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Die Erfindung befasst sich mit Verbesserungen auf
dem technischen Gebiet der Herstellung von
Spritzlingen (2), beispielsweise von Spritzenteilen, wie
Spritzenkolben und/oder Plungern, und/oder von
Zahnbirstengriffen. Als Verbesserung wird unter
anderem eine SpritzgielRvorrichtung (1) mit zumindest
zwei Formhalften (3,4) vorgeschlagen, die zwischen
sich einen Formhohlraum (5) ausbilden. Die
SpritzgieBvorrichtung (1) weist eine in eine
Zielposition innerhalb des Formhohlraums (5)
bewegbare Auflage (7) zur Aufnahme zumindest
eines Einlegeteils (10), beispielsweise eines
Datentrégers, wie eines RFID-Chips, auf. Durch die
Auflage (7) ist die SpritzgieRBvorrichtung (1) dazu
eingerichtet, das Einlegeteil (10) bei der Herstellung
des Spritzlings (2) vorzugsweise vollstdndig mit
SpritzgieBmaterial (13) zu umspritzen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine SpritzgieBvorrichtung zur Herstellung von Spritzlingen aus
Kunststoff, beispielsweise von Spritzenteilen, wie Spritzenkolben und/oder Plungern, und/oder
von Zahnburstengriffen, wobei die SpritzgieBvorrichtung zumindest eine erste Formhalfte und
zumindest eine zweite Formhaélfte aufweist, die zwischen sich zumindest ein Formhohlraum aus-
bilden, der Gber zumindest einen Anspritzpunkt zur Herstellung eines Spritzlings mit Spritzgief3-
material beflllt werden kann, wobei wobei die SpritzgieBvorrichtung zumindest eine Auflage zur
Aufnahme zumindest eines zu umspritzenden Einlegeteils, beispielsweise eines Datentragers,
wie eines RFID-Chips, aufweist, wobei die Auflage in eine Zielposition innerhalb des Formhohl-
raums bewegbar ist, und dass die SpritzgieBvorrichtung dazu eingerichtet ist, das zumindest eine
Einlegeteil mit der in Zielposition befindlichen Auflage innerhalb des Formhohlraums so zu halten,
dass das Einlegeteil in einem ersten SpritzgieBschritt teilweise mit SpritzgieBmaterial umspritzbar
ist, und dass die SpritzgieBvorrichtung dazu eingerichtet ist, die Auflage nach dem teilweisen
Umspritzen des Einlegeteils aus der Zielposition zu entfernen, insbesondere in eine Ausgangs-
stellung zu bewegen, um das Einlegeteil in einem nachfolgenden SpritzgieBschritt weiter, vor-
zugsweise vollstandig, mit SpritzgieBmaterial zu umspritzen.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung auch ein Verfahren zum SpritzgieBen eines Spritzlings, ins-
besondere eines Spritzenkolbens, eines Plungers und/oder eines Zahnbirstengriffs, unter Ver-
wendung einer SpritzgieBvorrichtung, insbesondere einer solchen der eingangs genannten Art.

[0003] SpritzgieBvorrichtungen der eingangs genannten Art sind aus der Praxis und aus dem
druckschriftlichen Stand der Technik, beispielsweise aus den Druckschriften JP H0278320 U,
AT 9822 U1, EP 1052594 A1, JP H07290513 A und WO 2011057662 A1 in unterschiedlichen
Ausfiihrungsformen vorbekannt und werden dazu verwendet, Spritzlinge aus Kunststoff in indust-
riellem MaBstab zu fertigen. Typische Spritzlinge, die auf derartigen SpritzgieBvorrichtungen her-
gestellt werden kénnen, sind beispielsweise Zahnbirstengriffe, Spritzenkolben, Plunger, Deckel,
Becher oder andere Gegenstande.

[0004] Bei manchen Spritzlingen ist es wiinschenswert, diese mit einem zumindest teilweise zu
umspritzten Einlegeteil zu versehen. Einlegeteile konnen beispielsweise Funktionselemente sein,
die nicht aus Kunststoff bestehen bzw. die nicht beim oder durch das SpritzgieBen des Spritzlings
hergestellt werden kénnen. Die Einlegeteile werden hierbei in einem Formhohlraum platziert und
dann bei der Herstellung des Spritzlings mit diesem verbunden.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, eine SpritzgieBvorrichtung und ein SpritzgieBverfahren der
eingangs genannten Art bereitzustellen, die die Herstellung von Spritzlingen mit darin zumindest
teilweise und vorzugsweise vollstandig umspritzten Einlegeteilen erméglichen.

[0006] Zur Lésung dieser Aufgabe wird zunachst eine SpritzgieBvorrichtung zur Herstellung von
Spritzlingen aus Kunststoff, insbesondere von Spritzenkolben, Plungern und/oder Zahnbirsten-
griffen, der eingangs genannten Art vorgeschlagen, die die Merkmale des unabhangigen, auf eine
SpritzgieBvorrichtung gerichteten Anspruchs aufweist.

[0007] Insbesondere wird zur Lésung der Aufgabe bei der eingangs genannten SpritzgieBvor-
richtung somit vorgeschlagen, dass die SpritzgieBvorrichtung zumindest eine Auflage zur Auf-
nahme zumindest eines zu umspritzenden Einlegeteils, beispielsweise eines Datentragers, wie
eines RFID-Chips, aufweist, wobei die Auflage in eine Zielposition innerhalb des Formhohlraums
bewegbar ist, dass die SpritzgieBvorrichtung mit der in Zielposition befindlichen Auflage dazu
eingerichtet ist, das zumindest eine Einlegeteil innerhalb des Formhohlraums so zu halten, dass
das Einlegeteil in einem ersten SpritzgieBschritt teilweise mit SpritzgieBmaterial umspritzbar ist,
und dass die SpritzgieBvorrichtung dazu eingerichtet ist, die Auflage nach dem teilweisen Um-
spritzen des Einlegeteils aus der Zielposition zu entfernen, insbesondere in eine Ausgangsstel-
lung zu bewegen, um das Einlegeteil in einem nachfolgenden SpritzgieBschritt weiter, vorzugs-
weise vollstandig, mit SpritzgieBmaterial zu umspritzen. In diesem nachfolgenden Spritzgief3-
schritt oder in einem weiteren SpritzgieBschritt kann dann auch der Spritzling durch Ausfillen des
Formhohlraums komplettiert werden.
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[0008] Durch die zwischen der Ausgangsposition und der Zielposition innerhalb des Formhohl-
raums bewegliche Auflage ist die SpritzgieBvorrichtung somit dazu eingerichtet, Spritzlinge mit
beispielsweise zu wesentlichen Teilen oder auch mit vollstdndig umspritzten Einlegeteilen herzu-
stellen. Insbesondere Einlegeteile, die als Datentrager, beispielsweise als RFID-Chips, ausgebil-
det sind, lassen sich so sicher und geschiitzt bei der Herstellung eines Spritzlings innerhalb eines
Spritzlings anordnen.

[0009] Bei einer Ausflihrungsform der SpritzgieBvorrichtung ist vorgesehen, dass die Spritzgiel3-
vorrichtung mit der in Zielposition befindlichen Auflage dazu eingerichtet ist, das zumindest eine
Einlegeteil innerhalb des Formhohlraums in einer definierten Spritzposition so zu halten, dass
das Einlegeteil in dem ersten SpritzgieBschritt teilweise mit SpritzgieBmaterial umspritzbar ist.
Dadurch, dass das Einlegeteil in einer definierten Spritzposition innerhalb des Formhohlraums
gehalten werden kann, kénnen Spritzlinge mit exakt innerhalb der Spritzlinge positionierten Ein-
legeteilen hergestellt werden. Dies exakte Positionierung der Einlegeteile in den Spritzlingen ist
vorteilhaft, wenn die Einlegeteile Datentrager, wie RFID-Chips, sind, die automatisiert ausgelesen
werden sollen. Zum automatisierten Auslesen der Einlegeteile an einer Auslesevorrichtung kann
es vorteilhaft sein, wenn die Positionen der Einlegeteile innerhalb der Spritzlinge von Spritzling
zu Spritzling mdglichst Ubereinstimmen oder nur in geringem MalBe voneinander abweichen.

[0010] Vorteilhaft kann es sein, wenn die Auflage zwischen einer Ausgangsposition und der Ziel-
position innerhalb des Formhohlraums bewegbar ist. In Ausgangsstellung kann die Auflage vor-
zugsweise auBerhalb des Formhohlraums angeordnet sein. So kann die Auflage zur Fertigstel-
lung des Spritzlings vollstandig aus dem Formhohlraum entfernt und das Einlegeteil bei Bedarf
vollstandig mit SpritzgieBmaterial umspritzt werden.

[0011] Die Auflage kann eine Aufnahme fiir zumindest ein Einlegeteil aufweisen. In der Auf-
nahme kann das Einlegeteil in zumindest einer Raumrichtung, vorzugsweise in einer Raumrich-
tung quer zur Bewegungsrichtung der Auflage in ihre Zielposition formschliissig gehalten sein. Zu
diesem Zweck kann die Auflage zwei voneinander beabstandete, in Bewegungsrichtung der Auf-
lage ausgerichtete Stege aufweisen. Die beiden Stege kdnnen die Aufnahme seitlich begrenzen.
Zumindest ein Einlegeteil kann zwischen die beiden Stege auf die Auflage abgelegt und dabei in
der Aufnahme der Auflage platziert werden. Die Stege kénnen auch als Fihrungen zur Verschie-
bung des zumindest einen Einlegeteils an der Aufnahme in eine Spritzposition dienen. Die Auf-
lage kann als Schlitten bezeichnet werden, an die eine Aufnahme fiir zumindest ein Einlegeteil
ausgebildet ist.

[0012] Die SpritzgieBvorrichtung weist fir jede Auflage erfindungsgeman zumindest einen Ge-
genhalter und zumindest eine Abdeckung auf, mit dem/mit der zumindest ein Einlegteil an der
Auflage festlegbar und/oder an der Auflage in seine Spritzposition positionierbar ist.

[0013] Durch die Auflage, den Gegenhalter und die Abdeckung der SpritzgieBvorrichtung ist es
mdoglich, das Einlegeteil besonders sicher in der definierten Spritzposition zu halten, um das Ein-
legeteil in einem ersten SpritzgieBschritt zumindest teilweise zu umspritzen. Insbesondere dann,
wenn die Auflage und/oder der Gegenhalter und/oder die Abdeckung nach dem ersten Spritz-
gieBschritt aus ihren Zielpositionen entfernt werden, ist es mdglich, den Formhohlraum zur Fer-
tigstellung des Spritzlings in einem nachfolgenden Spritzgie3schritt mit SpritzgieBmaterial aufzu-
flllen und das Einlegeteil vorzugsweise vollstandig zu umspritzen. Auf diese Weise ist das Einle-
geteil dann vollstédndig von dem SpritzgieBmaterial, aus dem der Spritzling besteht, eingeschlos-
sen und besonders gut im Inneren des Spritzlings geschiitzt.

[0014] Insbesondere bei Spritzlingen, wie beispielsweise Spritzenkolben und/oder Plungern fiir
Spritzen oder auch bei Zahnbirstengriffen, kann es vorteilhaft sein, die Einlegeteile vor auBBeren
Einflissen zu schiitzen. Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn die Einlegeteile beriihrungs-
los auslesbare Datentrager, wie RFID- Chips sind. Derartige Datentréager kénnen durch das Ma-
terial des Spritzlings ausgelesen und gegebenenfalls auch beschrieben werden.

[0015] Bei einer Ausfiihrungsform der Spritzgussvorrichtung ist vorgesehen, dass nicht nur die
Auflage, sondern auch der Gegenhalter und/oder die Abdeckung zwischen einer jeweiligen Aus-
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gangsposition, in der der Gegenhalter und/oder die Abdeckung vorzugsweise auBBerhalb des
Formhohlraums angeordnet ist/sind, und einer jeweiligen Zielpositionen innerhalb des Formhohl-
raums bewegbar ist/sind. Auf diese Weise ist es mdglich, die Auflage, den Gegenhalter und/oder
die Abdeckung in den Formhohlraum zu bewegen, um das Einlegeteil in der Spritzposition fest-
zulegen. Dann, wenn das Einlegeteil zumindest teilweise umspritzt ist, kbnnen die Auflage, der
Gegenhalter und/oder die Abdeckung aus ihrer jeweiligen Zielposition, gegebenenfalls tber eine
Zwischenposition zwischen der Zielpositionen und der Ausgangsposition und vorzugsweise voll-
standig zuriick in ihre Ausgangsposition bewegt werden. Auf diese Weise ist es mdglich, den
Spritzling zu komplettieren, indem nach dem ersten SpritzgieBschritt, der zum teilweisen Umsprit-
zen des Einlegeteils geflihrt hat, in einem nachfolgenden SpritzgieBschritt weiteres Spritzgief3-
material in den Formhohlraum eingespritzt wird. Dabei kann das Einlegeteil vorzugsweise voll-
standig mit SpritzgieBmaterial umspritzt werden.

[0016] Die Auflage und/oder der Gegenhalter und/oder die Abdeckung kénnen dabei auch in zu-
mindest eine Zwischenposition zwischen der Ausgangsposition und der Zielpositionen bewegbar
sein.

[0017] Die Auflage kann bei einer Ausfiihrungsform der SpritzgieBvorrichtung gabelférmig aus-
gebildet sein und/oder eine Ausnehmung aufweisen, die in Bewegungsrichtung der Auflage in die
Zielposition offen ist und/oder die die Auflage quer zur Bewegungsrichtung durchgesetzt. Auf
diese Weise ist es mdglich, das auf der Auflage platzierte Einlegeteil fiir SpritzgieBmaterial, das
in den Formhohlraum eingespritzt wird, zuganglich zu halten, und das Einlegeteil zumindest teil-
weise zu spritzen. Sobald das Einlegeteil teilweise umspritzt ist, kann das Einlegeteil von dem im
Formhohlraum befindlichen SpritzgieBmaterial in seiner Spritzposition gehalten werden. Dies er-
mdglicht es, die Auflage aus ihrer Zielposition zu entfernen und beispielsweise zurtick in ihre
Ausgangsposition zu bewegen. Dadurch entsteht zwar zunachst ein weiterer Hohlraum im Form-
hohlraum, dieser kann dann jedoch in einem nachfolgenden SpritzgieBschritt zur Komplettierung
des Spritzlings mit SpritzgieBmaterial aufgefillt werden.

[0018] Der zuvor bereits erwdhnte Gegenhalter der SpritzgieBvorrichtung kann eine Ausneh-
mung aufweisen. Die Ausnehmung des Gegenhalters kann in Bewegungsrichtung des Gegen-
halters in seinem Zielpositionen innerhalb des Formhohlraums offen sein und/oder den Gegen-
halter quer zu seiner Bewegungsrichtung durchsetzen. Auch diese Gestaltung des Gegenhalters
ermdglicht es, SpritzgieBmaterial trotz dessen, dass der Gegenhalter an dem Einlegeteil anliegt,
bis an das Einlegeteil zu fihren und das Einlegeteil so teilweise zu umspritzen. Sobald das Ein-
legeteil teilweise mit SpritzgieBmaterial umspritzt ist, kann auch der Gegenhalter aus seiner Ziel-
position entfernt und beispielsweise in Richtung seiner Ausgangsposition oder bis in seine Aus-
gangsposition zurlickbewegt und der Spritzling unter weiterem und vorzugsweise vollstandigem
Umspritzen des Einlegeteils komplettiert werden.

[0019] Der Gegenhalter kann gabelférmig sein. Ferner ist es mdglich, dass zwischen Gegenhal-
ter und an der Auflage befindlichem Einlegeteil bei in Zielposition an dem Einlegeteil befindlichem
Gegenhalter ein Hohlraum ausgebildet ist. In diesen Hohlraum kann SpritzgieBmaterial einflie-
Ben, auch wenn der Gegenhalter das Einlegeteil kontaktiert. So ist es mdglich, das Einlegeteil
auch bei an dem Einlegeteil befindlichem Gegenhalter teilweise zu umspritzen.

[0020] Die SpritzgieBvorrichtung kann einen Aktor zum Verstellen der Auflage und/oder einen
Aktor zum Verstellen des Gegenhalters und/oder einen Aktor zum Verstellen der Abdeckung auf-
weisen. Mithilfe der Aktoren kénnen die Auflage, der Gegenhalter und/oder die Abdeckung vor-
zugsweise individuell, also beispielsweise unabhangig voneinander, zwischen ihrer Ausgangspo-
sition und ihrer Zielposition und/oder in zwischen Ausgangsposition und Zielposition befindliche
Zwischenpositionen verstellt werden. Mithilfe der Aktoren ist es mdglich, die Auflage, den Gegen-
halter und/oder die Abdeckung wahrend der Beflillung des Formhohlraums mit SpritzgieBmaterial
zur Herstellung des Spritzlings und zum Umspritzen des Einlegeteils nach und nach aus dem
Formhohlraum zu entfernen, um ein vorzugsweise vollstidndiges Umspritzen des Einlegeteils mit
SpritzgieBmaterial zu erméglichen.

[0021] Die Auflage und/oder der Gegenhalter und/oder die Abdeckung kann/kénnen gegen eine
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Rickstellkraft zumindest eines, vorzugsweise jeweils eines, Rickstellmittels, beispielsweise ei-
ner Rickstellfeder, in ihre Ausgangsposition bewegbar sein. Mithilfe des zumindest einen Riick-
stellmittels der SpritzgieBvorrichtung kénnen die Auflage, der Gegenhalter und/oder die Abde-
ckung verlasslich in ihrer jeweiligen Zielposition und/oder in Anlage an dem zu umspritzenden
Einlegeteil gehalten werden. Die Bewegung der Auflage, des Gegenhalters und/oder der Abde-
ckung zuriick in ihre Ausgangsposition kann dabei durch eine Kraft erfolgen, die von in dem
Formhohlraum eingespritzten SpritzgieBmaterial auf die Auflage, den Gegenhalter und/oder die
Abdeckung Ubertragen wird. Auf diese Weise kdnnen die Auflage, der Gegenhalter und/oder die
Abdeckung mit zunehmendem Fillgrad des Formhohlraums durch das in den Formhohlraum ein-
gespritzte SpritzgieBmaterial nach und nach verdréngt und von dem Einlegeteil entfernt werden.

[0022] Da die Verdrangung der Auflage, des Gegenhalters und/oder der Abdeckung dann durch
das SpritzgieBmaterial im Formhohlraum erfolgt, wird auf diese Weise sichergestellt, dass das
Einlegeteil zu jeder Zeit entweder von der Auflage, dem Gegenhalter und/oder der Abdeckung
oder von dem SpritzgieBmaterial in seiner Zielpositionen innerhalb des Formhohlraums und damit
in seiner Zielpositionen innerhalb des herzustellenden Spritzlings gehalten bleibt. Dies ermdglicht
eine prazise Herstellung von Spritzlingen mit vorzugsweise vollstédndig umspritzten Einlegeteilen.

[0023] Bei einer Ausfiihrungsform der SpritzgieBvorrichtung ist vorgesehen, dass die Riickstell-
kraft eines Rickstellmittels fur die Auflage so bemessen ist, dass die Auflage durch einen Druck
von 350 bar bis 2400 bar, insbesondere durch einen Druck von 350 bar bis 500 bar oder durch
einen Druck von 2000 bar bis 2100 bar, in dem Formhohlraum aus ihrer Zielposition in ihre Aus-
gangsposition bewegbar ist. Eine Riickstellkraft eines der Auflage zugeordneten Riickstellmittel
kann beispielsweise etwa 130 Newton betragen, wenn die Auflage bei einem Druck von 350 bar
im Formhohlraum aus der Zielposition zuriick in ihre Ausgangsposition verstellt werden soll. Soll
die Rickstellung der Auflage zurtick in die Ausgangsposition bei einem Druck von 500 bar im
Formhohlraum erfolgen, kann es vorteilhaft sein, wenn die Rickstellkraft des Rlckstellmittels,
das der Auflage zugeordnet ist, etwa 185 Newton betragt. Die Rickstellkraft des der Auflage
zugeordneten Riickstellmittels kann zum Ausldsen bei 2000 bar beispielsweise etwa 740 Newton
und bei einem Druck von 2400 bar etwa 888 Newton betragen.

[0024] Die Ruckstellkraft, die das Riickstellmittel, das der Abdeckung zugeordnet ist, auf die Ab-
deckung ausiiben kann, kann, wenn die Abdeckung bei einem Druck von 350 bar aus der Ziel-
position verdrangt werden soll, etwa 112 Newton betragen. Soll die Abdeckung bei einem Druck
von 500 bar verschoben werden, kann die Rickstellkraft etwa 160 Newton betragen. Zur Auslo-
sung der Bewegung der Abdeckung aus der Zielposition bei einem Druck von 2000 bar im Form-
hohlraum kann die Rickstellkraft beispielsweise etwa 640 Newton und bei einem Druck von 2400
bar etwa 760 Newton betragen.

[0025] Die Riickstellkraft, die das Rickstellmittel, das dem Gegenhalter zugeordnet ist, auf den
Gegenhalter ausiiben kann, kann bei einer Ausfihrungsform der SpritzgieBvorrichtung etwa 84
Newton betragen, wenn die Rickstellung des Gegenhalters aus der Zielposition bei einem Druck
von 350 bar im Formhohlraum erfolgen soll. Soll die Rickstellung des Gegenhalters bei einem
Druck von 500 bar im Formhohlraum erfolgen, kann die Rickstellkraft des Rickstellmittels etwa
120 Newton betragen. Soll die Rickstellung gegen die Riickstellkraft des Rickstellmittels bei
einem Druck von 2000 bar im Formhohlraum erfolgen, ist es zweckmaBig, wenn die Rickstellkraft
480 Newton betragt. Ist es gewilinscht, die Rickstellung des Gegenhalters erst bei 2400 bar im
Formhohlraum vorzusehen, es vorteilhaft, wenn die Riickstellkraft etwa 576 Newton betragt.

[0026] An dieser Stelle sei erwahnt, dass die zuvor erwéhnten fir die Rickstellkrafte so zu ver-
stehen sind, dass die Rickstellkréfte etwa den angegebenen Werten entsprechen. Die jeweils
angegebenen Druckspannen von 350-500 bar bzw. 20002400 bar als Auslésedriicke im Form-
hohlraum kdnnen sich beispielsweise durch das entsprechende SpritzgieBmaterial und die bei
dessen Verarbeitung aufzuwendenden SpritzgieBdriicke ergeben. So wird bei der Verwendung
von Polypropylen ein SpritzgieBdruck von 350-500 bar im Formhohlraum erzeugt. Sollen Spritz-
linge aus Polycarbonat hergestellt werden, kann ein Spritzgiedruck von 2000-2400 bar im Form-
hohlraum anliegen.

4/42



AT 526 445 B1 2025-04-15

7

T

[0027] Zumindest eine Formhalfte der SpritzgieBvorrichtung kann eine Schiebeflihrung fir die
Auflage und/oder den Gegenhalter und/oder die Abdeckung aufweisen. Auf diese Weise ist es
mdoglich, die Auflage, den Gegenhalter und/oder die Abdeckung entlang der Schiebefiihrung der
zumindest einen Formhélfte zwischen der Ausgangsposition und der Zielposition zu bewegen.

[0028] Die SpritzgieBvorrichtung kann, beispielsweise an zumindest einer Formhalfte, einen An-
schlag, beispielsweise einen Bolzen, fir die Auflage und/oder den Gegenhalter und/oder die Ab-
deckung aufweisen. Mithilfe des Anschlags kann eine Ausgangsposition der Auflage und/oder
des Gegenhalters und/oder der Abdeckung definiert sein. Mithilfe des Anschlags ist eine genaue
Positionierung der Auflage und/oder des Gegenhalters und/oder der Abdeckung und damit letzt-
endlich auch eine genaue Positionierung des Einlegeteils innerhalb des Formhohlraums mdoglich.

[0029] Die Auflage und/oder der Gegenhalter und/oder die Abdeckung kénnen relativ zueinander
beweglich sein. Dies ist vorteilhaft, um die Auflage und/oder den Gegenhalter und/oder die Ab-
deckung unabhéangig voneinander aus ihrer jeweiligen Zielposition in Richtung ihrer jeweiligen
Ausgangsposition zurlickzustellen, wenn das Einlegeteil nach und nach umspritzt werden soll,
bis es vorzugsweise vollstéandig umspritzt ist. Die Auflage und/oder der Gegenhalter und/oder die
Abdeckungen kdnnen dabei in Zwischenpositionen zwischen der jeweiligen Ausgangsposition
und der jeweiligen Zielposition verstellbar sein und dort verweilen, um den Formhohlraum nach
und nach mit SpritzgieBmaterial zu fillen.

[0030] Die Auflage und/oder der Gegenhalter und/oder die Abdeckung kénnen bei einer Ausfih-
rungsform der SpritzgieBvorrichtung tUbereinander, vorzugweise aufeinandergestapelt, angeord-
net sein. Die Auflage, der Gegenhalter und/oder die Abdeckung kénnen plattenférmig ausgebildet
sein.

[0031] Ferner es mdglich, dass die Auflage eine Schiebefiihrung fir den Gegenhalter und/oder
der Gegenhalter eine Schiebeflihrung fiir die Abdeckung aufweist. Auf diese Weise kdnnen die
jeweils Ubereinander angeordneten Funktionselemente der SpritzgieBvorrichtung dem jeweils
tber Ihnen angeordneten Funktionselement eine Schiebefiihrung bereitstellen.

[0032] Die Auflage kann ein Riickhalteelement aufweisen, mit dem die Abdeckung und/oder der
Gegenhalter bei in Ausgangsposition befindlicher Auflage in ihrer jeweiligen Ausgangsposition
gehalten werden. Das Rickhalteelement kann sicherstellen, dass dann, wenn die Auflage in ihrer
Ausgangsposition auBerhalb des Formhohlraums angeordnet ist, auch die Abdeckung und/oder
der Gegenhalter in ihrer Ausgangsposition angeordnet und dort gehalten sind. Auf diese Weise
wird eine aufwandige individuelle Steuerung der Bewegungen des Gegenhalters und/oder der
Abdeckung Ausgangsposition vermieden.

[0033] Das Rickhalteelement kann ferner ein Positionieranschlag fir die Abdeckung bilden,
durch den die Zielposition der Abdeckung definiert ist. Die Abdeckung kann hierbei relativ zu der
Auflage in Richtung ihrer Zielposition verschoben werden, bis die Abdeckung an den durch das
Rickhalteelement definierten Positionieranschlag der Auflage stéBt. Auf diese Weise ist es mdg-
lich, zuerst die Auflage in die Zielposition zu bewegen, dann das Einlegeteil auf die Auflage ab-
zulegen und anschlieBBend, gegebenenfalls nachdem der Gegenhalter gegen das Einlegeteil po-
sitioniert wurde, die Abdeckung bis in ihre Zielposition in den Formhohlraum zu bewegen, in der
sie das an der Auflage befindliche Einlegeteil zumindest teilweise lberdeckt.

[0034] Bei einer Ausfiihrungsform der SpritzgieBvorrichtung ist vorgesehen, dass dem Formhohl-
raum zugewandte Stirnseiten der Auflage und/oder des Gegenhalters und/oder der Abdeckung
in Ausgangsposition biindig zueinander sind. Eine dem Formhohlraum zugewandte Stirnseite der
Auflage und/oder des Gegenhalters und/oder der Abdeckung kann in Ausgangsposition biindig
zu einer Innenwandung des Formhohlraums sein. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass die
Auflage, der Gegenhalter und/oder die Abdeckung in ihrer jeweiligen Ausgangsposition nicht
mehr in den Formhohlraum hineinragen, und/oder dass sie gemeinsam mit der Innenwandung
des Formhohlraums eine biindige Innenkontur des Formhohlraums bereitstellen.

[0035] Die SpritzgieBvorrichtungen kann ein Fixiermittel aufweisen, mit dem das Einlegeteil an
der Auflage fixierbar ist, zumindest bis das Einlegeteil mit der Abdeckung an der Auflage gehalten
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ist. Das Fixiermittel kann vorzugsweise in den gedffneten Formhohlraum bewegbar sein. Auf
diese Weise ist es mdglich, das Fixiermittel in den Formhohlraum zu bewegen, um das Einlegeteil
dort Gibergangsweise zu fixieren. Wird das Einlegeteil mithilfe der Auflage, der Abdeckung und/o-
der des Gegenhalters im Formhohlraum oder gar in der Spritzposition gehalten, kann das Fixier-
mittel aus dem Formhohlraum zuriick in eine Ausgangsposition auBBerhalb des Formhohlraums
bewegt werden. AnschlieBend kann der Formhohlraum durch Zusammenfiihren der Formhalften
geschlossen werden.

[0036] Das Fixiermittel kann ferner einen Niederhalter aufweisen. Der Niederhalter kann bei-
spielsweise gabelférmig ausgebildet sein. Der Niederhalter kann das Einlegeteil, beispielsweise
von oben, gegen die Auflage, an der das Einlegeteil platziert ist, driicken.

[0037] Das Fixiermittel kann einen Positionieranschlag aufweisen. Der Positionieranschlag des
Fixiermittels kann quer oder rechtwinklig zu dem zuvor bereits erwahnten Niederhalter ausgerich-
tet sein. Der Positionieranschlag kann die Spritzposition des Einlegeteils und/oder eine Zielposi-
tion des Gegenhalters und/oder der Abdeckung definieren. Insbesondere kann die Abdeckung
gegen den Positionieranschlag des Fixiermittels gestellt werden. Erreicht die Abdeckung den Po-
sitionieranschlag, hat sie ihre Zielpositionen im Formhohlraum erreicht.

[0038] Mithilfe des Gegenhalters kann das Einlegeteil gegen den Positionieranschlag des Fixier-
mittels positioniert werden. Liegt das Einlegeteil an dem Positionieranschlag des Fixiermittels an,
hat das Einlegeteil seine Spritzposition bei dieser Ausfliihrungsform der SpritzgieBvorrichtung er-
reicht. Wenn der Gegenhalter das in Spritzposition befindliche Einlegeteil gegen den Spritzdruck
abstltzen soll, hat auch der Gegenhalter seine Zielpositionen erreicht, wenn das Einlegeteil an
dem Positionieranschlag des Fixiermittels ansteht.

[0039] Die SpritzgieBvorrichtung kann eine Handhabungseinheit, beispielsweise mit einem Saug-
greifer, aufweisen. Die Handhabungseinheit kann zum Auflegen von Einlegeteilen auf die in dem
Formhohlraum angeordnete Auflage eingerichtet sein. Mithilfe der Handhabungseinheit kénnen
auBerhalb des Formhohlraums bereitgehaltene Einlegeteile in den Formhohlraum eingelegt wer-
den. Besonders schonend kann dies erfolgen, wenn die Handhabungseinheit einen Sauggreifer
aufweist.

[0040] Bei einer Ausfiihrungsform der SpritzgieBvorrichtung ist vorgesehen, dass die Handha-
bungseinheit einen Niederhalter und/oder einen Positionieranschlag aufweist. Auf diese Weise
ist ein separates Fixiermittel, wie es zuvor erlautert wurde, entbehrlich. Der Niederhalter der
Handhabungseinheit kann beispielsweise gabelférmig ausgebildet sein. Der Niederhalter kann
das Einlegeteil, beispielsweise von oben, gegen die Auflage, an der das Einlegeteil platziert ist,
driicken.

[0041] Der Positionieranschlag der Handhabungseinheit kann die Spritzposition des Einlegeteils
und/oder eine Zielposition des Gegenhalters und/oder der Abdeckung definieren. Insbesondere
kann die Abdeckung gegen den Positionieranschlag der Handhabungseinheit gestellt werden.
Erreicht die Abdeckung den Positionieranschlag, hat sie ihre Zielpositionen im Formhohlraum
erreicht.

[0042] Die SpritzgieBvorrichtung kann zumindest einen Sensor aufweisen. Der Sensor kann zur
Detektion von SpritzgieBmaterial im Formhohlraum eingerichtet sein. Dabei kann der Sensor in
einem dem Anspritzpunkt abgewandten Bereich des Formhohlraums und/oder in einem Quer-
schnitt des Formhohlraums und/oder einer Formhalfte der SpritzgieBvorrichtung angeordnet sein,
der benachbart zu der Spritzposition des Einlegeteils angeordnet ist.

[0043] Mithilfe des Sensors kann detektiert werden, wann der Formhohlraum in einem solchem
Umfang mit SpritzgieBmaterial gefiillt ist, dass das SpritzgieBmaterial bis in den Bereich des Ein-
legeteils reicht. Zu diesem Zeitpunkt ist der Formhohlraum nur zum, vorzugsweise tberwiegen-
den, Teil mit SpritzgieBmaterial gefillt.

[0044] Das von dem Sensor erzeugte Sensorsignal bei der Detektion des SpritzgieBmaterials
kann dazu genutzt werden, das nachfolgend noch naher erlauterte Verfahren zum SpritzgieBen
von Spritzlingen durchzufiihren. Insbesondere kann das Sensorsignal zur Steuerung der Bewe-
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gungen der Auflage und/oder des zuvor bereits erwahnten Gegenhalters und/oder der zuvor be-
reits erwahnten Abdeckung aus ihrer jeweiligen Zielposition im Formhohlraum zuriick in ihre je-
weilige Ausgangsposition vorzugsweise auBerhalb des Formhohlraums verwendet werden.

[0045] In diesem Zusammenhang kann es vorteilhaft sein, wenn die SpritzgieBvorrichtung eine
Steuereinheit aufweist. Die Steuereinheit kann dazu eingerichtet sein, die Funktionseinheiten der
SpritzgieBvorrichtung, also beispielsweise die zuvor erwahnten Aktoren, das Fixiermittel, eine
SchlieB3- und Offnungsbewegung der Formhalften und/oder einen Spritzvorgang zu steuern. Be-
sonders vorteilhaft ist es, wenn der zuvor erwédhnte Sensor zu diesem Zweck mit der Steuerein-
heit verbunden ist. So kann der Spritzvorgang und/oder die Bewegungen der Auflage, des Ge-
genhalters und/oder der Abdeckung in Abhangigkeit des Sensorsignals und damit in Abhangigkeit
des Fiillstands von SpritzgieBmaterial im Inneren des Formhohlraums gesteuert werden.

[0046] Die SpritzgieBvorrichtung kann ferner ein SpritzgieBaggregat aufweisen. Auch das Spritz-
gieBaggregat kann mit der Steuereinheit verbunden sein. Die Steuereinheit kann dazu eingerich-
tet sein, das SpritzgieBaggregat entsprechend zu steuern, um beispielsweise den Formhohlraum
in einem oder mehreren SpritzgieBschritten nach und nach zu befiillen und dabei den Spritzling
herzustellen und das Einlegeteil vorzugsweise vollstéandig zu umspritzen.

[0047] Die SpritzgieBvorrichtung kann beispielsweise eine Wechselvorrichtung fir Formhalften,
insbesondere fir auswerferseitige Formhélften aufweisen. Auf diese Weise ist es mdglich, insbe-
sondere auswerferseitige Formhalften mithilfe der Wechselvorrichtung in eine Arbeitsposition an
einer dusenseitigen Formhalfte zu bringen. Die jeweils nicht in Arbeitsposition befindlichen Form-
hélften kénnen dann auBerhalb des Arbeitsbereichs der SpritzgieBvorrichtung beispielsweise mit
Einlegeteilen beflllt und/oder gereinigt werden. Die Wechselvorrichtung kann beispielsweise als
Wechselplatte ausgebildet sein, mit der Formhalften zwischen einer Bereitschaftsposition und der
zuvor bereits erwdhnten Arbeitsposition an einer diisenseitigen Formhélfte der SpritzgieBvorrich-
tung bewegt werden. Zu diesem Zweck kann die Wechselvorrichtung beispielsweise um eine
Rotationsachse schwenk- oder drehbar sein.

[0048] Zur Lésung der Aufgabe wird auch ein Verfahren zur Herstellung eines Spritzlings aus
Kunststoff, beispielsweise eines Spritzenteils, insbesondere eines Spritzenkolbens und/oder ei-
nes Plungers, und/oder eines Zahnbirstengriffs, vorgeschlagen. Bei dem Verfahren wird erfin-
dungsgeman eine SpritzgieBvorrichtung verwendet. Die SpritzgieBvorrichtung kann vorzugs-
weise eine SpritzgieBvorrichtung nach einem der auf eine solche gerichteten Anspriiche sein.
Dabei wird eine Auflage der SpritzgieBvorrichtung zur Aufnahme eines Einlegeteils, beispiels-
weise eines Datentragers, wie eines RFID-Chips, in eine Zielposition innerhalb des Formhohl-
raums der SpritzgieBvorrichtung bewegt. AnschlieBend wird ein Einlegeteil auf der Auflage ange-
ordnet. Der Formhohlraum wird geschlossen und in einem ersten SpritzgieBschritt zumindest zum
Teil mit SpritzgieBmaterial gefillt und dabei das Einlegeteil teilweise umspritzt. Danach wird die
Auflage aus ihrer Zielposition entfernt und in einem nachfolgenden SpritzgieBschritt weiteres
SpritzgieBmaterial in den Formhohlraum gespritzt und dabei das Einlegeteil weiter, vorzugsweise
vollstéandig, mit SpritzgieBmaterial umspritzt. Der Formhohlraum kann in diesem nachfolgenden
SpritzgieBschritt oder in einem weiteren SpritzgieBschritt zur Komplettierung des Spritzlings mit
SpritzgieBmaterial gefllt werden.

[0049] Die Auflage der SpritzgieBvorrichtung kann zur Aufnahme des Einlegeteils aus einer Aus-
gangsposition, die vorzugsweise auBBerhalb des Formhohlraums liegt, in ihre Zielposition bewegt
werden.

[0050] Das Einlegeteil kann auf die Auflage abgelegt und dort in eine definierte Spritzposition
bewegt werden. Dies kann gegebenenfalls durch eine Bewegung der Auflage erfolgen. Das Ein-
legeteil kann auch auf die in Zielposition befindliche Auflage und dabei direkt in eine definierte
Spritzposition innerhalb des Formhohlraums abgelegt werden.

[0051] Um das Einlegeteil, insbesondere wenn es seine Spritzposition im Formhohlraum an der
Auflage eingenommen hat, an der Auflage zu fixieren, wird eine Abdeckung der SpritzgieBvor-
richtung fir das Einlegeteil, insbesondere aus einer Ausgangsstellung auBerhalb des Formhohl-
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raums, in eine Zielposition innerhalb des Formhohlraums in zumindest Teillberdeckung tber das
an der Auflage befindliche Einlegeteil geschoben werden. Dies kann so erfolgen, dass das Ein-
legeteil zum Umspritzen mit SpritzgieBmaterial innerhalb des Formhohlraums an der Auflage fi-
xiert ist.

[0052] Das an der Auflage befindliche Einlegeteil wird mittels eines Gegenhalters der Spritzgiel3-
vorrichtung in eine definierte Spritzposition innerhalb des Formhohlraums geschoben und/oder
dort gehalten werden. Mithilfe des Gegenhalters kann das Einlegeteil gegen das in den Form-
hohlraum eingespritzte SpritzgieBmaterial abgestitzt werden.

[0053] Das Einlegteil kann zwischen Auflage und Abdeckung angeordnet sein und mit dem Ge-
genhalter in seine Spritzposition bewegt werden. Dabei kann das Einlegeteil mit dem Gegenhalter
Uber eine Oberflache der Auflage in die Spritzposition geschoben werden.

[0054] Das Einlegeteil kann mittels eines Fixiermittels, insbesondere mittels eines Niederhalters
des Fixiermittels, an der Auflage fixiert werden, bis die Abdeckung zumindest in Teillberdeckung
mit dem Einlegeteil an der Auflage gebracht ist.

[0055] Das Fixiermittel kann, wie zuvor bereits erwéhnt, beispielsweise von auBerhalb in den
Formhohlraum bewegt werden.

[0056] Die Abdeckung und/oder das Einlegeteil, insbesondere das Einlegeteil mit dem Gegen-
halter, kdnnen gegen einen Positionieranschlag des Fixiermittels in ihre Zielposition und/oder in
seine Spritzposition positioniert werden. Das Fixiermittel dient somit nicht nur dazu, das Einlege-
teil so lange an der Auflage zu fixieren, bis die Abdeckung Uber das Einlegeteil geschoben ist,
sondern auch dazu, die Positionierung der Abdeckung und/oder des Einlegeteils in ihre Zielposi-
tion bzw. in ihre Spritzposition in dem Formhohlraum zu vereinfachen.

[0057] Das Fixiermittel kann von der Auflage distanziert, insbesondere von dieser angehoben
werden, nachdem die Abdeckung in eine Zwischenposition zwischen der Ausgangsposition und
der Zielposition bewegt wurde, in der die Abdeckung das Einlegeteil zumindest teilweise ber-
deckt. AnschlieBend kénnen die Abdeckung und/oder das Einlegeteil, insbesondere gegen einen
an dem Fixiermittel ausgebildeten Positionieranschlag, unter das Fixiermittel, insbesondere unter
einen Niederhalter des Fixiermittels, bis in ihre jeweilige Zielposition bzw. Spritzposition gescho-
ben werden. Der Niederhalter des Fixiermittels und der Positionieranschlag des Fixiermittels kén-
nen einen vorzugsweise rechten Winkel zwischen sich aufspannen.

[0058] Bei einer Ausfiihrungsform des Verfahrens kann das SpritzgieBmaterial in dem ersten
SpritzgieBschritt durch eine Ausnehmung der Auflage und/oder unter und/oder hinter das Einle-
geteil eingespritzt werden, bis das SpritzgieBmaterial das Einlegeteil kontaktiert.

[0059] Ferner ist es mdglich, dass das SpritzgieBmaterial in dem ersten SpritzgieBschritt in einen
Hohlraum einflie3t, der zwischen dem Einlegeteil und dem Gegenhalter ausgebildet ist, und dass
das Einlegeteil dabei teilweise umspritzt, insbesondere hinterspritzt wird.

[0060] Die Auflage und/oder der Gegenhalter und/oder die Abdeckung kdnnen aus ihrer/seiner
Zielposition, vorzugsweise in ihre/seine Ausgangsposition, bewegt werden, sobald der Formhohl-
raum bis zu einem definierten Fillstand mit SpritzgieBmaterial gefillt ist. Die Auflage und/oder
der Gegenhalter und/oder die Abdeckung kénnen auch aus ihrer/seiner Zielpositionen, vorzugs-
weise in ihre/seine Ausgangsposition, bewegt werden, sobald ein definierter Fillstand an Spritz-
gieBmaterial innerhalb des Formhohlraums mit einem Sensor der SpritzgieBvorrichtung detektiert
wurde. Bei einer weiteren Ausfiihrungsform des Verfahrens ist vorgesehen, die Auflage und/oder
den Gegenhalter und/oder die Abdeckung aus ihrer/seiner Zielposition, vorzugsweise in ihre/sei-
ne Ausgangsposition, zu bewegen, sobald ein definierter Flllstand an SpritzgieBmaterial inner-
halb des Formhohlraums mit einem Sensor der Spritzvorrichtung detektiert wurde und eine defi-
nierte Zeitspanne abgelaufen ist. Bei allen zuvor erwahnten Varianten wird somit sichergestellt,
dass ein gewisser Filllstand an SpritzgieBmaterial im Formhohlraum vorliegt, bevor die Auflage,
der Gegenhalter und/oder die Abdeckung aus ihrer jeweiligen Zielposition entfernt und beispiels-
weise zurtick in ihre Ausgangsposition bewegt werden. Durch den Fillstand an SpritzgieBmaterial
im Formhohlraum wird sichergestellt, dass das Einlegeteil auch ohne die Auflage, den Gegenhal-
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ter und/oder die Abdeckung in seiner Spritzposition verbleibt, um anschlieBend vorzugsweise
vollstandig mit SpritzgieBmaterial umspritzt zu werden.

[0061] Der Fillstand an SpritzgieBmaterial ersetzt somit die Auflage, auf der das Einlegeteil zu
Beginn des Verfahrens noch aufliegt und die dann aus ihrer Zielposition in ihre entfernt werden
kann, um Raum fir das weitere und vorzugsweise vollstandige Umspritzen des Einlegeteils zu
schaffen.

[0062] Die Auflage und/oder der Gegenhalter und/oder die Abdeckung kdnnen gegen eine Riick-
stellkraft, insbesondere jeweils eines, Rickstellmittels aus ihrer/seiner Zielposition in ihre/seine
Ausgangsposition bewegt werden. Durch die Riickstellkraft wird sichergestellt, dass ich die Auf-
lage, der Gegenhalter und/oder die Abdeckung nicht friihzeitig aus ihrer Zielposition im Form-
hohlraum zuriick in Richtung ihrer jeweiligen Ausgangsposition bewegen. Dies beglinstigt ein
prazises Umspritzen von Einlegeteilen bei der Herstellung von Spritzlingen.

[0063] Die Auflage und/oder der Gegenhalter und/oder die Abdeckung kénnen mittels, vorzugs-
weise jeweils, zumindest eines Aktors zwischen der Ausgangsposition und der Zielpositionen be-
wegt werden. Der Aktor oder die Aktoren kénnen beispielsweise mit der zuvor bereits erwahnten
Steuereinheit der SpritzgieBvorrichtung angesteuert werden, um die Auflage, den Gegenhalter
und/oder die Abdeckung aus der Ausgangsposition gegebenenfalls Giber eine Zwischenposition
in die Zielposition und zuriickzustellen.

[0064] Die Auflage und/oder der Gegenhalter und/oder die Abdeckung kénnen durch einen in-
nerhalb des Formhohlraums auf die Auflage und/oder den Gegenhalter und/oder die Abdeckung
wirkenden Druck aus der jeweiligen Zielposition in die jeweilige Ausgangsposition bewegt wer-
den. Auf diese Weise kann der im Formhohlraum beim Einspritzen des SpritzgieBmaterials auf-
tretende Druck dazu verwendet werden, die Auflage, den Gegenhalter und/oder die Abdeckung
automatisch zuriick in ihre Ausgangsposition zu bewegen und so das Einlegeteil nach und nach
und vorzugsweise vollstandig mit SpritzgieBmaterial zu umspritzen.

[0065] Die Bewegung der Auflage, des Gegenhalters und/oder der Abdeckung aus ihrer jeweili-
gen Zielpositionen zuriick in ihre jeweilige Ausgangsposition kann beispielsweise erfolgen, wenn
im Formhohlraum ein Druck von 350 bar bis 2400 bar, vorzugsweise ein Druck von 350 bar bis
500 bar oder Ein Druck von 2000 bar bis 2400 bar im Formhohlraum erreicht ist und auf die
Auflage, den Gegenhalter und/oder die Abdeckung wirkt.

[0066] Die Erfindung betrifft schlieBlich auch ein Computerprogramm umfassend Befehle, die die
SpritzgieBvorrichtung nach einem der auf eine solche gerichteten Anspriiche dazu veranlasst,
das Verfahren zum SpritzgieBen eine Spritzlings nach einem der auf ein solches gerichteten An-
spriiche durchzufiihren. Ferner wird auch ein computerlesbares Medium beansprucht, das ein
Computerprogramm gemaf dem auf ein solches gerichteten Anspruch beinhaltet.

[0067] Das Computerprogramm kann beispielsweise in einem Datenspeicher, der dann als com-
puterlesbares Medium anzusehen ist, der zuvor erwéhnten Steuereinheit der SpritzgieBvorrich-
tung hinterlegt sein.

[0068] Es ist aber auch mdglich, das Computerprogramm in einem anderen Datenspeicher, bei-
spielsweise einem Cloudbasierten Datenspeicher und/oder in einem Netzwerkbasierten Daten-
speicher zu hinterlegen. Auch derartige Datenspeicher sind als computerlesbare Medien im Sinne
der Erfindung anzusehen.

[0069] Uber eine entsprechende Datenschnittstelle kann die SpritzgieBvorrichtung, insbesondere
ihre Steuereinheit, dann auf das an anderer Stelle, beispielsweise in einer Cloud und/oder in
einem Netzwerk, hinterlegte Programm zugreifen, um das Verfahren durchzufiihren.

[0070] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausflihrungsbeispielen naher beschrieben,
ist aber nicht auf diese Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Weitere Ausfihrungsbeispiele ergeben
sich durch Kombination der Merkmale einzelner oder mehrerer Schutzanspriiche untereinander
und/oder durch Kombination einzelner oder mehrerer Merkmale der Ausfiihrungsbeispiele. Es
zeigen:
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[0071] Fig. 1 eine perspektivische Darstellung von Teilen einer SpritzgieBvorrichtung, nam-
lich einer ersten Formhalfte und einer zweiten Formhalfte der SpritzgieBvorrich-
tung, die zwischen sich einen Formhohlraum ausbilden, wobei eine Auflage, ein
Gegenhalter und eine Abdeckung der SpritzgieBvorrichtung jeweils in einer
Ausgangsstellung auBerhalb des Formhohlraums dargestellt sind,

[0072] Fig. 2 eine Schnittdarstellung der in Figur 1 gezeigten SpritzgieBvorrichtung,

[0073] Fig.3-36 weitere perspektivische und geschnittene Darstellungen der in den Figuren 1
und 2 gezeigten SpritzgieBvorrichtung in unterschiedlichen Stadien der Herstel-
lung eines Spritzlings mit einem darin vollstdndig umspritzten Einlegeteil, nam-
lich einem Datentréager in Form eines RFID-Chips,

[0074] Fig. 37 eine perspektivische Explosionsdarstellung der beispielsweise in Figur 1 ge-
zeigten unteren Formhélfte der SpritzgieBvorrichtung mit der Auflage, dem Ge-
genhalter, der Abdeckung und einem an dem Gegenhalter zwischen der Abde-
ckung und der Auflage befindlichen Einlegeteil,

[0075] Fig. 38 eine perspektivische Darstellung einer SpritzgieBvorrichtung, die als Vertikal-
SpritzgieBvorrichtung ausgebildet ist und insgesamt vier auswerferseitige, un-
tere Formhalften und eine dazu passende Anzahl von vier oberen oder zweiten
oder diisenseitigen Formhalften aufweist, wie sie in den vorherigen Figuren dar-
gestellt sind, sowie

[0076] Fig. 39 eine perspektivische Darstellung einer weiteren SpritzgieBvorrichtung, die eine
Wechselvorrichtung aufweist, mit der zwei Satze von jeweils vier ersten oder
auswerferseitigen Formhalften in Position an diisenseitigen, oberen oder zwei-
ten Formhalften der SpritzgieBvorrichtung bewegbar sind.

[0077] Die Figuren zeigen zumindest Teile einer jeweils im Ganzen mit 1 bezeichneten Spritz-
gieBvorrichtung, die zur Herstellung von Spritzlingen 2, namlich von Plungern oder Spritzenkol-
ben eingerichtet ist.

[0078] Jede gezeigte SpritzgieBvorrichtung 1 weist zumindest eine erste, auswerferseitige Form-
hélfte 3 und zumindest eine zweite, diisenseitige Formhélfte 4 auf, die zwischen sich zumindest
einen Formhohlraum 5 ausbilden. Jeder Formhohlraum 5 weist einen Anspritzpunkt 6 auf, tber
den der Formhohlraum 5 zur Herstellung eines Spritzlings 2 mit SpritzgieBmaterial 13 aus Kunst-
stoff befillt werden kann. Der Spritzling 2 und die diisenseitige Formhaélfte 4 sind in den Figuren
1 bis 36 aus Griinden der besseren Ubersicht im Teilschnitt dargestellt.

[0079] Die SpritzgieBvorrichtung 1 umfasst fiir jeden Formhohlraum 5 eine Auflage 7, einen Ge-
genhalter 8 und eine Abdeckung 9. Die Auflage 7, der Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 dienen
dazu, ein Einlegeteil 10 zum letztendlich vollstdndigen Umspritzen mit SpritzgieBmaterial 13 in-
nerhalb des Formhohlraums 5 in einer definierten Spritzposition anzuordnen und positioniert zu
halten. Die Auflage 7, der Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 kénnen zu diesem Zweck zwischen
einer jeweiligen Ausgangsposition auB3erhalb des Formhohlraums 5 und einer jeweiligen Zielpo-
sition innerhalb des Formhohlraums 5 und gegebenenfalls auch in Zwischenpositionen zwischen
den Ausgangspositionen und den Zielpositionen bewegt werden.

[0080] Die auf der SpritzgieBvorrichtung 1 verarbeiteten Einlegeteile 10 sind Datentrager, nam-
lich berihrungslos lesbare und/oder beschreibbare RFID-Chips.

[0081] Die Auflage 7, der Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 sind beispielsweise in den Figuren
1 und 2 in ihren jeweiligen Ausgangspositionen gezeigt. In den Figuren 3 und 4 ist die Auflage 7
in ihrer Zielposition innerhalb des Formhohlraums 5 dargestellt. Dort steht die Auflage 7 zur Auf-
nahme eines Einlegeteils 10 bereit.

[0082] Die Figuren 5 und 6 zeigen, wie das Einlegeteil 10 auf die in Zielposition befindliche Auf-
lage 7 aufgelegt wird. Die Figuren 9 und 10 zeigen die Abdeckung 9 in einer Zwischenposition
zwischen ihrer Ausgangsposition und ihrer Zielposition. In der Zwischenposition lberdeckt die
Abdeckung 9 das Einlegeteil zumindest teilweise.
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[0083] Die Figuren 17 bis 26 zeigen die Abdeckung 9 schlieBlich in ihrer Zielposition, in der das
Einlegeteil 10 zwischen der Abdeckung 9 und der Auflage 7 angeordnet ist. In diesen Figuren ist
auch der Gegenhalter 8 in seiner Zielposition angelangt, in der er das Einlegeteil 10 kontaktiert
und abstitzt.

[0084] Die Figuren zeigen, dass die Auflage 7 gabelférmig ausgebildet ist und eine Aufnahme 31
fir ein Einlegeteil 10 aufweist. In der Aufnahme 31 ist das Einlegeteil 10 in einer Raumrichtung,
namlich in einer Raumrichtung quer zur Bewegungsrichtung der Auflage 7 in ihre Zielposition
formschlissig gehalten. Zu diesem Zweck ist die Aufnahme 31 von zwei voneinander beabstan-
deten, in Bewegungsrichtung der Auflage 7 ausgerichteten Stege 34 der Auflage 7 begrenzt.
Zwischen den Stegen 34 kann das Einlegeteil 10 an der Auflage 7 platziert werden. Die Stege 34
fungieren auch als Fihrungen zur Verschiebung des Einlegeteils 10 an der Aufnahme 7 in eine
Spritzposition des Einlegeteils 10. Die Auflage 7 kann auch als Schlitten bezeichnet werden, der
in den Formhohlraum 5 bewegt werden kann, um dort zumindest eine Einlegeteil 10 zum Um-
spritzen zu halten.

[0085] Die Gabelform der Auflage 7 entsteht durch eine von zwei Armen begrenzte Ausnehmung
11. Die Ausnehmung 11 ist in Bewegungsrichtung der Auflage 7 aus ihrer Ausgangsposition in
die Zielposition offen und durchsetzt die Auflage 7 quer zu dieser Richtung.

[0086] Der Gegenhalter 8 ist vergleichbar gabelférmig ausgebildet und weist eine entsprechende
Ausnehmung 11 auf, die ebenfalls in Bewegungsrichtung des Gegenhalters 8 in seine Zielposition
offen ist und den Gegenhalter 8 quer dazu durchsetzt. Diese Gestaltung des Gegenhalters 8
bewirkt, dass zwischen dem Gegenhalter 8 und dem Einlegeteil 10 ein Hohlraum 12 ausgebildet,
auch wenn der Gegenhalter 8 in seiner Zielposition an dem Einlegeteil 10 anliegt, um das Einle-
geteil 10 abzustltzen.

[0087] Der Hohlraum 12 zwischen dem Gegenhalter 8 und dem Einlegeteil 10 ermdglicht das
Hinterspritzen des Einlegeteils 10, um das Einlegeteil 10 zumindest teilweise zu umspritzen, auch
wenn die Auflage 7 und der Gegenhalter 8 in ihren Zielpositionen innerhalb des Formhohlraums
5 angeordnet sind und das Einlegeteil 10 kontaktieren.

[0088] Der zwischen dem Einlegeteil 10 und dem Gegenhalter 8 vorhandene Hohlraum 12 ist
beispielsweise in Figur 22 zu erkennen. In Figur 22 sind die beiden Formhalften 3 und 4 in ihrer
SchlieBstellung gezeigt, sodass der Formhohlraum 5 zwischen den beiden Formhalften 3 und 4
geschlossen ist. Die Figuren 23, 24, 25, 26 sowie 27 und 28 zeigen, wie der Formhohlraum 5
nach und nach mit SpritzgieBmaterial 13 gefillt wird.

[0089] Die Schnittdarstellung aus Figur 28 zeigt, wie SpritzgieBmaterial 13 durch die Ausneh-
mungen 11 in der Auflage 7 und dem Gegenhalter 8 in den Hohlraum 12 zwischen den Gegen-
halter 8 und dem Einlegeteil 10 eingedrungen ist und das Einlegeteil 10 zumindest teilweise um-
schlieBt. So ist das Einlegeteil 10 in Figur 28 bereits teilweise mit SpritzgieBmaterial 13 umspritzt.

[0090] Durch die Abdeckung 9, die das Einlegeteil 10 oberseitig abdeckt, wird verhindert, dass
das SpritzgieBmaterial 13 das Einlegeteil 10 nach oben wegdriickt und aus der Spritzposition an
der Auflage 7 entfernt. Die Abdeckung 9 halt das Einlegeteil 10 somit in der gewlinschten Spritz-
position an der Auflage 7, bis das Einlegeteil 10 teilweise umspritzt ist.

[0091] Die SpritzgieBvorrichtung 1 weist fir die Auflage 7, den Gegenhalter 8 und auch die Ab-
deckung 9 jeweils einen Aktor 14 auf. Die Aktoren 14 dienen als Antriebe, um die Auflage 7, den
Gegenhalter 8 und auch die Abdeckung 9 zwischen ihren Ausgangspositionen und ihren Zielpo-
sitionen zu bewegen. Zusatzlich zu den Aktoren 14 sind der Auflage 7, dem Gegenhalter 8 und
der Abdeckung 9 auch jeweils ein Riickstellmittel 15 zugeordnet. Die Auflage 7, der Gegenhalter
8 und die Abdeckung 9 kénnen gegen eine Rickstellkraft ihres jeweiligen Rickstellmittels 15 aus
ihren Zielpositionen in ihre Ausgangspositionen auBBerhalb des Formhohlraums 5 bewegt werden.

[0092] Die Auflage 7, der Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 kénnen mit den Aktoren 14 in die
Ausgangspositionen bewegt werden. Es ist aber auch mdglich, die Auflage 7, den Gegenhalter 8
und die Abdeckung 9 durch eine Kraft, die von in den Formhohlraum 5 eingespritztem Spritzgie3-
material 13 auf die Auflage 7, den Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 aufgebracht wird, aus
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ihren Zielpositionen in Richtung ihrer Ausgangspositionen zu bewegen. Die Auflage 7, der Ge-
genhalter 8 und die Abdeckung 9 kdénnen somit durch in den Formhohlraum 5 eingespritztes
SpritzgieBmaterial 13 aus den Zielpositionen in die Ausgangspositionen verstellt werden. Dies
kann gegen die Riickstellkraft des jeweiligen Riickstellmittels 15 erfolgen.

[0093] Die Riickstellmittel 15 kdnnen beispielsweise Rickstellfedern sein. Die Riickstellkrafte der
unterschiedlichen Riickstellmittel 15 kénnen unterschiedlich bemessen sein. MaBgeblich wird die
Ruckstellkraft des jeweiligen Rickstellmittels 15 dabei in Abhangigkeit der stirnseitigen Flache
der Auflage 7, des Gegenhalters 8 und der Abdeckung 9 gewahlt. Ein weiterer Einflussfaktor, der
die Riickstellkraft des jeweiligen Riickstellmittels 15 beeinflussen kann, ist der Druck, der beim
SpritzgieBen des Spritztlings 2 im Formhohlraum 5 erreicht wird. Der Druck, der im Formhohlraum
5 anliegt, kann dabei abhangig vom SpritzgieBmaterial 13 sein.

[0094] Wird beispielsweise Polypropylen gespritzt, kann ein Druck von 350 bar bis 500 bar im
Formhohlraum 5 anliegen. Wird beispielsweise Polycarbonat gespritzt, kann auch ein Druck von
2000 bar bis 2400 bar im Formhohlraum 5 anliegen.

[0095] Das Riickstellmittel 15 fiir die Auflage 7 kann beispielsweise eine Riickstellkraft von etwa
130 Newton aufbringen, wenn eine druckbedingte Riickstellung der Auflage 7 zuriick in ihre Aus-
gangsposition bei einem Druck von 350 bar im Formhohlraum 5 erfolgen soll. Soll die Rickstel-
lung der Auflage 7 bei einem Druck von 500 bar im Formhohlraum 5 erfolgen, kann es zweckma-
Big sein, wenn das Ruckstellmittel 5 fir die Auflage 7 eine Rickstellkraft von etwa 185 Newton
entwickelt. Soll die Riickstellung bei 2000 bar erfolgen, kann die Riickstellkraft etwa 740 Newton
betragen. Soll die Riickstellung bei 2400 bar erfolgen, kann die Riickstellkraft etwa 888 Newton
betragen.

[0096] Entsprechend kdnnen auch die Riickstellkrafte der Riickstellmittel 15 fir den Gegenhalter
8 und die Abdeckung 9 gewahlt werden. Die Rickstellkraft des Riickstellmittels 15 fir den Ge-
genhalter kann bei 350 bar, 500 bar, 2000 bar oder 2400 bar beispielsweise etwa 84 Newton,
120 Newton, 480 Newton oder auch 576 Newton betragen.

[0097] Die Riickstellkraft des Riickstellmittels 15, das der Abdeckung 9 zugeordnet ist, kann fiir
eine auf automatische Rickstellung durch den Druck im Formhohlraum 5 bei 350 bar 112
Newton, bei 500 bar 160 Newton, bei 2000 bar 640 Newton und bei 2400 bar 760 Newton betra-
gen.

[0098] Zumindest eine Formhélfte 3, 4 namlich die auswerferseitige oder erste Formhélfte 3 weist
eine Schiebeflihrung 16 fir die Auflage 7, den Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 auf. Entlang
der Schiebefiihrung 16 kann die Auflage 7 mit dem daran angeordneten Gegenhalter 8 und der
Abdeckung 9 aus ihrer Ausgangsposition auBerhalb des Formhohlraums 5 in ihre Zielposition
innerhalb des Formhohlraums 5 geschoben werden.

[0099] Die auswerferseitige Formhalfte 3 weist ferner einen Anschlag 17, namlich einen Bolzen,
fir die Auflage 7 und den Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 auf. Der Anschlag 17 an der Form-
hélfte 3 definiert einerseits die Ausgangspositionen der Auflage 7, des Gegenhalters 8 und der
Abdeckung 9. Andererseits definiert der Anschlag 17 auch die Zielposition der Auflage 7.

[00100] Figur 2 zeigt die Auflage 7 in ihrer Ausgangsposition. Figur 4 zeigt die Auflage 7 in ihrer
Zielposition, wobei die Auflage 7 den Anschlag 17 in Figur 2 von der einen Seite und in Figur 4
von der anderen Seite kontaktiert. Figur 4 zeigt auch, dass sowohl der Gegenhalter 8 als auch
die Abdeckung 9 in ihrer Ausgangsposition an dem Anschlag 17 der unteren oder auswerfersei-
tigen Formhélfte 3 anstehen.

[00101] Die Auflage 7, der Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 sind relativ zueinander beweg-
lich. Insbesondere dann, wenn die Auflage 7 ihre Zielposition im Formhohlraum 5 eingenommen
hat, kénnen der Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 noch unabhangig von der Auflage 7 bewegt
werden. Dies wird auch dadurch unterstiitzt, dass sowohl der Auflage 7 als auch dem Gegenhal-
ter 8 und der Abdeckung 9 jeweils ein Aktor 14 zugeordnet ist, mit dem sie unabhangig vonei-
nander bewegbar sind.
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[00102] Die Figuren zeigen ferner, dass die Auflage 7, der Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9
Ubereinander, namlich aufeinandergestapelt angeordnet sind. Die Auflage 7 bildet dabei eine
Schiebefliihrung fiir den auf der Auflage 7 angeordneten Gegenhalter 8. Der Gegenhalter 8 bildet
eine Schiebeflihrung fir die auf dem Gegenhalter 8 angeordnete Abdeckung 9.

[00103] Die Auflage 7 weist eine Rlckhalteelement 18 auf, das auch als Riickhaltefinger be-
zeichnet werden kann. Mithilfe des Riickhalteelements 18 kénnen die Abdeckung 9 und der Ge-
genhalter 8 bei in Ausgangsposition befindlicher Auflage 7 in ihrer jeweiligen Ausgangsposition
gehalten werden. Das Riickhalteelement 18 verhindert somit, dass der Gegenhalter 8 oder die
Abdeckung 9 bei in Ausgangstellung befindlicher Auflage 7 in ihre jeweilige Zielposition im Inne-
ren des Formhohlraums 5 bewegt werden kdnnen.

[00104] Figur 2 zeigt die Auflage 7 mit ihrem Riickhalteelement 18 in Ausgangsposition. Die Dar-
stellung von Figur 2 verdeutlicht, dass der Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 bei in Ausgangs-
tellung befindlicher Auflage 7 zwischen dem Anschlag 17 der auswerferseitigen Formhélfte 3 und
dem Riickhalteelement 18 der Auflage 7 angeordnet sind und nicht unabhangig von der Auflage
7 in ihre Zielposition in dem Formhohlraum 5 der SpritzgieBvorrichtung 1 bewegt werden kénnen.
Das Ruckhalteelement 18 der Abdeckung 9 bildet gleichzeitig auch einen Positionieranschlag fiir
die Abdeckung 9, durch den die Zielposition der Abdeckung 9 im Formhohlraum 5 definiert ist.

[00105] Die Schnittdarstellung von Figur 18 zeigt die Abdeckung 9 in ihrer Zielposition im Form-
hohlraum 5 und, dass die Abdeckung 9 an dem Riickhalteelement 18 der Auflage 7 anliegt. Somit
bildet das Riickhalteelement 18 einen Positionieranschlag fiir die Abdeckung 9.

[00106] Beispielsweise Figur 1 zeigt, dass dem Formhohlraum 5 zugewandte Stirnseiten 19 der
Auflage 7, des Gegenhalters 8 und der Abdeckung 9 in Ausgangsposition biindig zueinander und
biindig zu einer Innenwandung des Formhohlraums 5 sind. Die Figuren zeigen ferner, dass die
SpritzgieBvorrichtung 1 ein in den gedffneten Formhohlraum 5 bewegbares Fixiermittel 20 auf-
weist. Das Fixiermittel 20 weist einen Niederhalter 21 und einen Positionieranschlag 22 auf. Mit-
hilfe des Niederhalters 21 kann ein Einlegeteil 10 an der Auflage 7 fixiert werden, bis das Einle-
geteil 10 mit der Abdeckung 9 zumindest teilweise Uberdeckt und dadurch an der Auflage 7 ge-
halten ist.

[00107] Mit seinem Positionieranschlag 22, der im rechten Winkel zu dem Niederhalter 21 nach
unten absteht, ist das Fixiermittel 20 auch dazu eingerichtet, die Spritzposition des Einlegeteils
10 und die Zielposition des Gegenhalters 8 und die Zielposition der Abdeckung 9 zu definieren.

[00108] Die Figuren 7-18 verdeutlichen die Funktion des Fixiermittels 20, seines Niederhalters
21 und seines Positionieranschlags 22. Nachdem das Einlegeteil 10 auf die Auflage 7 gelegt
wurde, wie es die Figuren 5 und 6 zeigen, wird das Fixiermittel 20 in den gedffneten Formhohl-
raum 5 bewegt. Mit seinem Niederhalter 21 fixiert das Fixiermittel 20 das auf der Auflage 7 be-
findliche Einlegeteil 10 - Figuren 7 und 8. Die Figuren 9 und 10 zeigen, wie die Abdeckung 9 in
den Formhohlraum 5 eingeschoben wird und dabei das Einlegeteil 10 zumindest teilweise ber-
deckt. In den Figuren 13 und 14 ist die Abdeckung 9 weiter in den Formhohlraum 5 eingeschoben
und Uberdeckt das Einlegeteil 10 zu einem noch gréBeren Teil. Dadurch hélt das Fixiermittel 20
das Einlegeteil 10 sicher an der Auflage 7.

[00109] Aus der beispielsweise in Figur 14 gezeigten Position wird das Fixiermittel 20 anschlie-
Bend von der Auflage 7 distanziert, ndmlich angehoben, und liegt dann nicht mehr mit dem Nie-
derhalter 21 an dem Einlegeteil 10 an. Das Einlegeteil 10 wird gemafB Figur 16 zwischen der
Auflage 7 und der Abdeckung 9 gehalten. Die Abdeckung 9 kann anschlieBend aus der in Figur
16 gezeigten Position unter das angehobene Fixiermittel 20 und dabei unter den Niederhalter 21
und gegen den Positionieranschlag 22 des Fixiermittels 20 geschoben werden, wie es in Figur
18 gezeigt ist. AnschlieBend kann das Fixiermittel 20 aus dem Formhohlraum 5 entfernt und der
Formhohlraum 5 geschlossen werden.

[00110] Um die Einlegeteile 10 von auBerhalb des Formhohlraums 5 in den Formhohlraum 5 und
dabei auf die Auflage 7 ablegen zu kénnen, weist die SpritzgieBvorrichtung 1 eine Handhabungs-
einheit 23 mit einem Sauggreifer 24 auf. Die Funktion der Handhabungseinheit 23 und ihres
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Sauggreifers 24 wird aus den Figuren und 3-12 ersichtlich. Mithilfe des Sauggreifers 24 kann ein
Einlegeteil 10 schonend gegriffen und auf die Auflage 7 Formhohlraum 5 abgelegt werden. So-
bald das Fixiermittel 20 mit seinem Niederhalter 21 an dem Einlegeteil 10 anliegt und auch die
Abdeckung 9 in Teiliberdeckung mit dem Einlegeteil 10 gebracht ist, kann der Sauggreifer 24
der Handhabungseinheit 23, beispielsweise durch einen kurzen Druckabfall oder einen kurzen
DruckstoB3, von dem Einlegeteil 10 geldst und anschlieBend ohne das Einlegeteil 10 aus dem
Formhohlraum 5 entfernt werden.

[00111] Die SpritzgieBvorrichtung 1 weist einen Sensor 25 auf, der zu der Detektion von Spritz-
gieBmaterial 13 im Formhohlraum 5 eingerichtet ist. Dabei ist der Sensor 25 in einem dem An-
spritzpunkt 6 abgewandten Bereich des Formhohlraums 5 und dabei in einem Querschnitt des
Formhohlraums 5 und einer Formhalfte 3,4 namlich der auswerferseitigen Formhélfte 3 angeord-
net, der benachbart zu der Spritzposition des Einlegeteils 10 und zwischen dem Anspritzpunkt 6
und der Spritzposition angeordnet ist.

[00112] Die SpritzgieBvorrichtung 1 weist ferner eine Steuereinheit 26 und zumindest ein Spritz-
gieBaggregat 27 auf. Bei dem in Figur 39 gezeigten Ausflihrungsbeispiel der SpritzgieBvorrich-
tung 1 ist diese zudem mit einer Wechselvorrichtung 32 fir Formhélften 3,4, néamlich fir auswer-
ferseitigen Formhélften 3 ausgestattet.

[00113] Zumindest zeitweise ist der SpritzgieBvorrichtung 1 ein cloudbasierter Datenspeicher 28
geordnet. Uber eine entsprechende Datenschnittstelle 29 der SpritzgieBvorrichtung 1 kann die
Steuereinheit 26 mit dem cloudbasierten Datenspeicher 28 kommunizieren und bei Bedarf Be-
fehle und/oder Computerprogramme zur Durchfiihrung von Verfahren zur Herstellung von Spritz-
lingen auf der SpritzgieBvorrichtung 1 abrufen. Ferner kénnen in dem cloudbasierten Datenspei-
cher 28 auch Prozessparameter hinterlegt sein oder werden, die fiir einen optimalen Betrieb der
SpritzgieBvorrichtung 1 glinstig sind.

[00114] Die zuvor erlauterten SpritzgieBvorrichtungen 1 sind zur Durchfiihrung des nachfolgend
erlauterten Verfahrens zur Herstellung von Spritzlingen 2 eingerichtet. Bei dem Verfahren ist die
Verwendung einer der gezeigten SpritzgieBvorrichtungen 1 vorgesehen. Dabei wird die Auflage
7 der SpritzgieBvorrichtung 1 aus einer Ausgangsposition, namlich aus einer Ausgangsposition
auBerhalb des Formhohlraums 5, zur Aufnahme des Einlegeteils 10 in eine Zielposition innerhalb
des Formhohlraums 5 bewegt. Der Formhohlraum 5 wird geschlossen und in einem ersten Spritz-
gieBschritt zum Teil mit SpritzgieBmaterial 13 gefiillt. Dabei wird das Einlegeteil 10 teilweise um-
spritzt. Dadurch kann das Einlegeteil 10 im Formhohlraum 5 vorfixiert werden. AnschlieBend wird
die Auflage 7 aus ihrer Zielposition entfernt und in einem nachfolgenden SpritzgieBschritt weiteres
SpritzgieBmaterial 13 in den Formhohlraum 5 gespritzt und dabei das Einlegeteil 10 weiter und
bei den in den Figuren gezeigten SpritzgieBvorrichtungen 1 vollstandig mit SpritzgieBmaterial 13
umspritzt.

[00115] Bei dem Verfahren wird eine Abdeckung 9 der SpritzgieBvorrichtung 1 fir das Einlegeteil
10 aus einer Ausgangstellung auBBerhalb des Formhohlraums 5 in eine Zielposition in zumindest
Teillberdeckung Uber das Einlegeteil 10 geschoben, bevor der erste SpritzgieBschritt erfolgt.
Dadurch wird das Einlegeteil 10 an der Auflage 7 gesichert.

[00116] An der Auflage 7 wird das das Einlegeteil 10 danach in eine definierte Spritzposition
innerhalb des Formhohlraums 5 bewegt. AnschlieBend kann der Formhohlraum 5 geschlossen
und der erste SpritzgieBschritt durchgefiihrt werden.

[00117] Das Einlegeteil 10 wird zwischen der Auflage 7 und der Abdeckung 9 mittels des zuvor
bereits erwahnten Gegenhalters 8 der SpritzgieBvorrichtung 1 in seine Spritzposition innerhalb
des Formhohlraums 5 geschoben oder aber dort zumindest gehalten.

[00118] Die Abdeckung 9 und das Einlegeteil 10 kdnnen dabei gegen den Anschlag 22 des Fi-
xiermittels 20 positioniert werden und dabei ihre Zielposition bzw. die definierte Spritzposition
erreichen. Die Positionierung des Einlegeteils 10 in seine Zielposition, namlich in die Spritzposi-
tion kann dabei mit dem Gegenhalter 8 und gegen den Positionieranschlag 22 des Fixiermittels
20 erfolgen.
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[00119] Um die Abdeckung 9 in ihre Zielposition gegen den Positionieranschlag 22 und das Ein-
legeteil 10 gegen den Positionieranschlag 22 zu bewegen, wird das Fixiermittel 20 von der Auf-
lage 7 distanziert, ndmlich angehoben. Dies erfolgt, nachdem die Abdeckung 9 in eine Zwischen-
position zwischen der Ausgangsposition der Zielposition bewegt wurde, in der die Abdeckung 9
das Einlegeteil 10 zumindest teilweise Uberdeckt. Ist dies erfolgt, kann das Positioniermittel 20 in
der zuvor bereits erlauterten Art angehoben und die Abdeckung 9 und gegebenenfalls auch das
Einlegeteil 10 gegen den an dem Fixiermittel 20 ausgebildeten Positionieranschlag 22 und dabei
unter den Niederhalter 21 des Fixiermittels 20 bis in die Zielposition und die Spritzposition ge-
schoben werden. Ein Vergleich der Figuren 16 und 17 zeigt, dass nicht nur die Abdeckung 9,
sondern auch das Einlegeteil 10 gegen den Positionieranschlag 22 des Fixiermittels 20 in die
Zielposition bzw. Spritzposition bewegt werden.

[00120] Der Formhohlraum 5 wird nach dem SchlieBen des Formhohlraums 5 in einem ersten
SpritzgieBschritt mit SpritzgieBmaterial 13 beflillt, bis das Einlegeteil 10 zumindest teilweise um-
spritzt ist. Die Figuren 27 und 28 sowie 29 und 30 zeigen den teilweise mit SpritzgieBmaterial 13
gefillten Formhohlraum 5 mit dem teilweise umspritzten Einlegeteil 10.

[00121] Figur 30 zeigt, dass die Abdeckung aus ihrer Zielposition im Formhohlraum 5 in ihre
Ausgangsposition auBerhalb des Formhohlraums 5 zuriickgezogen und dadurch ein Hohlraum
oberhalb des Einlegeteils 10 freigeworden ist, der noch nicht mit SpritzgieBmaterial 13 ausgefullt
ist. Auch seitlich zu der Schnittebene der Figur 30 sind entsprechende Hohlrdume vorhanden, da
nicht nur die Abdeckung 9, sondern auch der Gegenhalter 8 und die Auflage 7 in Figur 30 bereits
zuriick in ihrer Ausgangsposition bewegt wurden. Danach wird weiteres SpritzgieBmaterial 13 in
einem nachfolgenden SpritzgieBschritt in den Formhohlraum 5 eingespritzt, dadurch der Spritz-
ling 2 komplettiert und das Einlegeteil 10 vollstandig umspritzt.

[00122] In dem ersten SpritzgieBschritt wird SpritzgieBmaterial 13 durch die zuvor bereits er-
wahnte Ausnehmung 11 in der Auflage 7 und die entsprechende Ausnehmung 11 in dem Gegen-
halter 8 und dabei auch hinter das Einlegeteil 10 eingespritzt. Dabei wird auch der zuvor erwahnte
Hohlraum 12 zwischen Gegenhalter 8 und Einlegeteil 10 mit SpritzgieBmaterial 13 ausgefillt.

[00123] Im ersten SpritzgieBschritt wird das SpritzgieBmaterial 13 in den Formhohlraum 5 einge-
spritzt, bis das SpritzgieBmaterial 13 das Einlegeteil 10 von unten kontaktiert und dadurch unter-
stitzt. Das SpritzgieBmaterial 13 wird in dem ersten SpritzgieBschritt dabei auch in den Hohlraum
12 zwischen dem Einlegeteil 10 und dem Gegenhalter 8 eingebracht, um das Einlegeteil 10 zu-
mindest teilweise zu umspritzen.

[00124] Sobald der Formhohlraum 5 bis zu einem definierten Fillstand mit SpritzgieBmaterial 13
gefillt ist, werden die Auflage 7, der Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 aus ihrer/seiner Zielpo-
sition im Formhohlraum 5 zurlick in ihre Ausgangsposition auBBerhalb des Formhohlraums 5 be-
wegt. Dies ist in den Figuren 29 und 30 gezeigt.

[00125] Der definierte Fillstand an SpritzgieBmaterial 13 innerhalb des Formhohlraums 5 wird
dabei mittels des zuvor bereits erwahnten Sensors 25 der SpritzgieBvorrichtung detektiert. Je
nach Ausfihrungsform des Verfahrens kénnen die Auflage 7, der Gegenhalter 8 und/oder die
Abdeckung 9 zurlick in ihre Ausgangspositionen auBBerhalb des Formhohlraums 5 bewegt wer-
den, sobald mit dem Sensor 25 SpritzgieBmaterial 13 innerhalb des Formhohlraums 5 detektiert
werden kann und zusétzlich eine definierte Zeitspanne abgelaufen ist. In dieser Zeitspanne kann
gegebenenfalls weiteres SpritzgieBmaterial 13 in den Formhohlraum 5 eingespritzt werden. Ist
die Zeitspanne abgelaufen, ist der definierte Fillstand erreicht und der erste SpritzgieBschritt ab-
geschlossen. Bei einer anderen Ausfiihnrungsform des Verfahrens wird der Fillstand erreicht,
wenn der Sensor 25 SpitzgieBmaterial 13 detektiert, und dann der erste SpritzgieBschritt abge-
schlossen. Danach kénnen die Auflage 7, der Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 zurtick in ihre
Ausgangspositionen bewegt werden. Bei dieser Verfahrensvariante wird nach Auslésen des Sen-
sors 25 nicht abgewartet, bis eine definierte Zeitspanne abgelaufen ist, bevor die Auflage 7, der
Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 aus ihren Zielpositionen entfernt werden.

[00126] Die Auflage 7, der Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 kénnen auch gegen eine Riick-
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stellkraft jeweils eines Ruickstellmittels 15 aus ihren Zielpositionen in ihre Ausgangspositionen
bewegt werden. Die Auflage 7, der Gegenhalter 8 und die Abdeckung 9 werden bevorzugt mittels
jeweils eines Aktors 14 zwischen ihren Ausgangspositionen ihren Zielpositionen verstellt.

[00127] Die Riickstellmittel 15 dienen maBgeblich dazu, die Auflage 7, den Gegenhalter 8 und
die Abdeckung 9 zuverlassig in ihrer jeweiligen Zielposition innerhalb des Formhohlraums 5 zu
halten, selbst wenn SpritzgieBmaterial 13 in den Formhohlraum 5 eingespritzt wird.

[00128] Bei einer Ausfiihrungsform des Verfahrens ist vorgesehen, die Auflage 7, die Gegenhal-
ter 8 und/oder die Abdeckung 9 durch einen innerhalb des Formhohlraums 5 auf die Auflage 7,
den Gegenhalter 8 und/oder die Abdeckung 9 wirkenden Druck aus der jeweiligen Zielposition in
die jeweilige Ausgangsposition zu bewegen, sobald ein bestimmter Grenzdruck erreicht ist. Je
nach Einspritzdruck, der aufgebracht wird, um die Spritzlinge herzustellen und der abhangig vom
konkret verwendeten SpritzgieBmaterial 13 sein kann, erfolgt diese automatische Ruickstellung
der Auflage 7, des Gegenhalters 8 und/oder der Abdeckung 9 beispielsweise, sobald ein Druck
von 350 bar bis 2400 bar oder auch ein Druck von 350 bar oder 500 bar bzw. von 2000 bar bis
2400 bar im Formhohlraum 5 anliegt und mit seiner Kraft auf die Auflage 7, die Gegenhalter 8
und/oder die Abdeckung 9 einwirkt. Auch in diesem Zusammenhang kdnnen die zuvor bereits
erlauterten Rickstellmittel 15 vorteilhaft sein, da die von ihnen auf die Auflage 7, den Gegenhalter
8 und/oder die Abdeckung 9 jeweils aufgebrachte Riickstellkraft maBgeblich dafir ist, wann die
automatische, durch den Druck im Formhohlraum 5 bewirkte Riickstellung der Auflage 7, des
Gegenhalters 8 und/oder der Abdeckung 9 zurlick in ihre Ausgangsposition erfolgt.

[00129] Die HOhe der Riickstellkraft ist dabei nicht nur abhéangig von dem im Formhohlraum 5
anliegenden Druck, sondern auch von der druckwirksamen Querschnittsflache der Auflage 7, des
Gegenhalters 8 und der Abdeckung 9. Angaben zu méglichen Riickstellkréften, die von den Riick-
stellmittel 15 abhangig von unterschiedlichen Druckwerten aufgebracht werden kénnen, sind in
der vorherigen Beschreibung aufgefihrt.

[00130] Beispielsweise in dem cloudbasierten Datenspeicher 28 ist ein Computerprogramm ab-
gespeichert, das Befehle umfasst, die die SpritzgieBvorrichtung 1 dazu veranlasst, das zuvor er-
lauterte Verfahren zum SpritzgieBen von Spritzlingen 2 durchzufiihren. Uber ihre Steuereinheit
26 kann die SpritzgieBvorrichtung 1 das Computerprogramm in entsprechende Steuerbefehle
umsetzen. Uber ihre Datenschnittstelle 29 kann die Steuereinheit 26 Zugriff auf das in dem cloud-
basierten Datenspeicher 28 hinterlegte Computerprogramm nehmen.

[00131] Der cloudbasierte Datenspeicher 28 fungiert somit als computerlesbares Medium, und
stellt einen Datentréger dar, der mit dem Computerprogramm zur Ausfiihrung des Verfahrens auf
der SpritzgieBvorrichtung 1 beschrieben ist.

[00132] Als computerlesbares Medium kann aber auch ein anderer Datenspeicher, beispiels-
weise eine DVD, eine CD oder ein sonstiges computerlesbares Medium verstanden werden.

[00133] Die in den Figuren 38 und 39 gezeigten Ausfiihrungsbeispiele von SpritzgieBvorrichtun-
gen 1 weisen jeweils eine Entnahmevorrichtung 33 zur Entnahme von Spritzlingen aus den aus-
werferseitigen Formhalften 3 auf.

[00134] Die in den Figuren 38 und 39 gezeigten Ausfliihrungsbeispiele von SpritzgieBvorrichtun-
gen 1 weisen zudem jeweils eine Station 30 zum Beschreiben der als Einlegeteile 10 dienenden
Datenspeicher, namlich der vollstandig umspritzten RFID-Chips auf. Uber die Steuereinheit 26
und ihre Datenschnittstelle 29 kdnnen Daten, die auf die Einlegeteile 10 geschrieben werden
sollen, beispielsweise aus dem cloudbasierten Datenspeicher 28 ausgelesen und an der Station
30 zum Beschreiben der Einlegeteile 10 tbertragen werden.
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BEZUGSZEICHENLISTE

1 SpritzgieRBvorrichtung

2  Spritzling (im Teilschnitt dargestellt)

3  erste Formhalfte - Auswerferseite

4  Zweite Formhélfte - Disenseite (im Teilschnitt dargestellt)
5  Formhohlraum zwischen 3 und 4

6  Anspritzpunkt

7  Auflage

8  Gegenhalter

9  Abdeckung

10 Einlegeteil

11 Ausnehmung in 7 und 8

12 Hohlraum zwischen 8 und 10

13 SpritzgieBmaterial

14 Aktor

15  Riuckstellmittel

16 Schiebefiihrung an 3

17 Anschlag an 3

18 Riuickhaltelement an 7

19 Stirnseiten von 7,8,9

20 Fixiermittel

21 Niederhalter

22 Positionieranschlag

23 Handhabungseinheit

24  Sauggreifer

25 Sensor

26 Steuereinheit

27 SpritzgieBaggregat

28 Computerlesbares Medium, cloudbasierter Datenspeicher
29 Datenschnittstelle

30 Station zum Beschreiben von Einlegeteilen
31  Aufnahmein 7

32 Wechselvorrichtung

33 Entnahmevorrichtung

34 Steg an 7 zur Begrenzung von 31
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Patentanspriiche
1.

SpritzgieBvorrichtung (1) zur Herstellung von Spritzlingen (2) aus Kunststoff, insbesondere
von Spritzenteilen, wie Spritzenkolben und/oder Plungern, und/oder von Zahnbirstengriffen,
wobei die SpritzgieBvorrichtung (1) zumindest eine erste Formhalfte (3) und zumindest eine
zweite Formhélfte (4) aufweist, die zwischen sich zumindest einen Formhohlraum (5) ausbil-
den, der Uber zumindest einen Anspritzpunkt (6) zur Herstellung eines Spritzlings (2) mit
SpritzgieBmaterial (13) befillt werden kann, wobei die SpritzgieBvorrichtung (1) zumindest
eine Auflage (7) zur Aufnahme zumindest eines zu umspritzenden Einlegeteils (10), bei-
spielsweise eines Datentragers, wie eines RFID-Chips, aufweist, wobei die Auflage (7) in
eine Zielposition innerhalb des Formhohlraums (5) bewegbar ist, und dass die Spritzgiel3-
vorrichtung (1) dazu eingerichtet ist, das zumindest eine Einlegeteil (10) mit der in Zielposi-
tion befindlichen Auflage (7) innerhalb des Formhohlraums (5) so zu halten, dass das Einle-
geteil (10) in einem ersten SpritzgieBschritt teilweise mit SpritzgieBmaterial (13) umspritzbar
ist, und dass die SpritzgieBvorrichtung (1) dazu eingerichtet ist, die Auflage (7) nach dem
teilweisen Umspritzen des Einlegeteils (7) aus der Zielposition zu entfernen, insbesondere
in eine Ausgangsstellung zu bewegen, um das Einlegeteil (10) in einem nachfolgenden
SpritzgieBschritt weiter, vorzugsweise vollstandig, mit SpritzgieBmaterial (13) zu umspritzen,
dadurch gekennzeichnet, dass die SpritzgieBvorrichtung (1) fir jede Auflage (7) zumindest
einen Gegenhalter (8) und zumindest eine Abdeckung (9) aufweist, wobei die Abdeckung (9)
in eine Zielposition innerhalb des Formhohlraums (5) in zumindest Teillberdeckung Uber ein
an der Auflage (7) befindliches Einlegeteil (10) schiebbar und so das Einlegeteil (10) mit der
Abdeckung (9) an der Auflage (7) festlegbar ist, und wobei das Einlegeteil (10) mit dem Ge-
genhalter (8) an der Auflage (7) in eine definierte Spritzposition innerhalb des Formhohl-
raums (5) positionierbar ist und/oder in einer definierten Spritzposition gehalten werden
kann.

SpritzgieBvorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei die SpritzgieBvorrichtung (1) mit der in
Zielposition befindlichen Auflage (7) dazu eingerichtet ist, das zumindest eine Einlegeteil (10)
innerhalb des Formhohlraums (5) in einer definierten Spritzposition so zu halten, dass das
Einlegeteil (10) in dem ersten SpritzgieBschritt teilweise mit SpritzgieBmaterial (13) umspritz-
bar ist, und/oder wobei die Auflage (7) zwischen einer Ausgangsstellung, insbesondere einer
Ausgangsstellung auBerhalb des Formhohlraums (5), und der Zielposition im Formhohlraum
(5) bewegbar ist.

SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Auflage (7) eine
Aufnahme (31) fir zumindest ein Einlegeteil (10) aufweist, insbesondere in der das Einlege-
teil (10) in zumindest einer Raumrichtung, insbesondere quer zur Bewegungsrichtung der
Aufnahme (7), formschliissig gehalten ist und/oder die durch zwei voneinander beabstandete
Stege (34) der Auflage (7) quer zur Bewegungsrichtung der Auflage (7) begrenzt ist.

SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei der Gegenhalter (8)
und/oder die Abdeckung (9) zwischen einer jeweiligen Ausgangsposition, vorzugsweise au-
Berhalb des Formhohlraums (5), und einer jeweiligen Zielposition innerhalb des Formhohl-
raums (5), insbesondere und in zumindest eine Zwischenposition zwischen der Ausgangs-
position und der Zielposition, bewegbar ist/sind.

SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Auflage (7) ga-
belférmig ausgebildet ist und/oder eine Ausnehmung (11) aufweist, die in Bewegungsrich-
tung der Auflage (7) in die Zielposition offen ist und/oder die Auflage (7) quer zur Bewe-
gungsrichtung durchsetzt, und/oder wobei der Gegenhalter (8) gabelférmig ist und/oder eine
Ausnehmung (11) aufweist, die in Bewegungsrichtung des Gegenhalters (8) in seine Zielpo-
sition offen ist und/oder den Gegenhalter (8) quer zur Bewegungsrichtung durchsetzt, und/o-
der wobei zwischen Gegenhalter (8) und Einlegeteil (10) bei in Zielposition an dem Einlege-
teil (10) befindlichem Gegenhalter (8) ein Hohlraum (12) ausgebildet ist.

SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die SpritzgieBvor-
richtung (1) einen Aktor (14) zum Verstellen der Auflage (7) und/oder einen Aktor (14) zum
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Verstellen des Gegenhalters (8) und/oder einen Aktor (14) zum Verstellen der Abdeckung
(9) aufweist.

7. SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Auflage (7)
und/oder der Gegenhalter (8) und/oder die Abdeckung (9) gegen eine Rickstellkraft zumin-
dest eines, vorzugsweise jeweils eines, Riickstellmittels (15), insbesondere einer Riickstell-
feder, in ihre Ausgangsposition bewegbar sind, insbesondere durch eine Kraft, die von in
den Formhohlraum (5) eingespritztem SpritzgieBmaterial (13) auf die Auflage (7) und/oder
den Gegenhalter (8) und/oder die Abdeckung (9) aufgebracht wird.

8. SpritzgieBvorrichtung (1) nach dem vorherigen Anspruch, wobei die Riickstellkraft des Riick-
stellmittels (15) fir die Auflage (7) so bemessen ist, dass die Auflage (8) durch einen Druck
von 350 bar bis 2400 bar, insbesondere durch einen Druck von 350 bar bis 500 bar oder
durch einen Druck von 2000 bar bis 2400 bar, in dem Formhohlraum (5) aus ihrer Zielposition
zurtick in ihre Ausgangsposition auBerhalb des Formhohlraums (5) bewegbar ist, und/oder
wobei die Riickstellkraft des Riickstellmittels (15) fiir den Gegenhalter (8) so bemessen ist,
dass der Gegenhalter (8) durch einen Druck von 350 bar bis 2400 bar, insbesondere durch
einen Druck von 350 bar bis 500 bar oder durch einen Druck von 2000 bar bis 2400 bar, in
dem Formhohlraum (5) aus seiner Zielposition zuriick in seine Ausgangsposition au3erhalb
des Formhohlraums (5) bewegbar ist, und/oder wobei die Riickstellkraft des Riickstellmittels
(15) fur die Abdeckung (9) so bemessen ist, dass die Abdeckung (9) durch einen Druck von
350 bar bis 2400 bar, insbesondere durch einen Druck von 350 bar bis 500 bar oder durch
einen Druck von 2000 bar bis 2400 bar, in dem Formhohlraum (5) aus ihrer Zielposition
zurtick in ihre Ausgangsposition auBBerhalb des Formhohlraums (5) bewegbar ist.

9. SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei zumindest eine
Formhalfte (3,4) eine Schiebeflihrung (16) fir die Auflage (7) und/oder den Gegenhalter (8)
und/oder die Abdeckung (9) aufweist.

10. SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei zumindest eine
Formhélfte (3,4) einen Anschlag (17), insbesondere einen Bolzen, fiir die Auflage (7) und/o-
der den Gegenhalter (8) und/oder die Abdeckung () aufweist, der eine Ausgangsposition der
Auflage (7) und/oder des Gegenhalters (8) und/oder der Abdeckung (9) und/oder eine Ziel-
position der Auflage (7) und/oder des Gegenhalters (8) und/oder der Abdeckung (9) definiert.

11. SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Auflage (7)
und/oder der Gegenhalter (8) und/oder die Abdeckung (9) relativ zueinander beweglich sind.

12. SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Auflage (7)
und/oder der Gegenhalter (8) und/oder die Abdeckung (9) libereinander, vorzugsweise auf-
einandergestapelt, angeordnet sind, und/oder wobei die Auflage (7) eine Schiebefiihrung fiir
den Gegenhalter (8) und/oder der Gegenhalter (8) eine Schiebefiihrung fir die Abdeckung
(9) aufweist.

13. SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Auflage (7) ein
Rickhalteelement (18) aufweist, mit dem die Abdeckung (9) und/oder der Gegenhalter (8)
bei in Ausgangsposition befindlicher Auflage (7) in ihrer jeweiligen Ausgangsposition gehal-
ten werden, insbesondere wobei das Riickhalteelement (18) einen Positionieranschlag fur
die Abdeckung (9) bildet, durch den die Zielposition der Abdeckung (9) definiert ist.

14. SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei dem Formhohlraum
(5) zugewandte Stirnseiten (19) der Auflage (7), des Gegenhalters (8) und der Abdeckung
(9) in Ausgangsposition biindig zueinander und/oder biindig zu einer Innenwandung des
Formhohlraums (5) sind.

15. SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die SpritzgieBvor-
richtung (1) ein, vorzugsweise in den gedffneten Formhohlraum (5) bewegbares, Fixiermittel
(20), insbesondere mit einem Niederhalter (21), aufweist, mit dem ein Einlegeteil (10) an der
Auflage (7) fixierbar ist, bis das Einlegeteil (10) mit der Abdeckung (9) an der Auflage (7)
gehalten ist.
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16. SpritzgieBvorrichtung (1) nach dem vorherigen Anspruch, wobei das Fixiermittel (20) einen
Positionieranschlag (22) aufweist, der die Spritzposition des Einlegeteils (10) und/oder die
Zielposition des Gegenhalters (8) und/oder die Zielposition der Abdeckung (9) definiert.

17. SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die SpritzgieBvor-
richtung (1) eine Handhabungseinheit (23), insbesondere mit einem Sauggreifer (24), auf-
weist, die zum Auflegen von Einlegeteilen (10) auf die in dem Formhohlraum (5) angeordnete
Auflage (7) eingerichtet ist, insbesondere wobei die Handhabungseinheit (23) einen Nieder-
halter (21), mit dem ein Einlegeteil (10) an der Auflage (7) fixierbar ist, bis das Einlegeteil
(10) mit der Abdeckung (9) an der Auflage (7) gehalten ist, und/oder einen Positionieran-
schlag (22), der die Spritzposition des Einlegeteils (10) und/oder die Zielposition des Gegen-
halters (8) und/oder die Zielposition der Abdeckung (9) definiert, aufweist.

18. SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die SpritzgieBvor-
richtung (1) zumindest einen Sensor (25) zur Detektion von SpritzgieBmaterial im Formhohl-
raum (5) aufweist, insbesondere wobei der Sensor (25) in einem dem Anspritzpunkt (6) ab-
gewandten Bereich des Formhohlraums (5) und/oder in einem Querschnitt des Formhohl-
raums (5) und/oder einer Formhalfte (3,4) angeordnet ist, der benachbart zu der Spritzposi-
tion des Einlegeteils (10) angeordnet ist.

19. SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die SpritzgieBvor-
richtung (1) eine Steuereinheit (26) und/oder zumindest ein SpritzgieBaggregat (27) aufweist
und/oder eine Wechselvorrichtung (32) fir Formhalften (3,4) aufweist.

20. Verfahren zur Herstellung eines Spritzlings (2) aus Kunststoff, insbesondere eines Spritzen-
teils, wie eines Spritzen-Kolbens und/oder eines Plungers, und/oder eines Zahnbirstengriffs,
unter Verwendung einer SpritzgieBvorrichtung (1), vorzugsweise nach einem der vorherigen
Anspriiche, wobei eine Auflage (7) der SpritzgieBvorrichtung (1), insbesondere aus einer
Ausgangsposition auBerhalb eines Formhohlraums (5) der SpritzgieBvorrichtung (1), zur
Aufnahme eines Einlegeteils (10) in eine Zielposition innerhalb des Formhohlraums (5) der
SpritzgieBvorrichtung (1) bewegt wird, wonach ein Einlegeteil (10), insbesondere ein Daten-
trager, wie ein RFID-Chip, auf der Auflage (7) angeordnet wird, wobei der Formhohlraum (5)
geschlossen und in einem ersten SpritzgieBschritt zum Teil mit SpritzgieBmaterial (13) gefillt
und dabei das Einlegeteil (10) teilweise umspritzt wird, wonach die Auflage (7) aus ihrer
Zielposition entfernt und in einem nachfolgenden SpritzgieBschritt weiteres SpritzgieBmate-
rial (13) in den Formhohlraum (5) gespritzt und dabei das Einlegeteil (10) weiter, vorzugs-
weise vollstandig, umspritzt wird, dadurch gekennzeichnet, dass eine Abdeckung (9) der
SpritzgieBvorrichtung (1) fir das Einlegeteil (10) in eine Zielposition innerhalb des Formhohl-
raums (5) in zumindest Teiliberdeckung Uber das an der Auflage (7) befindliche Einlegeteil
(10) geschoben wird, so dass das Einlegeteil (10) zum Umspritzen mit SpritzgieBmaterial
(13) innerhalb des Formhohlraums (5) fixiert ist, und dass das Einlegeteil (10) mittels eines
Gegenhalters (8) der SpritzgieBvorrichtung (1) in eine definierte Spritzposition innerhalb des
Formhohlraums (5) geschoben und/oder in einer definierten Spritzposition innerhalb des
Formhohlraums (5) gehalten wird.

21. Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, wobei die Abdeckung (9) der SpritzgieBvorrich-
tung (1) fir das Einlegeteil (10) aus einer Ausgangsstellung auBerhalb des Formhohlraums
(5) in die Zielposition innerhalb des Formhohlraums (5) geschoben wird.

22. Verfahren nach einem der beiden vorherigen Anspriiche, wobei das Einlegeteil (10) mittels
eines Fixiermittels (20), insbesondere mittels eines Niederhalters (21), das vorzugsweise von
auBerhalb in den Formhohlraum (5) bewegbar ist, an der Auflage (7) fixiert wird, bis die Ab-
deckung (9) zumindest in Teillberdeckung mit dem Einlegeteil (10) an der Auflage (7) ge-
bracht ist.

23. Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, wobei die Abdeckung (9) und/oder das Einlegeteil
(10), insbesondere das Einlegeteil (10) mit dem Gegenhalter (8), gegen einen Positionieran-
schlag (22) des Fixiermittels (20) in ihre Zielposition und/oder in eine definierte Spritzposition
in dem Formhohlraum (5) positioniert werden.
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Verfahren nach einem der beiden vorherigen Anspriiche, wobei das Fixiermittel (20) von der
Auflage (7) distanziert, insbesondere angehoben, wird, insbesondere nachdem die Abde-
ckung (9) in eine Zwischenposition zwischen der Ausgangsposition und der Zielposition be-
wegt wurde, in der die Abdeckung (9) das Einlegeteil (10) zumindest teilweise lberdeckt,
und/oder wobei die Abdeckung (9) und/oder das Einlegeteil (10), insbesondere gegen einen
an dem Fixiermittel (20) ausgebildeten Positionieranschlag (22), unter das Fixiermittel (20),
insbesondere unter einen Niederhalter (21) des Fixiermittels (20), bis in ihre jeweilige Ziel-
position geschoben werden.

Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, wobei das SpritzgieBmaterial (13) in dem ersten
SpritzgieBschritt durch eine Ausnehmung (11) in der Auflage (7) und/oder unter und/oder
hinter das Einlegeteil (10) eingespritzt wird, bis das SpritzgieBmaterial (13) das Einlegeteil
(10), vorzugsweise von unten, kontaktiert, und/oder wobei das SpritzgieBmaterial (13) in dem
ersten SpritzgieBschritt in einen Hohlraum (12) zwischen Einlegeteil (10) und Gegenhalter
(8) einflieBt und das Einlegeteil (10) teilweise umspritzt, insbesondere hinterspritzt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Auflage (7) und/oder der Ge-
genhalter (8) und/oder die Abdeckung (9) aus ihrer/seiner Zielposition, vorzugsweise in ihre/
seine Ausgangsposition, bewegt wird/werden, sobald der Formhohlraum (5) bis zu einem
definierten Fillstand mit SpritzgieBmaterial (13) gefillt ist und/oder sobald ein definierter
Fillstand an SpritzgieBmaterial (13) innerhalb des Formhohlraums (5) mit einem Sensor (25)
der SpritzgieBvorrichtung (1) detektiert wurde, oder sobald ein definierter Flllstand an Spritz-
gieBmaterial (13) innerhalb des Formhohlraums (5) mit einem Sensor (25) der Spritzgief3-
vorrichtung (25) detektiert wurde und eine definierte Zeitspanne abgelaufen ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Auflage (7) und/oder der Ge-
genhalter (8) und/oder die Abdeckung (9) gegen eine Riickstellkraft, insbesondere jeweils
eines, Rickstellmittels (15) aus ihrer/seiner Zielposition in ihre/seine Ausgangsposition be-
wegbar ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Auflage (7) und/oder der Ge-
genhalter (8) und/oder die Abdeckung (9) mittels, vorzugsweise jeweils, zumindest eines
Aktors (14) zwischen der Ausgangsposition und der Zielposition bewegt werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Auflage (7) und/oder der Ge-
genhalter (8) und/oder die Abdeckung (9) durch einen innerhalb des Formhohlraums (5) auf
die Auflage (7) und/oder den Gegenhalter (8) und/oder die Abdeckung (9) wirkenden Druck
aus der jeweiligen Zielposition in die jeweilige Ausgangsposition bewegt werden, insbeson-
dere sobald ein Druck von 350 bar bis 2400 bar, vorzugsweise ein Druck von 350 bar bis
500 bar oder von 2000 bar bis 2400 bar, erreicht ist.

Computerprogramm umfassend Befehle, die die SpritzgieBvorrichtung (1) nach einem der
vorherigen Anspriiche dazu veranlassen, das Verfahren nach einem der vorherigen Ansprii-
che zum SpritzgieBen eines Spritzlings (2) durchzufihren.

Computerlesbares Medium (28) mit einem Computerprogramm nach dem vorherigen An-
spruch.

Hierzu 21 Blatt Zeichnungen
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