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(57) Abstract: The invention relates to a turning module for an injection molding machine, an injection molding machine having a
turning module and a method for producing a molded part. In order to shorten the production process of injection molding machines
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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Wendemodul fiir eine SpritzgieBmaschine, eine Spritzgiemaschine
mit einem Wendemodul sowie einem Verfahren zum Herstellen eines Formteils. Um die Produktionsprozesse von
Spritzgiefmaschinen zu verkiirzen und SpritzgieSmaschinen wirtschaftlicher zu machen wird erfindungsgemil vorgesehen, dass an
einem Wendemodul eine Wechseleinrichtung um zumindest eine erste Drehachse drehbar ist, wobei auf zumindest einer
Wechselflache eine Dreheinrichtung angeordnet ist, die um eine zweite Drehachse drehbar ist.
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Wendemodul fiir eine SpritzgieBmaschine

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Wendemodul flr eine Spritzgielimaschine
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1, eine Spritzgielmaschine mit einem
Wendemodul gemals Anspruch 9 sowie ein Verfahren zum Herstellen eines Form-
teils gemall dem Oberbegriff des Anspruchs 16.

Unter einem Wendemodul ist im Allgemeinen der Teil einer SpritzgieRmaschine zu
verstehen, mittels dem in einer einzigen SpritzgieRmaschine verschiedene Form-
werkzeuge gebildet werden kénnen. Eine SpritzgieRmaschine weist in der Regel
mehrere Werkzeugaufspannplatten auf, auf denen eine oder mehrere Formwerk-
zeughalften angeordnet sein kdnnen. Auf dem Wendemodul befinden sich wieder-
um ebenfalls mehrere Formwerkzeughalften, die gemeinsam mit den Formwerk-
zeughalften der Werkzeugaufspannplatten Formwerkzeuge bilden. Durch ein Wen-
demodul konnen nun verschiedene Formwerkzeughalften einer einzigen Form-
werkzeughalfte auf einer der Werkzeugaufspannplatten zugeordnet werden, wo-
durch in ein und derselben SpritzgieBRmaschine verschiedene Formwerkzeuge ge-
bildet werden konnen. Auf diese Weise ist beispielsweise die Herstellung eines

Formteils aus zwei Komponenten moglich.

Eine SpritzgieBmaschine mit einem solchen Wendemodul ist aus der DE 101 38
087 A1 bekannt. Die dort gezeigte Spritzgiellmaschine weist zwei Werkzeugauf-
spannplatten auf, auf denen jeweils eine Formwerkzeughalfte angeordnet ist. Zwi-
schen den Werkzeugaufspannplatten ist eine sogenannte Wendeplatte als Wen-
demodul angeordnet. Diese Wendeplatte ist um eine Hochachse drehbar und weist
auf zwei gegenuberliegenden Seiten jeweils eine Formwerkzeughalfte auf. Durch
die Drehbarkeit der Wendeplatte kann jede der Formwerkzeughalften, die auf der
Wendeplatte angeordnet sind, jeder der Formwerkzeughalften, die auf den Werk-

zeugaufspannplatten angeordnet sind, zugeordnet werden. Aus dieser Druckschrift
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ist weiter eine SpritzgieBmaschine bekannt, bei der das Wendemodul durch eine
Warfeleinrichtung gebildet wird. Die Wurfeleinrichtung weist dabei vier Formwerk-
zeughalften auf, die jeweils auf einer separaten Warfelflache angeordnet sind. Mit-
tels der Wurfeleinrichtung kann jede der Formwerkzeughalften auf der Wurfelein-
richtung jeder der Formwerkzeughalften auf den Werkzeugaufspannplatten zuge-
ordnet werden. Wird eine der offenbarten Spritzgielimaschinen im 2K-Modus, bei
dem Formteile aus zwei Komponenten hergestellt werden, betrieben, so kann zwar
gleichzeitig bei einem Formteil die erste Komponente eingespritzt werden, wahrend
bei einem zweiten Formteil die zweite Komponente zu der ersten Komponente ge-
spritzt wird, jedoch wird auf diese Weise immer nur ein Formteil gleichzeitig herge-
stellt. Zudem ist die Herstellung von Formteilen mit mehr als zwei Komponenten

nicht moglich.

Aus der EP 1 810 811 A1 ist eine Spritzgiellmaschine bekannt, die sowohl eine
Wendeplatte als auch eine Warfeleinrichtung aufweist. Dabei wird ein erstes Kunst-
stoffteil in einem Formwerkzeug mit einer Formwerkzeughalfte auf der Wendeplatte
gespritzt, anschliefend wird die Wendeplatte gedreht, wodurch ein Formwerkzeug
durch eine Formwerkzeughalfte auf der Wendeplatte und eine Formwerkzeughalfte
auf der Warfeleinrichtung gebildet wird. In diesem Formwerkzeug wird dann die
zweite Kunststoffkomponente an das erste Kunststoffteil gespritzt. Auch bei dieser
Spritzgiemaschine ist die Herstellung auf Formteile aus zwei Kunststoffkomponen-
ten beschrankt, da auf den weiteren Flachen der Wurfeleinrichtung Vorbereitungs-
prozesse (Eintrennen, Abluften, Reinigen, etc.) in der jeweiligen Kavitat stattfinden.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, die Produktionsprozesse von Spritzgielma-
schinen zu verkurzen und SpritzgieBmaschinen wirtschaftlicher zu machen, wobei
maoglichst die Produktionsvariabilitat nicht verringert und bevorzugt sogar gesteigert

werden soll.

Es ist eine weitere Aufgabe der Erfindung, eine einfache und wirtschaftliche Her-
stellung von Formteilen aus mehr als zwei Komponenten, insbesondere Kunststoff-

komponenten, zu ermaoglichen.
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Diese Aufgaben werden durch ein Wendemodul fur eine Spritzgielmaschine ge-
maf Anspruch 1, durch eine SpritzgieRmaschine mit einem Wendemodul gemaf
Anspruch 9 sowie durch ein Verfahren zum Herstellen eines Formteils mittels

Spritzgielten gemaf Anspruch 16 gelost.

Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand der jeweiligen Unteranspruche.

Das erfindungsgemale Wendemodul weist eine Wechseleinrichtung mit zumindest
zwei Wechselflachen auf. Unter einer Wechselflache wird in diesem Zusammen-
hang eine Flache verstanden, die einer oder mehreren Werkzeugaufspannplatten
zugeordnet werden kann, wodurch ein Bilden von Formwerkzeugen moglich wird.
Die Wechseleinrichtung ist um zumindest eine erste Drehachse drehbar, wobei die-
se erste Drehachse vorzugsweise im Wesentlichen vertikal angeordnet ist. Das er-
findungsgemafRe Wendemodul zeichnet sich insbesondere dadurch aus, dass auf
zumindest einer Wechselflache eine Dreheinrichtung angeordnet ist, die um eine

zweite Drehachse drehbar ist.

Das erfindungsgemalle Wendemodul oder Teile dieses Moduls sind somit um zwei
Achsen im Raum drehbar. Dies ermoglicht es, dass eine Herstellung eines Form-
teils aus zwei Komponenten auch ohne eine Zuordnung der Wechselflachen zu
beiden Werkzeugaufspannplatten moglich ist. Die Drehung der Wechseleinrichtung
um die erste Drehachse kann dabei dafur genutzt werden, ein fertig gestelltes
Formteil in eine Auswerfstellung zu verbringen, wodurch beispielsweise lediglich
eine Drehung der Wechseleinrichtung um 90° um die erste Drehachse notwendig
ist. Auf diese Weise kdbnnen gleichzeitig zwei Formteile aus jeweils zwei Kunststoff-
komponenten hergestellt werden, wobei die zwei Formteile auch aus unterschiedli-

chen zwei Komponenten hergestellt werden konnen.

Wahrend die erste Drehachse vorzugsweise im Wesentlichen vertikal angeordnet

ist, liegt die zweite Drehachse vorzugsweise horizontal. Die erste und die zweite
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Drehachse sind vorzugsweise orthogonal zueinander. Auf diese Weise ist eine
Vielzahl von Anordnungsmaoglichkeiten der Formwerkzeughalften gegeben.

Vorzugsweise ist auf zumindest einer Dreheinrichtung zumindest eine erste Form-
werkzeughalfte angeordnet. Als erste Formwerkzeughalften werden im Rahmen der
Erfindung die Formwerkzeughalften bezeichnet, die auf dem Wendemodul ange-
ordnet sind und die mit zweiten Formwerkzeughalften ein Formwerkzeug bilden
konnen. Sind mehrere erste Formwerkzeughalften vorhanden, so kdnnen diese
jedoch untereinander unterschiedlich ausgebildet sein und insbesondere unter-
schiedlich ausgestaltete Kavitaten aufweisen. Gleiches gilt entsprechend fur die
Gruppe der zweiten Formwerkzeughalften. Ein Formwerkzeug wird im Rahmen der
Erfindung immer dann gebildet, wenn zwei Formwerkzeughalften einander zuge-
ordnet bzw. zugewandt werden. Nach der Zuordnung befindet sich das Formwerk-
zeug dann in einer offenen Stellung und kann geschlossen werden, indem die
Formwerkzeughalften aufeinander zu bewegt werden, wodurch sie dann eine Ge-

samtkavitat ausbilden.

Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist die Wechseleinrichtung eine
Wendeplatteneinrichtung oder eine Wurfeleinrichtung. Eine Wurfeleinrichtung ver-
ringert insbesondere die Prozessdauer bei der Herstellung eines Formteils, wah-
rend eine Wendeplatte in der Regel eine glnstige Alternative darstellt. Bei einer
Wirfeleinrichtung stehen dartber hinaus nicht genutzte Formwerkzeughalften —
also die Formwerkzeughalften, die zu einem bestimmten Zeitpunkt nicht Bestandteil
eines Formwerkzeugs sind — fur weitere Verfahrensschritte, wie beispielsweise fur

ein Saubern der Kavitaten, zur Verflgung.

Damit eine mit dem erfindungsgemafen Wendemodul ausgestattete Spritzgielima-
schine noch wirtschaftlicher produzieren kann, ist bei vorteilhaften Weiterbildungen
des erfindungsgemalfen Wendemoduls vorgesehen, dass die Wechseleinrichtung
drei oder mehr, und insbesondere vier, Wechselflachen aufweist. Prinzipiell ist eine
beliebig grolke Zahl winschenswert, da auf diese Weise immer zwei leere und zum

Einspritzen von Kunststoff zur Verfligung stehende Formwerkzeughalften vorhan-
-4 -
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den sind, wahrend aus den restlichen Formwerkzeughalften beispielsweise das
fertige Formteil oder Reste der Kunststoftkomponenten entfernt werden oder die
Formwerkzeughalften abkuhlen. Andererseits ist eine beliebig hohe Anzahl von
Wechselflachen mit entsprechend darauf angeordneten Formwerkzeughalften nicht
realisierbar, da einerseits das Modul zu grof® wirde und zudem die Herstellungs-
kosten des erfindungsgemalfien Wendemoduls zu hoch wirden. Eine Anzahl von
vier Wechselflachen wird somit besonders bevorzugt.

Bei einer vorteilnaften Weiterbildung des erfindungsgemaien Wendemoduls ist auf
mehreren der Wechselflachen, insbesondere auf jeder der Wechselflachen, jeweils
eine Dreheinrichtung angeordnet. Dadurch kbnnen mehrere oder sogar alle Wech-
selflachen mit den darauf angeordneten Formwerkzeughalften fur die Herstellung
eines aus mehreren Komponenten bestehenden Formteils verwendet werden. Auf
diese Weise ist eine besonders wirtschaftliche Herstellung eines solchen Formteils
moglich.

Die erfindungsgemalie SpritzgieBmaschine weist ein erfindungsgemalies Wende-
modul gemafl einer der obigen Ausgestaltungen auf. Vorzugsweise weist die
Spritzgie®maschine weiter eine erste Werkzeugaufspannplatte und eine zweite
Werkzeugaufspannplatte auf, wobei das Wechselmodul zwischen diesen zwei
Werkzeugaufspannplatten angeordnet ist. Zumindest eine der Werkzeug-
aufspannplatten ist beweglich, d. h. dass diese Werkzeugaufspannplatte in einer
Schliefdrichtung auf die andere Werkzeugaufspannplatte zubewegt werden kann.
Dabei werden Formwerkzeuge, die durch Formwerkzeughalften auf dem Wende-
modul und Formwerkzeughalften auf den Werkzeugaufspannplatten gebildet wer-
den, geschlossen. Bevorzugt ist dabei auf der ersten Werkzeugaufspannplatte
und/oder auf der zweiten Werkzeugaufspannplatte zumindest eine zweite Form-

werkzeughalfte angeordnet.

Grundsatzlich ist die Verwendung des erfindungsgemalen Wendemoduls jedoch
ohne Weiteres auch in Spritzgie®maschinen anderer Bauart, wie beispielsweise

einer SpritzgieRmaschine mit einer Drei-Platten-Schlieeinheit, mdglich.
-5-
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Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsgemafen Spritzgielimaschine
wird das Wendemodul durch die Bewegung der beweglichen Werkzeugaufspann-
platte ebenfalls in Richtung der weiteren Werkzeugaufspannplatte bewegt. Alterna-
tiv oder zusatzlich ist auch eine separate Antriebseinrichtung fur das Wendemodul
moglich. Vorteilhafterweise wird das Wendemodul zusatzlich mittels eines Jochs
gefuhrt, wodurch ein Kippen des Wendemoduls verhindert wird.

Um einen reibungslosen Ablauf des Herstellungsprozesses eines Formteils zu er-
moglichen, ist bei einer vorteilnaften Weiterbildung der erfindungsgemafen Spritz-
gieBmaschine zumindest eine Wechselflache in einer ersten Stellung einer Werk-
zeugaufspannplatte zugewandt und in einer zweiten Stellung von dieser Werk-
zeugaufspannplatte abgewandt. Dadurch wird in der ersten Stellung durch eine ers-
te Formwerkzeughalfte und eine zweite Formwerkzeughalfte ein Formwerkzeug

gebildet.

Die zweite Stellung einer Wechselflache kann zum einen eine Auswerfstellung sein,
in der das Formteil aus der Formwerkzeughalfte entfernt wird. Die zweite Stellung
kann jedoch auch eine Stellung sein, in der die Wechselflache einer weiteren
Formwerkzeughalfte zugewandt ist. In diesem Fall wird auch dort wiederum ein
Formwerkzeug gebildet. Das Verbringen der Wechselflachen aus einer Stellung in
eine andere Stellung erfolgt durch eine Drehung um die erste Drehachse. Bei einer
Drehung um die zweite Drehachse bleibt die Wechselflache in der gleichen Stel-
lung, es verandert sich lediglich die Stellung der Formwerkzeughalfte oder Form-
werkzeughalften, die auf der Dreheinrichtung angeordnet sind. Vorteilhafterweise
kann dabei eine erste Formwerkzeughalfte durch eine Drehung der Dreheinrichtung
und/oder eine Drehung der Wechseleinrichtung zumindest einer Mehrzahl von
zweiten Formwerkzeughalften zugeordnet werden. Ebenso vorteilhaft kann zumin-
dest eine zweite Formwerkzeughalfte durch eine Drehung der Dreheinrichtung
und/oder eine Drehung der Wechseleinrichtung zumindest einer Mehrzahl von ers-
ten Formwerkzeughalften zugeordnet werden. Dadurch ist die Moglichkeit einer

einfachen Variierung der Formwerkzeuge moglich. Je nachdem, wie vielen Form-
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werkzeughalften der jeweils anderen Art eine erste oder zweite Formwerkzeughalf-
te zugeordnet werden kann, bestimmt sich die Zahl der Komponenten, aus denen
ein Formteil hergestellt werden kann. Kann beispielsweise eine einzige erste
Formwerkzeughalfte vier zweiten Formwerkzeughalften nacheinander zugeordnet
werden, so kann ein Formteil aus vier Komponenten hergestellt werden, wobei die
einzelnen Komponenten nacheinander in den gebildeten Formwerkzeugen verar-

beitet werden.

Das erfindungsgemalRe Verfahren zum Herstellen eines Formteils umfasst einen
herkdbmmlichen SpritzgieRprozess, bei dem zumindest eine Kunststoffkomponente
in ein Formwerkzeug in flissigem Zustand eingebracht und dort verfestigt wird, wo-
durch das Formteil gebildet wird. Bei dem erfindungsgemafien Verfahren wird dabei
das Formteil wahrend der Durchfuhrung des Verfahrens zumindest einmal mittels
einer Wechseleinrichtung um eine erste Drehachse der Wechseleinrichtung be-
wegt, wodurch das Formteil beispielsweise aus einer Stellung, in der zwei Form-
werkzeughalften ein Formwerkzeug bilden, in eine Stellung, in der das Formteil aus
einer der Formwerkzeughalften entnommen werden kann, bewegt wird. Das erfin-
dungsgemale Verfahren zeichnet sich insbesondere dadurch aus, dass das Form-
teil zudem zumindest einmal mittels einer Dreheinrichtung um eine zweite Dreh-
achse der Dreheinrichtung bewegt wird, wobei beide Bewegungen an einem einzi-
gen Wendemodul durchgeflhrt werden. Unter dem Begriff Formteil werden dabei
auch die halbfertigen Bauteile bezeichnet, die beispielsweise zu bestimmten Zeit-
punkten bei einer Herstellung eines mehrkomponentigen Formteils, d. h. beispiels-
weise als Zwischenprodukt aus nur einer Komponente, vorhanden sind. Vorzugs-
weise werden die beiden Bewegungen um die erste Drehachse und die zweite
Drehachse an einem einzigen erfindungsgemafien Wendemodul gemal einer der
obigen Ausfuhrungen durchgefuhrt.

Bei einer vorteilhaften Weiterbildung des erfindungsgemalfen Verfahrens ist die
erste Drehachse orthogonal zu der zweiten Drehachse. Dies ermoglicht eine wirt-
schaftliche Herstellung der Formteile, da beispielsweise zu einem Zeitpunkt gleich-

zeitig ein Formteil gespritzt und ein weiteres, in einem vorhergehenden Zyklus her-
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gestelltes Formteil, welches durch eine Drehung um eine der Drehachsen weg be-

wegt wurde, aus einer Formwerkzeughalfte entnommen werden kann.

Bevorzugt ist die erste Drehachse eine vertikale Drehachse, also eine Hochachse,
und weiter bevorzugt ist die zweite Drehachse eine horizontale Drehachse. Dies
ermoglicht eine leichte Orientierung und ein einfaches Verfrachten der Formteile im

Raum, wodurch ebenfalls die Herstellungskosten vermindert werden konnen.

Das erfindungsgemafle Wendemodul kann sowohl als fester Bestandteil einer
SpritzgieBmaschine installiert als auch als Nachristmodul ausgebildet sein. Bei
einer Ausbildung als Nachrustmodul wird das erfindungsgemafie Wendemodul in
eine bereits vorhandene Spritzgiemaschine zwischen zwei Werkzeugaufspann-
platten angeordnet und auch dort durch die Bewegung einer der Werkzeugauf-
spannplatten mitbewegt. Dadurch ist es moglich, mit einer SpritzgieRmaschine ein-
fache Formteile aus nur einer Komponente und zusatzlich durch das nachrustbare

Wendemodul mehrkomponentige Formteile herzustellen.

Die Zuflhrung der Komponenten zu den Kavitaten kann erfindungsgemaf} tber die
Werkzeugaufspannplatten und/oder Uber das Wendemodul erfolgen. Dies vergro-
Rert die Gestaltungsfreineit der Formteile, da einzelne Komponenten sowohl von
der einen Seite als auch von der gegenuberliegenden Seite an ein bereits halbferti-
ges oder teilfertiges Formteilgespritzt werden konnen.

Die Erfindung wird nachfolgend beispielhaft anhand von sieben Figuren dargestellt

und beispielhaft erlautert. Es zeigen dabei:

Figur 1: eine Ausfuhrungsform einer erfindungsgemalien SpritzgieBmaschine;
Figur 2: eine weitere Ausfuhrungsform einer erfindungsgemalien Spritzgiel}-
maschine;
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Figur 3: schematisch eine erste Ausfuhrungsform der Gruppe aus Wendemo-
dul und Werkzeugaufspannplatten;

Figur 4: schematisch eine zweite AusfUhrungsform der Gruppe aus Wende-
modul und Werkzeugaufspannplatten;

Figur 5: schematisch eine dritte Ausfuhrungsform der Gruppe aus Wendemo-

dul und Werkzeugaufspannplatten;

Figur 6: schematisch eine vierte Ausfihrungsform der Gruppe aus Wendemo-
dul und Werkzeugaufspannplatten;

Figur 7: schematisch eine funfte Ausfuhrungsform der Gruppe aus Wendemo-
dul und Werkzeugaufspannplatten.

Die Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemalfie SpritzgieBmaschine 10 mit einem erfin-
dungsgemaflen Wendemodul 1. Die Spritzgielmaschine 10 weist eine Zwei-
Platten-Schlieleinheit mit einer festen ersten Werkzeugaufspannplatte 2 und einer
beweglichen zweiten Werkzeugaufspannplatte 3 auf. Die bewegliche Werkzeugauf-
spannplatte 3 kann mittels einer ersten Antriebseinrichtung 8, geflihrt durch Saulen
14, auf die feste Werkzeugaufspannplatte 2 zubewegt werden. Auf diese Weise
werden die SchlielReinheit sowie zu diesem Zeitpunkt gebildete Formwerkzeuge

geschlossen.

Das Wendemodul 1 ist in dieser Schlielrichtung bewegbar. Bei dieser Ausflh-
rungsform der erfindungsgemafen Spritzgielimaschine 10 wird das Wendemodul 1
Uber eine zweite Antriebseinrichtung 13 bei der SchlieRbewegung der SchlielRein-
heit auf die feste Werkzeugaufspannplatte 2 zubewegt. In geschlossenem Zustand
liegen die feste Werkzeugaufspannplatte 2, das Wendemodul 1 und die bewegliche
Werkzeugaufspannplatte 3 in direktem Kontakt aufeinander, wobei eine Schlief3-
kraft aufgebracht wird, die ein sicheres Verschlielien gebildeter Formwerkzeuge

sicherstellt.
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Das Wendemodul 1 weist eine Wechseleinrichtung 4 auf, welches drehbar um eine
erste Drehachse z drehbar ist. Die Wechseleinrichtung 4 weist zwei Wechselfla-
chen 5, 6 auf, die auf gegenlberliegenden Seiten der Wechseleinrichtung 4 ange-
ordnet sind. Die Wechselflache 5 ist in der Fig. 1, die somit einen bestimmten Be-
triebszustand der SpritzgieRmaschine 10 darstellt, der festen Werkzeugaufspann-
platte 2 zugeordnet. Die Wechselflache 6 ist der beweglichen Werkzeugaufspann-
platte 3 zugeordnet. Sowohl auf den Werkzeugaufspannplatten 2, 3 sowie auf den
Wechselflachen 5, 6 kdnnen Formwerkzeughalften (nicht dargestellt) angeordnet
werden, die dann bei bestimmungsgemaliem Gebrauch durch die Zuordnung einer
Wechselflache 5, 6 zu der ersten Werkzeugaufspannplatte 2 und/oder der zweiten
Werkzeugaufspannplatte 3 Formwerkzeuge bilden. Diese werden bei der Schlief3-
bewegung der Schliel3einheit geschlossen und bilden dabei Kavitaten aus, in die
anschliellend Kunststoffmaterial eingebracht werden kann.

Die Drehbarkeit der Wechseleinrichtung 4 um die erste Drehachse z, die eine
Hochachse ist, ermoglicht es, die Wechselflachen 5, 6 aus der in Fig. 1 dargestell-
ten Stellung, bei der die eine Wechselflache 5 der festen Werkzeugaufspannplatte
2 und die zweite Wechselflache 6 der beweglichen Werkzeugaufspannplatte 3 zu-
geordnet ist, wegzubewegen. So ist es durch eine Drehung der Wechseleinrichtung
4 um 180° moglich, die Wechselflache 5 der beweglichen Werkzeugaufspannplatte
3 und die Wechselflache 6 der festen Werkzeugaufspannplatte 2 zuzuordnen.
Ebenso ist es moglich, durch eine Drehung ausgehend von der in Fig. 1 gezeigten
Stellung um 90° die Wechselflachen 5, 6 keiner der Werkzeugaufspannplatten 2, 3
zuzuordnen, sondern die Wechselflachen 5, 6 in eine Stellung zu bewegen, in der
beispielsweise gespritzte Teile, die sich in Formwerkzeughalften auf den Wechsel-
flachen 5, 6 befinden, zu entnehmen.

Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsform der SpritzgieBmaschine 10 ist auf
beiden Wechselflachen 5, 6 jeweils eine Dreheinrichtung 9 angeordnet, die um eine
zweite Drehachse y drehbar ist, die orthogonal zu der ersten Drehachse z liegt. In

der Stellung, die in Fig. 1 dargestellt ist, ist die zweite Drehachse y parallel zur
- 10 -
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Schliefrichtung der Schlieleinheit. Findet bei bestimmungsgemalem Gebrauch
eine Drehung der Wechseleinrichtung 4 um die erste Drehachse z statt, so dreht
sich dadurch entsprechend die zweite Drehachse y mit. In der Stellung, in der bei-
spielsweise Formteile aus Formwerkzeughalften entnommen werden konnen, ist
die zweite Drehachse y sowohl orthogonal zur ersten Drehachse z als auch zur
Schlielrichtung der Schliel3einheit.

Durch die Dreheinrichtungen 9 ist es nunmehr moglich, einen Wechsel der Zuord-
nung von Formwerkzeughalften, die auf einer der Wechselflachen 5, 6 angeordnet
sind, ohne oder in Kombination mit einer Drehung der Wechseleinrichtung 4 um die
erste Drehachse z durchzufuhren. Hierdurch wird beispielsweise die Moglichkeit
eroffnet, auf einer Dreheinrichtung 9, beispielsweise auf der Dreheinrichtung 9, die
auf der Wechselflache 5 angeordnet ist, mehrere Formwerkzeughalften anzuord-
nen, die alleine durch eine Drehung der Dreheinrichtung 9 um die zweite Drehach-
se y wechselweise einer einzigen Formwerkzeughalfte auf der festen Werkzeug-
aufspannplatte 2 zuzuordnen. Die verschiedenen Moglichkeiten zur Ausgestaltung
der Anordnung von Formwerkzeughalften werden speziell in den Figuren 3 bis 7
dargestellt. Bereits aus Fig. 1 wird jedoch deutlich, dass durch die mehrfache Dreh-
barkeit des Wendemoduls 1 bzw. von Komponenten des Wendemoduls 1 bei-
spielsweise die Herstellung eines zweikomponentigen Formteils deutlich verein-
facht wird, da gleichzeitig auf beiden Seiten des Wendemoduls 1 ein oder mehrere
solcher Formteile hergestellt werden kdnnen. Dadurch wird die Wirtschaftlichkeit
von SpritzgieBmaschinen deutlich erhoht.

Die Wechseleinrichtung 4 der in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsform der Spritz-
gieBmaschine 10 ist als Wendeplatteneinrichtung ausgebildet. Die Wendeplatten-
einrichtung und damit das gesamte Wendemodul 1 wird mittels eines Jochs 15 ge-
fihrt, was dazu flihrt, dass das Wendemodul 1 bei einer SchlieR- und/oder Off-
nungsbewegung nicht kippt und somit ein sicheres Verschlielen der Schliel3einheit
und der Formwerkzeuge sichergestellt ist.

-1 -
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In Fig. 2 ist eine weitere Ausfuhrungsform der erfindungsgemafen Spritzgielma-
schine 10 dargestellt. Auch diese Spritzgielimaschine 10 weist ein Wendemodul 1
mit einer Wechseleinrichtung 4 auf. Die Wechseleinrichtung 4 ist bei dieser Ausfuh-
rungsform als Wurfeleinrichtung ausgebildet. Das Wendemodul 1 ist bei dieser Aus-
fuhrungsform nur am Ful3e gefuhrt, wird jedoch auch durch eine zweite Antriebsein-
richtung 13 in oder entgegen der Schlief3richtung der Schlief3einheit bewegt.

Auch bei dieser Ausfuhrungsform weist die Wechseleinrichtung 4 zwei Wechselfla-
chen 5, 6 auf, auf der jeweils eine Dreheinrichtung 9 angeordnet ist. Die Wechsel-
einrichtung 4 ist um eine vertikale erste Drehachse z drehbar, wahrend die Drehein-
richtungen 9 um eine hierzu orthogonale zweite Drehachse y drehbar sind.

In den Figuren 3 bis 7 werden verschiedene Moglichkeiten der Anordnung von
Dreheinrichtungen 9 sowie von Formwerkzeughalften auf dem Wendemodul 1 oder
dessen Wechselflachen 5, 6, 7 beschrieben. Diese Figuren zeigen dabei jeweils
schematisch und ausschnittsweise die Baugruppe aus Wendemodul 1 und Werk-
zeugaufspannplatten 2, 3. Weitere Bestandteile einer Spritzgielimaschine wurden
hier weggelassen. Formwerkzeughalften, die auf dem Wendemodul 1 angeordnet
sind, werden in den Figuren 3 bis 7 als erste Formwerkzeughalften bezeichnet und
zur Unterscheidung untereinander mit verschiedenen Bezugszeichen 11-1, 11-2, ...
versehen. Gleiches gilt fir die Formwerkzeughalften, die auf den Werkzeugauf-
spannplatten 2, 3 angeordnet sind, die als zweite Formwerkzeughalften mit Be-
zugszeichen 12-1, 12-2, ... bezeichnet werden. Dies bedeutet jedoch nicht zwin-
gendermalen, dass sich Formwerkzeughalften mit unterschiedlichen Bezugszei-

chen vom Aufbau unterscheiden.

Das Wendemodul 1 gemal Fig. 3 weist zwei Wechselflachen 5, 6 auf, die auf einer
Wechseleinrichtung 4 angeordnet sind. Die Wechseleinrichtung 4 ist um eine erste
Drehachse z drehbar, wodurch die Wechselflachen 5, 6 der ersten Werkzeugauf-
spannplatte 2 und der zweiten Werkzeugaufspannplatte 3 wechselweise zugeord-
net werden konnen. Auf der Wechselflache 5 ist eine Dreheinrichtung 9 angeord-

net. Auf dieser Dreheinrichtung 9 befindet sich eine erste Formwerkzeughalite 11-1.
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Auf der zweiten Wechselflache 6 befindet sich eine erste Formwerkzeughalfte 11-2,
die direkt auf dem Wendemodul 1 und ohne Dreheinrichtung 9 dort angeordnet ist.
Auf der ersten Werkzeugaufspannplatte 2 sind zwei zweite Formwerkzeughalften
12-1 und 12-2 angeordnet. Auf der zweiten Werkzeugaufspannplatte 3 ist eine
zweite Formwerkzeughalfte 12-3 angeordnet.

Bei bestimmungsgemaliem Gebrauch wird in der in Fig. 3 gezeigten Stellung durch
die erste Formwerkzeughalfte 11-1 und die zweite Formwerkzeughalfte 12-1 ein
Formwerkzeug und durch die erste Formwerkzeughalfte 11-2 und die zweite Form-
werkzeughalfte 12-3 ein zweites Formwerkzeug gebildet. Durch ein Schliel®en der
Schlieleinheit und damit ein Aufeinanderzubewegen der ersten Werkzeugauf-
spannplatte 2 und der zweiten Werkzeugaufspannplatte 3 werden diese Formwerk-
zeuge geschlossen, wodurch in den darin gebildeten Kavitaten ein Formteil ge-
spritzt werden kann. Nachdem dieser Teilprozess abgeschlossen ist, kann die
SchlielReinheit wieder gedffnet werden, wodurch auch die Formwerkzeuge geoffnet

werden.

Anschlielend kann durch eine Drehung der Dreheinrichtung 9 um die zweite Dreh-
achse y die erste Formwerkzeughalfte 11-1 der zweiten Formwerkzeughalfte 12-2
zugeordnet werden, wobei das bereits gespritzte Formteil in der ersten Formwerk-
zeughalfte 11-1 verbleibt. Die Kavitat der zweiten Formwerkzeughalfte 12-2 ist gro-
Rer als die Kavitat der zweiten Formwerkzeughalfte 12-1, wodurch in das zuséatzli-
che Volumen in einem anschlieRenden Teilprozess eine zweite Komponente ein-
gebracht werden kann. Hierzu wird das nunmehr durch die erste Formwerkzeug-
halfte 11-1 und die zweite Formwerkzeughalfte 12-2 gebildete Formwerkzeug mit
der gesamten Schliel3einheit geschlossen. In den Formwerkzeughalften 11-2 und
12-3 kann in dieser Zeit beispielsweise ein weiteres Formteil gespritzt werden,
wenn das erste Formteil bereits aus einer der Formwerkzeughalften entnommen

wurde.

Beispielsweise ist es jedoch auch mdglich, dass durch die Grolke des Formteils

dieses Formwerkzeugs dieses Formteil langer auskihlen muss, so dass in dieser
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Zeit eine zweite Komponente in dem Formwerkzeug, gebildet aus den Formwerk-
zeughalften 11-1 und 12-2, gespritzt werden kann. Anschlielend, nachdem die
SchlieReinheit gedffnet wurde, kann mittels der Wechseleinrichtung 4 eine Drehung
um die erste Drehachse z vorgenommen werden, wodurch die Formteile beispiels-
weise aus den ersten Formwerkzeughalften 11-1 und 11-2 entnommen werden

kdnnen.

Bei der AusfUhrungsform gemal} Fig. 4 weist das Wendemodul 1 zwei Wechselfla-
chen 5, 6 auf, wobei auf der Wechselflache 5 eine Dreheinrichtung 9 angeordnet
ist. Auf der Dreheinrichtung 9 befindet sich eine erste Formwerkzeughalite 11-1.
Auf der Wechselflache 6 ist keine Dreheinrichtung 9 und auch keine Formwerk-
zeughalfte angeordnet. Auf der ersten Werkzeugaufspannplatte 2 sind zwei zweite
Formwerkzeughalften 12-1, 12-2 angeordnet. Auf der zweiten Werkzeugaufspann-
platte 3 befindet sich eine zweite Formwerkzeughalfte 12-3. Diese Ausfuhrungsform

ermoglicht eine Herstellung eines Formteils mit drei Komponenten.

Bei bestimmungsgemaliem Gebrauch wird die Schliel3einheit in der in Fig. 4 darge-
stellten Stellung geschlossen, wodurch in dem Formwerkzeug, das aus der ersten
Formwerkzeughalfte 11-1 und der zweiten Formwerkzeughalfte 12-1 gebildet wird,
ein Formteil gespritzt. AnschlieRend wird die Schlieleinheit zumindest ein Stuck
weit gedffnet und die Dreheinrichtung 9 um die zweite Drehachse y gedreht, wo-
durch die erste Formwerkzeughalfte 11-1 der zweiten Formwerkzeughalfte 12-2 auf
der ersten Werkzeugaufspannplatte 2 zugeordnet wird. Diese zweite Formwerk-
zeughalfte 12-2 weist erneut eine grollere Kavitat auf als die zweite Formwerk-
zeughalfte 12-1. Durch ein erneutes SchlielRen der Schlieleinheit wird ein Form-
werkzeug gebildet aus der ersten Formwerkzeughalfte 11-1 und der zweiten Form-
werkzeughalfte 12-2 geschlossen, so dass an das bestehende Formteil eine zweite

Komponente angespritzt werden kann.

Anschliefliend wird die SchlieReinheit erneut geodffnet, wodurch auch das Form-
werkzeug gedffnet wird, wobei das nun zweikomponentige Formteil erneut in der

ersten Formwerkzeughalfte 11-1 verbleibt. Anschlielend wird die Wechseleinrich-
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tung 4 um die erste Drehachse z sowie die Dreheinrichtung 9 um die zweite Dreh-
achse y um jeweils 180° gedreht, wodurch die erste Formwerkzeughalfte 11-1 der
zweiten Formwerkzeughalfte 12-3 zugeordnet wird und mit dieser ein Formwerk-
zeug bildet. Die zweite Formwerkzeughalfte 12-3 weist eine Kavitat auf, die groRRer
ist als die der zweiten Formwerkzeughalfte 12-2, oder die zumindest einen Leer-
raum belasst, wenn sich das nunmehr gebildete Formwerkzeug schlieft. In diesen
Leerraum kann nun eine dritte Komponente eingespritzt werden, die somit an das
zweikomponentige Formteil angespritzt wird, wodurch ein Formteil aus drei Kom-
ponenten hergestellt werden kann. AnschlieRend kann, nach einem Offnen der
Schlieleinheit, die Wechseleinrichtung 4 in eine Auswerfposition gedreht werden.
Schliel3lich kann die Wechseleinrichtung wieder in die in Fig. 4 gezeigte Stellung

bewegt werden und der Herstellungsprozess kann erneut starten.

In Fig. 5 ist eine weitere Ausfuhrungsform dargestellt, bei der das Wendemodul 1
zwei Wechselflachen 5, 6 aufweist, auf der jeweils eine Dreheinrichtung 9 angeord-
net ist. Auf jeder der Dreheinrichtungen 9 sind zwei erste Formwerkzeughalften,
also insgesamt vier Formwerkzeughalften 11-1, 11-2, 11-3 und 11-4 angeordnet.
Auf der ersten Werkzeugaufspannplatte 2 befinden sich zwei zweite Formwerk-
zeughalften 12-1 und 12-2. Auf der zweiten Werkzeugaufspannplatte 3 befinden
sich ebenfalls zwei zweite Formwerkzeughalften 12-3 und 12-4. Die ersten Form-
werkzeughalften 11-1, 11-2, 11-3 und 11-4 sind allesamt identisch. Die zweiten
Formwerkzeughalften 12-1 und 12-3 sind ebenfalls identisch, genauso wie die
zweiten Formwerkzeughalften 12-2 und 12-4. Die zweiten Formwerkzeughalften
12-2 und 12-4 weisen dabei eine grollere Kavitat auf als die zweiten Formwerk-
zeughalften 12-1 und 12-3.

Durch diese Ausfuhrungsform ist eine besonders wirtschaftliche Herstellung von
zweikomponentigen Formteilen mdglich. Zunachst werden die Schlief3einheit und
die gebildeten Formwerkzeuge geschlossen und es kann in den Formwerkzeugen,
die aus den Formwerkzeughaliten 11-1 und 12-1 sowie 11-3 und 12-3 gebildet
werden, ein Formteil aus einer ersten Komponente gespritzt werden. Anschliel’end

wird die Schlieleinheit gedffnet und die Dreheinrichtungen 9 werden um die zweite
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Drehachse y gedreht. Hiernach wird erneut die Schliel3einheit geschlossen, wo-
durch in dem Formwerkzeug, gebildet aus den Formwerkzeughalften 11-1 und 12-2
bzw. 11-3 und 12-4, eine zweite Komponente an das zuvor gespritzte Formteil an-
gespritzt werden kann. Gleichzeitig kann in den Formwerkzeugen, gebildet aus den
Formwerkzeughalften 11-2 und 12-1 bzw. 11-4 und 12-3, ein weiteres Formteil aus
einer ersten Komponente gespritzt werden. Nach dem anschlieRenden Offnen der
SchlieReinheit kdnnen die Formteile aus zwei Komponenten entnommen werden,
wodurch die ersten Formwerkzeughalften 11-1 und 11-3 erneut leer sind, also kein
Formteil in sich aufweisen. Zum Entnehmen der Formteile wird die Wechseleinrich-
tung 4 um 90° gedreht, so dass eine einfache Entnahme maglich ist.

Anschliefiend konnen erneut die Dreheinrichtungen 9 gedreht werden, wodurch
sich grundsatzlich die Ausgangslage der Fig. 5 wieder einstellt, wobei zusatzlich in
den ersten Formwerkzeughalften 11-2 und 11-4 ein einkomponentiges Formteil an-
geordnet ist. Nach dem anschlielRenden Schlieen der Schlieleinheit kann an die-
ses Formteil die zweite Komponente angespritzt werden, wahrend gleichzeitig in
den zwei anderen Formwerkzeugen ein Formteil aus einer Komponente gespritzt
wird. Somit kdnnen gleichzeitig zwei zweikomponentige Formteile gespritzt werden,
wodurch die Produktionskosten gesenkt und somit die Wirtschaftlichkeit der Spritz-
gieBmaschine erhéht werden kann.

Bei der Ausfuhrungsform gemaf} Fig. 6 weist das Wendemodul 1 auf der Wechsel-
flache 5 eine Dreheinrichtung 9 auf, auf der zwei erste Formwerkzeughalften 11-1,
11-2 angeordnet sind. Die auf der Wechselflache 6 angeordneten Formwerkzeug-
halften sind hierbei nicht dargestellt. Gleiches gilt fir die Formwerkzeughalften der
zweiten Werkzeugaufspannplatte 3. Auf der ersten Werkzeugaufspannplatte 2 ist
eine zweite Formwerkzeughalfte 12-1 angeordnet, die in der in Fig. 6 dargestellten
Stellung ein Formwerkzeug mit der ersten Formwerkzeughalfte 11-1 bildet. Nach
einem Schlieen der Schlielzeinheit kann in diesem Formwerkzeug ein Formteil aus

einer Komponente gespritzt werden.
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Nach dem anschlieRenden Offnen der SchlieReinheit wird die Dreheinrichtung 9 um
die zweite Drehachse y gedreht, wodurch die erste Formwerkzeughalfte 11-2 der
zweiten Formwerkzeughélfte 12-1 zugeordnet wird. Beim Offnen der SchlieReinheit
verbleibt das Formteil bei dieser Ausfuhrungsform in der zweiten Formwerkzeug-
halfte 12-1. Die erste Formwerkzeughalfte 11-2 weist eine groRere Kavitat auf als
die erste Formwerkzeughalfte 11-1, wodurch beim anschlieRenden Schlielen der
Schliel3einheit ein Hohlraum verbleibt, der durch eine zweite Komponente gefullt
werden kann, die somit an die erste Komponente angespritzt wird. Bei dieser Kom-
ponente kann es sich beispielsweise lediglich um eine Beschichtung handeln, die
nicht Uber eine Extrudierschnecke, sondern Uber eine einfache Hydraulikleitung in
die Kavitat eingebracht werden kann. Die ZufUhrung des Beschichtungsmaterials
erfolgt dabei Uber das Wendemodul 1. Nach dem anschlieBenden Offnen der
Schlieleinheit kann die Wechseleinrichtung 4 um 90° gedreht werden, wodurch
sich das in der ersten Formwerkzeughalfte 11-2 verbliebene Formteil in einer Posi-

tion befindet, in der es aus der Formwerkzeughalfte entnommen werden kann.

Bei der Ausfuhrungsform gemal Fig. 7 wird die Wechseleinrichtung 4 aus einer
Wirfeleinrichtung gebildet, die vier Wechselflachen aufweist, von denen drei zu
sehen sind, namlich die Wechselflachen 5, 6, 7. Auf jeder dieser Wechselflachen 5,
6, 7 ist eine Dreheinrichtung 9 mit zwei ersten Formwerkzeughalften angeordnet. In
Fig. 7 sind somit auf den drei Wechselflachen 5, 6, 7 insgesamt sechs erste Form-
werkzeughalften 11-1, 11-2, 11-3, 11-4, 11-5, 11-6 angeordnet. Auf den beiden
Werkzeugaufspannplatten 2, 3 sind jeweils zwei zweite Formwerkzeughalften an-
geordnet. Mit dieser Ausfuhrungsform ist die Herstellung von Formteilen aus vier
Komponenten moglich. Im Folgenden wird der Herstellungsprozess eines Formteils
beschrieben. Zunachst wird in dem Formwerkzeug, welches aus der ersten Form-
werkzeughalfte 11-1 und der zweiten Formwerkzeughalfte 12-1 gebildet wird, ein

Formteil aus einer Komponente gespritzt.

Nach dem Offnen der SchlieReinheit wird die Dreheinrichtung 9, an der die erste
Formwerkzeughalfte 11-1 angeordnet ist, um die zweite Drehachse y gedreht, so

dass anschlieBend mit Hilfe der zweiten Formwerkzeughalfte 12-2 eine zweite
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Komponente an das Formteil angespritzt werden kann. Beim anschlieRenden Off-
nen der Schlieleinheit verbleibt das Formteil weiter in der ersten Formwerkzeug-
halfte 11-1. Die Wechseleinrichtung 4 wird anschlieend um die erste Drehachse z
bewegt oder gedreht. Hierbei ist es moglich, dass die Wechseleinrichtung 4 zu-
nachst um 90° gedreht wird, wobei in der Formwerkzeughalfte 11-3 ein weiteres

Formteil aus zwei Komponenten gespritzt wird.

Nach einem erneuten Offnen der SchlieReinheit kann die Wechseleinrichtung 4 er-
neut um 90° gedreht werden, wodurch die erste Formwerkzeughalite 11-1 der zwei-
ten Formwerkzeughalfte 12-3 an der zweiten Werkzeugaufspannplatte 3 zugeord-
net ist. Mit dieser Zuordnung kann dann eine dritte Komponente an das Formteil
angespritzt werden. Nach einem anschlieRenden Offnen der SchlieReinheit und
einem Drehen der Dreheinrichtung 9 mit der ersten Formwerkzeughalite 11-1 kann
dann mittels der zweiten Formwerkzeughalfte 12-4 eine vierte Komponente an das

Formteil angespritzt werden.

Der oben beschriebene Herstellungsprozess bezieht sich nur auf ein Formteil. Es
ist jedoch auch moglich, dass wahrend der Herstellung dieses Formteils in der ers-
ten Formwerkzeughalfte 11-1 ein weiteres Formteil in der ersten Formwerkzeug-
halfte 11-2 hergestellt wird, welches ebenfalls durch eine Drehung der Dreheinrich-
tung 9 um die zweite Drehachse y jeweils zunéachst der einen und dann der ande-
ren Formwerkzeughalfte auf einer der Werkzeugaufspannplatten zugeordnet wer-

den kann.

Alternativ ware es auch moglich, die zweiten Formwerkzeughalften 12-1 und 12-3
sowie 12-2 und 12-4 jeweils identisch zueinander auszugestalten. Hierdurch ware
die Herstellung von vierkomponentigen Formteilen nicht mehr moglich, jedoch kann
dadurch eine doppelte Produktion von Formteilen aus zwei Komponenten realisiert

werden.
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Bezugszeichenliste:

Wendemodul

Wechseleinrichtung
Wechselflache
Wechselflache
Wechselflache

0 ~N OO O B~ W N -

erste Antriebseinrichtung

((e]

Dreheinrichtung

10 SpritzgieBmaschine

11-1 erste Formwerkzeughalfte
11-2 erste Formwerkzeughalfte
11-3 erste Formwerkzeughalfte
11-4 erste Formwerkzeughalfte
12-1 zweite Formwerkzeughalfte
12-2 zweite Formwerkzeughalfte
12-3 zweite Formwerkzeughalfte
12-4 zweite Formwerkzeughalfte
13 zweite Antriebseinrichtung
14 Saulen

15 Joch

z erste Drehachse
y  zweite Drehachse

erste Werkzeugaufspannplatte
zweite Werkzeugaufspannplatte
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Patentanspriiche

Wendemodul fur eine SpritzgieBmaschine mit einer Wechseleinrichtung (4), die
zumindest zwei Wechselflachen (5, 6, 7) aufweist, wobei die Wechseleinrichtung
(4) um zumindest eine erste Drehachse (z) drehbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass auf zumindest einer Wechselflache (5, 6, 7) eine Dreheinrichtung (9) ange-

ordnet ist, die um eine zweite Drehachse (y) drehbar ist.

Wendemodul nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Dreh-
achse (z) im Wesentlichen vertikal angeordnet ist.

Wendemodul nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite

Drehachse (y) im Wesentlichen horizontal angeordnet ist.

Wendemodul nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Dreh-
achse (z) und die zweite Drehachse (y) orthogonal zueinander sind.

Wendemodul nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf zumindest einer Dreheinrichtung (9) zumindest eine erste
Formwerkzeughalfte (11-1, 11-2, 11-3, 11-4, 11-5, 11-6) angeordnet ist.

Wendemodul nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wechseleinrichtung (4) eine Wendeplatteneinrichtung oder ei-
ne Warfeleinrichtung ist.

Wendemodul nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wechseleinrichtung (4) drei oder mehr, insbesondere vier,
Wechselflachen (5, 6) aufweist.

Wendemodul nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf mehreren der Wechselflachen (5, 6), insbesondere jeder der
Wechselflachen (5, 6), jeweils eine Dreheinrichtung (9) angeordnet ist.

SpritzgieBmaschine mit einem Wendemodul (1) geman einem der vorhergehen-
den Ansprlche.
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Spritzgie®maschine gemafl Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spritzgie®maschine (10) eine erste Werkzeugaufspannplatte (2) und eine zweite
Werkzeugsaufspannplatte (3) aufweist.

Spritzgie®maschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass
auf der ersten Werkzeugaufspannplatte (2) und/oder der zweiten Werkzeugauf-
spannplatte (3) zumindest eine zweite Formwerkzeughalfte (12-1, 12-2, 12-3, 12-
4) angeordnet ist.

Spritzgie®maschine nach einem der Anspriche 9 bis 11, dadurch gekennzeich-

net, dass das Wendemodul (1) mittels eines Jochs gefuhrt ist.

Spritzgie®maschine nach einem der Ansprliche 9 bis 12, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest eine Wechselflache (5, 6, 7, 8) in einer ersten Stellung einer
Werkzeugaufspannplatte (2, 3) zugewandt und in einer zweiten Stellung von die-
ser Werkzeugaufspannplatte (2, 3) abgewandt ist.

Spritzgielmaschine nach einem der Ansprlche 9 bis 13, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest eine erste Formwerkzeughalfte (11-1, 11-2, 11-3, 11-4, 11-
5, 11-6) durch eine Drehung der Dreheinrichtung (9) und/oder eine Drehung der
Wechseleinrichtung (4) zumindest einer Mehrzahl von zweiten Formwerkzeug-
halften (12-1, 12-2, 12-3, 12-4) zugeordnet werden kann.

Spritzgie®maschine nach einem der Ansprliche 9 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest eine zweite Formwerkzeughalfte (12-1, 12-2, 12-3, 12-4)
durch eine Drehung der Dreheinrichtung (9) und/oder eine Drehung der Wech-
seleinrichtung (4) zumindest einer Mehrzahl von ersten Formwerkzeughalften
(11-1,11-2,11-3, 11-4, 11-5, 11-6) zugeordnet werden kann.

Verfahren zum Herstellen eines Formteils mittels Spritzgiel3en, wobei das Form-
teil wahrend der Durchfuhrung des Verfahrens zumindest einmal mittels einer
Wechseleinrichtung (4) um eine erste Drehachse (z) der Wechseleinrichtung (4)
bewegt wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil zudem zumindest ein-
mal mittels einer Dreheinrichtung (9) um eine zweite Drehachse (y) der Drehein-

richtung (9) bewegt wird, wobei beide Bewegungen an einem einzigen Wende-

Y
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21.
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modul (1), insbesondere einem einzigen Wendemodul (1) gemaf einem der An-

spruche 1 bis 8, durchgefuhrt werden.

Verfahren zum Herstellen eines Formteils gemaf} Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Drehachse (z) orthogonal zu der zweiten Drehachse (y)

ist.

Verfahren zum Herstellen eines Formteils gemaf Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Drehachse (z) eine im Wesentlichen vertikale

Drehachse ist.

Verfahren zum Herstellen eines Formteils gemal einem der Anspriche 16 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Drehachse (y) eine im Wesentli-

chen horizontale Drehachse ist.

Verfahren zum Herstellen eines Formteils gemal einem der Anspriche 16 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren mittels einer Spritzgieldmaschi-

ne gemaf einem der Anspruche 9 bis 15 durchgefuhrt wird.

Verfahren zum Herstellen eines Formteils gemal einem der Anspriche 16 bis
20, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil wahrend der Durchfuhrung des
Verfahrens zumindest einmal um 180° um die erste Drehachse (z) und/oder um

die zweite Drehachse (y) gedreht wird.
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