinden, d. h. mindestens drei Dréhte der
Gleichstromzufuhrleitung SL und der Kommunikationsleitung CL,
freiliegende Drahte, und auf diese Drahte wird entsprechend der Bewegung
des bewegungsseitigen Bauteils 5 eine Kraft ausgeubt. Infolgedessen kann
es zu Unterbrechungen in der Gleichstromzufuhrieitung SL und der
Kommunikationsleitung CL kommen. Bei der allgemein Ublichen
SpritzgieBmaschine ist jedoch jeder im bewegungsseitigen Bauteil 5
vorgesehene Motor durch mindestens vier Dréahte der Kommunikationsleitung
CL und der dreiphasigen Wechselstromzufuhrleitung mit der
Energieversorgungsvorrichtung verbunden. Daher kann gemdall der
vorliegenden Gestaltung die Anzahl der Drahte zwischen dem
bewegungsseitigen Bauteil 5 und der Energieversorgungsvorrichtung stark
verringert werden, beispielsweise auf 1/4 der Anzahl an Drahten der
allgemein ublichen SpritzgieBmaschine, und somit kann das Risiko des

Auftretens von Unterbrechungen wirksam verringert werden.

Da der Servoverstarker und der Servomotor auf demselben
bewegungsseitigen Bauteil 5 montiert sind, wird keine Kraft auf die
dreiphasigen Wechselstromzufuhrleitungen ausgeubt, selbst wenn das
bewegungsseitige Bauteil 5 bewegt wird. Somit kénnen Unterbrechungen bei
den dreiphasigen Wechselstromzufuhrleitungen SL1 bis SL4, die eine
gréRere Anzahl von Dréahten als die Gleichstromzufuhrleitung SL haben, in

geeigneter Weise verhindert werden.

Bei der vorliegenden Gestaltung sind bei einer Unterbrechung der
Verdrahtung W die von allen vier Motoreinheiten ausgefuhrten Vorgange
betroffen. Daher kann leicht festgestellt werden, ob die Stérung durch die
Motoreinheiten oder durch eine Unterbrechung in der Verkabelung W

verursacht wurde.

Zweite Ausfuhrungsform
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Es wird eine SpritzgieRmaschine 200 gemaR einer zweiten Ausfiuhrungsform
beschrieben. Die SpritzgieBmaschine 100 wurde als so gestaltet
beschrieben, dass jede Motoreinheit einen Servomotor und einen
Servoverstarker umfasst. Demgegenuber ist die SpritzgieRmaschine 200 so
gestaltet, dass ein Kondensator der Vorstufe des Servoverstarkers

hinzugefugt wird.

Fig. 7 ist eine Seitenansicht, die schematisch eine Gestaltung der
SpritzgieBmaschine gemafl der zweiten Ausfuhrungsform zeigt. Die
SpritzgieBmaschine 200 umfasst eine Einspritzmotoreinheit MU21, eine
Plastifizierungsmotoreinheit MU22, eine Formschlie@Rmotoreinheit MU23,
eine Auswerfermotoreinheit MU24 und die Energieversorgungvorrichtung 4,
welche sich in ihrer Gestaltung von denen der SpritzgieBmaschine 100
unterscheiden. Das heil’t, die SpritzgieBmaschine 200 hat eine Gestaltung,
bei der die Einspritzmotoreinheit MU11, die Plastifizierungsmotoreinheit
MU12, die FormschlieBRmotoreinheit MU13, die Auswerfermotoreinheit MU14
und die Energieversorgungsvorrichtung 4 der Spritzgie@maschine 100 durch
die Einspritzmotoreinheit MU21, die Plastifizierungsmotoreinheit MU22, die
FormschlieBmotoreinheit MU23 bzw. die Auswerfermotoreinheit MUZ24
ersetzt sind. Es ist zu beachten, dass die Gestaltung der SpritzgieBRmaschine
200 mit Ausnahme der vorhergehend genannten Elemente der der

SpritzgieBmaschine 100 ahnlich ist.

Im Gegensatz zur Einspritzmotoreinheit MU11 ist die Einspritzmotoreinheit
MU21 zusétzlich mit einem Kondensator S1 zur Verhinderung der
Schwankungen einer Gleichspannung aufgrund der Lastschwankung des
Servomotors M1 versehen, wobei dieser Kondensator zwischen zwei
Gleichstromzufuhrleitungen zur Versorgung des Servoverstarkers A1 mit

einer Gleichspannung geschaltet ist.

Im Gegensatz zur Plastifiziermotoreinheit MU12 ist die
Plastifiziermotoreinheit MU22 zusatzlich mit einem Kondensator S2 zur
Verhinderung der Schwankungen einer Gleichspannung aufgrund der

Lastschwankung des Servomotors M2 versehen, wobei dieser Kondensator
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zwischen zwei Gleichstromzufuhrleitungen zur  Versorgung des

Servoverstarkers A2 mit einer Gleichspannung geschaltet ist.

Im Gegensatz zur Formschlussmotoreinheit MU13 ist die
Formschlussmotoreinheit MU23 zusatzlich mit einem Kondensator S3 zur
Verhinderung von Schwankungen einer Gleichspannung aufgrund von
Lastschwankungen des Servomotors M3 versehen, wobei dieser
Kondensator zwischen zwei Gleichstromzufuhrleitungen zur Versorgung des

Servoverstarkers A3 mit einer Gleichspannung vorgesehen ist.

Fig. 8 zeigt schematisch einen Aufbau des Auswerfermechanismus 31 gemanl
der zweiten Ausfuhrungsform. Im Gegensatz zur Auswerfermotoreinheit
MU14 ist die Auswerfermotoreinheit MU24 zusatzlich mit einem Kondensator
S4 zur Verhinderung der Schwankungen einer Gleichspannung aufgrund der
Lastschwankung des Servomotors M4 versehen, wobei dieser Kondensator
zwischen zwei Gleichstromzufuhrleitungen zur  Versorgung des

Servoverstarkers A4 mit einer Gleichspannung vorgesehen ist.

Bei diesem Beispiel sind die Kondensatoren S1 bis S4 als Kondensatoren
gestaltet, welche zwischen zwei mit den Servoverstarkern A1 bis A4

verbundenen Gleichstromzufuhrleitungen geschaltet sind.

Wie oben beschrieben, ist es bei der vorliegenden Gestaltung mdéglich, die
Schwankungen der Gleichspannung zu verhindern, indem der Kondensator
zwischen zwei Gleichstromzufuhrleitungen zur Versorgung der einzelnen
Servoverstarker geschaltet wird. Daher ist es moglich, den Antrieb des

Motors mit héherer Genauigkeit zu steuern.

Es versteht sich von selbst, dass die in den jeweiligen Servoverstarkern
vorgesehenen Kondensatoren nicht nur die Schwankungen der
Gleichspannung aufgrund der Lastschwankung des Servomotors sondern
auch die Schwankungen der Gleichspannung aufgrund der Auswirkungen von
beispielsweise den Schwankungen der dreiphasigen Wechselspannung und
des vom Wandler 4A durchgefuhrten Umwandlungsvorgangs verhindern

kénnen.
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Dritte Ausfuhrungsform

Es wird eine SpritzgieBmaschine 300 gemaR einer dritten Ausfuhrungsform
beschrieben. Bei den oben beschriebenen Ausfuhrungsformen wurde eine
sogenannte elektrisch betriebene SpritzgieBRmaschine beschrieben, bei der
ein Einspritzmechanismus durch einen Motor angetrieben wird. Es kann
jedoch auch eine SpritzgieRmaschine verwendet werden, bei der ein
Einspritzmechanismus durch hydraulischen Druck angetrieben wird (z.B.
Veréffentlichung der ungepruften Japanischen Patentanmeldung Nr. 2007-
216285).

Fig. 10 zeigt schematisch eine Gestaltung der SpritzgieBmaschine geman
der dritten Ausfuhrungsform. Die SpritzgieBmaschine 300 weist eine
Gestaltung auf, bei der die Einspritzvorrichtung 1 der SpritzgieBRmaschine
100 durch eine Einspritzvorrichtung 7 ersetzt ist. Die Einspritzvorrichtung 7
ist so gestaltet, dass sie den Einspritzmechanismus, d.h. die Schnecke 12,
in axialer Richtung durch hydraulischen Druck statt durch einen Motor
antreibt. Daher weist die SpritzgieBmaschine 300 eine Gestaltung auf, bei
der der Servomotor M1 und der Servoverstarker A2 aus der
SpritzgieBmaschine 100 entfernt werden und ein hydraulischer Mechanismus
8 hinzugefugt wird. In diesem Beispiel ist der hydraulische Mechanismus 8
zwar im Inneren des Betts 3 angeordnet, aber die Position des hydraulischen

Mechanismus ist nicht darauf beschrankt.

Fig. 11 zeigt einen schematischen Aufbau der Einspritzvorrichtung 7 geman
der dritten Ausfuhrungsform. Die Einspritzvorrichtung 7 umfasst einen
Heizzylinder 71 und eine im Heizzylinder 71 angeordnete Schnecke 72, die
in axialer Richtung und in Drehrichtung frei antreibbar ist. Formmaterial wird
aus einem Trichter 73 in den Heizzylinder 71 eingefullt, und das eingeflllte
Formmaterial wird durch Reibungswarme, durch Scherwarme, die durch die
Drehung der Schnecke 72 erzeugt wird, und durch Warme, die von einer am
AulRenumfang des Heizzylinders 71 angeordneten Heizung 74 zugefuhrt
wird, geschmolzen. Das geschmolzene Material wird durch die Drehung der

Schnecke 72 geknetet und zu der Vorderseite des Heizzylinders 71 hin
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beférdert. An einer Spitze des Heizzylinders 71 ist eine Duse 75 angebracht.
Beim Einspritzen des Materials wird das an der Spitze des Heizzylinders 71
gehaltene geschmolzene Formmaterial durch die DUse 75 in eine Aussparung

60A der Form 60 eingespritzt, welche geschlossen ist.

Die Schnecke 72 wird vom Servomotor M2 in Drehung versetzt und von einem
Einspritzkolben 80, der in einem Einspritzhydraulikzylinder 79 angeordnet

ist, in axialer Richtung angetrieben.

Der Einspritzhydraulikzylinder 79 ist durch den Einspritzkolben 80 in zwei
Kammern unterteilt, wobei eine vordere Kammer 81B in einem vorderen Teil
auf der negativen X-Seite und eine hintere Kammer 81A in einem hinteren
Teil auf der positiven X-Seite angeordnet ist. Das in einem Druckspeicher 83
angesammelte Druckdél wird durch ein Stromregelventil 84 von einer
Hydraulikpumpe 82 zu der hinteren Kammer 81A zugefuhrt. In der vorderen
Kammer 81B befindet sich eine erste Olablasséffnung 85A, die bei einer
gewunschten Druckhalteschaltstellung des Einspritzkolbens 80 ganz oder
gréRtenteils durch den Einspritzkolben 80 abgedeckt bzw. blockiert wird, und
eine zweite Olablasséffnung 85B, die auch in der vordersten Stellung des
Einspritzkolbens 80 nicht durch den Einspritzkolben 80 abgedeckt wird. Die
erste Olablass6ffnung 85A ist in einem Seitenflachenabschnitt des
Einspritzhydraulikzylinders 79 ausgebildet, und die zweite Olablasséffnung
85B ist in dem Endflachenabschnitt des Einspritzhydraulikzylinders 79

ausgebildet.

Die erste Olablasséffnung 85A ist Uber ein Stromregelventil 86 mit einem
Oltank 87 verbunden und hat eine Offnungsflache, die gro genug ist, um
das in der vorderen Kammer 81B gespeicherte Hydraulikél bei einem
Einspritzvorgang in den Oltank 87 abzulassen. Die zweite Olablasséffnung
85B ist Uber ein Stromregelventil 88 mit dem Oltank 87 verbunden und l&sst
das in der vorderen Kammer 81B gespeicherte Hydraulikdél in einem
Druckhaltevorgang in den Oltank 87 ab. Solange das Hydraulikél im
Druckhalteverfahren mit einer Durchflussrate und in einem Messverfahren
mit einer Durchflussrate zum Zuruckfahren des Einspritzkolbens 80 (in der

positiven X-Richtung) durch die zweite Olablasséffnung 85B gestrémt
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werden kann, kann eine Offnungsflache des zweiten Olablasséffnung 85B

kleiner als die der ersten Olablasséffnung 85A sein.

Das SpritzgieBen umfasst im Wesentlichen den Messvorgang, den
Einspritzvorgang und den Druckhaltevorgang. Beim Dosiervorgang wird
festes Formmaterial aus dem Trichter 73 in den Heizzylinder 71 eingefullt,
und die Schnecke 72 wird durch den Einspritzhydraulikzylinder 79 in axialer
Richtung bzw. in positiver X-Richtung nach hinten angetrieben, wéahrend sie
durch den Servomotor M2 in Drehung versetzt wird. Auf diese Weise wird das
Material innerhalb des Heizzylinders 71 zur Vorderseite des Heizzylinders 71
bzw. in negativer X-Richtung beférdert. Beim Einspritzvorgang wird dann,
wenn ein Messwert einen vorgegebenen Wert erreicht, die Schnecke 72
durch Zufuhr von Druckél zum Einspritzhydraulikzylinder 79 in axialer
Richtung vorwarts bzw. in negativer X-Richtung angetrieben, und das
gemessene geschmolzene Material wird aus der Duse 75 in die Aussparung
bzw. in den Hohlraum 60A der Form 60 eingespritzt. Das Druckhalteverfahren
ist ein Verfahren, bei dem durch das im Heizzylinder 71 verbleibende Material
Druck auf das Material in der Form 60 ausgeubt wird, um die durch die
Abkuhlung des Materials nach Abschluss des Einspritzens des Materials
verursachte Schrumpfung auszugleichen. Durch die Durchfuhrung dieser
Verfahren kann das Material in die gewunschte Form des Hohlraums 60A

ausgeformt werden.

Da wie oben beschrieben die SpritzgieBmaschine 300, die eine hydraulisch
betriebene SpritzgieRmaschine darstellt, keine Motoren und Servoverstarker
fur die Einspritzung enthalt, sind einige oder alle Servoverstarker A2 bis A4,
die andere Motoren als die Motoren fur die Einspritzung antreiben, im

bewegungsseitigen Bauteil vorgesehen.

Die Gestaltung der SpritzgieBmaschine 300 mit Ausnahme der oben
genannten Gestaltungen ist denen der SpritzgieRmaschine 100 ahnlich, so

dass redundante Beschreibungen an dieser Stelle unterlassen werden.

Wie oben beschrieben ist, kann gemafR der vorliegenden Gestaltung davon

ausgegangen werden, dass ein ahnlicher Effekt wie bei der
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SpritzgieBmaschine 100 gemafR der ersten Ausfuhrungsform auch bei der
hydraulischen SpritzgieRmaschine 300 erzielt werden kann, indem zumindest
einige oder alle Servoverstarker in dem bewegungsseitigen Bauteil

vorgesehen sind.

Vierte Ausfuhrungsform

Eine SpritzgieBRmaschine gemal einer vierten Ausfuhrungsform wird
nachfolgend beschrieben. Bei den oben beschriebenen Ausfihrungsformen
wurde die Einspritzvorrichtung als eine einzelne Vorrichtung beschrieben,
bei der die Komponenten integral angeordnet sind. Es ist jedoch denkbar,
dass die Einspritzvorrichtung physisch in auf der Seite der
Einspritzvorrichtung vorgesehene Teile und in auf der Seite der
FormschlielRvorrichtung vorgesehene Teile aufgetrennt ist. Da in diesem Fall
die Spritzgielmaschine durch Kombination der spritzgieRseitigen Teile und
der anwendungsspezifisch ausgewdéhlten formschlie3seitigen Teile gestaltet
werden kann, ist zu erwarten, dass die Flexibilitdt der Gestaltung der

SpritzgieBmaschine verbessert wird.

Fig. 12 ist eine Seitenansicht, die schematisch die Gestaltung der
SpritzgieBmaschine gemal der vierten Ausfuhrungsform zeigt. Eine
SpritzgieBmaschine 400 weist eine Gestaltung auf, bei der das Bett 3 der
SpritzgieBmaschine 100 physisch in ein Bett 3A, das sich auf der Seite der
Einspritzvorrichtung 1 befindet, und ein Bett 3B, das sich auf der Seite der
FormschlielRvorrichtung 2 befindet, getrennt ist. Die Einspritzvorrichtung 1,
auch als erstes bewegungsseitiges Bauteil bezeichnet, ist an dem Bett 3A,
auch als erstes festseitiges Bauteil bezeichnet, befestigt. Die
FormschlieRvorrichtung 2, auch als zweites bewegungsseitiges Bautell
bezeichnet, ist an dem Bett 3B, auch als zweites festseitiges Bauteil

bezeichnet, befestigt.

Bei dem Beispiel von Fig. 12 ist die Energieversorgungvorrichtung 4 im Bett
3A angeordnet. Es ist zu beachten, dass die Position, an der die
Energieversorgungvorrichtung 4 vorgesehen ist, lediglich ein Beispiel ist und

die Energieversorgungvorrichtung 4 stattdessen auch im Bett 3B vorgesehen
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sein kann.

Wie oben beschrieben, wird gemal der vorliegenden Gestaltung die
SpritzgieBmaschine 400 durch die Kombination von Teilen 401 der
SpritzgieBmaschine 400 auf der Seite der Einspritzvorrichtung und Teilen
402 der SpritzgieBmaschine 400 auf der Seite der FormschlieRvorrichtung
gestaltet. Dadurch ist es mdglich, die Flexibilitdt der Gestaltung der

SpritzgieBmaschine zu verbessern.

Obwohl im Beispiel von Fig. 12 die Energieversorgungvorrichtung 4 entweder
im Bett 3A oder im Bett 3B vorgesehen ist, ist die Position, an der die
Energieversorgungvorrichtung vorgesehen ist, nicht darauf beschrankt. So
kann beispielsweise in jedem der Betten 3A und 3B jeweils eine
Energieversorgungsvorrichtung angeordnet sein, so dass diese voneinander

getrennt sind.

Fig. 13 zeigt schematisch eine Gestaltung einer SpritzgieRmaschine 410, bei
der jeweils eine Energieversorgungsvorrichtung in jedem der Betten 3A und
3B angeordnet ist, so dass diese voneinander getrennt sind. Bei der
SpritzgieBmaschine 410 ist in Bezug auf die Energieversorgungsvorrichtung
4 eine Energieversorgungsvorrichtung 91, die eine Gleichspannung Uber
eine Verdrahtung W1 an die Einspritzvorrichtung 1 liefert, im Bett 3A
vorgesehen, und eine Energieversorgungsvorrichtung 92, die eine
Gleichspannung uber eine Verdrahtung W2 an die FormschlieRvorrichtung 2
liefert, ist im Bett 3B vorgesehen. Da die andere Gestaltung der
SpritzgieBmaschine 410 mit Ausnahme der vorhergehenden Beschreibung
der der SpritzgieBRmaschine 400 &hnlich ist, werden redundante

Beschreibungen davon an dieser Stelle unterlassen.

Gemal der vorliegenden Gestaltung ist es moglich, durch die Anordnung
jeweils einer der Energieversorgungsvorrichtungen in jedem der Betten 3A
und 3B, d.h. auf der Seite der Einspritzvorrichtung 1 und auf der Seite der
FormschlielRvorrichtung 2, so dass diese voneinander getrennt sind,
Energieversorgungsvorrichtungen bereitzustellen, die die jeweiligen

Anforderungen der Seite der Einspritzvorrichtung 1 und der Seite der
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FormschlieRvorrichtung 2 erfullen. Somit muss selbst dann, wenn eine der
Energieversorgungsvorrichtungen auf der Seite der Einspritzvorrichtung 1
und der Energieversorgungsvorrichtung auf der Seite der
FormschlieRvorrichtung 2 ausgetauscht werden soll, nur diese zu ersetzende
Energieversorgungsvorrichtung ausgetauscht werden, was insofern von
Vorteil ist, dass nicht beide Energieversorgungsvorrichtungen ausgetauscht

werden mussen.

Aulerdem kénnen die Energieversorgungsvorrichtungen 91 und 92 in dem
bewegungsseitigen Bauteil Uber dem Bett angeordnet sein, anstatt innerhalb
des Betts. Fig. 14 zeigt schematisch eine Gestaltung einer
SpritzgieBmaschine 420, bei der zwei Energieversorgungsvorrichtungen in
dem bewegungsseitigen Bauteil angeordnet sind. Bei der
SpritzgieBmaschine 420 ist die Energieversorgungvorrichtung 91 in der
Einspritzvorrichtung 1 und die Energieversorgungvorrichtung 92 in der
FormschlieRvorrichtung 2  angeordnet. Da die Gestaltung der
SpritzgieBmaschine 420 mit Ausnahme der vorhergehenden Beschreibung
der der SpritzgieBRmaschine 410 &ahnlich ist, werden redundante

Beschreibungen davon an dieser Stelle unterlassen.

Gemal der vorliegenden Gestaltung wird es aufgrund der Anordnung der
Energieversorgungsvorrichtung 91 in der Einspritzvorrichtung 1 und der
Energieversorgungsvorrichtung 92 in der Formschlie3vorrichtung 2, so dass
diese voneinander getrennt sind, maglich, die
Energieversorgungsvorrichtungen bereitzustellen, welche die jeweiligen
Anforderungen der Seite der Einspritzvorrichtung 1 und der Seite der
FormschlieRvorrichtung 2 wie im Fall der SpritzgieRmaschine 410 erfullen.
Somit muss selbst dann, wenn eine der Energieversorgungsvorrichtungen
auf der Seite der Einspritzvorrichtung 1 und der
Energieversorgungsvorrichtung auf der Seite der FormschlieRvorrichtung 2
ausgetauscht werden soll, nur diese zu ersetzende
Energieversorgungsvorrichtung ausgetauscht werden, was insofern
vorteilhaft ist, dass nicht beide Energieversorgungsvorrichtungen

ausgetauscht werden mussen.
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Andere Ausfuhrungsformen

Die vorliegende Offenbarung ist nicht auf die oben beschriebenen
Ausfuhrungsformen beschrankt und kann in geeigneter Weise abgeéandert
werden, ohne den Anwendungsbereich der vorliegenden Offenbarung zu
verlassen. Obwohl bei den obigen Ausfihrungsformen beispielsweise ein Fall
beschrieben wurde, bei dem eine Wandlerschaltung und ein Kondensator im
Wandler der Energieversorgungsvorrichtung vorgesehen sind, ist dies
lediglich ein Beispiel. Andere Schaltungen oder Komponenten, wie z.B. eine
Chopper-Schaltung, welche in der Lage sind, einen Ausgangsstrom und eine
Ausgangsspannung zu steuern, kénnen in dem Wandler gegebenenfalls
zusatzlich zu der Wandlerschaltung und dem Kondensator vorgesehen

werden.

Bei den oben Dbeschriebenen Ausfuhrungsformen Ubertragen die
Servomotoren M1, M2, M3 und M4 zwar Antriebskréafte Uber die jeweiligen
Riemen B1 bis B4, doch ist dies nur ein Beispiel dafur, und es kénnen
verschiedene Arten von Antriebskraftibertragungsmitteln verwendet werden,

wie z.B. ein Getriebe.

Bei der SpritzgieBmaschine gemag der dritten Ausfuhrungsform kann wie bei
der Einspritzvorrichtung gemaR der zweiten Ausfuhrungsform ein
Kondensator zwischen zwei Gleichstromzufuhrleitungen zur Versorgung des

Servoverstarkers mit Gleichstrom geschaltet sein.

Hinsichtlich der SpritzgieBmaschine gemalR der vierten AusfUhrungsform
wurde ein Beispiel beschrieben, bei dem die SpritzgieRmaschine gemaf der
ersten Ausfuahrungsform in Teile auf der Seite der Einspritzvorrichtung und in
Teile auf der Seite der FormschlieRBvorrichtung unterteilt ist; es ist jedoch
unnétig darauf hinzuweisen, dass die SpritzgieBmaschine gemafR der zweiten
und der dritten Ausfuhrungsform ebenfalls in Teile auf der Seite der
Einspritzvorrichtung und in Teile auf der Seite der FormschlieRvorrichtung

unterteilt sein kann.

Bei den oben beschriebenen Ausfuhrungsformen sind die Servoverstéarker,
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die den im bewegungsseitigen Bauteil vorgesehenen jeweiligen
Servomotoren entsprechen, zwar im bewegungsseitigen Bauteil vorgesehen,
dies ist jedoch nur ein Beispiel. Bei Bedarf kénnen Servoverstarker, die
einigen der Servomotoren entsprechen, im bewegungsseitigen Bauteil
vorgesehen sein, wahrend Servoverstarker, die den restlichen Servomotoren

entsprechen, im festseitigen Bauteil vorgesehen sein kénnen.

Bei den oben beschriebenen Ausfuhrungsformen sind die Kondensatoren, die
den in dem Dbewegungsseitigen Bauteil vorgesehenen jeweiligen
Servoverstarkern entsprechen, zwar in dem bewegungsseitigen Bauteil
vorgesehen, aber dies ist nur ein Beispiel. Je nach Bedarf kénnen
Kondensatoren, die einigen der Servoverstarker entsprechen, in dem
bewegungsseitigen Bauteil vorgesehen sein, und Kondensatoren, die dem
Rest der Servoverstarker entsprechen, kénnen in dem festseitigen Bauteil

vorgesehen sein.

Die oben beschriebene Motoreinheit kann als eine physisch unteilbare
Einheit gestaltet werden, bei der der Servomotor und der Servoverstarker
integral miteinander gestaltet sind. Ferner kann die oben beschriebene
Motoreinheit als eine physisch unteilbare Einheit gestaltet sein, bei der der
Servomotor, der Servoverstarker und der Kondensator integral miteinander

gestaltet sind.

Bei den oben beschriebenen Ausfuhrungsformen wurde ein Fall beschrieben,
bei dem der Servomotor zusammen mit dem Servoverstarker so angeordnet
ist, dass diese eine Motoreinheit bilden; der Servomotor und der
Servoverstarker kédnnen jedoch nach Bedarf verteilt angeordnet werden.
Ferner wurde bei den oben beschriebenen Ausfuhrungsformen ein Fall
beschrieben, bei dem der Servomotor zusammen mit dem Servoverstarker
und dem Kondensator so angeordnet ist, dass diese eine Motoreinheit bilden;
einige oder alle Servomotoren, Servoverstarker und Kondensatoren kénnen

jedoch je nach Bedarf verteilt angeordnet sein.

Bei den oben beschriebenen Ausfuhrungsformen wurde ein Beispiel

beschrieben, bei dem Harz als einzuspritzendes Material verwendet wird,
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was jedoch nur ein Beispiel ist. Es sollte klar sein, dass die Gestaltung
gemall den oben beschriebenen Ausfuhrungsformen auch auf eine
SpritzgieBmaschine zum Einspritzen anderer Materialien, wie z.B. Metall,

angewendet werden kann.

Aus der auf diese Weise beschriebenen Offenbarung ist ersichtlich, dass die
Ausfuhrungsformen der vorliegenden Offenbarung in vielerlei Hinsicht
variiert werden kénnen. Solche Variationen sind nicht als Abweichung vom
Gedanken und Umfang der Offenbarung zu betrachten, und alle derartigen
Abwandlungen, die fur einen Fachmann naheliegend sind, sind als in den
Anwendungsbereich der nachfolgenden  Anspriche aufgenommen

angedacht.
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ANSPRUCHE

1. SpritzgieRmaschine (100), umfassend: ein festseitiges Bauteil (3),
und ein bewegungsseitiges Bauteil (5), das an dem festseitigen Bauteil (3)
befestigt ist, wobei das bewegungsseitige Bauteil (5) durch einen Motor
angetrieben wird, um das Spritzgielen eines Formprodukts durchzufiuhren,

wobei die SpritzgieBmaschine (100) ferner umfasst:

eine Energieversorgungsvorrichtung (4), die gestaltet ist, um eine
dreiphasige Wechselspannung in eine Gleichspannung umzuwandeln;

einen oder mehrere Motoren (M1-M4), die gestaltet sind, um das
bewegungsseitige Bauteil (5) anzutreiben, wobei der eine oder die mehreren
Motoren (M1-M4) in dem bewegungsseitigen Bauteil (5) vorgesehen sind;
und

mindestens einen Servoverstarker (A1-A4), der gestaltet ist, um einen
von dem einen oder den mehreren Motoren (M1-M4) durch die Uber eine
Gleichstromzufuhrleitung (SL) zugefuhrte Gleichspannung anzutreiben,
wobei der mindestens eine  Servoverstarker (A1-A4) in dem

bewegungsseitigen Bauteil (5) vorgesehen ist.

2. SpritzgieRmaschine (100) nach Anspruch 1, wobei dann, wenn zwei
oder mehr der Motoren (M1-M4) in dem bewegungsseitigen Bauteil (5)
vorgesehen sind, die Servoverstarker (A1-A4) in dem bewegungsseitigen
Bauteil (5) so vorgesehen sind, dass sie einigen oder allen der zwei oder

mehreren der Motoren (M1-M4) entsprechen.

3. SpritzgieRmaschine (100) nach Anspruch 1 oder 2, ferner mit
Kondensatoren (S1-S4), welche mit der Gleichstromzufuhrleitung (SL)
verbunden sind, wobei die Kondensatoren (S1-S4) in dem
bewegungsseitigen Bauteil (5) so vorgesehen sind, dass sie einigen oder

allen Servoverstarkern (A1-A4) entsprechen.

4. SpritzgieRmaschine (200) nach Anspruch 3, wobei
die Gleichstromzufuhrleitung (SL) zwei Stromzufuhrleitungen
umfasst, und

der Kondensator (S1-S4) zwischen die beiden Stromzufuhrleitungen
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(SL) geschaltet ist.

5. SpritzgieRmaschine (200) nach einem der Anspruche 1 bis 4, wobei
einer der Motoren (M1-M4) und einer der Servoverstarker (A1-A4), der
korrespondierend zu dem einen der Motoren (M1-M4) vorgesehen ist, als
integrale Motoreinheit (MU11-MU14) ausgebildet sind.

6. SpritzgieRmaschine (100) nach Anspruch 3 oder 4, wobei einer der
Motoren (M1-M4), einer der Servoverstarker (A1-A4), der korrespondierend
zu dem einen der Motoren (M1-M4) vorgesehen ist, und einer der
Kondensatoren (S1-S4), der korrespondierend zu dem einen der
Servoverstarker (A1-A4) vorgesehen ist, als eine integrale Motoreinheit
(MU11-MU14) ausgebildet sind.

7. SpritzgieRmaschine (100) nach einem der Anspriuche 1 bis 6, wobei
das bewegungsseitige Bauteil (5) Folgendes umfasst:
eine FormschlieRBvorrichtung (2), die SchlieBen einer Form (60)
gestaltet ist; und
eine Einspritzvorrichtung (1), die zum Einspritzen eines Materials fur

das Formprodukt in die Form (60) gestaltet ist.

8. SpritzgieRmaschine (100) nach Anspruch 7, wobei

ein Formschlie@Rmotor (M3), bei dem es sich um den Motor handelt,
der zum Antrieb der FormschlieRvorrichtung (2) zum Offnen und Schlielen
der Form (60) gestaltet ist, und ein Auswerfermotor (M4), bei dem es sich um
den Motor handelt, der zum Antrieb eines Bauteils zum Auswerfen des
Formprodukts aus der Form (60) gestaltet ist, in der Formschlie3vorrichtung
(2) vorgesehen sind, und

ein Plastifizierungsmotor (M2), bei dem es sich um den Motor handelt,
der gestaltet, um ein Bauteil zum Plastifizieren eines Materials zum
Einspritzen des Materials fur das Formprodukt in die Form (60) anzutreiben,

in der Einspritzvorrichtung (1) vorgesehen ist.

9. SpritzgieRmaschine (100) nach Anspruch 8, wobei ferner ein

Einspritzmotor (M1), der als Motor zum Antreiben eines Bauteils (51) zum

32748



- 32 -

Einspritzen des plastifizierten Materials fur das Formprodukt in die Form (60)

gestaltet ist, in der Einspritzvorrichtung (1) vorgesehen ist.

10. SpritzgieRmaschine (400) nach einem der Anspruche 7 bis 9, wobei

das festseitige Bauteil (3) ein erstes festseitiges Bauteil (3A) und ein
zweites festseitiges Bauteil (3B) umfasst, die rdaumlich voneinander getrennt
sind, und

das bewegungsseitige Bauteil ein erstes bewegungsseitiges Bauteil,
welches an dem ersten festseitigen Bauteil (3A) befestigt ist, und ein zweites
bewegungsseitiges Bauteil umfasst, welches an dem zweiten festseitigen
Bauteil (3B) befestigt ist.

11. SpritzgieRmaschine (400) nach Anspruch 10, wobei das erste
bewegungsseitige Bauteil die Einspritzvorrichtung (1) und das zweite

bewegungsseitige Bauteil die Formschliel3vorrichtung (2) ist.

12. SpritzgieRmaschine (400) nach Anspruch 10 oder 11, wobei die
Energieversorgungsvorrichtung (4) entweder in dem ersten festseitigen

Bauteil (3A) oder in dem zweiten festseitigen Bauteil (3B) vorgesehen ist.

13. SpritzgieRmaschine (410) nach Anspruch 10 oder 11, wobei die
Energieversorgungsvorrichtung (4) eine erste
Energieversorgungsvorrichtung (91), welche gestaltet ist, um die
Gleichspannung an das erste bewegungsseitige Bauteil (1) zu liefern, und
eine zweite Energieversorgungsvorrichtung (92) umfasst, welche gestaltet
ist, um die Gleichspannung an das zweite bewegungsseitige Bauteil (2) zu
liefern, wobei die erste Energieversorgungsvorrichtung (91) in dem ersten
festseitigen Bauteil (3A) vorgesehen ist und die zweite
Energieversorgungsvorrichtung (92) in dem zweiten festseitigen Bauteil (3B)

vorgesehen ist.

14. SpritzgieRmaschine (410) nach Anspruch 10 oder 11, wobei die
Stromzufuhrungsvorrichtung (4) eine erste Stromzufuhrungsvorrichtung (91),
die so gestaltet ist, dass sie dem ersten bewegungsseitigen Bauteil (1) die

Gleichspannung zufuhrt, und eine zweite Stromzufuhrungsvorrichtung (92)
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umfasst, die so gestaltet ist, dass sie dem zweiten bewegungsseitigen
Bauteil (2) die Gleichspannung zufuhrt, wobei die erste
Stromzufuhrungsvorrichtung (91) in dem ersten bewegungsseitigen Bauteil
(1) und die zweite Stromzufuhrungsvorrichtung (92) in dem zweiten

bewegungsseitigen Bauteil (2) vorgesehen ist.
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