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(54) COMPOUNDER-SPRITZGIESSMASCHINE

(57) Beschrieben wird eine Compounder-Spritz-
giefmaschine mit einer Plastifiziereinrich-
tung (11), einer Kolbenspritzeinrichtung
(50) sowie mit einer SchlieReinheit mit ei-
nem Formwerkzeug (60), wobei zwischen
der Plastifiziereinrichtung und der Kolben-
spritzeinrichtung (50) eine Schmelzeleitung
(70) vorgesehen ist, die mit einem Schmel-
zesammelraum (56) der Kolbenspritzein-
richtung (50) verbindbar ist, und wobei zwi-
schen der Kolbenspritzeinrichtung (50) und
einem Formwerkzeug (60) ein Einspritzka-
nal (82) vorgesehen ist. Die Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass die
Schmelzeleitung (70) und der Einspritzka-
nal (82) liber ein schaltbares Ventil (90) mit
mindestens drei Schaltstellungen verbun-
den sind, wobei in einer ersten Schaltstel-
lung (Position ,Anfahren") die von der
Schmelzeleitung (70) ankommende
Schmelze in die Umgebung ausgeschleust
werden kann, wobei in einer zweiten
Schaltstellung (Position ,Einspritzen") die
Schmelzeleitung (70) abgesperrt und
gleichzeitig der Einspritzkanal (82) fiir den
Einspritzvorgang freigegeben ist und wobei
in einer dritten Schaltstellung (Position
.Umfiillen") die von der Schmelzeleitung
(70) ankommende Schmelze in den Sam-
melraum (56) der Kolbenspritzeinrichtung
(50) umgefiillt werden kann.
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Zusammenfassung

Beschrieben wird eine Compounder-SpritzgieBmaschine mit einer Plastifiziereinrichtung
(11), einer Kolbenspritzeinrichtung (50) sowie mit einer SchlieBeinheit mit einem
Formwerkzeug (80), wobei zwischen der Plastifiziereinrichtung und der
Kolbenspritzeinrichtung (50) eine Schmelzeleitung (70) vorgesehen ist, die mit einem
Schmelzesammelraum (56) der Kolbenspritzeinrichtung (50) verbindbar ist, und wobei
zwischen der Kolbenspritzeinrichtung (50) und einem Formwerkzeug (60) ein
Einspritzkanal (82) vorgesehen ist. Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass die
Schmelzeleitung (70) und der Einspritzkanal (82) uber ein schaltbares Ventil (90) mit
mindestens drei Schaltstellungen verbunden sind, wobei in einer ersten Schaltstellung
(Position ,Anfahren®) die von der Schmeilzeleitung (70) ankommende Schmelze in die
Umgebung ausgeschleust werden kann, wobei in einer zweiten Schaltstellung (Position
»-Einspritzen®) die Schmelzeleitung (70) abgesperrt und gleichzeitig der Einspritzkanal
(82) fur den Einspritzvorgang freigegeben ist und wobei in einer dritten Schaltstellung
(Position ,Umfllen) die von der Schmelzeleitung (70) ankommende Schmelze in den
Sammeiraum (56) der Kolbenspritzeinrichtung (50) umgefullt werden kann.

(Fig. 3a)
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Die Erfindung betrifft eine Compounder-SpritzgieBmaschine, gemal dem Oberbegriff
von Anspruch 1 bzw. Anspruch 5.

Eine Compounder-SpritzgieBmaschine, teilweise auch SpritzgieBcompounder genannt,
ist far sich genommen aus dem Stand der Technik bekannt, beispielsweise aus der
DE10230331B3 und der EP1306187B1. Unter Bezugnahme auf die Figur 1 soll eine
derartige bekannte Compounder-SpritzgieBmaschine nachfolgend néher beschrieben
werden.

Die bekannte Compounder-SpritzgieBmaschine umfaft als Plastifiziereinrichtung 11
einen Doppelwellen-Extruder mit einem Schneckenzylinder 10, in dem zwei
achsparallele Schnecken 16, 18 axial unverschieblich drehbar gelagert sind. Uber einen
Schneckenférderer 13 und einen Trichter 14 wird Kunststoffmaterial von einer
Dosierstation 12 in das Innere des Schneckenzylinders eingefuhrt und durch Drehung
der Schnecken 10 mittels eines Antriebs plastifiziert und in Richtung eines
AusstoRendes gefordert, an dem der Schneckenzylinder 10 in eine Verbindungsleitung
32 mindet. Zwischen dem Trichter 14 und dem AusstoRende des Zylinders kann
bedarfsweise eine Treibmittelzufuhrstation 20 vorgesehen werden, die Treibmittel in
Form von Gas mittels einer Pumpe 8 aus einem Gasspeicher in das vorzugsweise
bereits plastifizierte Kunststoffmaterial einleitet. Die Verbindungsleitung 32 mindet in
einen Zwischenspeicher 40, d.h. einen Sammelraum 47 eines Speicherzylinders 45, in
dem ein Speicherkolben 42 verschiebbar aufgenommen ist. Der Sammelraum 47 ist
Uber eine Leitung 70 mit einem Sammelraum 56 einer Kolbenspritzeinrichtung 50
verbunden. Das Austrittsende des Sammelraums 56 ist Gber einen mit einem
Absperrorgan 22 ausgestatteten Einspritzkanal 82 mit einer in einer SchiieReinheit
befestigten Form 60 verbunden.

Wiahrend des Betriebs wird kontinuierlich Kunststoffmaterial von dem Extruder gefordert
und falit den Sammelraum 56 der Anordnung 50, wobei der Kolben 52 von der
nachflieBenden Kunststoffmasse verdrangt oder geregelt zurickgezogen wird, und
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wobei das Absperrorgan 22 geschlossen ist. Wenn der Sammelraum 56 bis zu einem
vorgegebenen MaB mit Kunststoffmaterial gefallt ist, wird die Verbindung zwischen dem
Zwischenspeicher 40 und der Einspritzzylinderanordnung 50 Gber ein Sperrorgan 72
unterbrochen, das Absperrorgan 22 gedffnet, und die plastifizierte Kunststoffmasse wird
von dem Kolben 52, der durch einen Antrieb 58 betrieben wird, in die Form 60
eingespritzt.

Gleichzeitig sammielt sich im Sammelraum des Zwischenspeichers 40 das kontinuierlich
vom Extruder nachgelieferte Kunststoffmaterial. Um dabei moglichst konstante
Druckverhaltnisse zu ermoglichen, ist der Kolben 42 des Zwischenspeichers 40 mit
einer Verschiebevorrichtung verbunden. Die Verschiebevorrichtung umfasst zwei
Kolben-Zylinder-Anordnungen 44 und 46, wobei die jeweiligen Kolben Uber ein
Verbindungsglied 48 mit dem Kolben 42 des Zwischenspeichers 40 verbunden sind.
Durch Beaufschlagen der Kolben der Kolbenzylindereinheiten 44, 46 mit einem
Druckmittel kénnen die Kolben verschoben werden und bewegen dementsprechend
tber das Verbindungsglied 48 den Kolben 42 des Zwischenspeichers 40.

Im Verlauf der Leitung 32 ist femer ein Sperr- und Entiastungsorgan 30, auch
Anfahrventil genannt, ang’eordhet, mit dem die Verbindung zwischen der
AusstoR6ffnung des Extruders und dem Zwischenspeicher 40 unterbrochen werden
kann. Wenn beispielsweise wegen einer Stérung im Extruder Kunststoffmasse mit zu
geringem Druck geliefert wird oder bei einer Stérung in der Einspritzeinheit
Kunststoffmaterial nicht weiter verarbeitet werden kann und die Kapazitat des
Zwischenspeichers ausgeschopft ist, sperrt das Organ 30 die Verbindung, so dass das
Kunststoffmaterial stromab des Organs 30 mittels des Zwischenspeichers 40 auf dem
erforderlichen Druck gehalten wird. Dabei kann das Organ 30 mit einer Ableitung 34
versehen sein, Gber die nachgefordertes Kunststoffmaterial aus dem System abgefihrt
wird, beispielsweise in ein Wasserbad 74. Das Sperr- und Entlastungsorgan 30 umfasst
einen Korper 31, in den einerseits das Ausstoende des Schneckenzylinders 10
mindet, andererseits die Verbindungsleitung 32. In dem Korper 31 ist ein StoBel 33
verschiebbar gelagert, der mit einer Kolben-Zylindereinheit 35 verbunden ist. Von einer
Hydraulikmittelpumpe 39 wird Hydraulikmittel Gber Leitungen 36 oder 37 der Kolben-
Zylindereinheit so zugefahrt, dass der StéRel 33 entsprechend einer Stellung des
Steuerventils 38 verschoben werden kann. Dabei ist die Anordnung vorzugsweise so
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getroffen, dass der StoRel in eine erste Steilung eingestellt werden kann, in der das
AusstoRende des Schnéckenzylinders 10 mit der Ableitung 34 verbunden ist, und
mindestens einer zweiten Stellung, in der das Organ 30 das AusstoRende des
Schneckenzylinders 10 mit der Verbindungsleitung 32 verbindet. Daneben kann noch
eine weitere Stellung (Verschiussstellung) vorgesehen sein, in der der StoBel 33 das
AusstoBende des Schneckenzylinders 10 verschliefit.

Aus der WO 86/06321 A1 ist eine weitere Compounder-SpritzgieBmaschine bekannt,
die keinen Zwischenspeicher aufweist und bei der der Doppelschneckenextruder
wahrend des Einspritzvorgangs angehalten wird (siehe Figur 2 in WO 86/06321 A1 ).

Eine Compounder-SpritzgieBmaschine der eingangs genannten Art ist vergleichsweise
komplex aufgebaut, was einerseits mit entsprechenden Kosten verbunden ist und was
andererseits den Betrieb und die Wartung aufwandig macht. Beispielsweise besteht bei
Absperrorganen in Schmelzekanalen, egal ob als Schiebe- oder Dreheinheit, (zum
Beispiel das Sperrorgan 72 in Figur 1) prinzipiell die Gefahr, dass Luft Gber die
Dichtfidchen des Absperrorgans eingezogen wird oder dass verbranntes
Kunststoffmaterial in den Schmelzekanal gelangt. Letzteres kann man vermeiden, wenn
eine gewisse Leckage Uber das SpaltmaR zwischen Ventilgehause und Ventilk6rper
vorgesehen wird, so dass Kunststoffmaterial Gber den héheren Druck im
Schmelzekanal immer nur vom Schmelzekanal weg gefordert wird. Der Materialaustritt
hangt jedoch von der Viskositat der Kunststoffmasse einerseits und dem Spaltmaf der
Leckage andererseits ab, wodurch es unter Umsténden zu erheblichen
Materialaustritten an den Dichtflachen kommen kann. Dieses Material muss aus
Granden der Sicherheit regelmaBig entfernt werden, was zu einem erhdhten
Wartungsaufwand fahrt. Das unmittelbar dem Extruder nachgeschaltete Anfahr- und
Ausschleusventil (Sperr- und Entlastungsorgan 30 in der Figur 1) stellt Gberdies eine
Verlangerung der Schmelzeleitung um die Breite des Anfahrventils dar. Dies kann bei
verweilzeitkritischem Kunststoffmaterial oder bei hochviskosem Kunststoffmaterial
aufgrund der auftretenden Druckverluste zu prozesstechnischen Einschrankungen
fahren.

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Compounder-
SpritzgieBmaschine anzugeben, die einerseits eine vereinfachte Konstruktion aufweist
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und mit der andererseits die zuvor genannten Nachteile bekannter Compounder-
SpritzgieBmaschine vermieden werden kdnnen.

Die L6sung dieser Aufgabe erfolgt durch eine Compounder-SpritzgieRmaschine mit den
Merkmalen der nebengeordneten Anspriche 1 und 5. Vorteilhafte Ausgestaltungen und
Weiterentwicklungen finden sich in den Unteranspriichen.

In der ersten L6sung gemaR Anspruch 1 sind die vom Extruder kommende
Schmelzeleitung und der von der Kolbenspritzeinrichtung zum SpritzgieRwerkzeug
fuhrende Einspritzkanal tber ein schaltbares Ventil mit mindestens drei
Schaltstellungen miteinander verbunden, wobei in einer ersten Schaltstellung (Position
~Anfahren®) die von der Schmelzeleitung ankommende Schmelze in die Umgebung
ausgeschleust werden kann, wobei in einer zweiten Schaltsteliung (Position
-Einspritzen®) die Schmelzeleitung abgesperrt und gleichzeitig der Einspritzkanal far
den Einspritzvorgang freigegeben ist, und wobei in einer dritten Schaltstellung (Position
~Umfallen*) die von der Schmelzelsitung ankommende Schmelze in den Sammelraum
der Kolbenspritzeinrichtung umgefuilt werden kann. Das Ventil wird unmittelbar im
Kreuzungsbereich von Schmelzeleitung und Einspritzkanal eingebaut, d.h. der
Schmelzekanal mundet in der Schaltstellung ,Umfillen® tber das Ventil in den
Einspritzkanal.

In einer zweiten Lésung gemaB Anspruch 5 wird in dem Schmelzekanal selbst ein
schaltbares Ventil mit mindestens drei Schaltstellungen vorgesehen ist, wobsei in einer
ersten Schaitstellung (Position ~Anfahren®) die von der Schmelzeleitung ankommende
Schmelze in die Umgebung ausgeschleust werden kann, wobei in einer zweiten
Schaltsteliung (Position «Einspritzen®) die Schmelzeleitung abgesperrt ist und wobei in
einer dritten Schaltstellung (Position ,Umfllen®) die Schmelzeleitung freigegeben ist.
Das Ventil kann in der N&he des Kreuzungsbereich von Schmelzeleitung und
Einspritzkanal angeordnet werden. Es kann aber auch an einer anderen Position in dem
Schmelzekanal vorgesehen werden, beispielsweise an der Stelle des Absperrorgans 72
in der Figur 1; in diesem Fall kann der Schmelzekanal auch unmittelbar in den
Sammelraum der Kolbenspritzeinrichtung mainden, wie dies in der Figur 1 dargestelit
ist.




Im Unterschied zum eingangs genannten Stand der Technik werden bei beiden
Lésungen die Funktionalititen eines Anfahrventils als Sperr- und Entlastungsorgan am
Extruderausgang einerseits und diejenigen eines Absperrorgans (bzw. Umfullventils) in
der Schmelzeleitung zur Kolbenspritzeinheit andererseits in einem einzigen Ventil
integriert. Durch das Wegfallen der Leckage an einem zusatzlichen Absperrorgan wird
der Wartungsaufwand fur den Betreiber der Compounder-SpritzgieBmaschine reduziert.
Des weiteren ist die FlieBweglange des Kunststoffmaterials von dem Extruderausgang
bis zur Kolbenspritzeinrichtung reduziert. Da ferner sowohl das Anfahrventil als auch
das Absperr- bzw. Umfullventil Gber eine Ansteuerung und Regelung verfiigen missen,
wird durch die Zusammeniegung der Funktionen der Maschineninvest reduziert, da nur
noch eine einzige Ansteuerung und Regelung erforderlich ist.

Nachfolgend soll die Erfindung anhand von Ausfiuhrungsbeispielen und unter
Bezugnahme auf die Figuren 2 bis 6 naher beschrieben werden. Es Zeigen:

Fig.2 Compounder-SpritzgieBmaschine geman der Erfindung;

Fig.3a Verbindungsbereich von Schmelzeleitung und Einspritzkanal gemaR einer
ersten Ausfuhrungsform;

Fig.3b Draufsicht auf den Ventilk6rper der ersten Ausfuhrungsform von oben;

Fig.3c Sicht auf den Ventilkdrper der ersten Ausfuhrungsform von vorne;

Fig.4a Verbindungsbereich von Schmelzeleitung und Einspritzkanal gemaf einer
zweiten Ausfihrungsform;

Fig.4b Draufsicht auf den Ventilkérper gemaR der zweiten Ausfahrungsform von oben;
Fig.4c Sicht auf den Ventilkdrper gemaR der zweiten Ausfuhrungsform von vorne;
Fig.5a Verbindungsbereich von Schmelzeleitung und Einspritzkanal gemaR einer
dritten Ausfuhrungsform;

Fig.5b Draufsicht auf den Ventilkérper gemaR der dritten Ausfuhrungsform von oben;
Fig.5¢c Sicht auf den Ventilkdrper gemaR der dritten Ausfiihrungsform von vorne;
Fig.6 Verbindungsbereich von Schmelzeleitung und Einspritzkanal gemaR einer
vierten Ausfihrungsform.

Das Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemaRen Compounder-SpritzgieBmaschine
gemaR der Figur 2 unterscheidet sich von demjenigen in der Figur 1 dadurch, dass das
Sperr- und Entlastungsorgan 30 mit den dazugehdrigen Peripherieteilen sowie das
Absperrorgan 72 entfallen sind und stattdessen eine Schmeizleitung 70 von dem Ende
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des Doppelschneckenextruders 10 tiber den Zwischenspeicher 40 bis in den
Verbindungsbereich 80 fuhrt, wo die Schmelzeleitung 70 in den Einspritzkanal 82
mindet. Gegebenenfalls kann der Zwischenspeicher 40 auch weggelassen werden,
beispielsweise wenn far einen kurzen Zeitraum Schmelze in dem
Doppelschneckenextruder selbst gepuffert werden kann oder wenn der
Doppelschneckenextruder angehalten wird. Wenn keine geschaumten Kunststoff-

Formteile hergestelit werden sollen, kann auch die Treibmittelzufuhrstation 20 entfallen.

Die Ausgestaltung des Verbindungsbereichs 80 ist fir eine erste Ausfuhrungsform der
Erfindung in den Figuren 3a bis 3c n&her dargestelit. Zwischen dem vorderen Ende der
Kolbenspritzeinheit 50 und dem Einspritzkanal 82 ist ein Ventil 90, bestehend aus
einem Ventilgehduse 92 und einem bolzenférmigen Ventilkrper 94, angeordnet. Das
Ventilgehause 92 weist zwei orthogonal zueinander verlaufende Kanale 91 und 93 auf,
wobei die Schmelzleitung 70 in den Kanal 91 mandet und der Kanal 93 das
Austrittsende des Sammelraums 56 und den Einspritzkanal 82 verbindet. Im
Kreuzungsbereich der Kanale 91 und 93 weist das Ventilgehduse 92 eine zylindrische
Bohrung auf, wobei die Zylinderlangsachse orthogonal zu der von Schmelzieitung 70
und Einspritzkanal 82 aufgespannten Ebene liegt. Entlang dieser Zylinderlangsachse
kann der bolzenférmige Ventilkdrper 94 verfahren werden, damit mit dem Ventil 90 bzw.
dem Ventilkdrper 94 verschiedene Schaltstellungen eingenommen werden kénnen. Der
Ventilk&rper 94 ist in der Figur 3b in Draufsicht von oben und in der Figur 3cin der
Ansicht von vorne (Sicht aus Richtung des Absperrorgans 22) dargestelit; er wird in der
Figur 3a in Richtung des Pfeils in das Ventilgehduse 92 eingesetzt, d.h. von oben in die
Ebene des Zeichenblattes hinein. Der Ventilkdrper 94 weist drei nebeneinanderliegende
Kanale 1, 2 und 3 von jeweils unterschiediichem Verlauf auf, mit denen die fir den
Betrieb erforderlichen und unten naher beschriebenen Schaltstellungen realisiert
werden kénnen. Der Kanal 1 besitzt einen bogenférmigen Verlauf; er weist eine
Eintritts6ffnung E auf der Oberseite des Ventilkérpers und eine Austritts6ffnung A an
dessen hinterer Stimseite auf. Der Kanal 2 weist einen geradlinigen Verlauf quer durch
den Ventilkérper auf, wobei eine Eintrittsdffnung E auf der rechten und eine
Austrittsoffnung A auf der linken Seite des VentilkGrpers vorgesehen sind. Der Kanal 3
besitzt einen bogenférmigen Verlauf, wobei eine Eintrittséffnung E auf der Oberseite
des Ventilkérpers und eine Austrittséffnung A auf der linken, d.h. dem Sammelraum 56
Zugewandten Seite, des Ventilkérpers liegt.
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In der Schaltstellung (1) befindet sich der Kanal 1 im Kreuzungsbereich von
Schmelzeleitung 70 und Einspritzkanal 82. Das von der Schmelzeleitung 70
ankommende Kunststoffmaterial bzw. die Schmelze wird nach hinten in die Umgebung
ausgeschleust. Diese Position des Ventilkérpers 94 entspricht der ersten Schaltstellung,
d.h. der Position ,Anfahren“. In der Schaltstellung (2) befindet sich der Kanal 2 im
Kreuzungsbereich von Schmelzeleitung 70 und Einspritzkanal 82. In dieser Position ist
der Durchgang von dem Sammelraum 56 in den Einspritzkanal 82 frei, wahrend das
untere Ende des Schmelzekanals 70 abgesperrt ist. Diese Position des Ventilkérpers 94
entspricht der zweiten Schaltstellung, d.h. der Position ,Einspritzen®“. Diese Position ist
auch in der Figur 3a dargestelit. In der Schailtstellung (3) befindet sich der Kanal 3 im
Kreuzungsbereich von Schmelzeleitung 70 und Einspritzkanal 82. In dieser Position ist
eine Verbindung zwischen der Schmelzeleitung 70 und dem Sammelraum 56
hergestellt, so dass der Sammelraum 56 mit Schmelze aus dem Extruder 10 und/oder
dem Zwischenspeicher 40 gefulit werden kann. Diese Position des Ventilkérpers 94
entspricht der dritten Schaltsteliung, d.h. der Position ,Umfullen®.

Die Ausgestaltung des Verbindungsbereichs 80 ist fur eine zweite Ausfuhrungsform der
Erfindung in den Figuren 4a bis 4c ndher dargestelit.  Im Unterschied zu den Figuren
3a bis 3c erfolgt das Ausschleusen von Kunststoffmaterial nach unten, wozu das
Ventilgehause 92 einen Auslasskanal 97 aufweist und in dem Ventilkérper 94 ein Kanal
1’ mit einem von oben nach unten sich erstreckenden geradlinigen Verlauf vorgesehen
ist. In der ersten Schaltstellung, d.h. in der Position ,Anfahren* ist der Einlasskanal 91
mit dem Auslasskanal 97 tber den Kanal 1’ strémungstechnisch verbunden. Ansonsten
entspricht diese Ausfihrungsform derjenigen aus den Figuren 3a bis 3c.

Eine dritte Ausfihrungsform der Erfindung ist in den Figuren 5a bis 5¢ dargestelit. Im
Unterschied zu den Figuren 3a bis 3c ist der Ventilkdrper 95 anders gestaltet als der
Ventilkérper 94 und liegt auch nicht im Kreuzungsbereich der Kanéle 91 und 93,
sondem oberhalb des Kanals 93 und damit oberhalb des Einspritzkanals 82. In dem
Ventilgeh&use ist eine obere Einlasséffnung 96 und eine untere, den Kanal 91 bildende
Auslasséffinung vorgesehen. Es besteht also eine sténdige Verbindung zwischen dem
vorderen Ende des Sammelraums 56 und dem Absperrorgan 22. Der Ventilkdrper 95 ist
in der Figur 4b in Draufsicht von oben und in der Figur 4c in der Ansicht von vorne
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(Sicht aus Richtung des Absperrorgans 22) dargestelit; er wird in der Figur 4a in
Richtung des Pfeils in das Ventilgehause 92 eingesetzt, d.h. von oben in die Ebene des
Zeichenblattes hinein. Der Ventilkorper 95 weist zwei Kanale 4 und 5 von jeweils
unterschiedlichem Verlauf auf. Der Kanal 4 besitzt einen bogenférmigen Verlauf: er
weist eine Eintritts6ffnung E auf der Oberseite Ventilkdrpers 95 und eine
Austritts6ffnung A an dessen hinterer Stimseite auf. Der Kanal 4 entspricht im Hinblick
auf seine Position bzw. seine Schaltstellung und seinen Verlauf dem Kanal 1 des
Ventilkrpers 94. Im Unterschied zum Ventilkorpers 94 verfugt der Ventilkérper 95 an
der Position (2) Gber keinen Kanal. Der Kanal 5 an der Position (3) bzw. fur die dritte
Schaltstellung einen geradlinigen Verlauf quer durch den Ventilkdrper auf, wobei eine
Eintrittséffnung E auf der Oberseite und eine Austrittséffnung A auf Unterseite des
Ventilk6rpers 95 vorgesehen sind.

In der Schaltstellung (1) befindet sich der Kanal 4 in dem Kanal 91 und das von der
Schmelzeleitung 70 ankommende Kunststoffmaterial bzw. die Schmelze wird nach
hinten in die Umgebung ausgeschleust. Diese Position des VentilkSrpers 95 entspricht
der ersten Schaltstellung, d.h. der Position ~Anfahren®. In der Schaltstellung (2) ist der
Kanal 91 gesperrt. In dieser Position ist der Durchgang von dem Sammelraum 56 in
den Einspritzkanal 82 frei, wahrend der Schmelzekanal 70 abgespertt ist. Diese
Position des Ventilkérpers 95 entspricht der zweiten Schaltsteliung, d.h. der Position
-Einspritzen®. Diese Position ist auch in der F igur 4a dargestelit. In der Schaltstellung
(3) befindet sich der Kanal 5 in dem Kanal 91. In dieser Position ist eine Verbindung
zwischen der Schmelzeleitung 70 und dem Sammelraum 56 hergestelit, so dass der
Sammelraum 56 mit Schmelze aus dem Extruder 10 und/oder dem Zwischenspeicher
40 geflit werden kann. Diese Position des Ventilkérpers 95 entspricht der dritten
Schaltstellung, d.h. der Position ,Umfallen*.

Gemag einer vierten Ausfihrungsform (Figur 6) kann das Ventil auch an einer anderen
Stelle im Verlauf der Schmeilzeleitung 70 angeordnet werden, wobei sich dann der
Einspritzkanal 82 durchgehend bis in den Sammelraum 56 erstreckt und die
Schmelzeleitung 70 direkt in den Einspritzkanal mandet; der Ventilk6rper 95 bleibt
unveréndert. Beispielsweise kénnte an der Stelle des Absperrorgans 72 von Figur 1 ein
Ventilgehause 92 mit einer Einlassoffnung bzw. einem Einlasskanal 96 und einer
Auslasséffnung bzw. einem Auslasskanal 91 sowie mit einem Ventilkdrper 95 wie oben
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beschrieben vorgesehen werden. in der Schaltposition (1) kann wie oben beschrieben
Schmelze ausgeschleust werden. In der Schaltposition (2) ist der Durchgang zwischen
Einlass- und Auslasséffnung gesperrt. In der Schaltposition (3) wird mit dem Kanal 5
eine Verbindung zwischen Einlasséffnung 96 und Auslasséffnung 91 hergestellt. In
dieser Ausfihrungsform kann der Schmelzekanal 70 auch direkt in den Sammelraum
56 anstelle des Einspritzkanals 82 manden.
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Anspriiche

Compounder-SpritzgieBmaschine mit einer Plastifiziereinrichtung (11), einer
Kolbenspritzeinrichtung (50) sowie mit einer SchlieRBeinheit mit einem
Formwerkzeug (60), wobei zwischen der Plastifiziereinrichtung und der
Kolbenspritzeinrichtung (50) eine Schmelzeleitung (70) vorgesehen ist, die mit
einem Schmelzesammelraum (56) der Kolbenspritzeinrichtung (50) verbindbar ist,
und wobei zwischen der Kolbenspritzeinrichtung (50) und einem Formwerkzeug
(60) ein Einspritzkanal (82) vorgesehen ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schmelzeleitung (70) und der Einspritzkanal (82) Gber ein schaltbares Venti
(90) mit mindestens drei Schaltstellungen verbunden sind, wobei in einer ersten
Schaltstéllung (Position ,Anfahren®) die von der Schmelzeleitung (70)
ankommende Schmelze in die Umgebung ausgeschleust werden kann, wobei in
einer zweiten Schaltstellung (Position ,Einspritzen®) die Schmelzeleitung (70)
abgesperrt und gleichzeitig der Einspritzkanal (82) fur den Einspritzvorgang
freigegeben ist und wobei in einer dritten Schaltsteliung (Position ,Umfullen*) die
von der Schmelzeleitung (70) ankommende Schmelze in den Sammeiraum (56)
der Kolbenspritzeinrichtung (50) umgefiilit werden kann.

Compounder-SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Ventil (90) ein Ventilgehause (92) mit einer zylindrischen Bohrung und einen
darin aufgenommenen, entlang der Zylinderiangsachse verschiebbaren
bolzenférmigen Ventilkorper (94) aufweist, wobei die Zylinderiangsachse
orthogonal zu der von der Schmelzeleitung (70) und dem Einspritzkanal (82)
aufgespannten Ebene liegt, wobei in dem Ventilkorper (94) drei entlang der
Zylinderiangsachse nebeneinander liegende Kanale (1, 1’, 2, 3) von jeweils
unterschiedlichem Verlauf vorgesehen sind, wobei jeder Kanal zu einer
Schaltstellung gehdrt und wobei durch Verschieben des Ventilkérpers (94) entlang
der Zylinderlangsachse die Schaltstellungen angefahren werden kénnen.
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Compounder-SpritzgieBmaschine hach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Austrittsdffnung (A) des Kanals (1) fur die erste Schaltstellung (Position
~Anfahren) an einer der Stirnflachen des bolzenartigen Ventilkérpers (94, 95)

liegt.

Compcunder-SpritzgieEmaschine nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Ventilkérper (92) eine Einlass6ffnung bzw. einen Einlasskanal (91) und eine
Auslassd&ffnung bzw. einen Auslasskanal (97) aufweist, und dass der Kanal (1)
einen geradlinigen Verlauf quer zur Zylinderlangsachse besitzt, so dass in der
ersten Schaltstellung (Position ,Anfahren®) die Einlassoffnung bzw. der
'Einlasskanal (91) und die Auslass6ffnung bzw. der Auslasskanal (57)
stréomungstechnisch miteinander verbunden sind.

Compounder-SpritzgieBmaschine mit einer Plastifiziereinrichtung (11), einer
Kolbenspritzeinrichtung (50) sowie mit einer SchlieReinheit mit einem
Formwerkzeug (60), wobei zwischen der Plastifiziereinrichtung und der
Kolbenspritzeinrichtung (50) eine Schmelzeleitung (70) vorgesehen ist, die mit
einem Schmelzesammelraum (56) der Kolbenspritzeinrichtung (50) verbindbar ist,
und wobei zwischen der Kolbenspritzeinrichtung (50) und dem Formwerkzeug (60)
ein Einspritzkanal (82) vorgesehen ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

in dem Schmelzekanal (70) ein schaltbares Ventil (90’) mit mindestens drei
Schaltstellungen vorgesehen ist, wobei in einer ersten Schaltstellung (Position
~Anfahren®) die von der Schmelzeleitung (70) ankommende Schmelze in die
Umgebung ausgeschleust werden kann, wobei in einer zweiten Schaltstellung
(Position ,Einspritzen*“) die Schmelzeleitung (70) abgesperrt ist und wobei in einer
dritten Schaltstellung (Position ,Umftllen®) die Schmelzeleitung (70) freigegeben
ist.
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Compounder-SpritzgieBmaschine nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Ventil (90) ein Ventilgehause (92) mit einer zylindrischen Bohrung und einen
darin aufgenommenen, entlang der Zylinderiangsachse verschiebbaren
bolzenférmigen Ventilkérper (95) aufweist, wobei die Zylinderlangsachse
orthogonal zu der Schmelzeleitung (70) liegt, wobei in dem Ventilkdrper (95) zwei
nebeneinander liegende Kanale (4, 5) von jeweils unterschiedlichem Verlauf
vorgesehen sind, von denen der eine Kanal (4) zu der ersten Schaltstellung und
der andere Kanal (5) zu der dritten Schaltstellung gehéren, und wobei durch
Verschieben des Ventilkorpers entlang der Zylinderlangsachse die
Schaltstellungen angefahren werden kénnen.

Compounder-SpritzgieBmaschine nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Austrittsoffnung (A) des Kanals (1, 3) fur die erste Schaltstellung (Position
,Anfahren®) an einer der Stirnflichen des bolzenartigen Ventilkorpers (94, 95)
liegt.

Compounder-SpritzgieBmaschine nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

sich der bolzenformige Ventilkorper (95) oberhalb eines in dem Ventilgeh&use (92)
verlaufenden und den Sammelraum (56) mit dem Einspritzkanal (82)
verbindenden Kanal (93) befindet.

Compounder-SpritzgieBmaschine nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Verlauf der Schmelzeleitung (70) ein Ventilgehduse (92) vorgesehen ist, das
eine Einlasso6ffnung (96) und eine Auslassoffnung (97) aufweist, die jeweils mit
einem Teilstack der Schmelzeleitung (70) verbunden sind.
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Compounder-SpritzgieRmaschine nach einem der vorangehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen der Plastifiziereinrichtung (11) und der Kolbenspritzeinrichtung (50) ein
Zwischenspeicher (40) far Schmelze vorgesehen ist.
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