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(57) Zusammenfassung: Die Antriebsvorrichtung (1) ist flr
eine Maschine zum Plastifizieren und Einspritzen von
Kunststoff bestimmt. Sie umfasst einen in einer ersten und
einer zweiten Drehrichtung antreibbaren Hauptantrieb (2) 17
mit einer um eine Drehachse (4) drehbaren Hohlwelle (6).
Von der Hohlwelle (6) ist ein axial zweigeteilter innerer Auf-
nahmebereich (7) mit einem ersten Teilbereich (8) und ei-
nem zweiten Teilbereich (9) gebildet. Zumindest teilweise
im ersten Teilbereich (8) angeordnete Drehibertragungs-
mittel (10, 14) sind zur Ubertragung einer Drehbewegung
der Hohlwelle (6) ausschlieBlich in einer ersten Drehrich-
tung auf eine um die Drehachse (4) drehbare Extruder-
schnecke (16) vorgesehen. Zumindest teilweise im zweiten
Teilbereich (9) angeordnete Umsetzmittel (12, 19, 20) sind
zur Ubertragung einer Drehbewegung der Hohlwelle (6) in
der ersten und einer zweiten Drehrichtung auf eine um die
Drehachse (4) drehbare und axial in beide Richtungen ver-
schiebbare Abstltzwelle (11) und zur Umsetzung der Gber-
tragenen Drehbewegung in eine Axialbewegung der Ab-
stitzwelle (11) vorgesehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Antriebsvorrich-
tung fir eine Maschine zum Plastifizieren und Ein-
spritzen von Kunststoff.

[0002] Eine derartige Antriebsvorrichtung ist bei-
spielsweise aus der DE 100 28 066 C1 bekannt. Sie
kommt bei Kunststoffverarbeitungsmaschinen, die
als Spritzgussmaschinen ausgefiihrt sind, zum Ein-
satz.

[0003] Deren Funktionsweise lasst sich in zwei
Hauptprozessschritte einteilen. Wahrend des ersten,
dem Plastifizieren des zugefihrten Kunststoffgranu-
lats, wird eine Extruderschnecke gedreht und gleich-
zeitig axial nach hinten, d.h. von einer Einspritzoff-
nung weg, bewegt. Dadurch wird der einzuspritzende
Kunststoff bei gleichzeitiger Erwarmung und Plastifi-
zierung nach vorne geférdert. Wahrenddessen kann
auch eine Gegenkraft notig sein, um einen héheren
Druck beim Plastifiziervorgang zu realisieren. Der
zweite Hauptprozessschritt ist das Einspritzen des
plastifizierten Kunststoffs in ein formgebendes Werk-
zeug. Dabei wird die Extruderschnecke axial nach
vorne geschoben.

[0004] Aus der DE 102 22 748 C1 ist ein Einspritz-
aggregat fur eine SpritzgieBmaschine bekannt, mit
einem elektrischen Einmotorantrieb fir die Plastifi-
zierschnecke einschlielich eines zwischen dem Ro-
tor des Antriebsmotors und dem Motorgehause wirk-
samen Spindelantriebs sowie mit mehreren, selektiv
betatigten Schaltelementen zur Umsteuerung des
Einmotorantriebs zwischen einem Schneckendreh-
und einem Schneckenhubantrieb. Damit werden die
Leistungsanforderungen an den Antriebsmotor und
die Belastungen der fur die Hubbewegung erforderli-
chen Linearfihrung deutlich reduziert, so dass der
Rotor gemeinsam mit der Plastifizierschnecke und
dem vom Rotor drehbar angetriebenen Getriebeele-
ment des Spindelantriebs relativ zum Motorgehduse
hubbeweglich angeordnet und eine der stator- oder
rotorseitigen Magnetpolanordnungen gegentiber der
anderen dem Hubweg des Rotors entsprechend ver-
langert ist.

[0005] Bei bekannten Antriebsvorrichtungen sind
zwei Antriebsmotoren und zwei zugehdrige jeweils
entsprechend dem maximal auftretenden Drehmo-
ment ausgelegte Umrichter notwendig. Ein Motor
Ubernimmt die Drehbewegung der Extruderschnecke
und der andere deren Vorschub. Die Kraftlbertra-
gung erfolgt beispielsweise mittels einer Kugelroll-
spindel mit zugehdriger Spindelmutter. Der Spindel-
kdrper und die damit verbundene Extruderschnecke
werden wahrend des Plastifizierschritts vom ersten
Antriebsmotor gedreht. Der zweite Antriebsmotor
dreht leer mit oder erzeugt bei Bedarf Gegendruck.
Wahrend des Einspritzschritts verhindert der erste
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Antriebsmotor eine (Riick)Drehbewegung der Extru-
derschnecke und der zweite Antriebsmotor dreht die
Spindelmutter, wodurch die Extruderschnecke nach
vorne geschoben wird. Danach wiederholt sich der
beschriebene Prozessablauf.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin,
eine Antriebsvorrichtung der eingangs bezeichneten
Art anzugeben, die sich kostenglinstig herstellen und
betreiben lasst.

[0007] Diese Aufgabe wird gelost durch die Merk-
male des unabhangigen Patentanspruchs 1. Die er-
findungsgemafie Antriebsvorrichtung umfasst:
a) einen in einer ersten und einer zweiten Dreh-
richtung antreibbaren Hauptantrieb mit einer um
eine Drehachse drehbaren Hohlwelle,
b) einen von der Hohlwelle gebildeten, axial zwei-
geteilten inneren Aufnahmebereich mit einem ers-
ten Teilbereich und einem zweiten Teilbereich,
¢) zumindest teilweise im ersten Teilbereich ange-
ordnete Drehiibertragungsmittel zur Ubertragung
einer Drehbewegung der Hohlwelle ausschlie3-
lich in einer ersten Drehrichtung auf eine um die
Drehachse drehbare Extruderschnecke, und
d) zumindest teilweise im zweiten Teilbereich an-
geordnete Umsetzmittel zur Ubertragung einer
Drehbewegung der Hohlwelle in der ersten und ei-
ner zweiten Drehrichtung auf eine um die Dreh-
achse drehbare und axial in beide Richtungen
verschiebbare Abstutzwelle und zur Umsetzung
der Ubertragenen Drehbewegung in eine Axialbe-
wegung der Abstltzwelle.

[0008] Bei der erfindungsgemaflen Antriebsvorrich-
tung ist anstelle der beim Stand der Technik benétig-
ten zwei stark dimensionierten Antriebsmotoren nur
ein Hauptantrieb vorgesehen. Dieser wird fir alle
drehmomentintensiven Arbeitsschritte eingesetzt. Er
kann insbesondere auch dank der Zweiteilung des
Aufnahmebereichs sowie der Drehiibertragungs- und
Umsetzmittel sowohl fir die Drehbewegung der Ex-
truderschnecke wahrend des Plastifiziervorgangs als
auch fur den axialen Vorschub der Extruderschnecke
wahrend des Einspritzvorgangs verwendet werden.
Folglich lasst sich ein Antriebsmotor inklusive zuge-
hoérigem Umrichter einsparen. Dies senkt die Herstel-
lungskosten.

[0009] Wahrend des Betriebs erfolgt aulerdem eine
sehr effiziente Nutzung des Hauptantriebs. Beim
Stand der Technik ist abwechselnd jeweils einer der
beiden Antriebsmotoren im Wesentlichen ungenutzt.
Bei der erfindungsgemafien Antriebsvorrichtung tre-
ten dagegen keine derartigen Stillstands- oder Leer-
laufphasen des Hauptantriebs auf. Er wird praktisch
durchgehend genutzt. Diese Steigerung der Ausnut-
zung ist sehr effizient und tragt zu einer Senkung der
Betriebskosten bei.
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[0010] Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemafien
Antriebsvorrichtung liegt in der sehr kompakten Bau-
form. So resultiert insbesondere aufgrund der Dop-
pelnutzung des Aufnahmebereichs in der Hohlwelle
eine reduzierte Gesamt-Baulange.

[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungs-
gemalien Antriebsvorrichtung ergeben sich aus den
Merkmalen der von Anspruch 1 abhangigen Anspri-
che.

[0012] Glnstig ist eine Variante, bei der die Extru-
derschnecke und die Abstlitzwelle mittels eines in-
nerhalb des Aufnahmebereichs angeordneten Axial-
lagers gekoppelt sind. Diese Kopplung ist sehr platz-
sparend.

[0013] Weiterhin kénnen die Drehibertragungsmit-
tel vorzugsweise einen ersten Freilauf in die zweite
Drehrichtung umfassen. Dies ist guinstig, da die Dreh-
bewegung der Extruderschnecke bevorzugt nur in
eine Drehrichtung erfolgt, namlich in die erste Dreh-
richtung. Nur dann (= Plastifizierphase) tbertragt der
erste Freilauf ein Drehmoment von der Hohlwelle auf
die Extruderschnecke. In der entgegengesetzten,
also in der zweiten Drehrichtung erfolgt dies dagegen
nicht. Der erste Freilauf entkoppelt die Hohlwelle und
die Extruderschnecke hinsichtlich einer Drehmo-
mentibertragung in der zweiten Drehrichtung. Bei ei-
nem Betrieb mit der zweiten Drehrichtung befindet
sich die Antriebsvorrichtung in ihrer Einspritzphase,
wahrend der der plastifizierte Kunststoff mittels des
axialen Vorschubs der Extruderschnecke eingespritzt
wird. Um in dieser Phase ein Zurickstromen des
Spritzgutes moglichst zu unterbinden, ist eine Dreh-
bewegung der Extruderschnecke in die zweite Dreh-
richtung sogar eher unerwiinscht.

[0014] GemalR einer anderen glnstigen Variante ist
die Extruderschnecke mit einem zweiten Freilauf in
die erste Drehrichtung oder mit einer betatigbaren
Bremse versehen. Dadurch kann bei axialem Vor-
schub der Extruderschnecke wahrend des Einspritz-
vorgangs eine Drehbewegung der Extruderschnecke
in die zweite Drehrichtung sicher unterdriickt werden.
Andernfalls kénnte sich eine solche Drehbewegung
ggof. selbsttatig ausbilden.

[0015] Weiterhin weisen die Hohlwelle einerseits
und die Drehubertragungs- und Umsetzmittel ande-
rerseits vorzugsweise ineinandergreifende und in
axialer Richtung verlaufende Langsnutungen auf.
Dies ermdglicht zum einen eine Drehkopplung und
eine Drehmomentlbertragung sowie zum anderen
eine Relativverschiebung in axialer Richtung, also in
Richtung der Drehachse.

[0016] Bei einer weiteren glinstigen Ausgestaltung
umfassen die Umsetzmittel zur Umsetzung der Dreh-
bewegung in die Axialbewegung ein an der Ab-

3/8

stutzwelle vorgesehenes AulRengewinde sowie eine
Gewindemutter mit einem Innengewinde. Die ge-
nannte Umsetzung lasst sich so besonders einfach
und effizient erreichen. Diese Art der Umsetzung be-
noétigt wenige mechanische Komponenten und kann
auch insbesondere Olfrei realisiert werden.

[0017] Vorzugsweise ist aulRerdem die Gewinde-
mutter mittels eines Hilfsantriebs um die Drehachse
drehantreibbar. Dann kann beispielsweise wahrend
des Plastifiziervorgangs die Geschwindigkeit, mit der
sich die Extruderschnecke axial nach hinten bewegt,
und/oder ein Gegendruck gezielt eingestellt werden.
Auch eine freie Bewegung nach hinten lasst sich so
einstellen. Grundsatzlich kann die Gewindemutter
aber auch fest montiert, also unbeweglich, ausgebil-
det sein. Der Hilfsantrieb ist bevorzugt flir die weniger
kraftintensiven Haltevorgange bestimmt. Deshalb
kann er deutlich geringer als der fiir die drehmomen-
tintensiven Arbeitsschritte vorgesehene Hauptantrieb
dimensioniert und auch einfacher ausgeftihrt werden.
Insbesondere ist keine Auslegung des Hilfsantriebs
fur ein hohes Drehmoment erforderlich. Die Hauptar-
beit wird vom Hauptantrieb geleistet. Je nach Anwen-
dungsfall dreht der Hilfsantrieb ggf. auch nur leer mit
oder bremst die Bewegung.

[0018] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung ist
der Hilfsantrieb als ein kleiner als der Hauptantrieb di-
mensionierter Direktantrieb ausgeflihrt. Ein solcher
Direktantrieb kann sehr einfach ausgefiuihrt sein. Be-
sonders (kosten)gtinstig ist eine Variante des Direkt-
antriebs, bei der der Laufer oder auch nur die Perma-
nentmagnete des Laufers unmittelbar auf der Gewin-
demutter befestigt, beispielsweise aufgeschrumpft,
sind.

[0019] Bevorzugt ist es aulRerdem, wenn die Ab-
stutzwelle eine Stirnverzahnung aufweist, in die ein
insbesondere drehantreibbares Zahnrad eingreift.
Dies erlaubt auch eine hohe Drehzahl, von beispiels-
weise mehr als 500 Umdrehungen pro Minute.

[0020] Gunstig ist weiterhin eine Variante, bei der
die Umsetzmittel zur Umsetzung der Drehbewegung
in die Axialbewegung ein an der Abstltzwelle vorge-
sehenes Aufiengewinde und ein in das Auliengewin-
de eingreifendes Schneckengetriebe umfassen. Die
genannte Umsetzung lasst sich auch so sehr einfach
und effizient erreichen.

[0021] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung von Ausflhrungsbeispielen anhand
der Zeichnung. Es zeigt:

[0022] Fig.1 ein Ausfiuhrungsbeispiel einer An-
triebsvorrichtung mit einem eine Extruderschnecke
und eine Abstltzwelle antreibenden Hauptantrieb
und mit einer Gewindemutterfuhrung der Abstitzwel-



DE 10 2006 007 438 B3 2007.07.05

le, und

[0023] Fig.2 und Fig.3 weitere Ausflihrungsbei-
spiele von Antriebsvorrichtungen mit alternativem
Antrieb der Abstitzwelle.

[0024] Einander entsprechende Teile sind in Fig. 1
bis Fig. 3 mit denselben Bezugszeichen versehen.

[0025] In Fig.1 ist ein Ausfuhrungsbeispiel einer
Antriebsvorrichtung 1 einer nicht ndher dargestellten
Kunststoffverarbeitungsmaschine zum Plastifizieren
und Einspritzen von Kunststoff gezeigt. Die Antriebs-
vorrichtung 1 hat einen als Elektromotor ausgefuhr-
ten Hauptantrieb 2, der einen Stander 3 und einen
um eine Drehachse 4 drehantreibbar gelagerten Lau-
fer 5 umfasst. Der Laufer 5 ist in einer zentralen Boh-
rung des Standers 3 angeordnet. Er ist fest auf einer
Hohlwelle 6 montiert, die koaxial zur Drehachse 4 an-
geordnet ist und deren zylindrischer Hohlraum einen
inneren Aufnahmebereich 7 bildet.

[0026] Der Aufnahmebereich 7 ist in axialer Rich-
tung, d.h. in Richtung der Drehachse, zweigeteilt. Ein
erster Teilbereich 8 ist der linken Stirnseite der Hohl-
welle 6 zugewandt, ein zweiter Teilbereich 9 der rech-
ten Stirnseite.

[0027] Die Hohlwelle 6 ist als Schiebehiilse ausge-
bildet, die an ihrer inneren Wandung, also an der dem
Aufnahmebereich 7 zugewandten Innenwand, eine in
Eig. 1 nicht ndher gezeigte, in axialer Richtung ver-
laufende Innen-Langsnutung aufweist.

[0028] Im Teilbereich 8 greift ein Freilauf 10 mit ei-
ner an seinem Auflenumfang vorgesehenen komple-
mentaren Aullen-Langsnutung in die Innen-Langsnu-
tung der Hohlwelle 6 so ein, dass die Hohlwelle 6 und
der Freilauf 10 axial gegeneinander verschiebbar
sind. In ahnlicher Weise greift im Teilbereich 9 eine
um die Drehachse 4 drehbare Abstitzwelle 11 mit ei-
ner an ihrem Auflenumfang vorgesehenen komple-
mentaren Aufden-Langsnutung in die Innen-Langsnu-
tung der Hohlwelle 6 so ein, dass die Hohlwelle 6 und
die Abstutzwelle 11 axial gegeneinander verschieb-
bar sind. Die AuBen-Langsnutung der Abstutzwelle
11 kann entweder direkt oder wie beim Ausflihrungs-
beispiel geman Fig. 1 gezeigt mittels einer weiteren
Schiebehulse 12 auf der Abstltzwelle 11 angebracht
sein.

[0029] Der Freilauf 10 ist mittels eines ersten Brem-
selements 13 einer axial verschiebbaren Drehbrem-
se 14 fest mit einem Anschlussfortsatz 15 einer um
die Drehachse 4 drehbaren und axial verschiebbaren
Extruderschnecke 16 verbunden. Das Bremselement
13 reicht mit einem flanschartigen Teilbereich bis in
den AuRenraum des Hauptantriebs 2 und greift dort
mit einstellbarer Eingreiftiefe in ein zweites Bremse-
lement 17 der Drehbremse 14 ein. Das Bremsele-
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ment 17 ist synchron zur Extruderschnecke 16 axial
verschiebbar, aber radial und tangential in nicht na-
her gezeigter Weise im AufRenraum des Hauptan-
triebs 2, beispielsweise an einem Gehduse des
Hauptantriebs 2 oder der Kunststoffverarbeitungs-
maschine, gelagert.

[0030] Bei einem alternativen nicht gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel ist anstelle der Drehbremse 14 ein
weiterer Freilauf vorgesehen, der ebenfalls axial ver-
schiebbar aulierhalb des Hauptantriebs 2 gelagert ist
und dessen Freilaufrichtung entgegengesetzt zu der
des Freilaufs 10 ist.

[0031] Die Extruderschnecke 16 und die Ab-
stutzwelle 11 sind mittels eines innerhalb des Aufnah-
mebereichs 7 angeordneten Axiallagers 18 so mitein-
ander gekoppelt, dass die Extruderschnecke 16 und
die Abstutzwelle 11 unterschiedliche Drehbewegun-
gen um die Drehachse 4 ausfiihren kénnen.

[0032] Die Abstitzwelle 11 ragt mit ihrem einen
Ende 11a aus dem Teilbereich 9 des Aufnahmebe-
reichs 7 heraus. An diesem Ende 11a ist die Ab-
stutzwelle 11 am Umfang mit einem AulRengewinde
19 versehen, das innerhalb eines Innengewindes ei-
ner um die Drehachse 4 drehbaren Gewindemutter
20 gefuhrt ist. Die Gewindemutter 20 ist mechanisch
mit einem als Drehvorrichtung ausgebildeten Hilfsan-
trieb 21 verbunden. Grundsatzlich kann die Gewinde-
mutter 20 bei einem alternativen nicht gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel auch nicht drehbar, sondern starr
befestigt ausgefihrt sein.

[0033] Zur drehbaren Lagerung der Gewindemutter
20 auch in axialer Richtung ist ein weiteres Axiallager
22 vorgesehen, mit dem die Gewindemutter 20 mit-
tels einer Beilagscheibe 22a in Verbindung steht. Das
Axiallager 22 ist &hnlich wie das Bremselement 17 im
AuRenraum des Hauptantriebs 2 gelagert, wobei die
Lagerung des Axiallagers 22 im Unterschied zum
Bremselement 17 ortsfest ist. Die beiden Axiallager
18 und 22 sind entweder als Walzlager oder als Gleit-
lager ausgebildet. Sie sind einfach zu warten und
auszutauschen. Dies gilt insbesondere fir das au-
Rerhalb angebrachte und damit besonders leicht zu-
gangliche Axiallager 22.

[0034] Im Folgenden werden die Funktionsweise
und besondere Vorteile der Antriebsvorrichtung 1 na-
her beschrieben.

[0035] Wahrend des Plastifiziervorgangs dreht sich
der Laufer 5 in einer ersten Drehrichtung. Diese
Drehbewegung wird mittels der Hohlwelle 6, der
Langsnutkopplung zum Freilauf 10, des Freilaufs 10
und der Drehbremse 14 auf die Extruderschnecke 16
Ubertragen. Die Extruderschnecke 16 dreht sich in ih-
rer Plastifizierrichtung. Bei dieser entgegengesetzt
zur Freilaufdrehrichtung des Freilaufs 10 orientierten
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Drehrichtung bewirkt der Freilauf 10 also eine Mit-
nahme der Extruderschnecke 16. Die Drehbremse
14 befindet sich in gedffnetem, d.h. in ungebremstem
Zustand, so dass die Extruderschnecke 16 nicht an
der Drehbewegung gehindert wird.

[0036] Auch die Abstitzwelle 11 wird durch den
Laufer 5 und aufgrund der Langsnutkopplung mit der
Hohlwelle 6 zu einer Drehbewegung angetrieben. In
diesem Betriebszustand drehen sich die Extruder-
schnecke 16 und die Abstutzwelle 11 synchron zuein-
ander. Das Aulengewinde 19 und die Gewindemut-
ter 20 bewirken eine Umsetzung der Drehbewegung
in eine langs der Drehachse 4 gerichteten Axialbewe-
gung der Abstutzwelle 11 und aufgrund der Langs-
kopplung uber das Axiallager 18 auch der Extruder-
schnecke 16. Die Langsnutkopplungen zwischen der
Hohlwelle 6 einerseits und dem Freilauf 10 sowie der
Abstitzwelle 11 andererseits erlauben eine derartige
Axialverschiebung. Je nach gewahlter Relativdreh-
geschwindigkeit zwischen dem Laufer 5 und der mit-
tels des Hilfsantrieb 21 angetriebenen Gewindemut-
ter 20 kann ein Gegendruck und auch eine Verfahr-
geschwindigkeit der Einheit aus Extruderschnecke
16 und Abstitzwelle 11 nach hinten eingestellt wer-
den.

[0037] Wenn das in den schneckenférmigen Be-
reich der Extruderschnecke 16 eingebrachte Kunst-
stoffspritzgut vollstandig plastifiziert ist, endet der
Plastifiziervorgang und der Einspritzvorgang beginnt.
Hierzu wird die Drehrichtung des Hauptantriebs 2
umgeschaltet. Der Freilauf 10 Ubertragt bei dieser
Drehrichtung kein Drehmoment auf die Extruder-
schnecke 16. Dagegen erfolgt eine Drehbewegungs-
Ubertragung auf die Abstutzwelle 11 auch bei umge-
schalteter Drehrichtung. Das Axiallager 18 erlaubt
diese Relativdrehbewegung zwischen der Extruder-
schnecke 16 und der Abstiutzwelle 11. Die Gewinde-
mutter 20 wird vom Hilfsantrieb 21 blockiert, d.h. an
einer Drehbewegung gehindert. Damit bewirkt die
Drehbewegung der Abstitzwelle 11 wahrend des
Einspritzvorgangs eine nach vorne gerichtete Axial-
bewegung der Einheit aus Extruderschnecke 16 und
Abstutzwelle 11.

[0038] Zu Beginn des Einspritzvorgangs wird au-
Rerdem auch die Drehbremse 14 betétigt. Sie befin-
det sich nun in blockiertem Zustand und verhindert
eine ansonsten durch den axialen Vorschub mdgli-
cherweise hervorgerufene Drehbewegung der Extru-
derschnecke 16 in die umgeschaltete Drehrichtung.
Eine derartige Drehbewegung kdénnte zu einem uner-
wunschten Zuritckstrémen des plastifizierten Spritz-
gutes fuhren. Stattdessen wird das Spritzgut durch
den axialen Vorschub Uber eine in Eig. 1 nicht ge-
zeigte Spritzdiise am vorderen Ende eines die Extru-
derschnecke 16 umgebenden Gehaduses in eine
SpritzgieRform gepresst. Nach Abschluss des Ein-
spritzvorgangs beginnt einer neuer Zyklus.
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[0039] Zusammen mit den ineinandergreifenden
Langsnutungen der Hohlwelle 6 und des Freilaufs 10
bilden der Freilauf 10 und die Drehbremse 14 Drehu-
bertragungsmittel zur Ubertragung einer Drehbewe-
gung des Laufers 5 und damit der Hohlwelle 6 auf die
Extruderschnecke 16. Die Ubertragung erfolgt auf-
grund des Freilaufs 10 ausschlieRlich fir Drehbewe-
gungen in einer Drehrichtung.

[0040] Analog bilden die ggf. vorhandene Schiebe-
hilse 12, das Aullengewinde 19 und die Gewinde-
mutter 20 zusammen mit den ineinandergreifenden
Langsnutungen der Hohlwelle 6 und der Abstltzwelle
11 Umsetzmittel zur Ubertragung einer Drehbewe-
gung des Laufers 5 und damit der Hohlwelle 6 auf die
Abstltzwelle 11 und zur Umsetzung der Ubertrage-
nen Drehbewegung in eine Axialbewegung der Ab-
stiitzwelle 11. Die Ubertragung der Drehbewegung
erfolgt hier im Unterschied zur Extruderschnecke 16
in beiden Drehrichtungen.

[0041] Der Hauptantrieb 2 treibt also je nach Dreh-
richtung des Laufers 5 entweder sowohl die Extruder-
schnecke 16 als auch die Abstitzwelle 11 oder nur
die Abstutzwelle 11 zu einer Drehbewegung an. Die
Extruderschnecke 16 dreht sich bei bestimmungsge-
mafen Betrieb der Antriebsvorrichtung 1 nur in einer
Drehrichtung.

[0042] Der leistungsstark dimensionierte Hauptan-
trieb 2 kommt bei allen drehmomentintensiven Ar-
beitsschritten zum Einsatz. Er leistet zusammen mit
dem ihn ansteuernden, in Eig. 1 nicht gezeigten Um-
richter sowohl wahrend des Plastifizier- als auch
wahrend des Einspritzvorgangs die Hauptarbeit. Da-
gegen ist der (optionale) Hilfsantrieb 21 nur fir weni-
ger kraftintensive Haltevorgange bestimmt und folg-
lich auch deutlich leistungsschwéacher ausgelegt als
der Hauptantrieb 2.

[0043] Insgesamt ermdglicht die Antriebsvorrich-
tung 1 verglichen mit bekannten Lésungen die Ein-
sparung eines zweiten leistungsstark dimensionier-
ten Antriebsmotors inklusive zugehdérigem Umrichter.
Dadurch kann auch die fir die Kunststoffverarbei-
tungsmaschine insgesamt installierte elektrische
Leistung gesenkt werden. Letztere stellt einen erheb-
lichen Kostenfaktor dar.

[0044] Aufgrund des eingesparten zweiten leis-
tungsstarken, verglichen mit dem Hilfsantrieb 21 vo-
lumindseren Antriebsmotors ist die Antriebsvorrich-
tung 1 sehr kompakt. Dadurch hat die Kunststoffver-
arbeitungsmaschine eine verglichen mit bekannten
Lésungen reduzierte Gesamt-Baulange.

[0045] Bei der Antriebsvorrichtung 1 wirken aufer-
dem verglichen mit bekannten Lésungen deutlich
niedrigere Krafte auf das in Eig. 1 nicht ndher darge-
stellte Gehause ein. Dadurch kann das Gehause zu-
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mindest in einigen Teilbereichen schwacher dimensi-
oniert werden. Dies tragt zu einer Kostenreduzierung
bei.

[0046] In Fig.2 und Fig.3 sind weitere Ausfih-
rungsbeispiele von Antriebsvorrichtungen 23 bzw. 24
mit alternativen FUhrungen der Abstiitzwelle 11 dar-
gestellt.

[0047] Bei der Antriebsvorrichtung 23 gemaf Fig. 2
hat die Abstitzwelle 11 an ihrem aus dem Aufnahme-
bereich 7 des Hauptantriebs 2 herausstehenden
Ende wieder ein Auliengewinde 25, das Bestandteil
eines Schneckengetriebes 26 ist. Letzteres umfasst
auflerdem ein um eine Getriebedrehachse 27 dreh-
antreibbares Zahnrad 28, das mit seinen Zahnen in
die Gewindegange des AulRengewindes 25 eingreift.
Die Getriebedrehachse 27 steht senkrecht zur Dreh-
achse 4. Das Zahnrad 28 kann in beiden Drehrichtun-
gen angetrieben werden. Das Schneckengtriebe 26
wirkt ahnlich wie die Kombination aus Auliengewinde
19, Gewindemutter 20 und Hilfsantrieb 21 bei der An-
triebsvorrichtung 1 gemaf Fig. 1.

[0048] Bei der Antriebsvorrichtung 24 gemaf Fig. 3
hat die Abstutzwelle 11 an ihrem aus dem Aufnahme-
bereich 7 des Hauptantriebs 2 herausstehenden
Ende 11a eine Stirnverzahnung 29, in die ein um eine
Getriebedrehachse 30 drehantreibbares Zahnrad 31
eingreift. Die Getriebedrehachse 30 verlauft parallel
zur Drehachse 4. Das Zahnrad 31 kann in beiden
Drehrichtungen angetrieben werden. Die mechani-
sche Kopplung mittels der Stirnverzahnung 29 er-
moglicht eine héhere Drehzahl als bei den Antriebs-
vorrichtungen 1 und 23. Zusatzlich zur Stirnverzah-
nung 29 und dem Zahnrad 31 ist bei der Antriebsvor-
richtung 24 ahnlich wie bei der Antriebsvorrichtung 1
eine Kombination aus einem an der Abstutzwelle 11
angeordneten Auflengewinde und einem fiihrenden
Innengewinde vorgesehen, um die Drehbewegung
der Abstutzwelle 11 in eine Axialbewegung umzuset-
zen.

Patentanspriiche

1. Antriebsvorrichtung fur eine Maschine zum
Plastifizieren und Einspritzen von Kunststoff, umfas-
send:

a) einen in einer ersten und einer zweiten Drehrich-
tung antreibbaren Hauptantrieb (2) mit einer um eine
Drehachse (4) drehbaren Hohlwelle (6),

b) einen von der Hohlwelle (6) gebildeten, axial zwei-
geteilten inneren Aufnahmebereich (7) mit einem ers-
ten Teilbereich (8) und einem zweiten Teilbereich (9),
¢) zumindest teilweise im ersten Teilbereich (8) ange-
ordnete Drehiibertragungsmittel (10, 14) zur Ubertra-
gung einer Drehbewegung der Hohlwelle (6) aus-
schlie3lich in einer ersten Drehrichtung auf eine um
die Drehachse (4) drehbare Extruderschnecke (16),
und
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d) zumindest teilweise im zweiten Teilbereich (9) an-
geordnete Umsetzmittel (12, 19, 20; 25, 26, 28; 29,
31) zur Ubertragung einer Drehbewegung der Hohl-
welle (6) in der ersten und einer zweiten Drehrichtung
auf eine um die Drehachse (4) drehbare und axial in
beide Richtungen verschiebbare Abstutzwelle (11)
und zur Umsetzung der Ubertragenen Drehbewe-
gung in eine Axialbewegung der Abstitzwelle (11).

2. Antriebsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Extruderschnecke (16) und
die Abstutzwelle (11) mittels eines innerhalb des Auf-
nahmebereichs (7) angeordneten Axiallagers (18)
gekoppelt sind.

3. Antriebsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Drehibertragungsmittel
(10, 14) einen ersten Freilauf (10) in die zweite Dreh-
richtung umfassen.

4. Antriebsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Extruderschnecke (16) mit
einem zweiten Freilauf in die erste Drehrichtung oder
mit einer betatigbaren Bremse (14) versehen ist.

5. Antriebsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hohlwelle (6) einerseits
und die Drehibertragungs- und Umsetzmittel (10, 11,
12) andererseits ineinandergreifende Langsnutun-
gen aufweisen.

6. Antriebsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Umsetzmittel zur Umset-
zung der Drehbewegung in die Axialbewegung ein an
der Abstitzwelle (11) vorgesehenes Auliengewinde
(19) sowie eine Gewindemutter (20) mit einem Innen-
gewinde umfassen.

7. Antriebsvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gewindemutter (20) mittels
eines Hilfsantriebs (21) um die Drehachse (4) dreh-
antreibbar ist.

8. Antriebsvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Hilfsantrieb (21) als ein
kleiner als der Hauptantrieb (2) dimensionierter Di-
rektantrieb ausgefihrt ist.

9. Antriebsvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Abstitzwelle (11) eine
Stirnverzahnung (29) aufweist, in die ein insbesonde-
re drehantreibbares Zahnrad (31) eingreift.

10. Antriebsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umsetzmittel zur
Umsetzung der Drehbewegung in die Axialbewegung
ein an der Abstltzwelle (11) vorgesehenes Aulienge-
winde (25) und ein in das AufRengewinde (19) eingrei-
fendes Schneckengetriebe (26) umfassen.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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