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(57) Hauptanspruch: Werkzeug zum SpritzgieRen von
Kunststoffteilen,

mit zwei ausfahrbaren sowie zusammenfahrbaren Werk-
zeughalften (1, 2),

wobei im geschlossenen Zustand zwischen den beiden
Werkzeughalften Formenhohlrdume ausgebildet sind,

mit einer, in der einen Werkzeughélfte (1) verfahrbar ange-
ordneten Hubplatte (4) zwischen den beiden Werkzeughalf-
ten (1, 2),

mit an der Hubplatte (4) radial abstehenden sowie zueinan-
der parallelen Formkernen (5), auf welche die Spritzlinge (9)
aufgespritzt werden, sowie

mit einer auf den Formkernen (5) verschiebbar angeordne-
ten Abstreifleiste (6) zum Abstreifen der fertigen Spritzlinge
(9) von ihren Formkernen (5),

dadurch gekennzeichnet,

daf die eine Werkzeughalfte (1) mit der Hubplatte (4) eine
Fuhrungseinrichtung (7) mit einer Flihrung (8) aufweist, in
welcher das Ende der Abstreifleiste (6) derart zwangsgeflhrt
ist,

dal beim Ausfahren der Hubplatte (4) deren Abstreifleiste
(6) auf den Formkernen (5) synchron mit verschiebbar ist
und dabei die fertigen Spritzlinge (9) von ihren Formkernen
(5) abstreifbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zum
SpritzgieRen von Kunststoffteilen nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1.

[0002] Das erfindungsgemalie Werkzeug dient dem
1-Komponenten-Spritzgiel3en sowie dem Mehr-Kom-
ponenten-SpritzgieBen von Kunststoffteilen. Weiter-
hin ist das erfindungsgemafie Werkzeug fir die Ther-
moplastverarbeitung einsetzbar. Aber auch Duro-
plast- und Elastomer-Anwendungen sind denkbar.

[0003] Werkzeuge zum Spritzgiel3en von Kunststoff-
teilen weisen grundsétzlich zwei Werkzeughalften
auf, welche auseinandergefahren sowie zusammen-
gefahren werden kénnen. Im geschlossenen Zustand
des Werkzeugs, d. h. wenn die beiden Werkzeug-
hélften aneinanderliegen, ist zwischen diesen bei-
den Werkzeughélften wenigstens ein Formenhohl-
raum ausgebildet. In diesen Formenhohlraum wird
der viskose Kunststoff hineingespritzt. Nach dem Er-
kalten k6nnen dann die beiden Werkzeughalften aus-
einandergefahren und die so gespritzten Kunststoff-
teile ausgeworfen werden.

[0004] Das Problem bei den bekannten Werkzeu-
gen zum Spritzgielen von Kunststoffteilen der gat-
tungsgemalien Art besteht in der Auswerfereinrich-
tung. Hierflr ist ein separater Mechanismus vorgese-
hen, welcher dann betatigt wird, wenn nach dem Aus-
einanderfahren der beiden Werkzeughélften die ferti-
gen Spritzlinge ausgestoflen werden sollen. Als Aus-
werfereinrichtung dient eine Abstreifleiste, welche auf
die Formkerne, beispielsweise Formstifte, aufgesetzt
und auf diesen verfahrbar ist. Durch Nachvornebe-
wegen der Abstreifleiste werden die Spritzlinge von
ihren Formkernen abgestreift. Zum Betatigen dieser
Abstreifleiste ist ein separater Antrieb vorgesehen,
was technisch aufwendig ist und dartber hinaus die
Zykluszeit erhoht.

[0005] Die DE 692 25 003 T2 zeigt ein Werkzeug
zum Herstellen eines Spriihkopfes fiir eine Spraydo-
se. Dieser Sprihkopf besteht aus einer Kappe so-
wie aus einem DUseneinsatz. Nach dem Spritzgiel3en
dieser beiden Teile werden sie zusammengefugt. Da-
bei wirkt ein Einsetzstift eines Schlittens auf den DU-
seneinsatz, welcher diesen in die Kappe einpref3t. Fur
den mechanischen Ablauf dieser Vorgénge dient eine
Steuerkurve. Nach dem Zusammenfligen der Kappe
und des Duseneinsatzes wird dann das so geschaf-
fene Teil aus der Form ausgeworfen.

[0006] Die DD 215 974 A1 zeigt eine Einrichtung
zum Entformen von thermoplastischen Formteilen.
Zu diesem Zweck weist das Werkzeug zwei Werk-
zeughalften auf, welche offenbar und schlieRbar sind
und welche zwischen sich den Formenhohlraum zum
Spritzen des Formteils definieren. Dieses Formteil
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wird dabei auf einen Kern aufgespritzt. Nach dem
Spritzvorgang und nach dem Offnen des Werkzeugs
wird dieser Kern zuriickbewegt, so dafl3 das Formteil
an einem Abstreifer in Anlage gelangt. In dieser Posi-
tion kann dann der Kern vollstdndig aus dem Formteil
herausgezogen werden.

[0007] Die Druckschrift "MENGES, G.; MOHREN,
P.: Anleitung zum Bau von SpritzgieRwerkzeugen,
4. Aufl. Minchen: Carl Hanser Verlag, 1998, Sei-
te 466, — ISBN: 3-446-19437-1" betreffend eine An-
leitung zum Bau von SpritzgieRwerkzeugen offen-
bart, dafd zum Entformen eines Spritzlings in der Re-
gel ein zusétzlicher Entformungsmechanismus erfor-
derlich ist. Durch Kniehebel oder Zuglaschen sowie
durch Steuerkurven kann eine Maschinenéffnungs-
bewegung durchgefiihrt werden.

[0008] Die DE 44 00 649 A1 zeigt eine Bursten-
herstellungmaschine zum Herstellen von Kunststoff-
Blrstenkérpern, insbesondere Zahnblirsten. Die Vor-
spritzlinge werden dabei auf Stifte aufgespritzt. Nach
einem Umsetzen dieser Vorspritzlinge um 180° kann
dann die zweite Komponente auf den Vorspritzling
aufgespritzt werden, so dal dann der Fertigspritzling
entsteht. Zum Entformen wird der Stift aus dem Fer-
tigspritzling herausgezogen. Zu diesem Zweck wird
ein Schiebeschlitten, an welchem sich der Stift befin-
det, mittels eines StdRels verschoben.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
einem Werkzeug zum Spritzgie3en von Kunststofftei-
len der eingangs angegebenen Art die Betatigung der
Abstreifleiste zum Abstreifen der fertigen Spritzlinge
zu vereinfachen.

[0010] Die technische Ldsung ist gekennzeichnet
durch die Merkmale des Anspruchs 1.

[0011] Dadurch ist ein Werkzeug zum Spritzgie-
Ren von Kunststoffteilen geschaffen, welches sich
durch eine verbesserte Abstreifeinrichtung fur die auf
den Formkernen, beispielsweise Formstiften, befind-
lichen fertigen Spritzlinge auszeichnet. Der Vorteil
dieser verbesserten Abstreifeinrichtung liegt in einer
einfachen Konstruktion, da keine separaten Antriebe
notwendig sind, verbunden mit einer verkirzten Zy-
kluszeit. Die Grundidee der erfindungsgemalfien Ab-
streifeinrichtung besteht dabei darin, da® beim Aus-
fahren der Hubplatte Uber einer Zwangsfiihrung die
Abstreifleiste synchron mit betatigt wird, so dal} die
auf ihnen befindlichen fertigen Spritzlinge abgestreift
werden. Diese Zwangsfuhrung wahrend des Ausfah-
rens der Hubplatte hat den Vorteil, da® auf zusatzli-
che Antriebe fur die Abstreifleiste verzichtet werden
kann. Die Hubplatte ist dabei im allgemeinsten Sin-
ne zu verstehen. Sofern nur eine einzige Kompo-
nente gespritzt wird, wird die Hubplatte beispielswei-
se mittels einer Hubstange oder mittels eines ande-
ren Mechanismus nach dem Auseinanderfahren der
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beiden Werkzeughalften verfahren, so dal® dann die
auf den Formkernen befindlichen fertigen Spritzlinge
abgestreift werden kénnen. Anschlielend kehrt die
Hubplatte wieder in ihre Ausgangsstellung zurlck.
Sofern jedoch mehrere Komponenten gespritzt wer-
den, handelt es sich bei der Hubplatte um die Ind-
explatte bzw. um das Wendeteil, um die Vorspritz-
linge den nachsten Formenhohlrdumen zum Sprit-
zen der weiteren Komponente(n) zuflihren zu kdén-
nen. Fir diesen Zweck ist die Indexplatte bzw. das
Wendeteil mittels einer Hubstange drehbar. Somit
besteht auch beim Spritzen von mehreren Kompo-
nenten das Grundprinzip darin, daf3 beim Ausfahren
der Indexplatte bzw. des Wendeteils die Abstreifleiste
synchron zwangsgefuhrt und dabei die Fertigspritz-
linge abgestreift werden.

[0012] Vorzugsweise ist gemall der Weiterbildung
in Anspruch 2 die Fihrungseinrichtung seitlich am
Werkzeug angeordnet. Aber auch eine beispielswei-
se mittige Anordnung der Flhrungseinrichtung ist
denkbar.

[0013] Vorzugsweise ist gemaR der Weiterbildung in
Anspruch 3 an jedem der beiden Enden der Abstreif-
leiste eine Flhrung vorgesehen. Dies hat den Vorteil,
daR auf die Flhrungsleiste gleichmallige Krafte wir-
ken, ohne dal} die Gefahr von Verkantungen besteht.

[0014] Eine bevorzugte Weiterbildung schlagt ge-
mal Anspruch 4 vor, dal die Fuhrung gekrimmt
verlauft. Insbesondere ist die Fihrung S-férmig ge-
krimmt. Dies hat den Vorteil, dald durch eine entspre-
chende Kontur der Fuhrung die Abstreifkrafte bzw.
das Abstreifkraftprofil gezielt beeinflul3t werden kann.
So kann die Flhrung so profiliert sein, dal® bei Be-
ginn der Abstreifbewegung die Fuhrungsleiste nur
langsam bewegt wird, da zu diesem Zeitpunkt die
Abstreifkréfte am gréten sind. Wenn sich dann der
Spritzling von dem Formkern erst einmal gel6st hat,
kann die Abstreifbewegung schneller erfolgen.

[0015] Die Weiterbildung gemafl Anspruch 5 schlagt
vor, dafl3 beim Einfahren der Hubplatte die Abstreif-
leiste auf dem umgekehrten Flihrungsweg wieder in
ihre Ausgangsposition zurlick bewegt wird. Somit ist
wieder eine synchrone Zwangsbewegung fiir die Ab-
streifleiste realisiert. Sofern zwei oder mehr Kompo-
nenten gespritzt werden, kann die Abstreifleiste auch
dadurch wieder in ihre Ausgangsposition zuriickbe-
wegt werden, indem man auf sie die Gravitationskraft
wirken lalt. In diesem Fall sind dann die Formkerne
senkrecht nach oben hin ausgerichtet. Schlieflich ist
es auch denkbar, dal® die ausgefahrene Abstreifleis-
te hydraulisch, pneumatisch oder elektrisch zurtick-
bewegt wird.

[0016] Die Weiterbildung gemal Anspruch 6 schlagt
speziell das Spritzen von mehreren Komponenten,
beispielsweise das Spritzen von zwei Komponenten
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vor. In diesem Fall dient die Hubplatte zugleich als
Indexplatte bzw. als Wendeteil, um nach dem Ausfah-
ren taktweise die einzelnen Spritzstationen anzufah-
ren. Nachdem bei diesem Mehrkomponenten-Spritz-
gielRen die letzte Komponente gespritzt worden ist,
wird mit dem Ausfahren der Indexplatte bzw. des
Wendeteils die Abstreifleiste — wie beschrieben — syn-
chron zwangsgefiihrt, so daf} die Fertigspritzlinge von
ihren Formkernen abgestreift werden.

[0017] Die Weiterbildung gemaR Anspruch 7 schlagt
vor, daf} die den Fertigspritzlingen zugeordnete Fih-
rungseinrichtung verstellbar ist. Der Hintergrund ist
dabei Folgender: Wenn nach dem Spritzen der letz-
ten Komponente die Fertigspritzlinge ausgeworfen
worden sind, wird die Indexplatte um eine Position
weitergedreht. Die Abstreifleiste befindet sich hier
aber bereits in ihrer Ausgangsposition. Beim Zurick-
fahren der Indexplatte in die Werkzeughélfte ware
dann die Fuhrungseinrichtung im Weg. Aus diesem
Grunde ist sie verstellbar, so dal} die Abstreifleiste
der Indexplatte die Flihrungseinrichtung ungehindert
passieren kann.

[0018] Alternativ ist es gemal der Weiterbildung in
Anspruch 8 auch mdéglich, dafd der Fiihrung der Fih-
rungseinrichtung eine Weiche zugeordnet ist. In die-
sem Fall ist die FUhrungseinrichtung stationar ange-
ordnet. Durch Betatigen der Weiche werden dann die
endseitigen FUhrungselemente der Abstreifleiste so
geflhrt, dal} sie bei der Abstreifbewegung langs der
Flhrung verlauft.

[0019] SchlieBlich schlagt die Weiterbildung gemaf
Anspruch 9 vor, dal} die Hubplatte an der Fih-
rungseinrichtung abgestutzt ist. Dies bedeutet, dafy
die Fuhrungseinrichtung dem Grunde nach zweck-
entfremdet zur Abstiitzung der Hubplatte verwendet
wird, um somit in der Hubstange auftretendende Bie-
gemomente und Querkrafte zu minimieren.

[0020] Ein Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-
malken Werkzeugs zum 2-Komponenten-Spritzgie-
Ren von Kunststoffteilen wird nachfolgend anhand
der Zeichnungen beschrieben. In diesen zeigt:

[0021] Fig. 1 das geschlossene Werkzeug in Spritz-
stellung;

[0022] Fig. 2a das offene Werkzeug nach dem Sprit-
zen;

[0023] Fig. 2b eine perspektivische Ansicht der ei-
nen Werkzeughalfte des Werkzeugs in Fig. 2a;

[0024] Fig. 3a das offene Werkzeug bei der Abstreif-
bewegung;

[0025] Fig. 3b eine perspektivische Ansicht der ei-
nen Werkzeughalfte des Werkzeugs in Fig. 3a;
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[0026] Fig. 4a das offene Werkzeug nach Beenden
des Abstreifens;

[0027] Fig. 4b eine perspektivische Ansicht der ei-
nen Werkzeughalfte des Werkzeugs in Fig. 4a;

[0028] Fig. 5a das offene Werkzeug nach Drehen
der Indexplatte um 180°;

[0029] Fig. 5b eine perspektivische Ansicht der ei-
nen Werkzeughéalfte des Werkzeugs in Fig. 5a;

[0030] Fig. 6a das offene Werkzeug beim Zurtick-
fahren des Abstreifers;

[0031] Fig. 6b eine perspektivische Ansicht der ei-
nen Werkzeughalfte des Werkzeugs in Fig. 6a;

[0032] Fig. 7a die Flihrung mit einer Weiche in einer
ersten Position;

[0033] Fig. 7b die Fihrung mit einer Weiche in einer
zweiten Position.

[0034] Das Werkzeug zum 2-Komponenten-Spritz-
gieBen von Kunststoffteilen weist zwei Werkzeug-
halften 1, 2 auf. Diese beiden Werkzeughalften 1,
2 sind offenbar und schlieRbar. Die Werkzeughalf-
ten 1, 2 definieren zwischen sich Formenhohlraume
zum Spritzen der entsprechenden Komponenten des
Kunstoffteils.

[0035] In der in der Zeichnung linken Werkzeughalf-
te 1 ist eine Hubstange 3 langsverschiebbar sowie
drehbar angeordnet. Am vorderen Ende dieser Hub-
stange 3 befindet sich eine Hubplatte 4 in Form einer
Indexplatte. An dieser Hubplatte 4 sind an den beiden
gegenilberliegenden Seiten radial abstehende Form-
kerne 5 in Form von Formstiften parallel zueinander
angeordnet. Auf diese Formkerne 5 ist eine Abstreif-
leiste 6 aufgeschoben.

[0036] Beidseits der — in der Zeichnung - linken
Werkzeughalfte 1, ndmlich beidseits der Hubplatte 4
befinden sich Fihrungseinrichtungen 7. Diese defi-
nieren innenseitig jeweils S-férmige Fuhrungen 8.

[0037] Die Funktionsweise des Werkzeugs ist wie
folgt:

Fig. 1 zeigt das geschlossene Werkzeug in Spritz-
stellung. Oben wird die erste Komponente und unten
die zweite Komponente gespritzt.

[0038] Fig. 2a und Fig. 2b zeigt das offene Werk-
zeug nach dem Auseinanderfahren der beiden Werk-
zeughalften 1, 2. Die Hubstange 3 mit ihrer Hubplatte
4 befindet sich dabei noch in der hinteren Grundstel-
lung.
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[0039] Fig. 3a und Fig. 3b zeigt die Situation, wenn
die Hubstange 3 mit ihrer Hubplatte 4 ausgefahren
wird. Die Abstreifleiste 6 ist mit endseitigen, aus-
kragenden Fihrungselementen in den Fuhrungen 8
der beiden unteren Fihrungseinrichtungen 7 geflhrt.
Aufgrund der gekrimmten Fihrung 8 wird bei der
Nachvornebewegung der Hubstange 3 mit ihrer Hub-
platte 4 die untere Abstreifleiste 6 synchron in der
Zeichnung nach unten bewegt. Dadurch werden die
Spritzlinge 9 von ihren Formkernen 7 abgestreift. Auf-
grund der S-férmigen Formgebung der Fliihrung 8 er-
folgt diese Abstreifbewegung im flachen Bereich der
Fihrung 8 zunachst langsam, um dann anzusteigen.

[0040] Fig. 4a und Fig. 4b zeigt die Situation nach
dem vollstdndigen Ausfahren der Hubstange 3. Die
fertigen Spritzlinge 9 sind vollstandig von ihren Form-
kernen 5 abgestreift. Dies bedeutet, dald sich die Ab-
streifleiste 6 in ihrer radial aulReren Stellung befindet,
und zwar auerhalb der Fihrungen 8 der Fihrungs-
einrichtungen 7.

[0041] Fig. 5a und Fig. 5b zeigt das Drehen der Hub-
stange 3 mit ihrer Hubplatte 4 (Indexplatte) um 180°.
Dies bedeutet, dall die unteren Formkerne 5 nun-
mehr oben zu liegen kommen.

[0042] Anschlieffend wird gemal Fig. 6a und Fig. 6b
die Hubstange 3 mit ihrer Hubplatte 4 (Indexplatte)
wieder eingefahren. Da die obere Abstreifleiste 6 da-
durch in den Bereich der Fiihrung 8 der oberen Fih-
rungseinrichtungen 7 gelangt, wird diese obere Ab-
streifleiste 6 wieder in ihre Ausgangsstellung zuriick-
bewegt. Da sich die untere Abstreifleiste 6 bereits in
derinneren Ausgangsstellung befindet, ware die Fih-
rungseinrichtung 7 bei der Einschubbewegung der
Hubstange 6 im Weg. Aus diesem Grunde werden
die unteren Fihrungseinrichtungen 7 in der Zeich-
nung nach unten bewegt, so dal} ein Kanal geschaf-
fen wird, ldngs dem die untere Abstreifleiste 6 unter
Passieren der Fuhrungseinrichtungen 7 nach innen
verfahren kann.

[0043] Schliellich werden die beiden Werkzeughalf-
ten 1, 2 wieder zusammegefahren, so da} mit dem
Spritzvorgang begonnen werden kann. Dies ist die Si-
tuation, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist.

[0044] Fig. 7a und Fig. 7b zeigt als Alternative ei-
ne Weiche 10 fir die Fihrungseinrichtung 7 bzw. fir
die FUhrung 8. Fig. 7a zeigt dabei die geschlossene
Weiche 10, so daf} die Abstreifleiste vorfahren kann.
Fig. 7b zeigt die gedffnete Weiche 10, bei der die Ab-
streifleiste 6 zuriickfahren kann.
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Bezugszeichenliste

Werkzeughalfte
Werkzeughalfte
Hubstange
Hubplatte
Formkern
Abstreifleiste
FUhrungseinrichtung
Fihrung
Spritzling

0 Weiche
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Patentanspriiche

1. Werkzeug zum SpritzgieRen von Kunststofftei-
len,
mit zwei ausfahrbaren sowie zusammenfahrbaren
Werkzeughalften (1, 2),
wobei im geschlossenen Zustand zwischen den bei-
den Werkzeughélften Formenhohlrdume ausgebildet
sind,
mit einer, in der einen Werkzeughélfte (1) verfahr-
bar angeordneten Hubplatte (4) zwischen den beiden
Werkzeughalften (1, 2),
mit an der Hubplatte (4) radial abstehenden sowie zu-
einander parallelen Formkernen (5), auf welche die
Spritzlinge (9) aufgespritzt werden, sowie
mit einer auf den Formkernen (5) verschiebbar ange-
ordneten Abstreifleiste (6) zum Abstreifen der fertigen
Spritzlinge (9) von ihren Formkernen (5),
dadurch gekennzeichnet,
daf} die eine Werkzeughalfte (1) mit der Hubplatte (4)
eine Fihrungseinrichtung (7) mit einer Fihrung (8)
aufweist, in welcher das Ende der Abstreifleiste (6)
derart zwangsgefuhrt ist,
daf’ beim Ausfahren der Hubplatte (4) deren Abstreif-
leiste (6) auf den Formkernen (5) synchron mit ver-
schiebbar ist und dabei die fertigen Spritzlinge (9) von
ihren Formkernen (5) abstreifbar sind.

2. Werkzeug nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dal die FUhrungseinrich-
tung (7) seitlich am Werkzeug angeordnet ist.

3. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daf® an jedem der
beiden Enden der Abstreifleiste (6) eine Fiihrungsein-
richtung (7) mit Fihrung (8) vorgesehen ist.

4. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal} die Fihrung
(8) gekrimmt verlauft.

5. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal® beim Einfah-
ren der Hubplatte (4) die Abstreifleiste (6) auf einem
umgekehrten Fihrungsweg einer Fihrung (8) wieder
in die Ausgangsposition zurlickbewegbar ist.
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6. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An-
spruche,
dadurch gekennzeichnet,
dall zum Spritzen mehrerer Komponenten die Hub-
platte (4) im ausgefahrenen Zustand drehbar ist, um
die Spritzlinge (9) den Formenhohlrdumen zum Sprit-
zen der nachsten Komponente zuzufiihren, und
daR nach dem Abstreifen der fertigen Spritzlinge (9)
die Abstreifleiste (6) nach dem Weitertakten zum
Spritzen der ersten Komponente eines neuen Kunst-
stoffteils mittels einer Flihrung (8) einer Fiihrungsein-
richtung (7) in die Ausgangsposition zurtickverfahr-
bar ist.

7. Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die den fertigen Spritzlingen (9) zuge-
ordneten Fuhrungseinrichtungen (7) verstellbar sind.

8. Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® der Fihrung (8) der Fihrungseinrich-
tung (7) eine Weiche (10) zugeordnet ist.

9. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dafl} die Hubplatte
(4) an der Fihrungseinrichtung (7) abgestitzt ist.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Fig. 3 a
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Fig.5b

Fig. 5 a
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Fig.6 b
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