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VerschiuRdiisensystems bei Spritzgie&maschinén, mit der neben
einer schnelien Zuganglichkeit zu den einzelnen Teilen des
Disensystems eine fiir die Entnahme der Formteile aus den
Formen erforderliche Trennung der mittleren geteilten
Formaufspannplatte von der zugeordneten Schneckeneinheit mit
einem Minimum an Aufwand ermdglicht werden soll. Nach der
Erfindung sind auf der Stirnseite der Schmelzeleitschiene 10 ein in
Spritzrichtung in sich verfahrbares VerschluRdiisensystem fest
angeordnet, dem ein Schmelzeausgleichssystem innerhalb der
Schmelzeleitschiene zugeordnet ist. Das VerschluBdisensystem
besteht aus dem Hydraulikzylinder 1, einer innenliegenden
Torpedofithrungshilse 2 mit einem innenbeheizten verfahrbaren
Torpedo 7 sowie einer verfahrbaren Diisenplatte 4 mit beheizbarer
VerschluRdiise 5. Das Schmelzeausgleichssystem ist in dem dem
Schmelzeeintritt gegeniberliegenden Ende der
Schmelzeleitschiene angeordnet und ist durch eine

- Schmelzekammer mit zugeordnetem Hydraulikzylinder gebildet.
Fig. 1
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SpritzgieBfmaschine zum Herstellen von Kunststoffteilen
im Spritzgief- oder ReaktionsspritzgieBverfahren

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine SpritzgieBmaschine zum
Herstellen von Kunststoffteilen aus Thermoplastien,
Duroplasten und/oder Elastomeren im SpritzgieBver-
fahren oder ReaktionsspritzgieBverfahren, mit einer
Mehrstationen-SchlieBeinheit in horizontaler oder
vertikaler Bauweise zur Aufnahme mehrerer Formen und
mit einer zugeordneten Spritzeinheit zum gleichzei-
figen Abspritzen dér Formen, mit einer bewegbaren
mittleren geteilten Formaufspannplatte, deren beide
Teile durch eine Schnellspannvorrichtung zusammenge-
halten sind und zwischen deren beiden Teilen ein
Schmelzeleitsystem angeordnet ist, das eine oder
mehrere separate Schmelzeleitschienen aufweist, wobei
jede Schmelzeleitschiene an ihrer Stirnseite ldngs
zur FlieBrichtung der Schmelze fest zwischen der ge-

"~ teilt ausgebildeten Formaufspannplatte eingespannt

ist und auf einem Flansch der Schmelzeleitschiene ein
mittiger Zentrierbund und ein aufgeweiteter, gerunde-
te Seitenwandungen aufweisender Schmelzeeintritt zur
Aufnahme des jeweiligen Disensystems angeordnet ist.

-1 337- 412503
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Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Durch die Anordnung von einer oder mehreren separaten
Schmelzeleitschienen zwischen den Teilen der mitt-
leren geteilten Formaufspannplatten ist bei- jeder Ge-
staltung der Form eine schnelle und gleichmdBige Ab-
spritzung beider Formen gewdhrleistet. Die Ausbildung

‘der mittleren Formaufspannplatte mit der Schmelze-

leitschiene erfordert nunmehr Uberlegungen, wie das
VerschluBdisensystem zweckmdRigerweise ausgebildet
und angeordnet werden kann.

Ziel der Erfindung

Es ist Ziel der Erfindung, durch die Ausbildung des
Verschlufdisensystems fir eine SpritzgieRBmaschine
eine schnelle und problemlose Trennung zwischen der
mittleren geteilten Formaufspannplatte und der zuge-
ordneten Schneckeneinheit zu erreichen.

Darlequng des Wesens der Erfindung

. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einer

SpritzgieBmaschine der aufgezeigten Gattung das Ver-
schluBdisensystem so auszubilden und an dem Schmelze-
leitkanal der mittleren geteilten Formaufspannplatte
anzuordnen, daB die fir die Entnahme der Formteile
aus den Formen erforderliche Trennung der mittleren
geteilten bewegbaren Formaufspannplatte von der zuge-
ordneten Schneckeneinheit mit einem Minimum an Auf-
wand erreichbar ist..

Die Aufgabe wirdAerfindungsgeméB dadurch geldst, daB
auf der Stirnseite der Schmelzeleitschiene ein in
Spritzrichtung in sich verfahrbares VerschluBdiisen-
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system fest angeordnet ist, dem innerhalb der Schmel-
zeleitschiene ein Schmelzeausgleichssystem zugeordnet
ist.

In Ausgestaltung der Erfindung ist das VerschluRdisen-
system aus einem Hydraulikzylinder mit Spannflansch,

~einer innenliegenden Torpedofiihrungshilse mit einem
-innenbeheizten verfahrbaren Torpedo sowie einer ver-

fahrbaren Diisenplatte mit beheizbarer VerschluBdise
gebildet. Hierbei kann die Vers&hlquUse mit einer
juBeren Heizung versehen sein.

Vorteilhafterweise ist die Torpedofiihrungshiilse Uber
einen Zentrierbund zentriert und auf dem Flansch der
Schmelzeleitschiene fest angeschlossen.

Iwischen dem Schmelzeeintritt und der Torpedofihrungs-

L]

hilse kann ein Formring angeordnet sein.

Im Sinne der Erfindung ist es, wenn der.Hydraulikzy-
linder auf der geteilten Formaufspannplatte mittels
einer auf der Stirnseite angeordneten und doppélseitig
wirkenden Schnellspannvorrichtung befestigt ist.

IweckmdBigerweise ist der verfahrbare Kolben des Hy-
draulikzylinders als Kolbenring ausgebildet, auf dem
die Disenplatte 16sbar angeschlossén ist.

Es besteht die Moglichkeit, die verfahrbare Disen-
platte mit der auBenbeheiztén VerschluBdise sowie dem
Torpedo fest mit dem Kolbenring des Hydraulikzylinders
zu verbinden.

. Auf die Disenplatte kann die VerschluBdiise iiber einen

Lentrierbund des in die Torpedofiihrungshiilse einge-
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paBten Torpedos aufgesetzt sein.

Vorzugsweise ist das Schmelzeausgleichssystem in dem
dem Schmelzeeintritt gegeniiberliegenden Ende der
Schmelzeleitschiene angeordnet, wobei die Leitschiene

»auBerhalb des in FlieBrichtung der Schmelze gesehen

letzten Schmelzevertellerpaars endet.

Bei einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel ist das
Schmelzsausgleichssystem durch eine Schmelzekammer

-mit zugeordnetem Hydraulikzylinder mit Kolben, Kolben-

stange sowie Filhrungshiilse gebildet, wobei das Auf-
nahmevolumen der Schmelzekammer 2 ist als das beim
Verfahren des VerschluBRdisensystems entstehendé Ver-
drdngungsvolumen der Schmelze.

Es ist von Vorteil, wenn in Verldngerung der zentralen
Schmelzeleitung unmittelbar nach dem in FlieBrichtung
der Schmelze gesehen letzten Schmelzeverteilerpaar ein
Formring und die Fihrungshiilse in die Schmelzeleit-
schiehe eingepaBt sind.

Am Ende der Schmelzeleitschiene kann ein Montage-

flansch mit Zentrierbund angeordnet sein, wobei der
Hydraulikzylinder auf den mit dem Zentrierbund ver-
sehenen Montageflansch der Schmelzeleitschiene zen-
triert und am Montageflansch l6sbar angeschlossen ist.

IweckmdBigerweise endet die Fihrungshilse fir die Kol-
benstange des Kolbens anndhernd mit dem unteren-Ende
der Schmelzeleitschiene.

Es liegt im Sinne der Erfindung, wenn der Kolben des
Schmelzeausgleichssystems und die verfahrbaren Teile
des VerschluBdisensystems zueinander synchron ver-
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IweckmdBigerweise weist die Schmelzeleitung der Schmel-
zeleitschiene an ihrem dem Schmelzeeintritt gegeniiber-
liegenden Ende eine Aufweitung auf, die von dem Form-
ring umgeben ist.

'Das freie Ende der Kolbenstange des Kolbens kann ent-

sprechend der Aufweitung der Schmelzeleitung ausgebil-
det und der Durchmesser der Schmelzekammer gegeniiber
dem Durchmesser der Schmelzeleitung grdéBer sein.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind das der
Schneckeneinheit zugeordnete VerschluRdiisensystem fest
an die Schneckeneinheit angeschlossen und an den Stirn-

. seiten des zum VerschluBdisensystems gehdrenden Adap-

ters Flhrungsbahnen angeordnet, denen zur Herstellung
einer formschlissigen Verbindung entsprechénd ausge-

bildete Gegenbahnen in der mittleren geteilten beweg-
baren Formaufspannplatte zugeordnet sind.

Durch die erfindungsgemdBe Ausbildung ist die Méglich-
keit geschaffen, innerhalb des Fertigungszyklus die
Spritzeinheit mit einer oder mehreren Schneckenein-
heiten in einer festen Spritzposition zu belassen.

Die fiur die Entnahme der Formteile aus den Formen er-
forderliche Trennung der mittleren geteilten beweg-
baren Formaufspannplatte von der zugeordneten Schnecken-
einheit erfolgt durch das Zuriickfahren des in sich
verfahrbaren VerschluRdiisensystems, wozu nur geringe
Krdfte erforderlich sind. Da das Zuriickfahren des
Verschlufdisensystems nur {ber einen minimalen Weg
erforderlich ist, erfolgt das Trennen und auch der
WiederanschluB in denkbar kirzester Zeit.
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Ausfihrungsbeispiel

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung ist in der
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden néher
beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch einen Teil einer
Schmelzeleitschiene mit unmittelbar ange-
schlossenem in sich verfahrbaren VerschluB-
disensystem in Einspritzstellung und

Fig. 2 “einen Vertikalschnitt durch einen Teil éiner
Schmelzeleitschiene mit Schmelzeausgleichs-
system mit Schmelzekammer im ge6ffneten Zu-
stand.

Auf der Stirnseite einer Schmelzeleitscﬁiene 10, die
zwischen den beiden Teilen einer . bewegbaren mittleren
geteilten Formaufspannplatte 11 eingespannt ist, ist
ein in Spritzrichtung in sich verfahrbares VerschluR-
disensystem fest angeordnet, dem innerhalb der Schmel-
zeleitschiene 10 ein Schmelzeausgleichssystem zuge-
ordnet ist. '

Das VerschluBdisensystem ist aus einem Hydraulikzy-
linder 1 mit Spannflansch 1', einer innenliegenden
Torpedofihrungshiilse 2 mit einem innenbeheizten ver-
fahrbaren Torpedo 7 sowie einer verfahrbaren Disen-
platte 4 mit beheizbarer VerschluBdiise 5 gebildet.
Diese VerschluRdiise 5 besitzt eine &uRere Heizung 6.
Wie Fig. 1 zeigt, ist die Torpedofiihrungshilse 2

iber den Zentrierbund 9 zentriert und iiber Schrauben 8
auf dem oberen Flansch 24 der Schmelzeleitschiene 10
fest angeschlossen. Der Flansch 24 lagert auf Fih-

‘rungskupplungen 25, die {ber die Breite der geteilten
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Formaufspannplatte 11 verlaufen und mit dieser ver-"
bundén sind. Der Hydraulikzylinder 1 ist auf der
geteilten Formaufspannplatte 11 mittels einer auf

der Stirnseite angeordneten und doppelseitig wirken-
den Schnellspannvorrichtung 12 befestigt. Zwischen

dem Schmelzeeintritt 26 und der Torpedofiihrungshiilse 2
ist ein Formring 3 angeordnet. Der verfahrbare Kolben

"des Hydraulikzylinders 1 ist als Kolbenring 13 ausge-

bildet.

Auf dem verfahrbaren‘Kolbenring 13 ist die Dlsen-
platte 4 ldsbar angeschlossen. Als Verbindungsmittel
bieten sich Schrauben 4' an. Die verfahrbare Disen-
platte 4 dient zur Aufnahme der mit einer AuBenhei-
zung 6 versehenen VerschluBdise 5, die Uber einen
Zentrierbund 14 des in die Torpedo-Fihrungshiilse 2
eingepaBten Torpedos 7 aufge§etzt ist.

Die verfahrbare Diisenplatte 4 mit der aufgesetzten
auBenbeheizten VerschluBdise 5 sowie der Torpedo 7
sind fest mit dem Kolbenring 13 des Hydraulikzylin-
ders 1 verbunden. Diese Teile, also der Kolbenring 13,
die Dlsenplatte 4, der Torpedo 7 und die Verschluf-
diise 5 bilden als Einheit den verfahrbaren Teil des
VerschluBdisensystems, wdhrend die Torpedofihrungs-
hilse 2 und ein Teil des Hydraulikzylinders 1 den

fest angeordneten Teil des VerschluBdlisensystems
bilden.

Das Schmelzeausgleichssystem, vgl. Fig. 2, ist in

dem dem Schmelzeeintritt 26 gegeniiberliegenden Ende
der Schmelzeleitschiene 10 angeordnet. An diesem Ende
ist ein Montageflansch 22 mit Zentrierbund 23 angeord-
net, wobei die Leitschiene 10 aufBerhalb des in FlieB-
richtung der Schmelze gesehen letzten Schmelzever-
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teilerpaars 21 endet. Das Schmelzeausgleichssystem
ist durch eine Schmelzekammer 27 mit zugeordnetem
Hydraulikzylinder 15 mit Kolben 16, Kolbenstange 17
sowie Fihrungshiilse 18 gebildet. Wichtig hierbei ist,
daB das Aufnahmevolumen der Schmelzekammer 27 2 ist
als das beim Verfahren des VerschlquUsensystems ent-

stehende Verdrdngungsvolumen der Schmelze.

In Verldngerung der zentralen Schmelzeleitung 20 sind
unmittelbar nach dem in FlieBrichtung der Schmelze
gesehen letzten Schmelzeverteilerpaars 21 ein Form-

ring 19 und die Flhrungshilse 18 in die Schmelzeleit-
schiene eingepaBt. Die Flhrungshiilse 18 fiur die Kol-
benstange 17 des Kolbens 16 endet anndhernd mit dem
unteren Ende der Schmelzeleitschiene 10. Der Hydraulik-
zylinder 15 ist auf dem mit dem Zentrierbund 23 ver-
sehenen Montageflansch 22 der Schmelzeleitschiene 10
zentriert und am Montageflansch 22 1gsbar angeschlossen.

Wie aus Figur 2 zu ersehen ist, weist die Schmelze-
leitung 20 der Schmelzeleitschiene 10 an ihrem dem
Schmelzeeintritt 26 gegeniiberliegenden Ende eine Auf-
weitung 28 auf, die von dem Formring 19 umgeben ist.
Das freie Ende der Kolbenstange 17 ist der Aufweitung
28 entsprechend ausgebildet. Die Schmelzekammer 27
besitzt einen grdBeren Druchmesser als die Schmelze-
leitung 20. |

Nach SchlieBen der Formstationen der SpritzgieBma-
schine fdhrt das in sich verfahrbare VerschluBdisen-
system von der Formaufspanhplattenseite 11 auf das

der Schneckeneinheit zugeordnete VerschluBdisensystem,
wodurch die fiir die Entnahme der Formteile aus den
Formen erforderlich gewesene Trennung der mittleren
Formaufspannplatte 11 von der zugeordneten Schnecken-
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einheit aufgehoben ist. Zur kraftschlissigen Trennung
fdhrt das in sich verfahrbare VerschluBdisensystem

in die Ausgangsstellung zurick, wodurch die erwdhnte
Schmelzekammer 27 gebffﬁet wird. Hierzu ist erfor-
derlich, daB der Kolben 17 des Schmelzeausgleichs-
systems und die verfahrbaren Teile 13;4;7 und 5 des
VerschluBdisensystems zueinander synchron verlaufend
“angeordnet sind.
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Patentanspriiche

SpritzgieBmaschine zum Herstellen von Kunststoff-
teilen aus Thermoplasten, Duroplasten und/oder
Elastomeren im SpritzgieBverfahren oder Reaktions-

spritzgieBverfahren, mit einer Mehrstationen-

SchlieBeinheit in horizontaler oder vertikaler
Bauweise zur Aufnahme mehrerer Formen und mit einer
zugeordneten Spritzeinheit zum gleichzeitigen Ab-
spritzen der Formen, mit einer bewegbaren mittle-
ren geteilten Formaufspannplatte, deren beide Teile
durch eine Schnellspannvorrichtung zusammengehalten
sind.und zwischen deren beiden Teilen ein Schmelze-
leitsystem angeordnet ist, das eine oder mehrere
separate Schmelzeleitschienen aufweist, wobei'jede
Schmelzeleitschiene an ihrer Stirnseite ldngs zur
FlieBrichtung der Schmelze fest zwischen der ge-
teilt ausgebildeten Formaufspannplatte eingespannt

- ist und auf einem Flansch der Schmelzeleitschiene

ein mittiger Zentrierbund und ein aufgeweiteter,
gerundete Seitenwandungen aufweisender Schmelze-
eintritt zur Aufnahme des jeweiligen Dlsensystems
angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB auf
der Stirnseite der Schmelzeleitschiene (10) ein
in Spritzrichtung in sich verfahrbares Ver-
schluBdisensystem fest angeordnet ist, dem inner-
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halb der Schmelzeleitschiene (10) ein Schmelzeaus-
gleichssystem zugeordnet ist.

. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB das VerschluBdisensystem aus einem
Hydraulikzylinder (1) mit Spannflansch (1'), einer
innenliegenden Torpedofihrungshilse (2) mit einem

innenbeheizten verfahrbaren Torpedo (7) sowie einer

verfahrbaren Diisenplatte (4) mit beheizbarer Ver-
schluBdise (5) gebildet ist.

SpritzgieBfmaschine.nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dah die VerschluBdiise (5) mit einer
duBeren Heizung (6) versehen ist.

. SpritzgieBmaschine nach einem der der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, daB die Torpedofihrungs-
hilse (2) tber einen Zentrierbund (9) zentriert
und auf dem Flansch (24) der Schmelzeleitschiene
(10) fest angeschlossen ist.

. Spritzgiefmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daB zwischen Schmelzeein-
tritt (26) und Torpedofihrungshiilse (2) ein Form-
ring (3) angeordnet ist. ' '

SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennZeichnet, daB der Hydraulikzylinder
(1) auf der geteilten Formaufspannplatte (11)
mittels einer auf der Stirnseite angeordneten und
doppelseitig wirkenden Schnellspannvorrichtung (12)
befestigt ist.
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. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, daB der verfahrbare Kolben
des Hydraulikzylinders (1) als Kolbenring (13) aus-
gebildet ist. '

SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 7,.
dadurch gekennzeichnet, daB auf dem verfahrbaren
Kolbenring (13) des Hydraulikzylinders (1) die
Disenplatte (4) l&sbar angeschlossen ist.

Spritzgiefmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die verfahrbare Disen-
platte (4) mit der auBenbeheizten VerschluBdiise (5)
sowie der Torpedo (7) fest mit dem.Kolbenring (13)
des Hydraulikzylinders (1) verbunden sind.

. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 9,

dadurch éekennzeichnet, daB auf die Disenplatte (4)
die VerschluBdiise (5) Uber einen Zentrierbund (14)
des in die Torpedofiihrungshilse (2) eingepaBten
Torpedos (7) aufgesetzt ist. '

SpritzgieBmaschine nach Anspfuch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf das Schmelzeausgleichssystem in dem
dem Schmelzeeintritt (26) gegeniiberliegenden Ende
der Schmelzeleitschiene (10) angeordnet ist, wobei
die Leitschiene (10) auBerhalb des in FlieBrichtung
der Schmelze gesehen letzten Schmelzeverteilerpaars
(21) endet.

SpritzgieBmaschine nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Schmelzeausgleichssystem durch
eine Schmelzekammer (27) mit zugeordnetem Hydrau-
likzylinder (15) mit Kolben (16), Kolbenstange (17)
sowie Fihrungshilse (18) gebildet ist.
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SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriche 1

bis 12, daduréh gekennzeichnet, daf das Aufnahme- .
volumen der Schmelzekammer (27) 2 als das beim
Verfahren des VerschluBdiisensystems entstehende
Verdrdngungsvolumen der Schmelze.

SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriche 1

bis 13, dadurch gekennzeichnet, da® in Verldnge-
rung der zentralen Schmelzeleitung (20) unmittel-
bar nach dem in FlieBrichtung der Schmelze ge-
sehen letzten Schmelzeverteilerpaar (21) ein
Formring (19) und die Fihrungshilse (18) in die
Schmelzeleitschiene (10) eingepaBt sind.

SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriche 1
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB am Ende der
Schmelzeleitschiene (10) ein Montageflansch (22)

mit Zentrierbund (23) angeordnet ist.

SpritzgieRBmaschine nach einem der Anspriiche 1

bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Flhrungs-
hiilse (18) fir die Kolbenstange (17) des Kolbens
(16) anndhernd mit dem unteren Ende der Schmelze-
leitschiene (10) endet.

. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriche 1

bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB der Hydraulik-
zylinder (15) auf den mit dem Zentrierbund (23)
versehenen Montageflansch (22) der Schmelzeleit-
schiene (10) zentriert und am Montageflansch (22)
l6sbar angeschlossen ist.

SpritzgieRmaschine nach einem der Anspriche 1
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB der Kolben.(17)

" des Schmelzeausg1eichssyétems und die verfahrbaren
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Teile (13;4;7 und 5) des VerschluBdlisensystems
zueinander synchron verlaufend angeordnet sind.

SpritzgieBmaschine nach einem der "Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnef, daB die Schmelzeleitung

(20) der Schmelzeleitschiene (10) an ihrem dem
Schmelzeeintritt (26) gegeniiberliegenden Ende eine
Aufweitung (28) aufweist, die von dem Formring (19)
umgeben ist.

Spritzgiefmaschine nach einem der Anspriche { bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB das freie Ende der
Kolbenstange (17) des Kolbens (16) entsprechend

der Aufweitung (28) der Schmelzeleitung (20) aus-
gebildet ist. )

SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser der
Schmelzekammer (27) gegeniiber dem Durchmesser der
Schmelzeleitung (20) groBRer ist.

SpritzgieBfmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, daB das der Schnecken-
einheit zugeordnete Verschlquuéensystem fest an

die Schneckeneinheit angeschlossen ist und an den
Stirnseiten des zum VerschluBdisensystem gehdren-

den Adapters Flhrungsbahnen angeordnet sind.

SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daB den Fihrungsbahnen

des Adapters zur Herstellung einer formschlissigen
Verbindung entsprechend ausgebildete Gegenbahnen

in der mittleren geteilten bewegbaren Formauf-
spannplatte zugeordnet sind.

Hievan 2 Geiten Zen'd7nmn3@M
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