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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein SpritzgieBwerkzeug (1) zur Herstellung eines Transportkastens
(6), insbesondere eines Flaschenkastens (7), aus einer Grundschale (12) aus einem ersten
Kunststoff und einer zumindest bereichsweise durch Anspritzen damit verbundenen Hiill-
schicht (15) aus einem zweiten Kunststoff. In einem Formunterteil (2) ist ein Kernformteil
(18) angeordnet. Ein Formoberteil (3) bildet einen Bodenformteil (16) aus. Im Formober-
teil (3) sind relativ zu einer Aufspannplatte (32) tiber Antriebsmittel verstellbare Wand-
formteile (17) und Eckformteile (20) angeordnet. Die Eckformteile (20) sind tiber Mitneh-
merelemente (42) mit zumindest jeweils einem angrenzenden Wandformteil (17) fiir eine
gemeinsame Verstellung mit diesem in zu einer durch eine dem Formunterteil (2) zuge-
wandten Spannfliche (28) des Formoberteils (3) gebildeten Ebene (29) senkrecht verlau-
fenden Richtung antriebsverbunden und iiber Fiihrungsmittel (45) am Mitnehmerelement

(42) relativ zu diesem in einer zu der Ebene (29) parallelen Richtung verstellbar gelagert.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein SpritzgieBwerkzeug wie es im Oberbegriff des Anspruches 1
beschrieben ist.

Aus der DE 10 2005 059 976 Al ist eine SpritzgieBform zur Herstellung eines Transport-
kastens aus Kunststoff, bestehend aus einem Formkern und diesem von fiinf Seiten um-
schliefenden, die Winde des Transportkastens und dessen Boden auf ihren AuBenseiten
formenden Wand- und Bodenformteilen bekannt. Fiir ein Entformen des Spritzlings diese
vom Formkern weg verschiebbar und fiir den Spritzvorgang zu einem geschlossenen
Formhohlraum zusammenschiebbar. Zwischen den Wandformteilen sind gesonderte, ver-
schiebbare Eckformteile angeordnet, die die Ecken des Transportkastens formen und die in
zwei Stellungen verschiebbar sind. Zwischen den Wandformteilen und den Eckformteilen
sind feststehende Keile vorgesehen zwischen deren rechtwinkelig zur Wandoberfliche
verlaufenden und in einem Winkel 45° verlaufenden Seitenflichen die Wandformteile und
die Eckformteile zwischen der ersten Stellung und der zweiten Stellung verstellbar anlie-

gen.

Aus der EP 1 820 738 Al ist ein SpritzgieBwerkzeug zur Herstellung eines Transportkas-
tens umfassend zumindest zwei relativ zueinander verstellbare Formelemente bekannt, die
in einer Vorspritzstellung einem Formhohlraum, fiir das Spritzgielen einer, einen Boden-
und Seitenwiinde des Transportkastens ausbildenden Grundschale, begrenzen und zumin-
dest ein Formelement zur Schaffung eines zusitzlichen Formhohlraums fiir das Anspritzen
einer mit der Grundschale verbundenen Hiillschicht gegeniiber der Vorspritzstellung ver-

stellbar gelagert ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein SpritzgieBwerkzeug mit einem einen Kernformteil auf-

weisenden Werkzeugunterteil und mit den Kernformteil zumindest bereichsweise in einem
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variierbaren Abstand zur Ausbildung einer veréinderbaren Kavitit umschlieBenden Wand-
und Eckformteilen zu schaffen bei dem eine Verstellung der Formenteile fiir eine be-
reichsweise Verdnderung der Kavitit und eine Offnung des SpritzgieBwerkzeuges fiir eine
Entnahme des Spritzlings mit einer geringen Anzahl von Antriebskomponenten erreicht

wird.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 1 wie-
dergegebenen Merkmale erreicht. Der iiberraschende Vorteile ist, dass dadurch eine An-
triebskoppelung zwischen den dem Kernformteil fiir einen Spritzvorgang umschlieSenden
Formteilen erreicht wird die eine synchrone Bewegung der Formteile in eine vom Kern-
formteil entfernte Position gewihrleistet und eine zusitzliche Relativverstellung der Eck-

formteile zu den Wandformteilen erreicht wird.

Maoglich ist dabei eine Ausfithrung nach Anspruch 2, wodurch die Relativbewegung Zwi-
schen dem Eckformteil und dem Kernformteil in zwei zueinander rechtwinkelig verlaufen-

den Stellrichtungen gewihrleistet ist.

Vorteilhaft sind aber auch Ausbildungen nach den Anspriichen 3 bis 6, wodurch eine exak-
te Positionierung des vom Stellkeil betitigten Eckformteils erreicht wird und exakte End-
positionen durch die Abstimmung eines Keilwinkels und dem Verstellweg des Stellkeils

zwischen exakt definierten Endpositionen gewéhrleistet ist.

Die in den Anspriichen 7 und 8 beschriebene vorteilhafte Ausbildung gewahrleistet eine
Querverbindung der Wandformteile und damit exakte Hohenpositionierung der Wand-

formteile im Eckbereich des Werkzeuges.

Die vorteilhafte Ausbildung wie im Anspruch 9 beschrieben gewihrleistet eine exakte
Fiihrung der bei einem Verstellvorgang lings den geneigten Verstellebenen fiir eine Dis-
tanzierung der Wandformteile vom Kernformteil relativ zueinander bewegten Wandform-

teilen.

Durch die im Anspruch 10 beschriebene vorteilhafte Ausbildung wird eine sehr einfache
Fiihrungsanordnung fiir den Eckformteil am Mitnehmerelement erreicht.
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Die im Anspruch 11 beschriebene vorteilhafte Ausbildung gewéhrleistet eine ausreichende

Distanzierung der Eckformteile fiir den Entformvorgang.

Vorteilhaft sind weiters die in den Anspriichen 12 bis 14 beschriebenen Ausbildungen,
weil dadurch einerseits eine exakte Fithrung des Eckformteils zwischen den Wandformtei-
len an den Gehrungsflichen erreicht wird und durch die beschriebene Querschnittsausbil-
dung des Eckformteils einerseits eine sehr dichte Anlage und andererseits ein exakter End-
anschlag fiir die Verstellung des Eckformteils in Richtung des Kernformteils und damit

eine exakte Spaltausbildung fiir die Kavitit erreicht wird.

Durch die in den Anspriichen 15 bis 17 beschriebenen vorteilhaften Ausbildungen erfolgt
ein synchrones Verstellen der Wandformteile und der mit diesen antriebsverbundenen Eck-
formteilen mit der Offnungsverstellung des SpritzgieBwerkzeuges, wodurch eine Relativ-

bewegung der Wandformteile und Eckformteile gegeniiber dem Spritzling vermieden wird.

Die Anspriiche 18 bis 21 beschreiben weitere vorteilhafte Ausbildungen, wodurch eine

hohe Dauerstandsfestigkeit der Fithrungen und Betitigungseinrichtungen erreicht wird.

SchlieBlich sind auch Ausbildungen gemiB den Anspriichen 22 bis 25 vorteilhaft, da damit
der Stellkeil gegen die Wirkung der durch den Druck in der Kavitit beim Einspritzen der
Kunststoffmasse auf den Eckformteil ausgeiibten Kraft durch die beim Einspritzvorgang
verriegelten Wandformteile abgestiitzt wird und damit eine Krafteinwirkung auf das Fiih-
rungselement, dessen Befestigung und die Linearfithrungsanordnung wirkungsvoll vermie-
den wird. Dies gewihrleistet geringe Abmessungen der Bauteile in den Eckbereichen und

somit insgesamt kieinere sowie Gewicht und Kosten sparende SpritzgieBwerkzeuge.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der in den Figuren gezeigten

Ausfiihrungsbeispiele néher erldutert.
Es zeigen:

Fig. 1 den Eckbereich des erfindungsgemiBen SpritzgieBwerkzeuges in Stellung des
Eckformteil zum Spritzen der Grundschale, geschnitten gemiB den Linien I-I

in Fig. 2;
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Fig. 2 den Eckbereich des SpritzgieBwerkzeuges, geschnitten gemaB den Linien II-I1
in Fig. 1;

Fig.3 einen Eckbereich eines mit dem erfindungsgemifen SpritzgieBwerkzeug pro-

duzierten Transportkasten in perspektivischer Ansicht;

Fig. 4 der Eckbereich des erfindungsgemiBen SpritzgieBwerkzeuges in Stellung des
Eckformteils zum Aufspritzen der Hiillschicht auf die Grundschale, geschnitten
gemif} den Linien IV-IV in Fig. 5;

Fig. 5 der Eckbereich geschnitten gemif den Linien V-V in Fig. 4;

Fig. 6 das erfindungsgemiBe SpritzgieBwerkzeug in gedffneter Position mit zuriick-
gezogener Stellung des Eckformteils, geschnitten gemiB den Linien VI-VIin
Fig. 7;

Fig. 7 den Eckbereich des gedffneten SpritzgieBwerkzeuges, geschnitten gemafl den
Linien VII-VII in Fig. 6;

Fig. 8 einen Teilbereich des Formoberteils mit dem Wandformteil des erfindungsge-
miBen SpritzgieBwerkzeuges in gedffneter Position der Wandformteile, ge-
schnitten geméB den Linien VIII-VIII in Fig. 2.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemélf
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iiber-
tragen werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lage#éinderung sinngeméB auf die neue Lage zu iibertragen.
Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigensténdige, erfin-

derische oder erﬁndungsgémﬁBe Losungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstiindlicher Beschreibung sind so zu ver-

stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe
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1 bis 10 so zu verstehen, dass simtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1
und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. simtliche Teilbereich beginnen mit einer
unteren Grenze von 1 oder groBer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger,

z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

In den Fig. 1 und 2 ist ein Detail eines SpritzgieBwerkzeuges 1, bestehend aus einem
Formunterteil 2 und einem Formoberteil 3, die relativ zueinander verstellbar sind, in der

Ausbildung einer Formecke 4 gezeigt.

Das SpritzgieBwerkzeug 1 ist mit dem Formunterteil 2 und dem Formoberteil 3 in einer
nicht weiter dargestellten SpritzgieBmaschine gespannt, durch welche die Relativverstel-
lung zum SchlieBen und Offnen des SpritzgieBwerkzeuges 1 fiir einen Spritzvorgang und

einen Entnahmevorgang eines Spritzlings 5 erfolgt.

Der Spritzling 5 ist bspw. ein Transportkasten 6, insbesondere Flaschenkasten 7, wie er im
Detail im Weiteren in vereinfachter Darstellung der Fig. 3 zu entnehmen ist. Dieser be-
steht aus einem Kastenboden 8 sowie vier mit dem Kastenboden 8 einen Innenraum 9 um-

grenzenden Seitenwinden 10 und einem den Innenraum 9 unterteilenden Innengefache 11.

Der Kastenboden 8 bildet mit den Seitenwinden 10 und dem Innengefache 11 eine einstii-
ckige Grundschale die teilweise durch Ausbildung von Hohlrdumen auch doppelwandig

sein kann, insbesondere zur Vermeidung von Materialanhdufungen.

Die Abbildung zeigt einen im Wesentlichen recheckigen Kasten mit Kastenboden 8 und
vier Seitenwinden 10, die zueinander rechtwinkelig ausgerichtet sind. Rechtwinkelig zum
Kastenboden 8 verlaufende Kastenkanten 13 sind gerundet ausgebildet und ist in diesen
Bereichen auf der Grundschale aus einem ersten Kunststoff eine sich um die Kastenkante
13 und einem Teilbereich einer SeitenwandhShe 14 erstreckende Hiillschicht 15 aus einem

zweiten Kunststoff aufgebracht.

Diese wird durch einen zweiten Spritzvorgang im SpritzgieBwerkzeug 1 durch Verénde-
rung einer Formkavitit im Bereich der Formecke 4 erreicht wobei die Hiillschicht 15 auf
die noch nicht ginzlich erkaltete Grundschale 12 aufgespritzt wird. Die Hiillschicht 15

besteht bspw. aus zum Kunststoffmaterial der Grundschale 12 unterschiedlichen Kunst-
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stoffmaterial mit anderen mechanischen Eigenschaften und/oder ein Designelement ist,

z.B. sich farblich vom Material der Grundschale 12 unterscheidet.

Das SpritzgieBwerkzeug 1 ist in den Fig. 1 und 2 in der fiir das SpritzgieBen der Grund-
schale 12 geschlossenen Stellung gezeigt in der der Formoberteil 3 und der Formunterteil 2
zueinander verstellt sind und zwischen einem Bodenformteil 16 und Seitenwandteilen 17
des Formoberteils 3 und einem Kernformteil 18 des Formunterteils 2 eine Kavitdt 19 zum
Einspritzen der Kunststoffmasse und damit zur Bildung des Kastenbodens 8 mit den Sei-

tenwénden 10 entsprechend eine vorgesehenen Wanddicke bzw. Wandausbildung besteht.

Die Formecke 4 zwischen den benachbarten und einen Winkel von 90° zueinander ein-
schlieBenden Wandformteilen 12 wird durch einen, in einem Gehrungswinkel von 45° an-
geordneten Eckformteil 20 gebildet, der mit einer dem Kernformteil 18 zugewandten,
durch eine innen gerundete Nut ausgebildeten Formfliche 21 am Kernformteil 18, iiber
eine Hohe 22 des Eckformteil 20, gegebenenfalls bereichsweise am Kernformteil 18 an-

liegt.

Dadurch verbleiben an der zu bildenden Kastenkante 13 der Grundschale 12 Wandunter-
brechungen beim ersten Spritzvorgang und Einspritzen der Kunststoffmasse fiir die Grund-
schale 12, wodurch noch zusitzlich eine Verankerung mit der Hiillschicht 15 erreicht wer-

den kann.

Der Eckformteil 20 umfasst mit der profilierten Formfléiche 21 die Kantenkante 13 ent-
sprechend einer vorgesehenen Abmessung der auf die Grundschale 12 im weiteren Spritz-

vorgang aufzubringenden Hiillschicht 15.

Der Eckformteil 20 ist zwischen gegeniiberliegende Gehrungsflichen 23, 24 der Wand-

formteile 17 eingepasst, wobei die Gehrungsflichen 23, 24 an Seitenflichen 25, 26 des
Eckformteils 20 im geschlossenen Zustand des SpritzgieBwerkzeuges 1 dicht anliegen.

Der Eckformteil 20 ist zwischen den Gehrungsflichen 23, 24 der Wandformteile 17 in der
Ebene des 45°-igen Gehrungswinkel in zwei Positionen verstellbar. Dazu ist im Formober-
teil 3 ein, zu einer, durch eine Spannfliche 28 im Werkzeugoberteil 3 gebildeten Ebene 29
senkrechter Richtung wirkender Stellantrieb 30, angeordnet.
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Der Stellantrieb 30 fiir den Eckformteil 20 wird insgesamt durch ein in einer Aufspannplat-
te 32 des Formoberteils 3 angeordnetes Stellmittel 33, z.B. Hydraulikzylinder 34, mit einer
senkrecht zur Spannfliche 28 ausgerichteten Kolbenstange 35 und einem damit betétigba-
ren Stellkeil 36 gebildet.

Dieser ist in einer Linearfithrungsanordnung 37, eines an der Aufspannplatte 32 befestigten
und in Richtung des Formunterteils 2 erstreckenden Fithrungselement 38, in zur Ebene 29
senkrechten Richtung — gemifl Doppelpfeil 39 — verstellbar.

Der Stellkeil 36 weist gegeniiber der Linearfiihrungsanordnung 37 eine in Stellrichtung —
gemiB Doppelpfeil 39 — geneigt verlaufende Fithrungsanordnung 40 mit einer T- Nutfiih-
rung 41 auf, in welcher der Eckformteil 20 mit einem gegengleich ausgebildeten Fiihrungs-
fortsatz an einer der Formfliche 21 entgegen gesetzten Riickseite gefiihrt ist. Damit wird
bei einer Verstellung des Stellkeils 36, in einer zu der Ebene 29 senkrechten Richtung, eine
lineare Verstellung des Eckformteils 20, in einer zur Ebene 29 parallelen Richtung — ge-

miB Doppepfeil 27 — bewirkt.

Dies ermoglicht den Eckformteil 20 in Abhéngigkeit einer Relativstellung zwischen dem
Eckformteil 20 und dem Stellkeil 36 die Formfliche 21 in einem variierbaren stufenlosen
Abstand in Bezug auf den Kernformteil 18 zu positionieren. Damit wird eine verénderbare
Kavitit zwischen dem Kernformteil 18 und der diesem zugewandten Formfléche 21 des
Eckformteils 20 erreicht, wie auch eine distanzierte Position wie sie fiir das Offnen des

SpritzgieBwerkzeuges 1 und fiir das Entformen des Spritzlings 5 erforderlich ist.

Fiir eine Positionierung des Eckformteils 20 in Bezug auf die benachbarten Wandformteile
17, unabhéingig von deren variierbaren Position in Bezug auf die Spannfldche 28 der Auf-
spannplatte 32, ist ein Mitnehmerelement 42, im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ein Zylin-
derstift 43, den Eckformteil 20 in einem als Langlochi 44 ausgebildeten Fiihrungsmittel 45
querend, vorgesehen. Dieser ist in Bohrungen 46, 47 in den einander gegeniiberliegenden
Gehrungsflichen 23, 24 der Wandformteile 17 angeordnet und verlduft somit eine Langs-
mittelachse 48 des Zylinderstifts 43 senkrecht zur Verstellrichtung — gemé Doppelpfeil 27
— des Eckformteils 20.
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Der Zylinderstift 43 ist bspw. in einer der Bohrungen 46, 47 iiber einen Presssitz gehaltert
und in der weiteren Bohrung 46, 47 {iber einen Schiebesitz aufgenommen. Das Langloch
44 erstreckt sich in Verstellrichtung — gemi Doppelpfeil 27 — des Eckformteils 20, wo-
durch dessen Verstellung mittels des Stellkeils 36 in den gewiinschten Abstédnden der

Formfldche 21 zum Kernformteil 18 gewihrleistet ist.

In der in der Fig. 1 gezeigten geschlossenen Stellung des SpritzgieBwerkzeuges 1 ist der
Stellkeil 36 gegen eine Anlageflidche 48 des Formunterteils 2 mit dem Stellmittel 30 ge-
presst, wobei in dieser Stellung der Eckformteil 20 mit der Formfléche 21 an den Kern-
formteil 18 angestellt ist. In dieser Stellung des Eckformteils 20 erfolgt das Einspritzen der
Formmasse in die Kavitit 19 zur Ausbildung der Grundschale 12 des Transportkastens 6.

Eine Gesamtlidnge 49 des Stellkeils 36 in Richtung seiner Stellrichtung — geméB Doppel-
pfeil 39 — ist kleiner als eine Innenhdhe 50 zwischen der Anlageflédche 48 im Formunterteil

2 und der Spannfldche 28 des Formoberteils 3.

In der Fig. 5 ist die Stellung des Eckformteils 20 zum Anspritzen der Hiillschicht 14 auf
die Grundschale 12 gezeigt. Dazu ist der Stellkeil 36 mittels des Stellmittels 30 in eine
obere Anschlaglage verstellt, in der dieser gegen die Spannfliche 28 verstellt ist. Durch die
Antriebsverbindung des Kernformteils 18 mit dem Stellkeil 36 in der Linearfithrungsan-
ordnung 37 ist das Kernformelement 20 mit seiner Formfléche 21 zur Ausbildung eines
vorgegebenen Abstandes gegeniiber dem Kernformteil 18 verstellt. In dieser Position er-
folgt nunmehr das Einspritzen der weiteren Kunststoffmasse in die frei gegebene Kavitit

im Kantenbereich des Transportkastens 6.

Die Positionen des Kernformteils 20 fiir eine erste Stellung bei der die Grundschale 12
gespritzt wird und einer zweiten Stellung bei der die Hiillschicht 15 gespritzt wird, wird
durch eine exakte Abstimmung der Gesamtlinge 49 des Stellkeils 36 und der Innenhéhe 50
zwischen der Anlagefliche 48 im Formunterteil 2 und der Spannfliche 28 im Formoberteil
sowie der maBlichen Abstimmung des Kernformteils 20 und des Stellkeils 36 und der Dis-
tanz zwischen dem Kernformteil bzw. der Formkante und dem Fiihrungselement 38 fiir
den Stellkeil 36 erreicht.
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In den Fig. 6 bis 8 ist das SpritzgieBwerkzeug 1 in teils getffneter Stellung gezeigt, wobei
zum Entformen des Spritzlings die Verstellbewegung noch nicht abgeschlossen ist, d. h.
dass fiir die Entnahme des Spritzlings eine endgiiltige Distanz 51 zwischen dem Formun-

terteil 2 und dem Formoberteil 3 in der gezeigten Darstellung noch nicht erreicht ist.

Synchron mit einer von der nicht weiter dargestellten SpritzgieBmaschine bewirkten Off-
nungsbewegung — gemif Pfeil 52 — z.B. des Formoberteils 3 werden die Seitenwandteile
17 tiber nicht weiter gezeigte und aus dem Stand der Technik bekannte Stellantriebe, z.B.
Hydraulikzylinder, von der Anlage an der Spannfléiche 28 der Aufspannplatte 32 um einen
Abstand 53 verstellt. Dieser Verstellvorgang erfolgt ldngs schriig gestellter Fithrungsséulen
54 die in einer Bohrung 55 der Aufspannplatte 32 festsitzend angeordnet sind. Lagerbiich-
sen 56 in Bohrungen 57 der Seitenwandteile 17 gewéhrleisten eine exakte Fiihrung der
Seitenwandteile 17 fiir eine Verstellung in geneigten Ebenen entsprechend einem Winkel
58 der Schrigstellung der Fithrungssédulen 54 gegeniiber der Spannfliche 28. Der Winkel
58 betrigt bevorzugt etwa 60°.

Gleichzeitig mit der Verstellung um den Abstand 53 zwischen der Spannfléche 28 und
Stirnfléichen 59 der Wandformteile 17 wird infolge der Verstellung in den geneigten Ebe-
nen eine Distanzierung zwischen den Gehrungsflidchen 23, 24 der Seitenwandteile 17 er-
reicht, d. h. die Seitenwandteile 17 werden dadurch zur Offnung der Kavitit vom Kern-
formteil 18 distanziert, wobei die Wandformteile 17 zueinander in der Formecke 4 noch

zusitzlich durch den Zylinderstift 43 gefiihrt sind.

Wie bereits vorhergehend beschrieben, bewirkt dieser Zylinderstift 43 in Verbindung mit
der durch das Langloch 44 im Eckformteil 20 gebildeten Fithrungsmittel 45, durch die Re-
lativbewegung gegeniiber dem Stellkeil 36, der in seiner Endstellung auf Anlage an der
Spannflache 28 anliegt und in Verbindung mit der geneigten T-Nutfithrung 41 zwischen
dem Stellkeil 36 und dem Eckformteil 20 eine weitere Verstellung des Eckformteils 20,
gemiB - Pfeil 60 — fiir eine weitere Distanzierung der Formfléiche 21 des Eckformteils 20

vom Kernformteil 18.

Der Fig. 7 ist weiter zu entnehmen, dass die Gehrungsflichen 23, 24 der Wandformteile
17 nach einer bevorzugten Ausbildung abgestuft sind. Der Eckformteil 20 weist einen T-

formigen Querschnitt auf und ist eine Dicke 61 im Bereich der Formflidche 21 kleiner als
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eine Dicke 62 im Bereich der T- Nutfithrung 41. Durch diese Abstufung der Dicken 61, 62
werden Anschlagflédchen in einer zur Verstellrichtung des Eckformteils 20 senkrechten
Ebene erreicht die einen Stellweg in Richtung des Kernformteils 18 begrenzen und damit
fiir eine exakte Spaltausbildung bzw. Ausbildung der Kavitit zwischen dem Kernformteil

18 und der Formfliche 21 des Eckformteils 20 wesentlich sind.

Wie den Fig. 1 und 2 weiter zu entnehmen ist, bilden die Wandformteile 17 im Bereich der
Formecke 4 eine Stiitzanordnung 63 fiir den Stellkeil 36 mit dem an diesem verstellbar
gefiihrtem Eckformteil 20 aus. Diese Stiitzanordnung 63 wird durch dem Stellkeil 36 zu-
gewandte Stiitzflichen 64, 65 an den Wandformteile 17 erreicht, die zu einer auf den Eck-
formteil 20 einwirkenden Kraft — geméB Pfeil 66 — beim Einspritzen der Kunststoffmasse
in die Kavitét 19, jeweils gegengleich in einem Winkel von 45° zur Kraftrichtung der Kraft
— gemdl Pfeil 66 - ausgerichtet sind und somit parallel Auenfldchen 67, 68 der Wand-
formteile 17 ausgerichtet sind. Der Stellkeil 36 ist durch eine etwa Sechseck-
Querschnittsausbildung der Ausrichtung der Stiitzflichen 64, 65 angepasst wodurch mit
den Stiitzfléchen 64, 65 zusammenwirkende Anlagefldchen 69, 70 zur Kraftableitung in

die Wandformteile 17 erreicht werden.

Diese Stiitzanordnung 63 ermdoglicht geringe Abmessungen des Stellkeils 36 und des séu-
lenartigen Fithrungselementes 38 an dem der Stellkeil 36 in der Linearfiihrungsanordnung
37 verstellbar gefiihrt ist und das stirnseitig an der Aufspannplatte 32 befestigt ist und in

Richtung des Formunterteils 2 frei ausragt.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfiihrungsvarianten des SpritzgieBwerkzeu-
ges 1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell darge-
stellten Ausfiihrungsvarianten derselben eingeschrénkt ist, sondern vielmehr auch diverse
Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander méglich sind und diese
Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdli-
che Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tidtigen Fachmannes liegt. Es
sind also auch sé@mtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen ein-
zelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom

Schutzumfang mit umfasst.
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Der Ordnung halber sei abschlielend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstidndnis
des Aufbaus des SpritzgieBwerkzeuges dieses bzw. dessen Bestandteile teilweise unmaB-

stdblich und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3; 4, 5; 6, 7; 8 gezeigten Ausfithrungen
den Gegenstand von eigenstindigen, erfindungsgeméBen Losungen bilden. Die diesbeziig-
lichen, erfindungsgeméflen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser

Figuren zu entnehmen.
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SpritzgieBwerkzeug
Formunterteil
Formoberteil
Formecke
Spritzling

Transportkasten
Flaschenkasten
Kastenboden
Innenraum
Seitewand

Innengefache
Grundschale
Kastenkante
Seitenwandhohe
Hiillschicht

Bodenformteil
Wandformteil
Kernformteil
Kavitiit
Eckformteil

Formfldche
Hohe
Gehrungsfldche
Gehrungsfliche
Seitenfldche

Seitenfldche
Doppelpfeil
Spannflédche
Ebene
Stellantrieb

Aufspannplatte
Stellmittel
Druckzylinder
Kolbenstange

Bezugszeichenaufstellung

36
37
38
39
40

41
42
43
44
45

46
47
48
49
50

51
52
53
54
55

56
57
58
59
60

61
62
63
64
65

66
67
68
69
70

Stellkeil
Linearfithrungsanordnung
Fiihrungselement
Doppelpfeil
Fiihrungsanordnung

T- Nutfithrung
Mitnehmerelement
Zylinderstift
Langloch
Fithrungsmittel

Bohrung
Bohrung
Anlagefldche
Gesamtldnge
Innenhdhe

Distanz

Pfeil

Abstand
Fithrungssiule
Bohrung

Lagerbiichse
Bohrung
Winkel
Stirnfldche
Pfeil

Dicke

Dicke
Stiitzanordnung
Stiitzfldche
Stiitzfldche

Pfeil

AuBenflidche
AuBenfldche
Anlagefldche
Anlagefldche
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Patentanspriiche

1. SpritzgieBwerkzeug (1) zur Herstellung eines Transportkastens (6), insbeson-
dere eines Flaschenkastens (7), aus einer Grundschale (12) aus einem ersten Kunststoff
und einer zumindest bereichsweise durch Anspritzen damit verbundenen Hiillschicht (15)
aus einem zweiten Kunststoff, mit einem in einem Formunterteil (2) angeordneten Kemn-
formteil (18) und mit einem einen Bodenformteil (16) ausbildenden Formoberteil (3), mit
im Formoberteil (3) und relativ zu einer Aufspannplatte (32) iiber Antriecbsmittel verstell-
baren Wandformteilen (17) und Eckformteilen (20), dadurch gekennzeichnet, dass die Eck-
formteile (20) iiber Mitnehmerelemente (42) mit zumindest jeweils einem angrenzenden
Wandformteil (17) fiir eine gemeinsame Verstellung mit diesem in zu einer durch eine dem
Formunterteil (2) zugewandten Spannfléche (28) des Formoberteils (3) gebildeten Ebene
(29) senkrecht verlaufenden Richtung antriebsverbunden und iiber Fithrungsmittel (45) am
Mitnehmerelement (42) relativ zu diesem in einer zu der Ebene (29) parallelen Richtung

verstellbar gelagert sind.

2. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im
Eckformteil (20) ein parallel zu der Ebene (29) erstreckendes, mit dem Mitnehmerelement
(42) eine Fithrungsanordnung ausbildendes Fithrungsmittel (45), z.B. ein Langloch (44),

angeordnet ist.

3. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Stellantrieb (30) fiir den Eckformteil (20) durch ein im Formoberteil (3) angeord-
netes Stellmittel (33), insbesondere ein Druckzylinder (34), der mit léings einer Linearfiih-
rungsanordnung (37) eines senkrecht zu der Ebene (29) erstreckend am Formoberteil (3)
befestigten Fiihrungselement (38) verstellbar gelagerten Stellkeil (36) antriebsverbunden

ist.
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4. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass der Eckformteil (20) am Stellkeil (36) in einer zu der Ebene (29) ge-
neigt verlaufenden Fiihrungsanordnung (40), insbesondere einer T- Nutenfithrung (41),
verstellbar gefiihrt ist.

5. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Stellkeil (36) mittels des Stellantriebes (30) zwischen einer ersten
Endposition gegen die Spannfliche (28) des Formoberteils (3) und einer zweiten Endposi-

tion gegen eine Anlagefliche (48) des Formunterteils (2) verstellbar ist.

6. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Gesamtlénge (49) des Stellkeils (36) kleiner ist als eine Innen-
hohe (50) zwischen der Spannflédche (28) und der Anlagefléche (48) in Schlie3stellung des
SpritzgieBwerkzeuges (1).

7. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Mitnehmerelement (42) durch einen in Bohrungen (46, 47) in
einander gegeniiber liegenden, mit Innenwandfléchen der Wandformteile (17) einen Win-
kel von 45° einnechmenden Gehrungsfldchen (23, 24) der den Eckformteil (20) benachbar-
ten Wandfomiteilen (17) angeordneten Zylinderstift (43) gebildet ist.

8. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Lingsmittelachse des Zylinderstiftes (43) zu den Gehrungsfla-
chen (23, 24) rechtwinkelig ausgerichtet verlduft.

9. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zylinderstift (43) mit einem Ende in der Bohrung (47) eines
Wandformteils (17) durch einen Presssitz befestigt ist und in der Bohrung (46) des weite-

ren Wandformteils (17) verschiebbar aufgenommen ist.
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10. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,

dass der Zylinderstift (43) den Eckformteil (20) in dem mit einer Lingsachse parallel zu
der Ebene (29) erstreckenden Langloch (44) durchragt.

11. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die T- Nutenfiihrung (49) mit der Ebene (29) einen dem Formkern
(18) zugewandten Winkel von etwa 100° einschlieft.

12. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Querschnitt des Eckformteils (20) T- formig ausgebildet ist und
eine Dicke (61) an der Formfliche (21) geringer ist als eine dem Stellkeil (36) zugewandte
Dicke (62).

13. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Querschnittsausbildung des Eckformteils (20) angepasst die Geh-
rungsfldchen (23, 24) der Wandformteile (17) ausgebildet sind.

14. Spritzgiefwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass durch die T- Form des Eckformteils (20) und den angepassten Geh-
rungsfldchen (23, 24) eine tiber die Lénge des Eckformteils (20) erstreckende Anschlagan-
ordnung zur Begrenzung des Verstellweges des Eckformteils (20) in Richtung des Kern-

formteils (18) ausgebildet ist.

15. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wandformteile (17) iiber geneigt verlaufende, in der Aufspann-
platte (32) des Formoberteils (3) angeordnete, Fithrungssaulen (54) relativ zu dieser, bzw.
einer dem Formunterteil (2) zugewandten Spannfliche (28) der Aufspannplatte (32) ver-

stellbar gelagert sind.
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16. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass ein Winkel (57) zwischen der Spannflédche (28) und Léngsmittelach-
sen der Fiihrungsséulen (54) zwischen 60° und 70°, bevorzugt 62° betrégt.

17. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass je Wandformteil (17) zumindest zwei der Fithrungssdulen (54) in der

Aufspannplatte (32) angeordnet sind.

18. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fithrungsséulen (54) in einer Bohrung (55) der Auspannplatte

(32) iiber eine Presssitzverbindung befestigt sind.

19. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wandformteile (17) iiber Lagerhiilsen (56) an den Fithrungsséu-
len (54) verstellbar gelagert sind.

20. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wandformteile (17) iiber die Fiihrungsséulen (54) umfassende
Spiraldruckfedern auf Anlage mit Stirnflichen (59) an der Spannfliche (28) gehaltert sind.

21. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wandformteile (17) tiber mit einem Druckmedium beaufschlagter
Stellzylinder ldngs den Fiihrungssdulen (54) entgegen der Federkraft der Spiraldruckfedern

relativ zu der Aufspannplatte (32) verstellbar sind.

22. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass dem Stellkeil (36) eine Stiitzanordnung (63) zugeordnet ist.

23. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stiitzanordnung (63) durch an den Gehrungsflichen (23,24) der
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Wandformteilen (17) parallel zu AuBenfldchen (67, 68) der Wandformteile (17) ausgerich-
tete Stiitzfldchen (64,65) angeordnet sind.

24, SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass am Stellkeil (36) mit den Stiitzflichen (64, 65) zusammenwirkende

Anlagefldchen (67,68) angeordnet sind.

25. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass durch die Anlageflédchen (67, 68) gebildete Ebenen zueinander
rechtwinkelig verlaufen und zu den die Gehrungsfldchen (23, 24) aufnehmenden Ebenen in

einem Winkel von 45° angeordnet sind.

Haidlmair Holding GmbH
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(Neue) Patentanspriiche

1. SpritzgieBwerkzeug (1) zur Herstellung eines Transportkastens (6), insbeson-
dere eines Flaschenkastens (7), aus einer Grundschale (12) aus einem ersten Kunststoff
und einer zumindest bereichsweise durch Anspritzen damit verbundenen Hiillschicht (15)
aus einem zweiten Kunststoff, mit einem in einem Formunterteil (2) angeordneten Kern-
formteil (18) und mit einem einen Bodenformteil (16) ausbildenden Formoberteil (3), mit
im Formoberteil (3) und relativ zu einer Aufspannplatte (32) iiber Antriebsmittel verstell-
baren Seitenwand-Formteilen (17) und mit Formecken (4) die durch Eckformteile (20)
gebildet sind, die mit Seitenflichen (25, 26) zwischen einander gegen {iber liegenden, in
einem Gehrungswinkel von 45° verlaufenden Gehrungsflidchen (23, 24) der Seitenwand-
Formteilen (17) im geschlossenem Formzustand dichtend anliegend eingepasst sind und
mittels in zu einer Spannfliche (28) des Formoberteils (3) senkrechten Richtung mittels
Stellantriebe (30) verstellbaren Stellkeilen (36) in einer zum Gehrungswinkel parallel
erstreckenden Ebene verstellbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Eckformteile (20)
zwischen den benachbarten Seitenwand- Formteilen (17) an diesen iiber senkrecht zu den
Gehrungsflichen (23, 24) zwischen den Seitenwand- Formteilen (17) erstreckenden,
Mitnehmerelemente (42) ausbildende Zylinderstift (43), die die Eckformteile (20) in einem
Langloch (44) als Fiihrungsmittel (45) einer Fithrungsanordnung queren, positioniert sind.

2. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Zylinderstift (43) mit einem Ende in einer Bohrung (47) eines Seitenwand-Formteils (17)
durch einen Presssitz befestigt ist und in einer Bohrung (46) des weiteren Seitenwand-

Formteils (17) verschiebbar aufgenommen ist.

3. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das im Eckformteil (20) angeordnete Langloch (44) parallel zu der Ebene (29) erstre-

ckend ausgerichtet ist.
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4. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stellantriebe (30) fiir die Eckformteile (20) durch im Formoberteil (3) angeordnete Stell-
mittel (33), insbesondere Druckzylinder (34), die mit langs einer Linearﬁihrunésanordnung
(37), eines senkrecht zu der Ebene (29) erstreckend am Formoberteil (3) befestigten Fiih-
rungselement (38) verstellbar gelagerten Stellkeil (36), antriebsverbunden sind.

5. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Eckformteile (20) am Stellkeil (36) in einer zu der Ebene (29)
geneigt verlaufenden Fithrungsanordnung (40), insbesondere einer T- Nutenfiihrung (41),
verstellbar gefiihrt sind.

6. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stellkeile (36) mittels der Stellantriebe (30) zwischen einer ersten
Endposition gegen die Spannfléche (28) des Formoberteils (3) und einer zweiten Endposi-
tion gegen eine Anlagefldche (48) des Formunterteils (2) verstellbar sind.

7. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Gesamtldnge (49) der Stellkeile (36) kleiner ist als eine Innen-
héhe (50) zwischen der Spannfléche (28) und der Anlagefliche (48) in SchlieBstellung des
SpritzgieBwerkzeuges (1).

8. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
T- Nutenflihrung (49) mit der Ebene (29) einen dem Formkern (18) zugewandten Winkel
von etwa 100° einschlief3t.

9. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Querschnitt der Eckformteile (20) T- formig ausgebildet ist und
eine Dicke (61) an der Formfliche (21) geringer ist als eine dem Stellkeil (36) zugewandte
Dicke (62).
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10. SpritzgieBwerkzeug (1) Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Quer-

schnittsausbildung der Eckformteile (20) angepasst die Gehrungsflichen (23, 24) der Sei-

tenwand-Formteile (17) ausgebildet sind.

11. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
durch die T- Form der Eckformteile (20) und den angepassten Gehrungsflachen (23, 24)
eine tiber die Linge der Eckformteile (20) erstreckende Anschlaganordnung zur Begren-
zung des Verstellweges der Eckformteile (20) in Richtung des Kernformteils (18) ausge-
bildet ist.

12. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Seitenwand-Formteile (17) iiber geneigt verlaufende, in der Auf-
spannplatte (32) des Formoberteils (3) angeordnete Fiithrungssiulen (54) relativ zu dieser,
bzw. einer dem Formunterteil (2) zugewandten Spannfléche (28) der Aufspannplatte 32)

verstellbar gelagert sind.

13. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Winkel (57) zwischen der Spannfléche (28) und Langsmittelachsen der Fithrungssiulen
(54) zwischen 60° und 70°, bevorzugt 62° betrégt.

14. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass je
Seitenwand-Formteil (17) zumindest zwei der Fiihrungsséulen (54) in der Aufspannplatte
(32) angeordnet sind.

15. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fiihrungsséulen (54) in einer Bohrung (55) der Ausspannplatte (32) iiber eine Presssitzver-
bindung befestigt sind.

16. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Seitenwand-Formteile (17) iiber Lagerhiilsen (56) an den Fiihrungsséulen (54) verstellbar

gelagert sind.
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17. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die i

Seitenwand-Formteile (17) iiber die Filhrungssiulen (54) umfassende Spiraldruckfedern
auf Anlage mit Stirnflichen (59) an der Spannfliche (28) gehaltert sind.

18. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Seitenwand-Formteile (17) iiber mit einem Druckmedium beaufschlagter Stellzylinder
langs den Fithrungssiulen (54) entgegen der Federkraft der Spiraldruckfedern relativ zu
der Aufspannplatte (32) verstellbar sind.

19. SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass den Stellkeilen (36) eine Stiitzanordnung (63) zugeordnet ist.

20. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stiitzanordnung (63) durch an den Gehrungsfldchen (23,24) der Seitenwand-Formteilen
(17) parallel zu AuBenflichen (67, 68) der Seitenwand-Formteilen (17) ausgerichtete
Stiitzflachen (64,65) angeordnet sind.

21. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stellkeile (36) mit den Stiitzflichen (64, 65) zusammenwirkende Anlageflichen (67,68)
aufweisen.

22. SpritzgieBwerkzeug (1) nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass

durch die Anlageflachen (67, 68) gebildete Ebenen zueinander rechtwinkelig verlaufen und
zu den die Gehrungsflichen (23, 24) aufnehmenden Ebenen in einem Winkel von 45° an-

geordnet sind.
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