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69 Anordnung zum Fiillen mindestens einer Giessform mit giessfihig fliissigen Medien, insbesondere
Giessharz.

6) Zwischen einer Materialquelle in Form von Vorrats-
behiltern (4, 5) und eines Mischgerites (7) einerseits
und mindestens einer Form (2), in die das aus der Mate-
rialquelle (4 bis 7) kommende Giessharz eingebracht wer-
den soll, andrerseits, ist mindestens ein Pufferelement (3) . —
angeordnet. Der Filllungszustand des Pufferelementes (3)
wird mittels Steuerkontakten (11) signalisiert. Die Signa-
le dienen zur Steuerung von Pumpen (6, 6) und eines .
vor dem Puffereinlass (8) befindlichen Ventils (9). Durch PN
das Pufferelement kann wihrend der mit einem Schwund
des Materials verbundenen Verfestigung des Giessmateri-
als in der Form (2) ein bestimmter Druck aufrechterhal-
ten werden, unter dem zum Ausgleich des Schwundes 7
Giessmaterial in die Form (2) nachgedriickt wird. Dadurch
wird die Materialquelle von diesem iiber die die Verfesti-
gungszeit aufrechtzuerhaltenden Druck entlastet.
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Durch die Anordnung von mehreren Puffern (3) ist Jo L N
es moglich, mehrere parallel angeordnete Formen (2) T
von einer Materialquelle (4 bis 7) aus zu versorgen. Dies .
gestattet eine Vervielfachung der Ausnutzung der Materi- /l /l
alquelle. Der mit der Vervielfachung der Ausnutzung ver- T,,,J _02 HOH

bundene erhéhte Materialdurchsatz ist giinstig im Hinblick
auf die begrenzte Zeitdauer, wihrend der reaktive Giess-
harzmasse in der Anordnung verbleiben kann.
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1. Anordnung zum Fiillen mindestens einer Giessform (2) mit
giessfihig fliissigen Medien, insbesondere Giessharz, bestehend aus
einem Mischbehilter (12) und einer das fertige Gemisch weiterfor-
dernden Pumpe (1) und einer Zufiihrleitung zu der Giessform, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der Pumpe (1) und der bzw. je-
der Giessform (2) ein mit zwei einstellbaren Steuerkontakten (11), ei-
nem Druckmediumanschluss (10) und einem Ventil (9) versehenes
Pufferelement (3) angeordnet ist. <

2. Anordnung zum Fiillen mindestens einer Giessform (2) mit
giessfahig fliissigen Medien, insbesondere Giessharz, bestehend aus
mehreren Vorratsbehiltern (4, 5) und in diesen enthaltene Kom-
ponenten weiterférdernden Dosierpumpen, einem von diesen be-
schickten Mischgerét (7) und einer Zufiihrleitung zu der Giessform
(2), dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem Mischgerét (7) und
der bzw. jeder Giessform (2) ein mit zwei einstellbaren Steuerkontak-
ten (11), einem Druckmediumanschluss (10) und einem Ventil (9)
versehenes Pufferelement (3) angeordnet ist.

3. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Mischbehdlter (12) und dem Forderraum der Pumpe
(1) ein wihrend des Saughubes sich vergrosserndes und wéhrend des
Druckhubes sich verkleinerndes Saugleitungsvolumen vorgesehen
ist.

4. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen den Vorratsbehiltern (4, 5) und den Férderrdumen der Do-
sierpumpen (6, 6’) je ein wihrend des Saughubes sich vergrosserndes
und wihrend des Druckhubes sich verkleinerndes Saugleitungsvolu-
men vorgesehen ist.

5. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Ventil (9) am Puffereinlass (8) ein Riickschlagventil oder ein Ma-
gnetventil oder ein manuell bedienbares Absperrventil ist.

6. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Ventil (9) am Puffereinlass (8) ein Riickschlagventil oder ein Ma-
gnetventil oder ein manuell bedienbares Absperrventil ist.

7. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Puffer (3) eine bewegliche Wand (16) enthalt, die eine Kammer
begrenzt, in die der Druckmittelanschluss (10) miindet, und dass al-
lein durch die Bewegung dieser Wand (16) die Steuerkontakte (11)
betétigt werden.

8. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der Puffer (3) eine bewegliche Wand (16) enthalt, die eine Kammer
begrenzt, in die der Druckmittelanschluss (10) miindet, und dass al-
lein durch die Bewegung dieser Wand (16) die Steuerkontakte (11)
betiitigt werden.

9. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Mischbehdlter (12) evakuierbar ist.

10. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorratsbehilter (4, 5) evakuierbar sind.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Anordnung zum Fiillen min-
destens einer Giessform mit giessfahig fliissigen Medien, insbeson-
dere Giessharz, bestehend aus einem Mischbehélter und einer das
fertige Gemisch weiterfordernden Pumpe und einer Zufiihrleitung zu
der Giessform sowie auf eine Anordnung dieser Art, bei der anstelle
eines Mischbehilters mehrere Vorratsbehilter und die in diesen ent-
haltenen Komponenten weiterfordernden Dosierpumpen und ein
von diesen Dosierpumpen beschicktes Mischgerét vorhanden sind.

Anlagen zur Verarbeitung von Giessharz kdnnen einen einzigen
Vorratsbehilter aufweisen, der zugleich als Fertigmischer ausgebildet
ist. Meist haben solche Anlagen mehrere Behilter, in denen Kom-
ponenten des Giessharzes enthalten sind, wobei diese Behélter als
Vormischer ausgebildet sein kénnen, in denen Fiillstoffe in die Kom-
ponenten eingemischt werden. Haufig haben die Vorratsbehélter ei-
nen Vakuumanschluss. Die Giessharzkomponenten werden aus den

Behiltern mittels Dosierpumpen einem Mischgerédt (Fertigmischer)
zugefiihrt, in dem durch die Zusammenfiigung der Komponenten re-

aktionsfahiges Giessharz hergestellt wird. Das fertige Gemisch wird
einem Dosierkopf zugefiihrt, dem ein Steuerventil zugeordnet ist, mit

5 dem die der Form zuzufiihrende Menge des Gemisches reguliert
wird.

Bekannt sind auch Anlagen, bei denen synchron angetriebene
Pumpen die einzelnen Komponenten aus den Komponentenbehél-
tern nach einem Zeittakt einem Fertigmischer zufiihren, aus dem die
Mischung direkt in eine Giessform gebracht wird.

Haufig muss nach dem Fiillen der Form deren Inhalt bis zur Ver-
festigung des Materials unter Druck gehalten werden und Vorsorge
dafiir getroffen werden, dass eine wihrend der Verfestigung stattfin-
dende Materialschwindung durch Nachférdern von Masse ausgegli-
chen wird. Bei bekannten Anlagen muss dieser Druck mittels der
Forderpumpe bzw. mittels der Dosierpumpen aufrechterhalten wer-
den. Nachteilig daran ist, dass wihrend der gesamten Verfestigungs-
zeit, die von der Grsse der Form abhéingt und in der Grdssenord-
nung einiger Minuten liegt, die Pumpen dauernd unter dem Druck
stehen miissen, der in der Form aufrechterhalten werden soll. Dies
fiihrt jedoch zu Dosierungenauigkeiten infolge unvermeidlicher
Leckagen. .

Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass die gesamte Anlage
wihrend des Verfestigungsvorganges blockiert ist, d.h. nicht gleich-
zeitig zur Fiillung einer anderen Form genutzt werden kann.

Um diese Nachteile zu beheben, liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, Anordnungen der eingangs genannten Art so auszubilden,
dass die Materialquelle wihrend der Verfestigung des in die Formen
eingebrachten Materials vom Nachpressdruck entlastet werden
kann,

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch geldst, dass zwi-
schen der Pumpe bzw. dem Mischgerit und jeder Giessform, ein mit
zwei einstellbaren Steuerkontakten, einem Druckmediumanschluss
und einem Ventil versehenes Pufferelement angeordnet ist.

Durch das Pufferelement und die erfindungsgeméss vorgesehene
Fiillungssteuerung desselben kann wihrend der mit einem Schwund
verbundenen Verfestigung des Giessmaterials in der Form ein be-
stimmter Druck aufrechterhalten werden, wobei aus dem Puffer Ma-
terial in die Form nachgef6rdert wird, um den Schwund auszuglei-
chen. Dadurch wird die Materialquelle von diesem iiber die Verfe-
stigungszeit aufrechtzuerhaltenden Druck entlastet. Durch die
Anordnung von Pufferelementen ist es auch moglich geworden, meh-
rere parallel angeordnete Formen von einer Materialquelle aus zu
versorgen. Dies gestattet eine Vervielfachung der Ausnutzung der
Materialquelle, die oft eine aufwendige Anlage ist. Der mit der Ver-
vielfachung der Ausnutzung verbundene erhohte Materialdurchsatz
ist giinstig im Hinblick auf die begrenzte Zeitdauer, wihrend der re-
aktive Giessharzmasse in der Anordnung verbleiben kann. Durch die
Anordnung der Pufferelemente ist auch eine von der Forderung der
50 Pumpen unabhéngige Giessgeschwindigkeit moglich, wodurch ein

kontinuierliches Spritzgiessen ohne Unterbrechung moglich gewor-
den ist.

Mit der Massnahme geméss den Anspriichen 3 und 4 wird er-
reicht, dass sich in den in die Pumpen fithrenden Saugleitungen keine

55 Ablagerungen festsetzen. Diese Gefahr ist besonders bei fiillstoffhal-
tigen Massen gegeben.

Gemadss den Anspriichen 5 und 6 kann das am Puffereinlass ange-
ordnete Ventil ein Riickschlagventil oder ein Magnetventil oder ein
manuell bedienbares Absperrventil sein. Man wird die Art des Ven-

6 tiles nach den jeweiligen Betriebsverhiltnissen wihlen. Im Falle des
Anschlusses mehrerer Formen an eine Materialquelle werden Ab-
sperrventile verwendet.

Der Puffer kann gemiss den Anspriichen 7 und 8 ausgebildet
sein. Die Betétigung der Steuerkontakte durch die Bewegungen der

65 im Anspruch 6 genannten beweglichen Wand Idsst sich konstruktiv
besonders einfach verwirklichen.

Der Mischbehélter oder die Vorratsbehilter konnen gemiss den
Anspriichen 8 und 9 evakuierbar sein.
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In der Zeichnung sind Ausfithrungsbeispiele der Erfindung sche-
matisch dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 einen Fertigmischer mit einer ausserhalb des Mischers an-
geordneten Pumpe und einer Verbindungsleitung,

Fig. 2 eine Anordnung mit zwei Komponentenbehiltern und 5

Fig. 3 einen Puffer mit zugeordneten Elementen.

Fig. 1, die im Zusammenhang mit dem unteren Teil der Fig. 2
steht, zeigt einen Fertigmischer 12, in dem sich giessfihige Masse be-
findet, die aus mehreren miteinander vermischten K omponenten be-
stehen kann. Der Fertigmischer 1 kann evakuierbar sein. An den
Fertigmischer 12 ist eine Férderpumpe 1 angeschlossen, die vergiess-
bare Masse zu einer Verbindungsleitung 14 férdert. An die Verbin-
dungsleitung 14 sind insgesamt vier Puffer 3 angeschlossen. Von den
Puffern 3 aus wird das zu vergiessende Material in Formen 2 gefor-
dert, die verschiedene Volumina aufweisen kdnnen. 15

Fig. 2 zeigt eine Anlage mit zwei Komponentenbehiltern 4, 5. Es
konnen auch weitere Komponentenbehélter vorgesehen werden. Je-
dem Komponentenbehilter ist eine Dosierpumpe 6 bzw. 6" zugeord-
net. Die Dosierpumpen férdern die Komponenten zu einem Durch-
laufmischer 7. Vom Durchlaufmischer 7 aus gelangt die jetzt reaktive 20
Giessmasse in die Verbindungsleitung 14 und von da in die Puffer 3,
wie schon zuvor beschrieben.

Um zu vermeiden, dass sich Riickstinde, vor allem Fiillstoffe, im
Leitungssystem absetzen, sind die Pumpen 1, 6 und 6’ so ausgebildet,
dass sie einen Teil der beim Saughub angesaugten Masse wieder in
die Saugleitung zuriickdriicken, wodurch eine standige Durch-
spiilung bewirkt wird.

Jeder Puffer 3 hat eine Einlassoffnung 8, die mit einem Ventil 9
ausgeriistet ist. Die Art des Ventils wird nach den je\yeiligen Betriebs-
verhdltnissen gewiihit. In Betracht kommen motorisch, z.B. ma-
gnetisch oder manuell betéitigbare Absperrventile oder auch Riick-
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schlagventile. Bei Fiillung mehrerer Formen von einer Materialquelle
aus, wie es in Fig. 2 dargestellt ist, werden Absperrventile eingesetzt.

In jedem Puffer 3 ist eine bewegliche Wand 16 in Form eines Kol-
bens angeordnet. Die bewegliche Wand wird an einer Seite mit einem
Druckmittel beaufschlagt, das iiber einen Druckmittelanschluss 10
zustromen und abstromen kann. Der Druck, unter dem das Druck-
mittel steht, wird so gewhlt, wie es fiir die dem Puffer zugeordnete
Giessform am giinstigsten ist.

Die Bewegungen der Wand 16 werden zur Betitigung von Kon-
takten 11 benutzt, die Bestandteile einer Steuereinrichtung sind.

Die Anordnung arbeitet wie folgt. Es sei angenommen, dass vom
Fertigmischer 12 aus mittels der Pumpe 1 bzw. von den Komponen-
tenbehdltern 4, 5 aus mittels der Dosierpumpen 6, 6’ Masse durch die
Puffer 3 hindurch in die Formen 2 gedriickt wurde und diese gefiillt
hat. Bei weiterer Fordertitigkeit der Pumpen 1 bzw. 6, 6’ werden die
Puffer 3 mit Masse gefiillt, wobei ihre beweglichen Winde entgegen
der Wirkung des auf der anderen Seite der Wand befindlichen
Druckmittels verlagert werden (in Fig. 3 gesehen nach links). Durch
die damit verbundene Betétigung des in Fig. 3 links befindlichen
Steuerkontaktes 11 werden die Pumpen abgeschaltet.

Die sich jetzt schliessenden Ventile 9 verhindern ein Zuriick-
strémen von Masse in Richtung der Pumpen. Das Druckmittel erhélt
in der Masse einen Druck aufrecht, der sich in die Formen 2 fort-
pflanzt. Wenn im Verlaufe der Verfestigung der Giessmasse ein
Schwund eintritt, wird aus den Puffern Giessmasse in die Formen ge-
driickt, wobei sich die bewegliche Wand 16 verlagert.

Wenn ein Puffer so weit entleert ist, dass der in Fig. 3 rechts be-
findliche Kontakt 11 betitigt wird, wird die zugeordnete Pumpe 1
(bzw. 6, 6) eingeschaltet und fiillt den Puffer so weit, bis der in Fig. 3
links befindliche Kontakt 11 betétigt und dadurch die Pumpe wieder
abgeschaltet wird.
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