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(57) Die bekannte SpritzgieBmaschine mit den Vorteilen einer mittleren geteilten Formaufspannplatte ist
dahingehend weiter entwickelt, daR in der Mitte der Fiihrungsholme die geteilte Formaufspannplatte als mittlere
Formaufspannplatte positioniert ist. Vorteilhafterweise ist die mittlere Formaufspannplatte dreigeteilt ausgebildet,
wobei zwischen den Teilen der mittleren Formaufspannplatte das Schmelzeleitsystem angeordnet ist. Beide Formen
konnen infolge der erfindungsgemaRen Gestaltung gleichzeitig gedffnet und geschiossen werden.
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Patentanspriiche:

1. Spritzgielmaschine zum Herstellen von Kunststoffteilen im SpritzgieRBverfahren oder
ReaktionsspritzgieRBverfahren, mit einer Mehrstationen-SchlieReinheit in horizontaler oder
vertikaler Bauweise zur Aufnahme mehrerer zwischen zwei fest angeordneten Endplatten
befindlichen Formen und mit einer zugeordneten Spritzeinheit zum gleichzeitigen Abspritzen der
Formen sowie einer mittleren quer zur Schlierichtung geteilten Formaufspannplatte, deren beide
Teile durch eine Schnellspannvorrichtung zusammengehalten sind und zwischen deren beiden
Teilen das Schmelzeleitsystem angeordnet ist, wobei die zwei fest angeordneten Endplatten Gber
Fihrungsholme zu einer starren rahmenartigen Einheit verbunden sind und an jeder Endplatte ein
hydraulischer Schlief3zylinder gegenldufig wirkend angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dal3 in
der Mitte der Filhrungsholme (1) die geteilte Formaufspannplatte (2) als mittlere
Formaufspannplatte positioniert ist. ’

2. SpritzgieBRmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal3 die mittlere
Formaufspannplatte (2) dreigeteilt ausgebildet ist.

3. SpritzgieRmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 zwischen den drei
Teilen der mittleren Formaufspannplatte (2) das Schmelzeleitsystem (3) angeordnet ist.

4. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf? jedem Teil
des Schmelzeleitsystems (3) der mittleren dreigeteilt ausgebildeten Formaufspannplatte (3) eine
oder mehrere Spritzeinheit(en) (4) zugeordnet ist bzw. sind.

5. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf? das
Schmelzeleitsystem (3) in Form von Schmelzeleitschienen ausgebildet ist.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine SpritzgieBmaschine zum Herstellen von Kunststoffteilen aus Thermoplasten, Duroplasten und/oder
Elastomeren im SpritzgieBverfahren oder Reaktionsspritzgieverfahren, mit einer Mehrstationen-Schlieeinheit in horizontaler
oder vertikaler Bauweise zur Aufnahme mehrerer zwischen zwei fest angeordneten Endplatten befindlichen Formen und mit
einer zugeordneten Spritzeinheit zum gleichzeitigen Abspritzen der Formen sowie einer mittieren quer zur SchlieRrichtung
geteilten Formaufspannplatte, deren beide Teile durch eine Schnellspannvorrichtung zusammengehalten sind und zwischen
deren beiden Teilen das Schmelzeleitsystem angeordnet ist, wobei die zwei fest angeordneten Endplatten Gber Fiihrungsholme
zu einer starren rahmenartigen Einheit verbunden sind und an jeder Endplatte ein hydraulischer SchlieBzylinder gegenlaufig
wirkend angeordnet ist.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Aus der DE-PS 3428780 ist eine SpritzgieBmaschine mit einer mittleren geteilten Formaufspannplatte bekannt, mit der groRRere
Teile, insbesondere Karosserieteile aus Kunststoff, im Spritzgie- oder ReaktionsspritzgieRverfahren auflerst wirtschaftlich
hergestellt werden kénnen. Besonders vorteilhaft ist, dal3 schnell und mit geringem technischen Aufwand das
Schmelzleitsystem zugéngig ist. Durch Losen der Schnellspannvorrichtung der mittleren Formaufspannplatte kdnnen die
beiden Plattenteile mit je einer Formhalfte seitlich verfahren werden, wodurch das Schmelzeleitsystem véllig freigelegt und
damit beidseitig zugangig ist.

Aus dem DE-GM 8527415 ist es bereits bekannt, die mittlere bewegbare Formaufspannplatte dreigeteiit auszubilden und
zwischen den drei Teilen das Schmelzeleitsystem anzuordnen.

Bei einer SpritzgieBmaschine nach der DE-PS 3544 155 sind zwischen einer zentralen Formaufspannplatte und den Endplatten
jeweils zwei Formen vorgesehen, wobei zwischen diesen Formen je eine mittlere geteilte bewegbare Formaufspannplatte
angeordnet ist.

Ziel der Erfindung

Esist Ziel der Erfindung, die Vorteile einer mittleren geteilten Formaufspannplatte bei Verringerung des maschinen- und
verfahrenstechnischen Aufwands zu nutzen und zum Ausformen das Schmelzeleitsystem nicht unterbrechen zu missen.
Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die bekannte Spritzgiefmaschine mit den Vorteilen einer mittleren geteilten
Formaufspannplatte weiter zu entwickeln, sie insbesondere bei einer SpritzgieBmaschine zu verwenden, bei der die zwei fest

angeordneten Endplatten tGber Fihrungshoime zu einer starren rahmenartigen Einheit verbunden sind und beide Formen
gleichzeitig gedffnet und auch geschlossen werden kdnnen.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgeméf dadurch gelost, da® in der Mitte der Fihrungsholme die geteilte Formaufspannplatte als
mittlere Formaufspannplatte positioniert ist, wobei die mittlere Formaufspannplatte dreigeteilt ausgebildet ist.

in Ausgestaltung der Erfindung ist zwischen den drei Teilen der mittleren Formaufspannplatte das Schmelzeleitsystem
angeordnet, wobei jedem Teil des Schmelzeleitsystems eine oder mehrere Spritzeinheit{en) zugeordnet ist bzw. sind.
Vorteilhafterweise kann das Schmelzeleitsystem in Form von Schmelzeleitschienen ausgebildet sein.

Durch die erfindungsgeméRe Gestaltung kdnne beide Formen gleichzeitig gedffnet und geschlossen werden. Bei einer
dreigeteilten mittleren Formaufspannplatte sind getrennte Schmelzeleitschienen mit jeweils einseitig angeordneten
Schmelzeverteilern vorgesehen, wahrend bei einer zweigeteilten Formaufspannplatte die Schmelzeleitschienen
gegenliberliegende Schmelzeverteiler aufweisen.

Ausfihrungsbeispiel

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden niher erliutert. Die einzige Figur
zeigt einen Vertikalschnitt durch eine SpritzgieBmaschine mit geschlossenen Formen.

Die beiden fest angeordneten Endplatten 5 sind Gber Fiihrungsholme 1 als Einheit rahmenartig miteinander verbunden. In der
Mitte der Flihrungsholme 1 ist eine mittlere dreigeteilte Formaufspannplatte 2 positioniert. Diese mittlere geteilte
Formaufspannplatte 2 dient als Basisplatte, auf die die gegentiberliegenden, an den Endplatten 5 angeordneten
vollhydraulischen SchlieRzylinder 6 (iber die Formen 7 und 7' angreifen. Die geteilte Formaufspannplatte 2 ist (iber Lagerschalen
auf den Flihrungsholmen 1 geflihrt und zwischen Gewindeflanschen fest auf den Fiihrungsholmen 1 positioniert. Der KraftfluR
in den Flihrungsholmen 1 ist trotz der festen Position der mittleren geteilten Formaufspannplatte 2 auf den Fiihrungsholmen 1
weder gestért noch unterbrochen.

In den vertikalen Trennebenen der dreigeteilten mittleren Formaufspannplatte 2 ist jeweils ein zentrales Schmelzeleitsystem 3
integriert, wobei zwei separate Spritzeinheiten 4 zugeordnet sind. Die mittiere geteilte Formaufspannplatte 2 ist tiber eine oder
mehrere nicht dargestellte Schnelispannvorrichtung(en) zu einer Einheit zusammengespannt. Das Schmelzeleitsystem 3 ist in
Form von Leitschienen ausgebildet.

Die Formen 7 und 7' kdnnen {iber die Schliezylinder 6 gleichzeitig ge6ffnet und geschlossen werden. Bei einer nicht
dargestellten Ausflhrung mit einer zweigeteilten mittleren Formaufspannplatte weisen die Schmelzeleitschienen
gegentiberliegende Schmelzeverteiler auf. Bei dieser Ausflihrung kann die zugeordnete Spritzeinheit 4 rechts oder links von der
mittleren geteilten Formaufspannplatte angeordnet sein. Je eine Formhélfte der Formen 7 und 7' ist an eine bewegbare
Formaufspannplatte 8 angeschlossen. )

Zum Ausformen ist bei der erfindungsgemafien Anordnung der mittleren geteilten positionierten Formaufspannplatte keine
Unterbrechung des Schmelzeleitsystems erforderlich. Dadurch verringert sich der maschinen- und verfahrenstechnische
Aufwand.
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