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trittskanal (3) mit einer Austrittssffnung (4) aufweist, wobei
der Austrittskanal (3) an zumindest einer Stelle zu einem
Hohlzylinder (3.1) erweitert ist, in dem ein Kolben (5) ange-
ordnet ist, erste Antriebsmittel (15) zur Verschiebung des
Hohlzylinders (3.1) auf dem Kolben (5), um eine Volumen-
verdnderung zu bewirken und beiderseits des Hohlzylin-
ders (3.1) angeordnete Rickstrémsperren (1.2;1.3), durch
die der Austrittskanal (3) nur in Richtung der Austrittsoff-
nung (4) durchstrémbar ist, wobei der Kolben (5) mit einem
Ende aus dem Hohlzylinder (3.1) vorstent. Der Kolben (5)
ist, bezogen auf eine Grundplatte (6), ruhend gelagert, wo-
bei das Ende, in Lingsrichtung betrachtet, einen Abstand D
von der Grundplatte (8) hat und mit dieser durch ein Ver-
bindungsglied (8) verbunden ist, wobei in den durch den
Abstand D gebildeten Zwischenraum ein radial nach auen
weisender Vorsprung (11) des den Hohizylinder (3.1) ent-
haltenden Teils (10) hineinragt und wobei der Vorsprung
(11) innerhalb des Zwischenraums verschiebbar ist.
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Die Erfindung betrifft eine SpritzgieReinrichtung, mit einem in einem Maschinengestell gelager-
ten Extruder, der einen Austrittskanal mit einer Austrittséffnung aufweist, wobei der Austrittskanal
an zumindest einer Stelle zu einem Hohlzylinder erweitert ist, in dem ein Kolben angeordnet ist,
erste Antriebsmittel zur Verschiebung des Hohizylinders auf dem Kolben und somit zur Volumen-
veranderung vorgesehen sind und mit beiderseits des Hohlzylinders angeordneten Rickstrémsper-
ren, durch die der Austrittskanal nur in Richtung der Austrittséffnung durchstrémbar ist, wobei der
Kolben mit einem Ende aus dem Hohlzylinder vorsteht.

Eine solche SpritzgieReinrichtung ist aus der DE 42 36 753 C bekannt. Die den Hohlzylinder
begrenzenden Stirnflachen sind dabei hohlkegelig gestaltet, was einen gleichmaRigen Material-
durchsatz nach dem first-inffirst-out’ Prinzip bewirkt. Die beim SpritzgieRen von Formteilen aus
Kunststoff erzielte Dosiergenauigkeit ist jedoch wenig befriedigend, was es insbesondere er-
schwert, kleine Teile hoher Qualitat, insbesondere hoher Ma3haltigkeit und Festigkeit zu erzeugen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine solche SpritzgieReinrichtung derart weiterzu-
entwickeln, daf sich eine verbesserte Dosiergenauigkeit beim SpritzgieRen von Formteilen belie-
biger Volumina ergibt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman bei einer SpritzgieReinrichtung der eingangs genannten
dadurch gelost, dal der Kolben, bezogen auf eine Grundplatte, ruhend gelagert ist, daR das Ende,
in Langsrichtung betrachtet, einen Abstand D von der Grundplatte hat und mit dieser durch ein Ver-
bindungsglied verbunden ist, dal} in den durch den Abstand D gebildeten Zwischenraum ein radial
nach auBen weisender Vorsprung des den Hohlzylinder enthaltenden Teils hineinragt und dafd der
Vorsprung innerhalb des Zwischenraums verschiebbar ist. Das Ende des Kolbens kann zur Anbin-
dung des Verbindungsglieds, beispielsweise einer Saulenfithrung, mit zumindest einem radial nach
aufen weisenden Ansatz versehen sein. ZweckméaRig sind zumindest zwei Séaulenfuhrungen
gleichmatig in Umfangsrichtung verteilt. Die Relativwverschiebung des Hohlzylinders, bezogen auf
den Kolben, 18Rt sich hierdurch sehr prazise steuern und damit die Dosiergenauigkeit sehr genau
von auflen kontrollieren, insbesondere dann, wenn eine oder mehrere der nachfolgend beschriebe-
nen MaRnahmen zur Anwendung gelangen:

Nach einem ersten Vorschiag ist es vorgesehen, daf® an der Grundplatte eine erste Anschlag-
flache fur den Vorsprung vorgesehen ist, durch die die Relativbewegbarkeit des den Hohlzylinder
umschlieenden Teils in Richtung der Austritiséffnung begrenzt ist. Der Hub des Hohlzylinders
wird hierdurch in der einen Richtung auf einen festen Wert begrenzt, von dem ausgehend das
jeweils bendtigte Férdervolumen leicht berechnet werden kann. Um diesbeziiglich eine Nachregu-
lierung vornehmen zu kdnnen und beispielsweise die tolleranzbedingten, unterschiedlichen Volumi-
na von Inserts aus verschiedenen Fertigungslosen auszugleichen, hat es sich als vorteilhaft be-
wahrt, wenn Einstelimittel vorgesehen sind, durch die die Zuordnung des Vorsprungs zu der
Grundplatte bei einer Anschlagberiihrung der ersten Anschlagflache veranderbar ist. Solche Ein-
stellmittel kénnen beispielsweise durch eine Justierschraube gebildet sein. In Fallen, in denen der
Vorsprung durch einen Flansch mit einem AuBengewinde gebildet ist, das den Kolben konzentrisch
umschlief}t, hat es sich als vorteilhaft bewahrt, wenn die Justierschraube aus einer den Flansch
tibergreifenden Stellmutter besteht, die auf das AuBengewinde aufgeschraubt ist. Das AuRenge-
winde ist in solchen Fallen zweckmaBigerweise als Feingewinde ausgebildet mit einer Steigung
von 1 mm bei einem Nenndurchmesser von zumindest 100 mm. Neben einer guten Tragfahigkeit
wird hierdurch der Vorteil erreicht, daf} sich die Grundstellung des Hohlzylinders durch eine Rela-
tivverdrehung der Stelimutter um beispielsweise wenige Grad im Bereich von 1/1000 Millimeter
korrigieren 1&3t. Das bei jedem Einspritzvorgang aus der Einspritzéffnung austretende Kunststoff-
volumen ist dementsprechend feinfuhlig justierbar. Im Bezug auf die Herstellung von Kleinteilen,
die ein Gewicht von wenigen Miligramm haben, ist dieser Vorteil h&ufig von entscheidender
Bedeutung fiir deren Qualitat. Auch die Verarbeitung von thermoplastisch verarbeitbaren Elasto-
meren (TPE) ist problemios mdglich sowie das Einspritzen eines ersten polymeren Werkstoffs an
ein Insert aus einem zweiten polymeren Werkstoff oder aus Metall.

Als zweckmaRig hat es sich erwiesen, wenn der Austrittskanal den Hohlzylinder und den Kol-
ben im wesentlichen geradlinig durchdringt. Eine entsprechende Ausfiihrung 146t sich nicht nur be-
sonders einfach erzeugen, sondern sie weist dartiber hinaus auch eine besonders gute Dauerhalt-
barkeit auf. Die Austritts6ffnung solite zweckmaRig einen Bestandteil des Kolbens bilden.

Der Extruder kann mit dem Teil, welches den Hohlzylinder umschlieft, starr verbunden und nur
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mit diesem gemeinsam verschiebbar ausgebildet sein. Hierdurch 4Rt sich eine besonders enge
Zuordnung des Extruders zu dem Hohizylinder erreichen, was die Lange des Austrittskanals auf
das absolut unerlailiche MaR vermindert und dazu beitragt, eine thermische Schédigung des zu
verarbeitenden, polymeren Werkstoffes wéhrend des Verarbeitungsprozesses zu vermeiden. Des-
weiteren kann eine Verkleinerung der bewegten Massen resultieren, wenn der Extruder einstlickig
mit dem den Hohlzylinder enthaltenden Teil ausgebildet ist. Fur die Vermeidung von Schwingun-
gen bei schnellen Hin- und Herbewegungen ist das von groRem Vorteil.

Die der Austrittsdffnung benachbarte Ruckstrémsperre verhindert, daR verflussigter Kunststoff
in unkontrollierter Weise aus der Austrittséffnung austritt und beispielsweise vor dem eigentlichen
Beginn des Einspritzvorgangs in das SpritzguRwerkzeug gelangt. Die von der Austritts6ffnung ab-
gewandte Rickstrémsperre verhindert, daB wahrend des eigentlichen Einspritzvorganges, der nur
durch eine Relativverschiebung des Hohlzylinders in bezug auf den Kolben bewirkt wird, aus dem
Hohlzylinder verdrangter Kunststoff zurlick in den Extruder gelangt und fur den eigentlichen Ein-
spritzvorgang nicht verfugbar ist. Dariiber hinaus kénnen die Einspritzdriicke nahezu beliebig hoch
gesteigert werden, ohne daB zu befiirchten ist, daR Kunststoffbestandteile in unkontrollierter Weise
ausweichen und beispielsweise zuriickflieRen. Der Einspritzprozess |48t sich dadurch zeitlich ver-
kiirzen, was die Erzielung einer vollstandigen Werkzeugfullung beginstigt sowie homogene Werk-
stickeigenschaften sowie eine grolRe Werkstickfestigkeit.

Der Hohlzylinder und der darin eingepaRte Kolben haben einen Querschnitt, der um ein vielfa-
ches groRer ist als derjenige des Austrittskanals. Das Verhaltnis aus beiden Querschnitten betragt
mindestens 20, vorteilhaft mindestens 50. Hierdurch werden besonders groRe Strémungsge-
schwindigkeiten in dem Austrittskanal erzielt, was eine Entmischung des Werkstoffes verhindert,
einen unerwlnschten Temperaturabfall des Werkstoffes beim Durchtreten durch den Austrittskanal
sowie thermische Schadigungen des Werkstoffs durch zu lange Verweilzeiten in diesem.

Als zweckmaRig hat es sich erwiesen, wenn der Austrittskanal in méglichst groRem, radialen
Abstand von den dynamisch belasteten Dichtfldchen in den Hohizylinder einmiindet. Auch bei der
Verarbeitung von Kunststoffen, die einen Gehalt an abrasiv wirkenden Flistoffen enthaiten, bei-
spielsweise an Glasfasern, wird hierdurch der Verschlei auf das absolut unvermeidbare Minimum
reduziert. ZweckmaRigerweise miindet der Austrittskanal beiderseits zentrisch in den Hohlzylinder.

Mit der Grundplatte kann ein Werkzeugtrager relativ verschiebbar verbunden sein, beispiels-
weise in Fallen, in denen einer einzigen SpritzgieReinrichtung eine Vielzahl von Formwerkzeugen
zugeordnet ist, die aufeinanderfolgend mit der Einspritzéffnung in Eingriff gelangen. Wiéhrend des
Werkzeugwechsels befindet sich bei solchen SpritzgieReinrichtungen die Austrittsdffnung stets in
einer zurlickgezogenen Position. Sie wird aus dieser Lage erst nach vorn geschoben und mit der
Einfullsffnung des Formwerkzeuges in Eingriff gebracht, wenn sich das Formwerkzeug in der richti-
gen Position befindet. Im Anschlu daran kann der Einspritzvorgang durch eine Relativverschie-
bung des Hohlzylinders auf dem Kolben bewirkt werden.

Im Hinblick auf die Erzielung einer hohen Dosiergenauigkeit hat es sich als vorteilhaft bewahrt,
wenn neben der ersten Anschiagflache eine zweite Anschlagfische vorgesehen ist, durch die die
Relativbewegbarkeit des Kolbens in der von der Austrittssffnung abgewandten Richtung ebenfalls
begrenzt ist. Dabei hat es sich im Hinblick auf die Vermeidung von thermischen Schadigungen
und/oder Entmischungen des zu verarbeitenden, polymeren Werkstoffes als vorteilhaft bewahrt,
wenn die zweite Anschlagflache durch die von der Austrittsoffnung abgewandte Stirnseite des
Hohlzylinders gebildet ist. Der Hohizylinder wird durch eine solche Ausbildung bei jedem Einspritz-
vorgang vollstandig entlieert im Sinne des first-inffirst-out-Prinzips. Fur die Erzielung einer gleich-
bleibend hohen Qualitat der erzeugten Formteile ist das von wesentlichem Vorteil.

Die Ruckstromsperren des Austrittskanals kénnen nach Art der im Fachgebiet gebrauchlichen
Ruckschlagventile ausgebildet sein. Als zweckmé&Big hat es sich bewahrt, wenn mindestens eine
Ruckstrémsperre ein auf einer Druckfeder abgestitztes SchlieRglied aufweist, das auRerhalb des
Austrittskanals angeordnet ist. ZweckmaRigerweise gelangt ein solches SchlieBglied insbesondere
im Bereich der Rickstrémsperre zur Anwendung die der Austrittséffnung benachbart ist. Die
SchlieRgeschwindigkeit am Ende eines jeden Einspritzvorganges und damit zugleich die Dosier-
genauigkeit 148t sich hierdurch merklich erhshen. Die raumliche Trennung der Druckfeder von dem
zu verarbeitenden, polymeren Werkstoff stelit auerdem sicher, dal die Relativbeweglichkeit der
Druckfeder nicht beeintrachtigt werden kann, was fur die Erzielung einer guten Funktionssicherheit
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im langfristigen Dauerbetrieb von Vorteil ist. -

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung weiter verdeutlicht. Darin ist eine bei-
spielhafte Ausfihrung der erfindungsgemaRen SpritzgieReinrichtung schematisiert und in teilweise
langsgeschnittener Darstellung wiedergegeben. Sie umfalt einen in einem Maschinengestell gela-
gerten Extruder 2, der einen Austrittskanal 3 mit einer Austritts6ffnung 4 aufweist, wobei der Aus-
trittskanal 3 an zumindest einer Stelle zu einem Hohlzylinder 3.1 erweitert ist, in dem ein Kolben 5
angeordnet ist und wobei erste Antriebsmittel fur eine Volumenveranderung des Hohizylinders 3.1
vorgesehen sind. Der Kolben 3 ist, bezogen auf eine Grundplatte 6, ruhend gelagert, wobei durch
die ersten Antriebsmittel 15 eine Verschiebung des Hohizylinders 3.1 auf dem Kolben 3 bewirkbar
ist und wobei beiderseits des Hohlzylinders 3.1 Ruckstromsperren 1.2;1.3 vorgesehen sind, durch
die der Austrittskanal 3 nur in Richtung der Austrittsdffnung 4 durchstrémbar ist. Der Kolben 5 steht
mit einem Ende aus dem Hohizylinder 3.1 vor, wobei an dem Ende ein radial nach auflen weisen-
der Vorsprung 7 vorgesehen ist, der, in Langsrichtung betrachtet, einen Abstand D von der Grund-
platte 6 hat und mit dieser durch ein Verbindungsglied 8 verbunden ist, das zugleich die Funktion
einer Saulenfohrung hat. Auf dieser ist in dem durch den Abstand D gebildeten Zwischenraum ein
radial nach auBen weisender Vorsprung 11 des den Hohlzylinder 3.1 enthaltenen Teils 10 gelagert,
der innerhalb des Zwischenraums verschiebbar ist.

An der Grundplatte 6 ist eine erste Anschlagfléche 6.1 fur den Vorsprung 11 vorgesehen, durch
die die Relativbeweglichkeit des Vorsprungs 11 und damit zugleich des den Hohlzylinder 3.1 um-
schlieenden Teils 10 in Richtung der Austrittsdffnung 4 begrenzt ist. Die Zuordnung des Vor-
sprungs 11 zu der Grundplatte 6 bei einer Anschlagberiihrung der ersten Anschlagflache ist durch
Einstellmittel veranderbar, welche durch eine Justierschraube gebildet sind, die sich auf der An-
schlagflache 6.1 abstutzt. Durch eine Relativverdrehung ist es moglich, den gegenseitigen Abstand
zwischen dem Vorsprung 11 und der Anschlagfidche bei einer Anschlagberihrung zu veréndern.

Im dargesteliten Fall besteht der Vorsprung 11 aus einem den Kolben 5 konzentrisch um-
schlieBenden Flansch mit einem AuRengewinde und die Justierschraube aus einer den Flansch
Ubergreifenden Stellmutter 9, die auf das AuBengewinde aufgeschraubt ist. Das Aufiengewinde ist
zweckmafigerweise als Feingewinde ausgebildet. Hierdurch wird eine gute Selbsthemmung er-
zielt, was sicherstellt. daR sich wahrend der bestimmungsgemaRen Verwendung keine uner-
wilnschte Relativverdrehung und axialgerichtete Relativerlagerung ergeben kann.

Bedingt durch die vergleichsweise enorme GréRe der bei einer Anschlagberiihrung aneinander
anliegenden Flachen der Stellmutter und der Grundplatte 6 werden Uberlastungsbedingte, plasti-
sche Deformierungen undf/oder VerschieiRerscheinungen in dieser kritischen Zone weitgehend
ausgeschlossen, was ebenfalls dazu beitragt, unerwiinschte Relativverlagerungen des Kolbens 5,
bezogen auf die Grundplatte 6, im langfristigen Dauerbetrieb zu vermeiden, wenn der Kolben in
seine die in der Zeichnung wiedergegebene Ausgangsstellung uberfuhrt wird.

Der Austrittskanal 3 durchdringt den Hohizylinder 3.1 und den Kolben 5 im wesentlichen gerad-
linig in der Mitteiachse. Der Querschnitt des Hohizylinders 3.1 ist etwa 50 mal so groR wie derjeni-
ge des Austrittskanals 3. Beim Aufschieben des Hohizylinders 3.1 auf den Kolben 5 resuitiert dem-
entsprechend eine dulerst hohe FlieRgeschwindigkeit des verflussigten, polymeren Werkstoffes in
dem Austrittskanal zwischen dem Hohizylinder 3.1 und der Austrittséffnung 4. Hierdurch ist es
weitestgehend ausgeschiossen, dal es zu Anbackungserscheinungen oder zur Ablagerung von
irgendwelchen Kunststoffbestandteilen an den Wanden des Austrittskanals kommt. Entsprechend
dem Prinzip first-in/first-out ist es dadurch weitestgehend ausgeschlossen, daf sich thermische
Schadigungen des zu verarbeitenden, polymeren Werkstoffes in diesem Teil des Austrittskanals
ergeben. Besondere Bedeutung hat hierfur auch das Merkmal der vorliegenden Erfindung, das da-
rauf gerichtet ist, daf} die Austritts6ffnung 4 einen unmittelbaren Bestandteil des Kolbens 5 bildet.

Der Extruder 2 ist mit dem Teil 10 starr verbunden und nur mit diesem gemeinsam verschieb-
bar. Der rechts von dem Hohlzylinder 3.1 angeordnete Teil des Austrittskanals 3 kann demgemaf
dulerst kurz gehalten werden. In ihm werden beim Einspeisen von verflussigtem, polymeren Werk-
stoff in den Hohlzylinder 3.1 ahnlich hohe Strémungsgeschwindigkeiten wie im linken Teil erreicht.
Auch in diesem Bereich kann es insofern nicht zu nennenswerten thermischen Schadigungen des
zu verarbeitenden, polymeren Werkstoffs kommen.

Zwischen dem Hohlzylinder 3.1 und dem Extruder 2 ist eine Ruckstromsperre 1.3 vorgesehen,
die nach Art eines Ruckschlagventils funktioniert. Das enthaltene SchlieRglied ist in einer Stellung



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 407 850 B

gezeigt, in der es sich in einer Anschlagberiihrung mit einer ringférmigen Dichtfléche des Extruders
2 befindet. Es gelangt in diese Position in dem Moment, in dem ein Druckanstieg in den Hohiraum
3.1 resultiert. Das ist der Fall, wenn die hydraulische Antriebseinheit 1§ druckbeaufschiagt wird,
durch die das den Hohizylinder 3.1 enthaltende Teil 10 auf der Grundplatte 6 abgestutzt ist. Hierbei
kénnen enorm groRRe Krafte eingeleitet werden, um einen schnellen Einspritzvorgang zu erzielen.
Eine entsprechend grofie Kraftbeaufschlagung hat einen spontanen Druckanstieg in dem Hohl-
raum 3.1 zur Folge, was eine nahezu schiagartige Relativverlagerung des SchlieRgliedes 16 der
Ruckstrémsperre 1.3 nach rechts bewirkt sowie eine metallische Abdichtung des Austrittskanals 3.
Der in dem Hohlzylinder 3.1 enthaltene, verflissigte, polymere Werkstoff wird hierdurch selbst
dann daran gehindert, den Austrittskanal 3 nach rechts in Richtung des Extruders 2 zu passieren,
wenn Glasfasern oder ahnliche Fullstoffe enthalten sind. Die Druckwelle wird als unmittelbare
Folge in Richtung des Kolbens 5 abgelenkt und ubertragt sich durch den das Schiieglied 14 der
Ruckstromsperre 1.2 des Kolbens 5 durchdringenden Austrittskanal 3 auf das vordere Ende des
Schliellglieds 14, wo sie in seitlicher Richtung austritt und in den Druckraum 17 gelangt. Das
SchlieRglied 14 begrenzt Druckraum 17 mit einer Stirnflache, die groRer ist als die Querschnittsfla-
che seines dem Hohlzylinder 3.1 zugewandten Endes. Bei hinreichend grolem Ansteigen des
Druckes in dem Druckraum 17 und dem Hohlzylinder 3.1 resultiert als Folge eine Relativverschie-
bung des SchlieRglieds 14 in Richtung des Hohlzylinders 3.1 unter Zusammenpressung der Druck-
feder 13, durch die das SchlieRglied 14 auf dem Kolben 5 abgestutzt ist, wobei die Austrittséffnung
4 freigegeben wird. Normalerweise werden so hohe Drilcke angewendet, dal diese Bewegung und
das Austreten des Werkstoffs nahezu schiagartig auftreten. Der Vorgang wird solange fortgesetzt,
bis der Kolben 5 die zweite Anschlagflache 12 berihrt, die durch die ihm zugewandte Stirnflache
des Hohlzylinders 3.1 gebildet ist. Hierdurch wird einerseits eine noch weitere Relativverschiebung
des Kolbens 5 in der von der Austrittséffnung 4 abgewandten Richtung verhindert und andererseits
sichergestellt, daR der Hohlzylinder 3.1 bei einer Relativverschiebung des Kolbens 5 nach rechts
volistandig entieert wird. Der resultierende Druckabfall hat durch die Wirkung der Druckfeder 13
eine schlagartige Uberfuhrung des SchlieRglieds in eine Stellung zur Folge, in der die Austritts-
offnung 4 verschlossen ist. Der Hohlzylinder 3.1 kann folglich im Anschlufl daran vollstéandig mit
neuem, polymerem Werkstoff gefiillt werden bis zur Einleitung eines neuen Einspritzzyklus.

Im aligemeinen wird der Einspritzvorgang nur ausgelést, wenn sich die Austrittstffnung 4
bereits im Eingriff mit einer nicht gezeigten Eintritts6ffnung eines Formwerkzeuges befindet. Um
eine hinreichenden Zeitspanne fur die Abkihlung der Werkstlicke bei guter Werkzeugnutzung zur
Verfligung zu haben gelangen insbesondere in bezug auf die Herstellung von Kleinteilen ublicher-
weise Wechselwerkzeuge zur Anwendung, die aufeinanderfolgend in eine Fullposition UberfUhrt,
jeweils mit flussigem, polymerem Werkstoff gefillt und anschlieBend in eine Abkuhizone uUberfuhrt
werden, in der auch die Entnahme bzw. das Auswerfen der Werksticke erfolgt. In Bezug auf die
Erzeugung hochwertiger Werkstiicke von homogener Zusammensetzung ist es von Vorteil, wenn
der Fallvorgang so schnell wie moglich erfolgt. Der diesbezuglichen Zielsetzung kommt die vorlie-
gende Erfindung entgegen insofern, als der Einspritzvorgang durch Betatigung der Antriebseinrich-
tung 15 auRerst schnell erfolgen kann und unter Umstanden in so kurzer Zeit, dal eine Stillsetzung
des Extruders 2, wie vorstehend dargelegt, nicht erforderlich ist. Dieser kann vieimehr unter norma-
len Umsténden seine Arbeit kontinuierlich fortsetzen und unverzuglich fortfahren, den Hohlzylinder
3.1 unter Relativverlagerung der beiden SchlieRglieder 14 und 16 der Ruckstromverriegelungen
1.2 bzw. 1.3 aufs Neue zu fullen. Wéahrend dieser Zeitspanne wird das néchste Werkzeug in seine
Fultposition uberfuhrt und die Grundplatte 6 einschiieRlich des Kolbens, des den Hohizylinder 3.1
enthaltenden Teils 10 und des Extruders 2 unter Betatigung einer Hydraulikeinheit mit dieser in
Eingriff gebracht. Nach Erreichen eines hinreichenden Fullungsgrades des Hohlzylinders 3.1 kann
der nachste Spritzvorgang durchgefihrt werden und der Arbeitszyklus aufs Neue beginnen.

Die Dosiergenauigkeit der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist @uferst hoch und nicht von
eventuellem Verschieil der Extruderschnecke abhingig. Selbst Kleinteile eines Volumens von
wenigen mm® lassen sich dadurch problemios aus schwierig verarbeitbaren Werkstoffen erzeugen,
beispielsweise aus glasfasergefullten Kunststoffen oder blockpolymeren Werkstoffen wie z.B. TPE.
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PATENTANSPRUCHE:

SpritzgieReinrichtung, mit einem in einem Maschinengestell gelagerten Extruder, der einen
Aus-trittskanal mit einer Austrittséffnung aufweist, wobei der Austrittskanal an zumindest
einer Stelle zu einem Hohlzylinder erweitert ist, in dem ein Kolben angeordnet ist, wobei
erste Antriebsmittel (15) zur Verschiebung des Hohizylinders auf dem Kolben und somit
zur Volumenveranderung vorgesehen sind und mit beiderseits des Hohlzylinders angeord-
neten Rlckstrémsperren, durch die der Austrittskanal nur in Richtung der Austrittséffnung
durchstrémbar ist, wobei der Kolben mit einem Ende aus dem Hohizylinder vorsteht,
dadurch gekennzeichnet, da der Kolben (5), bezogen auf eine Grundplatte (6), ruhend
gelagert ist, da das Ende, in Langsrichtung betrachtet, einen Abstand D von der Grund-
platte (6) hat und mit dieser durch ein Verbindungsglied (8) verbunden ist, da® in den
durch den Abstand D gebildeten Zwischenraum ein radial nach aufen weisender Vor-
sprung (11) des den Hohlzylinder (3.1) enthaltenden Teils (10) hineinragt und daR der Vor-
sprung (11) innerhalb des Zwischenraums verschiebbar ist.

SpritzgieReinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal an der Grundplatte
(6) eine erste Anschlagflache (6.1) fur den Vorsprung (11) vorgesehen ist, durch die die
Relativbewegbarkeit des den Hohizylinders (3.1) umschlieRenden Teils (10) in Richtung
der Austrittsoffnung (4) begrenzt ist.

Spritzgiefieinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da Einstellmittel vorge-
sehen sind, durch die die Zuordnung des Vorsprungs (11) zu der Grundplatte bei einer An-
schlagberthrung der ersten Anschlagflache veranderbar ist.

SpritzgieReinrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf® die Einstelimitte!
durch eine Justierschraube gebildet sind.

SpritzgieReinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal wenn der Vorsprung
(11) durch einen Flansch mit einem AuRengewinde gebiidet ist, die Justierschraube aus
einer den Flansch Gbergreifenden Stellmutter (9) besteht, die auf das AuRengewinde
aufgeschraubt ist.

SpritzgieReinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf
der Austrittskanal (3) den Hohlzylinder (3.1) und den Kolben (5) im wesentlichen geradlinig
durchdringt.

SpritzgieReinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da® mit
der Grundplatte (6) ein relativ verschiebbarer Werkzeugtrager (1) verbunden ist.
SpritzgieReinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf
eine zweite Anschlagfliiche (12) vorgesehen ist, durch die die Relativbewegbarkeit des
Kolbens (5) in der von der Austrittséffnung (2) abgewandten Richtung begrenzt ist.
SpritzgieReinrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daR die zweite An-
schlagflache (12) durch die von der Austrittsoffnung (2) abgewandte Stirnwand des Hohl-
zylinders (3.1) gebildet ist.

SpritzgieReinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf
mindestens eine Rickstrémsperre (1.2;1.3) ein auf einer Druckfeder (13) abgestutztes
Schiielglied (14;16) aufweist, das auflerhalb des Austrittskanals (3) angeordnet ist.

HIEZU 1 BLATT ZEICHNUNGEN
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