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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing an injection molding machine comprising at least one direct drive
as well as an injection molding machine produced according to said method. Injection molding machines known in prior art have
the disadvantage of using voluminous standard motors which are difficult to integrate therein, or expensive and inflexible special
~~. models are used. The aim of the invention is therefore to create a simple and inexpensive method for producing an injection molding
\& machine. Said aim is achieved by producing the injection molding machine comprising at least one direct drive, a stator (12, 32, 62,
72), and a rotor (14, 34, 64, 74) that can be or is rotatably accommodated therein in such a way that a component of the injection
molding machine is provided with a stator-less housing (10, 30, 60, 60°, 86) whose interior is dimensioned such that the stator (12,
32, 62, 72) can be accommodated therein while a housing-less stator (12, 32, 62, 72) is retroactively fit in the housing (10, 30, 60,

60’, 86).
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—  mit internationalem Recherchenbericht

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer SpritzgieBmaschine mit mindes-
tens einem Direktantrieb sowie eine danach hergestellte SpritzgieBmaschine. Nachteilig am bekannten Stand der Technik ist, dass
volumingse Standardmotoren verwendet werden, die schlecht in die SpritzgieBmaschine integrierbar sind oder dass teuere und unfle-
xible Spezialanfertigungen zum Einsatz kommen. Deshalb soll ein Verfahren zum Herstellen einer SpritzgieBmaschine vorgestellt
werden, das einfach und kostengiinstig ist. Die SpritzgieBmaschine mit mindestens einem Direktantrieb, umfassend einen Stator
(12, 32, 62, 72) und einen in diesem drehbar aufnehmbaren oder aufgenommenen Rotor (14, 34, 64, 74) wird derart hergestellt, dass
ein Bauteil der SpritzgieBmaschine mit einem statorlosen Gehduse (10, 30, 60) versehen wird, wobei der Innenraum des Geh4uses
(10, 30, 60, 60', 86) derart bemessen ist, dass der Stator (12, 32, 62, 72) in ihm aufnehmbar ist, und ein gehiuseloser Stator (12, 32,
62, 72) nachtréglich in das Gehduse (10, 30, 60, 60', 86) eingepasst wird.
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SpritzgieBmaschine mit mindestens einem Direktantrieb

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer SpritzgieBmaschi-
ne mit mindestens einem Direktantrieb sowie eine SpritzgieBmaschine mit mindestens

einem Direktantrieb gemal dem Oberbegriff des unabhangigen Patentanspruchs 1.

Direktantriebe, insbesondere in Form eines Servomotors, vorzugsweise als High-
Torque-Ausfihrung, sind bei Spritzgiemaschinen weit verbreitet. Vorteilig an ihnen ist,
dass kein separates Getriebe vorgesehen werden muss, sondern die Kraft direkt auf
eine Abtriebswelle oder andere Bauteile, beispielsweise eine Spindelmutter, Gbertragen
werden kann. Dadurch kénnen die SpritzgieBmaschinen kompakter gebaut werden,
auBerdem missen keine Riemenantriebe oder dhnliches zur Ubertragung einer Dreh-
bewegung mehr vorgesehen werden, wodurch die Fehleranfalligkeit, beispielsweise
aufgrund eines Riemenrisses, und die Larmbelastung beim Betrieb der Maschine we-
sentlich sinkt. Auch produzieren Direktantriebe im Betrieb vergleichsweise weniger Ver-

unreinigungen.

Direktantriebe kdnnen in SpritzgieBmaschinen im wesentlichen an allen Achsen einge-
setzt werden, an denen eine Drehbewegung libertragen muss, oder entlang derer eine
Linearbewegung erfolgen soll. So kann beispielsweise Uber einen Spindeltrieb eine

Drehbewegung in eine Linearbewegung umgesetzt werden.

Die US 5,804,224 lehrt die Verwendung eines Direktantriebs, bei dem eine Gewinde-
spindel integral mit dem Rotor des Direktantriebs ausgebildet ist. Ein solcher Motor
kann beispielsweise mit dem Kreuzkopf einer KniehebelschlieReinheit verbunden wer-
den, wahrend die Gewindespindel mit einer Spindelmutter im Eingriff steht, die an einer
Abstltzplatte der SchlieReinheit befestigt ist. Durch die Rotation der Spindel kann so
der Kniehebelmechanismus betétigt und die SchlieBeinheit gedffnet oder geschlossen
werden. Ein dergestalter Motor kann auch bei einer Auswerfereinheit zum Einsatz

kommen, hierbei ist der Motor an einer Basis befestigt, die entlang von Fuhrungsschie-
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nen relativ zu einer beweglichen Formaufspannplatte verfahrbar ist. Durch die Rotation
der mit dem Rotor fest verbundenen Gewindespindel, die mit einer Spindelmutter im
Eingriff steht, die in der beweglichen Formaufspannplatte befestigt ist, kann der Auswer-
fer betatigt werden. Solche Direktantriebe kdnnen des weiteren fir die Erzeugung der
Vorschubbewegung der Plastifizierschnecke wie auch der Andockbewegung der Ein-
spritzeinheit an eine Einspritzdise in einer festen Formaufspannplatte zum Einsatz

kommen.

Auch aus der EP 0 658 136 B1 ist eine SchlieBeinheit fir Formwerkzeuge von Spritz-
gieBmaschinen bekannt, bei der ein flissigkeitsgekiihlter Servomotor, insbesondere ein
AC-Sychronmotor oder ein Drehstromsychronmotor vorgesehen ist, der eine Hohlwelle
aufweist, innerhalb welcher Uber eine Mutter die Gewindespindel axial verschiebbar ist.
Hier ist die Mutter fest mit dem Rotor des Hohlwellenmotors verbunden, wéahrend die
Spindel drehfest an einem Kreuzkopf eines Kniehebelsystems angreift. Der Hohlwel-
lenmotor ist auf einer Riickseite einer Abstutzplatte der SchlieBeinheit angedockt, und
die Spindelmutter ist mit einer Hohlwelle des Motors fest verbunden, so dass bei Betati-
gen der Spindelmutter die Gewindespindel axial verschoben wird und in die Hohlwelle
des Motors eintauchen kann. Der hier gewahlte Aufbau ist konstruktiv relativ kompliziert
und zudem platzaufwendig, da die Spindelmutter auBerhalb des Hohlwellenmotors in
der Abstitzplatte selbst gelagert ist, und mit der Hohlwelle des Motors nur drehfest ver-
bunden ist. Der komplette Motor hingegen wird von hinten an die Abstltzplatte ange-
dockt.

Auch die WO 02/064348 A1 zeigt den Einsatz von Hohlwellenmotoren bei einer Knie-
hebelschlie3einheit einer SpritzgieRmaschine. Hier ist ein Stator des Hohlwellenmotors
mit dem Kniehebelmechanismus, bevorzugt dem Kreuzkopf verbunden, wahrend der
Rotor Uber eine Spindelmutter im Eingriff mit einer drehfesten Gewindespindel steht.
Die Abstiitzplatte der SchlieReinheit weist eine Aussparung auf, in die in einem Off-
nungszustand der SchlieReinheit der Hohlwellenmotor bzw. der Kreuzkopf des Kniehe-
belsystems eintauchen kann, um so eine besonders kompakte Bauweise der Schliel3-
einheit zu ermdglichen. Alternativ kann die Gewindespindel mit dem Rotor des Hohlwel-
lenmotors verbunden sein, wahrend in der Abstutzplatte oder in einer im Anschluss an
diese vorgesehenen Endplatte eine Spindelmutter befestigt ist, die im Eingriff mit der
Gewindespindel steht. Auch hier weist die Abstlitzplatte eine Aussparung auf, um im
2
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Offnungszustand den Hohlwellenmotor bzw. den Kreuzkopf zumindest teilweise auf-
nehmen zu kénnen. Gemal einer weiteren Ausgestaltungsform kann der Hohlwellen-
motor teilweise in einer Aussparung der Endplatte aufgenommen werden. Hier ist die
Gewindespindel mit dem Rotor des Hohlwellenmotors verbunden und steht im Eingriff

mit einer Spindelmutter, die am Kniehebelmechanismus der SchlieReinheit angreift.

Die EP 1 182 027 B1 beschreibt einen Drehantrieb fir eine Extrusionsvorrichtung, bei
dem ein Anschlussabschnitt der Plastifizierschnecke Uber eine mit dem Rotor eines
Hohlwellenmotors drehfest verbundene Hilse an diesem befestigt ist. Es ist also durch-
aus auch bekannt, die Schnecken von Extrudier- bzw. Plastifiziervorrichtungen mit
Hohlwellenmotoren anzutreiben, der Aufbau des Hohlwellenmotors ist hier jedoch rela-
tiv aufwendig, da im Antriebsgehause zwischen Rotor und Hilse ein drehfestes Gehau-

seteil vorgesehen ist, an dem sich die Hilse Gber Walzlager abstitzt.

Auch aus der JP 61140363 A ist eine elektrisch betriebene SpritzgieBmaschine be-
kannt, bei der die SchlieReinheit, die Plastifizierschnecke und der Einspritzvorgang
durch Direktantriebe betatigt werden. Nachteilig hieran ist die spezielle anwendungs-
spezifische Ausgestaltung und die feste Einpassung der jeweiligen Motoren in die

SpritzgieBmaschine.

Die JP 10225965 A zeigt einen Hohlwellenmotor, der an einer Werkzeugaufspannplatte
angedockt ist, und dessen Rotor mit einer Spindelmutter verbunden ist, die im Eingriff
mit einer Gewindespindel steht, die in den Hohlwellenmotor eintauchen kann. Dieser

Hohlwellenmotor treibt Uber die Gewindespindel einen Auswerfermechanismus an.

Auch aus der US 6,364,650 B1 ist eine Einspritzeinheit fir eine SpritzgieBmaschine
bekannt, bei der der Schneckenvorschub durch einen Direktantrieb, der als Hohlwel-
lenmotor ausgebildet ist, bewerkstelligt wird. Der Rotor ist hierbei drehfest aber axial
verschieblich mit einer genuteten Welle verbunden, die ihrerseits fest mit einer Gewin-
despindel verbunden ist. Diese Gewindespindel steht im Eingriff mit einer an einem Ge-
stell der Einspritzeinheit befestigten Spindelmutter, wodurch die Drehbewegung des
Rotors in eine Vorschubbewegung umgesetzt wird, die mittelbar auf die Plastifi-
zierschnecke ubertragen wird. In dem Gestell ist eine Aufnahmeméglichkeit fur Stator
und Rotor des Hohlwellenmotors vorgesehen. Nachteilig hieran ist, dass speziell auf-
3
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einander abgestimmte und gefertigte Teile vorgesehen werden mussen, und dass es
nicht méglich ist, nachtraglich neue Bauteile gegen die urspriinglichen vorgesehenen

auszutauschen oder generell Standardbauteile einzusetzen.

Im Hinblick auf den genannten Stand der Technik ist es von Nachteil, dass entweder
volumindse Standardmotoren mit eigenen Motorgehausen verwendet werden muissen,
die schlecht in die SpritzgieRmaschine integrierbar sind, oder dass Spezialanfertigun-

gen zum Einsatz kommen, die teuer und unflexibel im Einsatz sind.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine SpritzgieRmaschine mit mindestens
einem Direktantrieb vorzustellen, die einfach im Aufbau, kostenglinstig in der Herstel-
lung und gut wartbar ist, und bei der insbesondere standardisierte Motorbauteile ge-
winnbringend zum Einsatz kommen kénnen. Ebenso soll ein Verfahren zum Herstellen

einer solchen SpritzgieBmaschine bereitgestellt werden.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Schritten des Patentanspruchs 1 sowie
durch eine SpritzgieRmaschine mit den Merkmalen des Patentanspruchs 5 geldst.

Gemal} dem erfindungsgemaflen Verfahren kann ein Bauteil einer SpritzgieBmaschine
mit einem Gehause versehen werden, so dass in einem folgenden Schritt ein gehause-
loser Stator in das Gehause eingepasst werden kann. Ein solcher Stator kann bei-
spielsweise eine im wesentlichen zylindrische AulRenkontur haben. Innerhalb des Sta-
tors kann dann ein mit dem Stator zusammenwirkender Rotor des Direktantriebs dreh-
bar aufgenommen werden. Hierzu existieren verschiedene Vorgehensweisen. Der Ro-
tor kann beispielsweise im Stator drehbar gelagert werden, oder aber in bzw. an dem
Bauteil der SpritzgieBmaschine direkt oder mittelbar drehbar gelagert werden, wahrend
er im Stator drehbar ist. Ein solcher Stator stitzt sich dann im Betrieb im wesentlichen
gegen das Gehause und Uber dieses an dem Bauteil der SpritzgieBmaschine ab. Alter-
nativ kann der Rotor auch schon vor dem Einpassen des Stators in das Gehause im
Stator drehbar aufgenommen und insbesondere gelagert sein. Vorteilhaft hieran ist ins-
besondere, dass so der Direktantrieb bzw. Stator und Rotor ohne ein Gehause, das
selbst bereits einen wesentlichen Anteil am Beschaffungspreis tragt, bezogen werden
kann. Bei einem solchen Verfahren kann auch ein Bauteil der SpritzgieRmaschine mit
mehreren Gehausen zum Aufnehmen der Statoren mehrerer Direktantriebe versehen

4
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werden, oder aber verschiedene Bauteile der SpritzgieBmaschine kdnnen mit solchen
Gehausen versehen werden, deren Innenraum jeweils so bemessen ist, dass der jewei-

lige Stator eines Direktantriebs dann in sie eingepasst werden kann.

Das Bauteil kann entweder integral mit dem Gehause ausgebildet werden, beispiels-
weise als Gussteil, es ist aber auch méglich, das Gehause fest mit dem Bauteil zu ver-
binden, beispielsweise durch Verschrauben oder Verschweilden, bevor der Stator in das
Gehause eingepasst wird. Bei integraler Ausbildung kann das Gehause auch in dem
Bauteil der SpritzgieBmaschine vorgesehen werden und ein integraler Bestandteil des-
selben sein. So kann beispielsweise das Bauteil eine Ausnehmung aufweisen, in die ein
gehauseloser Stator eingepasst werden kann. Vorteilhaft hieran ist in jedem Fall die
grofe Flexibilitat, die es einem ermdglicht, den bezogenen Stator in ein bereits vorge-
sehenes Gehause einzusetzen. Hierunter kann auch das Einpassen beispielsweise un-
ter Zwischenschalten von Abstandselementen zwischen Gehduse und Stator verstan-
den werden. Hierdurch ist es moglich, in ein standardisiertes Gehause je nach Anforde-
rungen Stator-Rotor-Kombinationen mit unterschiedlichen Spezifikationen, beispiels-
weise im Hinblick auf die Leistung einzusetzen.

Insbesondere ist es vorteilhaft, wenn der Stator nachtraglich in das Gehause einge-
schoben werden kann, also besonders einfach in das vorhandene Gehause eingepasst
werden kann. Nach Einpassen des Stators und Aufnehmen des Rotors in ihm kann das
Gehause beispielsweise durch eine Art Deckel gegen die Umwelt abgeschlossen wer-
den, um den Direktantrieb gegen Umwelteinflisse zu schitzen und eine Larmbelasti-

gung der Umgebung zu vermeiden.

Vorteilhaft an der erfindungsgemafien SpritzgieBmaschine ist, dass ein Bauteil der
SpritzgieBmaschine, gegen das sich der Direktantrieb im wesentlichen abstitzt, bereits
ein Gehause aufweist, dessen Innenraum derart bemessen ist, dass der Stator des Di-
rektantriebs gehduselos und auch nachtraglich in dieses Gehause einpassbar ist. Diese
Ausgestaltung tragt der Tatsache Rechnung, dass beim Bezug von Direktantrieben das
mitgelieferte Gehause des Motors einen betréachtlichen Anteil des Preises ausmacht.
Durch das Vorsehen eines solchen Gehauses bereits am entsprechenden Bauteil der
SpritzgieRmaschine kann beim Kauf von standardisierten Komponenten des Direktan-
triebs auf das kostspielige Motorgehause verzichtet werden, so dass es méglich ist, den
5
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bezogenen Stator direkt in das an dem jeweiligen Bauteil der SpritzgieBmaschine vor-
gesehene Gehause einzupassen.

Bei Verwendung desselben Bauteils fur verschiedene Maschinentypen, beispielsweise
im Hinblick auf Schliekraft, hat sich dies ebenfalls als Vorteil erwiesen, da Motortypen

mit verschiedenen Spezifikationen in das Gehause einpassbar sind.

Besonders vorteilhaft ist hierbei, dass der Innenraum des Gehauses derart bemessen
ist, dass der Stator auch nachtraglich in das Gehause einpassbar ist. So erhalt man
durch die erfindungsgeméafRe Konstruktion gleichzeitig eine einfach wartbare bzw. auf
geanderte Anforderungen anpassbare Maschine, da der Stator oder auch alle Kompo-
nenten des Direktantriebs nachtraglich leicht ausgetauscht werden konnen. Es kann
also beispielsweise einfach auf eine Anderung des Einsatzbereiches der SpritzgieRma-
schine reagiert werden, indem ein entsprechender Direktantrieb mit den gewinschten

Kennzahlen wie Leistungsaufnahme, Drehmoment, 0.4. eingesetzt wird.

Der Rotor des Direktantriebs kann im Stator drehbar aufnehmbar oder aufgenommen
sein, d. h. dass entweder Stator und Rotor als Einheit beziehbar sind, oder aber nur
ineinander aufnehmbar als Einzelteile zusammengefiugt werden kdnnen, was die Flexi-
bilitdt der Anordnung noch weiter erhéht. So kann beispielsweise der Rotor im Stator
drehbar aufgenommen sein, aber nicht in diesem, sondern beispielsweise direkt an dem
Bauteil der SpritzgieBmaschine oder aber Uber ein weiteres Element an derselben dreh-

bar gelagert sein.

Die relative Anordnung von Gehause zu jeweiligem Bauteil sowie die Konfiguration von
Rotor zu Abtriebsmitteln kann vielfaltig sein. So kann der Rotor des Direktantriebs mit
einer Spindelmutter oder einer Abtriebswelle verbunden sein, die beispielsweise eine
Schnecke einer Plastifiziereinheit oder eine Gewindespindel antreibt. Die Abtriebswelle
kann auch selbst als Spindelwelle ausgebildet sein. Das Gehause selbst kann auf einer
Seite des Bauteils der SpritzgieBmaschine vorgesehen sein, die mit der Bewegungs-
Ubertragungsrichtung des Direktantriebs Ubereinstimmt, oder aber auf einer Gegensei-
te. In diesem Fall muss ein Durchbruch in dem Bauteil vorgesehen sein, der die Mog-
lichkeit bietet, eine Kraftibertragung zwischen dem in dem Gehause vorgesehen Di-
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rektantrieb bzw. dessen Rotor und einem Kraftiibertragungselement, wie beispielsweise

einer Welle, einer Spindel oder ahnlichem herzustellen.

Ein entsprechendes Bauteil der SpritzgieBmaschine kann zumindest bereichsweise
plattenartig ausgebildet sein, insbesondere kénnen an den Formaufspannplatten bzw.
der Abstltzplatte oder aber an einem Bauteil einer Plastifizier- und Einspritzeinheit sol-
che Gehause vorgesehen sein.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Gehause derart bemessen ist, dass verschie-
denartige kommerziell erhaltliche Statoren in seinen Innenraum einpassbar sind, ggf.
auch unter Zwischenschaltung von geeigneten Abstandselementen.

Vorteilhafterweise kann das Gehause im wesentlichen, zumindest aber teilweise zylind-
risch ausgebildet sein, wobei insbesondere der Innenraum eine den meist zylindrischen
Statoren entsprechende Form aufweisen sollte. Durch diese Ausgestaltung ist es we-
sentlich einfacher einen Stator zentriert in ein solches Gehause einzupassen und auf-
wendige Justierarbeiten kdnnen vereinfacht werden. So kann es méglich sein, den vom
Lieferanten bezogenen Stator einfach in das Gehaduse einzuschieben, ohne weitere

Modifikationen an diesem vornehmen zu missen.

Nach einem Einschieben und Einpassen von Stator und Rotor in das Gehause, bei ent-
sprechender Lagerung des letzteren, kann es von Vorteil sein, das Gehause gegen die
Umgebung durch eine geeignete Abdeckung abzuschlieen, um eine Verunreinigung
des Direktantriebs zu verhindern und die Umgebung gegen Laufgerausche abzuschir-

men.

Gemal einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung kann
das Gehause integral mit dem Bauteil der SpritzgieBmaschine ausgebildet sein, bei-
spielsweise indem es sich um ein einstlickiges Gussteil handelt, das das Gehause be-
inhaltet. Hierdurch wird die Gestaltung besonders einfach und kostenglinstig, und es
kénnen bei entsprechender Bemallung des Gehauses verschiedene Stator-Rotor-
Kombinationen eines Direktantriebs flr verschiedene Maschinentypen zum Einsatz
kommen. Insbesondere kann das Gehause zumindest teilweise in dem Bauteil vorge-
sehen sein und beispielsweise im wesentlichen hohlzylinderféormig ausgebildet sein.
7
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Auch kann ein Teil des Gehauses in Form einer Ausnehmung ausgebildet sein, wah-
rend ein weiterer Teil auskragend ist. Dies ermdglicht jeweils eine besonders platzspa-

rende Anordnung des Direktantriebs an dem Bauteil.

Alternativ kann das Gehause auch fest mit dem Bauteil der SpritzgieBmaschine ver-
bindbar sein. Hierunter wird insbesondere verstanden, dass es mit demselben
verschraubbar oder verschweilbar sein kann. Dies hat den Vorteil, dass standardisierte
Bauteile einer SpritzgieBmaschine erfindungsgemall mit einem Gehause ausstattbar
sind, wahrend sie bei anderen Applikationen ohne ein solches einsetzbar sind. Da im
allgemeinen das Gehause eine Abstutzfunktion fiir den Stator des Direktantriebes er-
fullt, sollte es fest an das Bauteil ankoppelbar sein. Der Stator selbst kann dann mit dem
Gehause oder aber mit einer an das Gehause grenzenden Stelle des Bauteils verbun-

den sein.

Es ist auch méglich, dass ein Gehause teilweise integral mit einem Bauteil der Spritz-
gieBmaschine ausgebildet ist, wahrend ein weiterer Teil des Gehauses mit dem Bauteil
bzw. dem integral mit ihm ausgebildeten Gehause verbunden ist. Dies kann beispiels-
weise dann von Vorteil sein, wenn zwei Direktantriebe an dem Bauteil vorgesehen sind,
insbesondere nach Art einer Reihenschaltung. So kann der naher am Bauteil sitzende
Stator in einem integral ausgebildeten Gehause aufnehmbar sein, wahrend an diesem
ein weiteres Gehause fir die Aufnahme eines zweiten Stators fest angebracht ist, in
das dieser einpassbar ist. So kann das zweite Gehause bzw. der zweite Teil des Ge-
héduses nur in dem Fall vorgesehen werden, in dem auch eine zweite Drehbewegung
durch einen Direktantrieb gewtinscht wird. Alternativ kann auch ein einziges Gehause
derart ausgebildet sein, dass zwei Statoren in ihm aufnehmbar sind. Glnstig ist in je-
dem Fall, dass beide Statoren nachtraglich in das/die Gehause einpassbar sind. Sie
kénnen also beispielsweise in die fest vorgesehene bzw. montierte Anordnung, gege-
benenfalls unter Zwischenschaltung geeigneter Distanzelemente wie eines Sperrrings
nachtraglich eingeschoben werden. Dies erhéht die Flexibilitét im Einsatz ungemein.

Bevorzugt ist das Gehause zumindest teilweise nach Art eines Rohrabschnitts ausge-

bildet. Dies gewahrleistet eine im wesentlichen zylindrische Ausgestaltung des Gehau-

ses, die eine einfache und insbesondere auch nachtragliche Einpassung eines Stators

ermoglicht, und ist weiter kostenguinstig in der Herstellung. So kann beispielsweise ein
8
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Rohrabschnitt mit einem Flansch versehen und Uber diesen fest mit Bauteil der Spritz-

gieBmaschine verbunden sein.

Gemal einer Ausgestaltung der erfindungsgemafien SpritzgieBmaschine kann der Ro-
tor in dem Stator gelagert oder in diesem lagerbar ausgebildet sein. So ist es beispiels-
weise moglich, bereits die Komponenten eines Linearantriebs, namlich Rotor und Sta-
tor, ineinander gelagert vom Handler zu beziehen, oder aber sie nachtraglich ineinander
drehbar zu lagern. So kann eine Lagerung des Rotors auf3erhalb des Stators nicht not-
wendig sein, oder aber die Anforderungen an eine solche zusatzliche Lagerung des
Rotors bzw. einer Ausgangswelle oder eines dhnlichen fest mit ihm verbundenen Ele-
ments kdnnen nicht so hoch sein. Beim Bezug des bereits im Stator gelagerten Rotors
konnen sich weitere Vereinfachungen in der bei der Montage vorzunehmenden Anpas-

sung ergeben.

Auch kann eine Lagerung des Rotors im Stator lediglich unterstiitzend zu einer Lage-
rung desselben in dem Bauteil oder Uber ein fest mit ihm verbundenes Element der

SpritzgieBmaschine, wie beispielsweise eine Spindelmutter, vorgesehen sein.

Bevorzugt kann der Stator mit dem Gehause so verbindbar sein, dass er sich Uber die-
ses an dem Bauteil der SpritzgieBmaschine abstiitzt, so dass das Gehause als Gegen-
lager fur die vom Direktantrieb Uibertragene Bewegung dient, so dass eine Kraft im we-

sentlichen zwischen dem Bauteil und dem oder den bewegten Elementen wirkt.

Gemal einer Ausfuhrungsform kann das Bauteil eine bewegliche oder eine feste Form-
aufspannplatte sein. Das Gehause kann hier beispielsweise im wesentlichen mittig auf
der der Form abgewandten Seite vorgesehen sein, beispielsweise als bereits angegos-
senes, im wesentlichen rohrstumpfartiges Element, das entlang einer Mittelachse eine
Durchfihrung zu der Seite der Formaufspannplatte ermdglicht, auf der die Form vor-
sehbar ist. Das Gehause kann einen Direktantrieb beispielsweise zur Erzeugung einer
Linearbewegung eines Auswerfermechanismus, wie er an sich in verschiedenen Vari-
anten bekannt ist, aufnehmen. Auch ist es denkbar, beispielsweise in einem unteren
Bereich einer festen Formaufspannplatte ein solches Gehause fur einen Direktantrieb
vorzusehen, der eine Anfahrbewegung einer Plastifiziereinheit an die feste Formauf-

spannplatte ermdglichen kann.
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Gemal einer anderen Variante kann das Bauteil eine Abstutzplatte einer SchlieReinheit
einer SpritzgieBmaschine sein, auch hier wird das Gehause vorteilhaft im wesentlichen
mittig vorgesehen sein. Es kann auf einer einer beweglichen Formaufspannplatte der
Schliel3einheit zugewandten oder aber auch abgewandten Seite bei dann notwendigen
Vorsehen zumindest einer Durchfihrung in der Abstltzplatte fir ein Abtriebselement
des Direktantriebs angeordnet sein. Auf diese Weise kann beispielsweise die bewegli-
che Formaufspannplatte linear gegentber der Abstutzplatte verschoben werden. Hierzu
und zum Ubertragen der SchlieBbewegung kann beispielsweise ein Kniehebelmecha-

nismus zum Einsatz kommen.

Bei dem Bauteil kann es sich ebenso um ein Element einer Einspritzeinheit handeln.
Der Direktantrieb kann hier zum Erzeugen einer linearen Bewegung eingesetzt sein,
wie sie beispielsweise flr das Heranfahren der Einspritzeinheit an eine Disenéffnung
einer festen Formaufspannplatte oder fir den fir das Einspritzen notwendigen Vor-
schub einer nach dem Schneckenkolbenprinzip arbeitenden Einspritzschnecke benétigt
sind. Der Direktantrieb kann aber auch zum Erzeugen einer Drehbewegung der Plastifi-
zierschnecke der Einspritzeinheit verwendet sein. Je nach Einsatzzweck wird die An-
ordnung des Gehauses an der Einspritzeinheit gewahlt sein. Es besteht immer die Mog-
lichkeit, elektrisch angetriebene Bewegungen mit hydraulisch erzeugten zu kombinie-
ren, also beispielsweise einen Drehantrieb der Schnecke durch einen Direktantrieb vor-

zusehen, die Vorschubsbewegung beim Einspritzen jedoch hydraulisch zu erzeugen.

Der Direktantrieb kann zum Antreiben eines Spindeltriebs ausgebildet sein, wie er zum
Erzeugen von Linearbewegungen mit Hilfe von elektrischen Motoren aus dem Stand
der Technik bekannt ist. Der Rotor kann beispielsweise fest mit einer Gewindespindel
verbunden sein, die mit einer drehfesten Spindelmutter zusammenwirkt und so eine
Linearbewegung bewirkt. Alternativ kann eine Spindelmutter mit dem Rotor verbunden

sein und mit einer drehfest angeordneten Gewindespindel im Eingriff stehen.

Abhangig vom Einsatzbereich kann der Direktantrieb auch als Hohlwellenmotor ausge-

bildet sein, und beispielsweise ein Schneckenschaft einer Einspritzschnecke fest mit

dem Rotor verbunden sein, oder aber axial verschieblich tiber eine Nutverbindung mit

diesem im Eingriff stehen, so dass dadurch die Rotationsbewegung der Plastifi-
10
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zierschnecke erzeugbar ist, wahrend gleichzeitig die Moéglichkeit des Auslibens einer
Vorschubbewegung auf die Plastifizierschnecke wahrend eines Einspritzvorgangs ent-
weder Uber einen weiteren Direktantrieb oder aber beispielsweise Uber eine Hydraulik
ermoglicht ist. Auch zum Antreiben eines Spindeltriebs sind Hohlwellenmotoren ge-
brauchlich, so kann beispielsweise eine Spindelmutter mit dem Rotor verbunden sein,
und die drehfest an einem Gegenstick montierte Gewindespindel kann bei Rotation der
Spindelmutter in die Hohlwelle des Motors eintauchen, oder aber die Spindelmutter
kann direkt in der Hohlwelle des Motors aufgenommen sein, und die Gewindespindel

den Hohlwellenmotor durchsetzen.

Beispielsweise kann ein solcher Spindeltrieb vorteilhaft zum Betatigen eines Kniehebel-
triebs zum Offnen und SchlieRen von den Formaufspannplatten einer SchlieBeinheit
einer SpritzgieBmaschine eingesetzt werden. In diesem Fall kann die Gewindespindel
drehfest mit einem Kreuzkopf eines Kniehebelmechanismus verbunden sein, alternativ
kann die Spindel mit dem Rotor des Direktantriebs verbunden sein und mit einer am
Kreuzkopf angelenkten Spindelmutter im Eingriff stehen. Bei einer solchen, drehfest
angeordneten Spindelmutter kann besonders einfach eine automatische Schmierung
der Spindel-Mutter-Verbindung vorgesehen werden. Insbesondere fiur Schnelllaufbetati-
gungen eignet sich eine angetriebene Gewindespindel aufgrund ihrer relativ geringen
Masse und ihres geringen Durchmessers und dem daraus resultierenden geringen

Tragheitsmoment.

Durch das Vorsehen eines Gehduses fir einen Direktantrieb an einem Bauteil der
SpritzgieBmaschine kann eine einfache Kiuhlung des Direktantriebs vorgesehen wer-
den, da diese nicht in einem mitgelieferten Gehause nachtraglich integriert werden
muss. Die Kiuhlung kann insbesondere bei Vorstehen des Gehauses gegeniiber dem
Bauteil durch Konvektion Uber die Wande des Gehauses erfolgen. Ebenso ist es mog-
lich, fur die Kuhlung ein Geblase vorzusehen, das insbesondere den Innenraum des
Gehauses mit Stator und Rotor durch Luft kihit. Auch kann, insbesondere bei im we-
sentlichen rohrabschnittformiger Ausgestaltung des Gehauses, eine Wasserkihlung
einfach beispielsweise durch Umschlingen des Gehauses mit Kuhischlauchen oder

ahnlichem angebracht werden.

11
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Eine erfindungsgemalie SpritzgieRmaschine kann an einem Bauteil mehrere Gehause
zum Aufnehmen von zu unterschiedlichen Direktantrieben gehdrigen Statoren aufwei-
sen. Auch konnen bei ihr an mehreren Bauteilen solche Gehause vorgesehen sein, in
die jeweils ein Stator eines Direktantriebs nachtréglich einpassbar ist. Es ist auch még-
lich, ein Gehause derart auszubilden, dass mehrere Statoren in diesem nachtraglich

aufnehmbar sind.

Das erfindungsgemafie Vorsehen eines Gehauses fir den Direktantrieb an einem Bau-
teil der SpritzgieRmaschine selbst ermoéglicht also den gunstigen Einsatz eines tech-
nisch sehr vorteilhaften Direktantriebs bei hoher Flexibilitdt aufgrund einer Variations-
breite in der Auswahl des Antriebs sowie guter Wartbarkeit aufgrund der nachtraglichen
Einpassbarkeit und Austauschbarkeit des eingesetzten Antriebs, und ist zudem platz-
sparend, da kein eigenes Gehause eines zugekauften Direktantriebs an der Maschine
angebracht oder anderweitig integriert werden muss.

Das erfindungsgemalie Verfahren stellt eine einfache und flexible Méglichkeit vor, eine
erfindungsgeméale SpritzgieBmaschine herzustellen.

Spezielle Ausgestaltungsformen der vorliegenden Erfindung sollen anhand der folgen-
den Figuren noch naher erlautert werden. Es zeigen:

Fig. 1 einen Ausschnitt einer SchlieReinheit einer Spritzgiemaschine im

Schnitt in geschlossenem Zustand,

Fig. 2 einen Ausschnitt der SchlieBeinheit gemal Fig. 1 in gedffnetem Zu-
stand,
Fig. 3 Teile einer Einspritzeinheit einer SpritzgieBmaschine im Schnitt,

Fig. 4 eine modifizierte Ausfuhrungsform der Einspritzeinheit aus
Fig. 3, und

Fig. 5 eine alternative Ausflihrungsform einer Einspritzeinheit fiur eine
SpritzgieRmaschine.

Die Figur 1 zeigt eine SchlieBeinheit 1 einer SpritzgieRmaschine in einem geschlosse-

nen Zustand im Schnitt. Eine fest mit einem nicht weiter dargestellten Maschinenbett

verbundene Abstitzplatte 2 ist Uber einen Kniehebelmechanismus 6 mit einer gegen-
12
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Uber der Abstitzplatte 2 beweglichen Formaufspannplatte 4 verbunden. Der Schnitt
durch die Abstltzplatte 2 ist derart ausgefuhrt, dass in einem oberen Bereich eine Sau-
lendurchfihrung durch die Abstltzplatte dargestellt ist, wahrend er im unteren Bereich
im wesentlichen mittig verlauft. Der Kniehebelmechanismus 6 weist einen Kreuzkopf 8
auf, mit dem eine Spindelmutter 20 drehfest verbunden ist. Auskragend an der Abstutz-
platte 2 ist ein Gehause 10 integral mit derselben ausgebildet, das im wesentlichen
rohrstumpfférmig ist. In das Gehause 10 ist ein Stator 12 eines Direktantriebs nachtrag-
lich einpassbar. Der Stator 12 ist Uber nicht weiter dargestellte Verbindungsmittel mit
dem Gehause 10 verbunden, und stitzt sich unter Zwischenschaltung des Gehauses
10 an der Abstitzplatte 2 ab. Im Stator ist ein Rotor 14 aufgenommen, der Uber eine
Lagerschale 18 mit einer Gewindespindel 16 verbunden ist, die im Eingriff mit der Spin-
delmutter 20 steht. Bei der Spindelmutter 20 kann es sich um eine bekannte Spindel-
mutter handeln, beispielsweise um eine Planetenspindelmutter. In der Abstitzplatte 2
ist zentrisch zum Gehause 10 ein Durchbruch bzw. eine Durchflihrung vorgesehen,
durch die die Gewindespindel 16 gefiihrt ist. Die Gewindespindel 16 ist fest mit der La-
gerschale 18 verbunden und lUber diese, ebenso wie der Rotor 14, an der Abstltzplatte
2 drehbar gelagert. Am Gehause 10 ist ein Gebersystem 22 vorgesehen, Uber das sich
die genaue Winkelposition des Rotors 14 aufnehmen lasst. Fir ein solches Gebersys-
tem 22 kdnnen verschiedene Techniken zum Einsatz kommen, beispielsweise Uber ei-

nen am Rotor angelenkten Riemen oder nach Art eines Hohlwellengebers.

Die dargestellte Schlief3einheit 1 weist an der beweglichen Formaufspannplatte 4 ein
weiteres analog aufgebautes Gehduse 30 auf, das einen integralen Bestandteil der
Formaufspannplatte 4 bildet. In das Gehause 30 ist ein Stator 32 eingepasst, in dem ein
Rotor 34 drehbar aufgenommen ist, der eine weitere Gewindespindel 36 antreibt, die
mit einer Spindelmutter 40 im Eingriff steht, und Gber die ein an sich bekannter und
nicht naher dargestellter Auswerfermechanismus 42 mit Auswerferplatte 44 linear beta-

tigbar ist. Die Auswerferplatte 44 ist hierbei von der Seite einpassbar.

Die Figur 2 zeigt eine SchlieReinheit 1 in einem gedffneten Zustand, entsprechende

Elemente sind mit denselben Bezugszeichen gekennzeichnet.

Im Betrieb wird der Kniehebelmechanismus 6 durch Rotation des Direktantriebs und
somit der Gewindespindel 16 durch die auf den Kreuzkopf 8 Ubertragene lineare Bewe-
13
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gung betatigt. Je nach Rotationsrichtung wird die bewegliche Formaufspannplatte 4 al-

so nach rechts oder nach links bewegt.

In der Figur 3 ist ein Teil einer Einspritzeinheit 50 schematisch im Schnitt dargestellt. In
einem Plastifizierzylinder 52 ist eine Plastifizier- und Einspritzschnecke 54 drehbar und
axial verschieblich aufgenommen. Uber eine Kupplung ist die Plastifizierschnecke 54
mit einer Gewindespindel 70 drehfest verbunden. Die Gewindespindel 70 steht mit einer
Spindelmutter 68 im Eingriff, die in einem Einspritzeinheitgehduse 56 drehbar und axial
fest gelagert ist. An das Einspritzeinheitgehause 56 schlief3t sich integral mit diesem
ausgebildet ein weiteres, im wesentlichen rohrformiges Gehause 60 an, in das ein Sta-
tor 62 eines ersten Direktantriebs und, unter Zwischenschaltung eines Abstandsrings
82, der beispielsweise als Sprengring ausgefuhrt sein kann, ein Stator 72 eines zweiten
Direktantriebs eingepasst sind. Das Gehause 60 ist durch einen Gehausedeckel 84 ab-
geschlossen. Im Stator 62 des ersten Direktantriebs und im Stator 72 des zweiten Di-
rektantriebs sind jeweils Rotoren 64, 74 drehbar aufgenommen. Die Rotoren 64, 74 sind
jeweils mit Hohlwellen 66, 76 verbunden und Uber diese drehbar im Gehause 60, hier
unter Zwischenschaltung des Abstandsringes 82 und des Gehausedeckels 84, gelagert.

Der Rotor 64 des ersten Direktantriebs ist Uber die Hohlwelle 66 drehfest mit der Spin-
delmutter 68 verbunden, die mit der mit der Plastifizierschnecke 54 gekoppelten Gewin-
despindel 70 im Eingriff steht. Eine Drehbewegung des Rotors 64 wird auf die Spindel-

mutter 68 Ubertragen und bewirkt eine axiale Verschiebung der Plastifizierschnecke 54.

Der Rotor 74 des zweiten Direktantriebs ist mit der Hohlwelle 76 und Naben 78 verbun-
den. Uber die Naben 78, die liber ein Keilwellenprofil mit einer Keilwelle 80 axial ver-
schieblich im Eingriff stehen, kann er ein Drehmoment in die Uber die Gewindespindel
70 drehfest mit der Plastifizierschnecke 54 verbundene Keilwelle 80 einleiten. Eine Dre-

hung des Rotors 74 bewirkt also eine Drehbewegung der Plastifizierschnecke 54.

Die Ansteuerung der beiden Direktantriebe ist bekannt, so lassen sich durch entspre-
chende Beaufschlagung der beiden Antriebe eine reine axiale Bewegung der Plastifi-
zierschnecke 54, eine Drehbewegung derselben sowie eine Ruckwartsbewegung unter
fortlaufendem Drehen erzielen.

14
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Figur 4 zeigt eine alternative Ausgestaltung der Einspritzeinheit 50 gemal Fig. 3 sche-
matisch im Schnitt. Im Folgenden wird nur auf die Unterschiede eingegangen, gleiche
Teile behalten dieselben Bezugsziffern. An das Einspritzeinheitgehause 56 schlief3t sich
integral mit diesem ausgebildet ein weiteres, im wesentlichen rohrférmiges Gehause 60’
an, in das ein Stator 62 eines ersten Direktantriebs eingepasst ist. Mit dem Gehéause 60’
ist ein weiteres, im wesentlichen rohrférmig ausgestaltetes Gehause 86 verschraubt. In
Fig. 4 sind die beiden durch die Gehause 60’ und 86 definierten Innenraume durch ei-
nen nachtraglich einflihrbaren Abstandsring 82, der beispielsweise als entfernbarer
Sprengring ausgeflhrt sein kann, gegeneinander abgegrenzt. In das Gehause 86 ist ein
Stator 72 eines zweiten Direktantriebs eingepasst. Sowohl der Stator 62 als auch der
Stator 72 sind nachtraglich in die zusammengesetzten Gehause 60’ und 86 einschieb-
bar. Das Gehause 86 ist durch einen Gehausedeckel 84 abgeschlossen. Im Stator 62
des ersten Direktantriebs und im Stator 72 des zweiten Direktantriebs sind jeweils Roto-
ren 64, 74 drehbar aufgenommen. Die Rotoren 64, 74 sind jeweils mit Hohlwellen 66,
76 verbunden und lber diese drehbar in den Gehausen 60°, 86, hier unter Zwischen-
schaltung des Abstandsringes 82 und des Gehausedeckels 84, gelagert. Die Anbindung
der Direktantriebe erfolgt analog wie in Fig. 3.

In Figur 5 ist eine weitere Ausgestaltungsform einer erfindungsgemaflen Einspritzein-
heit 88 schematisch im Schnitt dargestellt. Der Figur 3 entsprechende Elemente behal-
ten die gleichen Bezugszeichen. Gemal} dieser Ausgestaltungsform ist das Gehause, in
dessen Innenraum 98 sowohl der Stator 62 als auch der Stator 72 gehauselos und
nachtraglich einpassbar sind, ein integraler Bestandteil des Einspritzeinheitgehauses
90. Ein Bereich des Einspritzeinheitgehauses 90 dient hierbei als Gehause zur Auf-
nahme eines ersten und eines zweiten Direktantriebs. Hierzu weist das Einspritzein-
heitgehduse 90 eine Ausnehmung auf, die den Innenraum 98 des Gehauses bildet. In
dem Innenraum 98 sind die Statoren 62, 72 und Rotoren 64, 74 des ersten und des
zweiten Direktantriebs entsprechend zur Anordnung gemal Figur 3 aufgenommen. An
dem Einspritzeinheitgehause 90 sind Abstiitzungen 92 vorgesehen, lber die die Ein-
spritzeinheit 88 gegenuber dem Maschinenbett 96 verfahrbar ist. Hierzu kénnen auf
diesem beispielsweise Linearfliihrungen vorgesehen sein, mit denen die Abstitzungen
92 im Eingriff stehen. So kann die Einspritzeinheit 88 zwischen verschiedenen Stellun-
gen, wie beispielsweise Dusenanlage und Freispritzen, verfahren werden. Eine Abde-
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ckung 94 schlief3t das Einspritzeinheitgehduse 90 ab und schitzt gleichzeitig den In-

nenraum 98 mit den Direktantrieben vor Umwelteinfliissen.

Durch das erfindungsgemafie Vorsehen eines Gehauses an einem Bauteil der Spritz-
gieBmaschine, also beispielsweise der Abstlitzplatte 2, der beweglichen Formauf-
spannplatte 4 oder einem Gehause der Einspritzeinheit 56, in dessen Innenraum der
Stator 12, 32, 62,6 72 eines Direktantriebs gehauselos und nachtraglich aufgenommen
werden kann, kann eine SpritzgieBmaschine vorgestellt werden, die einfach im Aufbau,

kostengunstig in der Herstellung und gut wartbar ist.
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60, 60’
62
64
66
68
70
72
74

Bezugszeichenliste

SchlieReinheit
Abstltzplatte
bewegliche Formaufspannplatte
Kniehebelmechanismus
Kreuzkopf

Gehause

Stator

Rotor

Gewindespindel
Lagerschale
Spindelmutter

Gehause

Stator

Rotor

Gewindespindel
Lagerschale
Spindelmutter
Auswerfermechanismus
Auswerferplatte
Einspritzeinheit
Plastifizierzylinder
Plastifizierschnecke
Einspritzeinheitgehause
Gehause

Stator

Rotor

Hohlwelle
Spindelmutter
Gewindespindel

Stator

Rotor
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76
78
80
82
84
86
88
90
92
94
96
98
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Hohlwelle
Nabe

Keilwelle
Abstandsring
Gehausedeckel
Gehause
Einspritzeinheit
Einspritzeinheitgehause
Abstltzung
Abdeckung
Maschinenbett

Innenraum
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Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen einer SpritzgieBmaschine mit mindestens einem Direkt-

antrieb, insbesondere in Form eines High-Torque-Motors, umfassend einen Stator

(12, 32, 62, 72) und einen in diesem drehbar aufnehmbaren oder aufgenommenen

Rotor (14, 34, 64, 74), umfassend die Schritte

- Versehen eines Bauteils der SpritzgieRmaschine mit einem statorlosen Ge-
hause (10, 30, 60), wobei der Innenraum des Gehauses (10, 30, 60, 60’, 86)
derart bemessen ist, dass der Stator (12, 32, 62, 72) in ihm aufnehmbar ist,
und

- Einpassen eines gehauselosen Stators (12, 32, 62, 72) in das Gehause (10,
30, 60, 60’, 86).

Verfahren zum Herstellen einer Spritzgiemaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet dass,

der Schritt des Versehens das integrale Ausbilden des Bauteils mit dem Gehause
(10, 30, 60, 60’, 86) umfasst.

Verfahren zum Herstellen einer SpritzgieRmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet dass,

der Schritt des Versehens das feste Verbinden, insbesondere Verschrauben oder
Verschweil’en, des Gehauses (10, 30, 60, 60°, 86) mit dem Bauteil umfasst.

Verfahren zum Herstellen einer SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet dass,

der Schritt des Einpassens das nachtragliche Einschieben des Stators (12, 32, 62,
72) in das Gehause (10, 30, 60, 60, 86) umfasst.
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SpritzgieBmaschine mit mindestens einem Direktantrieb, insbesondere in Form
eines High-Torque-Motors, umfassend einen Stator (12, 32, 62, 72) und einen in
diesem drehbar aufnehmbaren oder aufgenommenen Rotor (14, 34, 64, 74),
dadurch gekennzeichnet, dass

ein Bauteil der Spritzgiemaschine ein Gehause (10, 30, 60, 60°, 86) aufweist,
dessen Innenraum derart bemessen ist, dass der Stator (12, 32, 62, 72) gehause-

los und nachtraglich in dieses einpassbar ist.

SpritzgieRmaschine nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Gehause (10, 30, 60, 60’, 86) im wesentlichen zylindrisch ausgebildet ist.

Spritzgiemaschine nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Gehause (10, 30, 60, 60’, 86) integral mit dem Bauteil der SpritzgieBmaschine
ausgebildet ist.

SpritzgieRmaschine nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Gehause (10, 30, 60, 60’, 86) zumindest teilweise in dem Bauteil ausgebildet

ist.

Spritzgielmaschine nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Gehause (10, 30, 60, 60°, 86) fest mit dem Bauteil der SpritzgieBmaschine
verbindbar, insbesondere verschraubbar oder verschweil3bar ist.

SpritzgieRmaschine nach einem der Anspriche 5 -9,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Gehause (10, 30, 60, 60’, 86) zumindest teilweise nach Art eines Rohrab-

schnittes ausgebildet ist.
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SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 5 — 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Rotor (14, 34, 64, 74) in dem Stator (12, 32, 62, 72) gelagert oder in diesem
lagerbar ausgebildet ist.

SpritzgieRmaschine nach einem der Anspriche 5 — 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Stator (12, 32, 62, 72) derart mit dem Gehause (10, 30, 60, 60’, 86) verbindbar

ist, dass er sich Uber dieses an dem Bauteil abstutzt.

SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriche 5 — 12,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Bauteil eine bewegliche (4) oder feste Formaufspannplatte ist.

SpritzgieRmaschine nach einem der Anspriche 5 — 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Bauteil eine Abstitzplatte (2) ist.

SpritzgieRmaschine nach einem der Anspriche 5 — 12,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Bauteil eine Einspritzeinheit (50) ist.

SpritzgieBmaschine nach Anspruch 5 — 15,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Direktantrieb zum Antreiben eines Spindeltriebs ausgebildet ist.

SpritzgieBmaschine nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Direktantrieb zum Antreiben einer Plastifizierschnecke (54) ausgebildet ist.
SpritzgieRmaschine nach einem der Anspriche 5 — 17,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Direktantrieb als Hohlwellenmotor ausgebildet ist.
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