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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft das Spritzgief3en von
Kunststoffartikeln, z.B. von Informationstragern, wie
beispielsweise CDs und DVDs. Fir derartige Infor-
mationstrager wird eine Kunststoffscheibe verwen-
det, die eine Struktur aufweist, z.B. eine spiralférmige
Spur kleiner Vertiefungen oder Pits, in denen ent-
sprechende Information gespeichert ist, um z.B. To6-
ne, Bilder oder allgemein Software zu reproduzieren.
Es sind auch andere Strukturen oder Kombinationen
geometrischer Formen mdglich.

[0002] Die Qualitat der Spur kleiner Pits ist fiir die
zuverlassige Reproduktion der gespeicherten Infor-
mation aufRerst wichtig.

[0003] Beider Herstellung eines derartigen Informa-
tionstragers wird erwarmter, fluider bzw. flissiger
Kunststoff unter hohem Druck in eine Form einge-
spritzt. Die Form enthalt Gblicherweise eine Mas-
ter-Disk oder Original-Platte, die das Negativ der
Spur des Endprodukts aufweist. Es werden relativ
hohe Dricke verwendet, um den Kunststoff auf kor-
rekte Weise reproduzieren zu kdénnen, auch diejeni-
gen Abschnitte der Spur, die im grofiten Abstand von
der Einspritzéffnung der Form angeordnet sind.

[0004] Die Form und insbesondere die Vorrichtung,
in der die Form aufgenommen ist, missen dem ho-
hen Druck widerstehen kdénnen. Aus diesem Grunde
werden die Formhalften oder Formteile, aus denen
die Form hergestellt ist, wahrend des Einspritzens
des Kunststoffs mit einer sehr hohen Vorspannung
gegeneinander geprel3t. Diese Vorspannung wird
normalerweise durch leistungsfahige Hydraulikkol-
ben-/-zylindervorrichtungen erzeugt. Die durch diese
Hydraulikkolben-/-zylindervorrichtungen in der Vor-
richtung bei einem Hydraulikdruck von etwa 300 Bar
erzeugten Krafte sind jedoch so hoch, daf trotz der
schwergewichtigen Konstruktion der Vorrichtung we-
sentliche Verformungen auftreten.

[0005] Auflerdem hat sich gezeigt, dal’ die hohe
Vorspannung nicht immer die Anforderung erfiillt, die
Formteile zuverlassig gegeneinander geprel3t zu hal-
ten, wenn der Kunststoff unter einem hohen Druck
eingespritzt wird. Die Formteile kdnnen trotzdem fir
eine kurze Zeitdauer (in der axialen und in der radia-
len oder transversalen Richtung) voneinander weg
bewegt werden, wobei diese Erscheinung auf eine
andere Weise kompensiert werden muR. Infolgedes-
sen mussen ziemlich grole Schwankungen in der
Qualitat der Produkte in Kauf genommen werden. Im
schlimmsten Fall kann die vorstehend erwahnte
Struktur Uberhaupt nicht erhalten werden. D.h., dal
trotz der normalerweise verwendeten schweren und
teuren Vorrichtung keine optimale Produktion er-
reichbar ist.
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[0006] Ein herkémmliches Verfahren zum Spritzgie-
Ren eines Kunststoffartikels weist folgende Schritte
auf:

— Bereitstellen einer Form mit mindestens zwei
Formteilen, die relativ zueinander bewegbar sind;
— Einspritzen eines erwarmten, flissigen Materi-
als unter Druck in den Formenhohlraum.

[0007] Ein solches Verfahren ist in der
JP-A-11-353720 dargestellt. Gemaly diesem her-
kdmmlichen Verfahren wird der Formenhohlraum
durch Ausliben einer vorgegebenen Kraft auf die
Formteile gesteuert. D.h., dall die zwischen den
Formteilen definierte GréRe des Formenhohlraums
durch die ausgeubte Kraft bestimmt ist. Daher wird in
Abhangigkeit von einer vorgegebenen Kompressi-
onskraft eine bestimmte Relativposition dieser Form-
teile erhalten. Bei diesem Verfahren besteht ein
Nachteil dahingehend, dal die Position der Formteile
nicht durch eine direkte Steuerung erhalten wird.

[0008] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
bereitzustellen, durch das die Position der Formteile
direkt steuerbar ist. Diese Aufgabe wird geldst durch
Bereitstellen einer Positionierungseinrichtung zum
Positionieren der Formteile relativ zueinander auf
eine nominelle Relativposition, so da ein Formen-
hohlraum erhalten wird, wobei die nominelle Relativ-
position wahrend oder unmittelbar nach dem Ein-
spritzvorgang einstellbar ist, und durch Bereitstellen
einer Steuereinrichtung, die die Positionierungsein-
richtung durch eine schnelle Steuerung derart beein-
flult, da® die den Formenhohlraum definierende ge-
wlinschte nominelle Relativposition der Formteile
wahrend das Material unter Druck in den Formen-
hohlraum eingespritzt wird oder unmittelbar nach
dem Einspritzvorgang wie gewilinscht einstellbar auf-
rechterhalten wird.

[0009] In der JP-A-61-130015 ist ein anderes her-
kédmmliches Verfahren beschrieben. Auch dieses
herkdmmliche Verfahren betrifft die Steuerung der
Kraft, durch die die Formteile gegeneinander ge-
klemmt oder gepre3t werden. Auch durch dieses Ver-
fahren wird die Relativposition der Formteile nicht di-
rekt gesteuert.

[0010] Bei Anwendung des erfindungsgemalien
Verfahrens missen die Formteile nicht unter einer
sehr hohen Vorspannung gegeneinander geklemmt
oder geprefl3t werden. Statt dessen werden diese
Formteile durch eine Positionierungseinrichtung in ei-
ner vorgegebenen Sollposition gehalten, bei der der
geeignete Formenhohlraum bereitgestellt  wird.
Durch diese Anordnung kénnen die Formteile gege-
benenfalls mit einer gewissen Vorspannung mitein-
ander in Kontakt gehalten werden. Es ist auch denk-
bar, die Formteile mit einem gewissen Spiel relativ
zueinander zu positionieren, wobei in diesem Fall
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wahrend des Einspritzvorgangs eine geeignete Un-
terbrechung der Materialzufuhr berlcksichtigt wer-
den mufR.

[0011] Obwohl der erwarmte geschmolzene Kunst-
stoff unter einem hohen Druck eingespritzt wird, bei-
spielsweise unter einem Druck von 200-10° N/m?, fallt
der Druck auch unter Verwendung des erfindungsge-
malen Verfahrens ab, wenn der Kunststoff zwischen
den Formteile herausflief3t. An der "Front" des her-
ausflielenden Kunststoffs herrscht normaler Atmos-
pharendruck vor, so dal® der Fiillgrad leicht regelbar
ist, auch wenn die Formteile nicht vollstandig ge-
schlossen sind.

[0012] Auf jeden Fall mu® gewahrleistet sein, dal
die Ebenenparallelitat der Formhalften oder Formtei-
le aufrechterhalten wird, wenn das erfindungsgema-
Re Verfahren ausgefihrt wird. Dies kann durch Beta-
tigen der Positionierungseinrichtung auf eine ge-
wilnschte Weise erreicht werden. Im Gegensatz zum
Stand der Technik wird die Ebenenparallelitat nicht
durch mechanisches Pressen der Formteile gegen-
einander erreicht. D.h., dal} die Formteile erfindungs-
gemal nicht durch Pressen der Formteile gegenein-
ander sondern durch Positionieren der Formteile bei-
spielsweise durch Aktuatoren oder Stellglieder, ins-
besondere durch Spindeltriebe, relativ zueinander
positioniert werden.

[0013] Weil die Formteile relativ zueinander korrekt
gehalten werden, kann ihre Relativposition auch
wahrend oder unmittelbar nach dem Einspritzvor-
gang eingestellt werden. Dies kann beispielsweise in
Verbindung mit der Kompensation einer Schrump-
fung des sich abkihlenden Kunststoffs erwlinscht
sein.

[0014] Das erfindungsgemaRe Verfahren ist insbe-
sondere fur die Verarbeitung von Kunststoff geeignet.
Dieser kann entweder ein thermoplastischer oder ein
aushartender Kunststoff sein. Auflerdem koénnen
nicht nur Substanzen mit relativ niedriger Viskositat
verarbeitet werden, wie beispielsweise geschmolze-
ner Kunststoff, sondern auch héherviskose, knetbare
Substanzen, wie beispielsweise Keramik.

[0015] Das erfindungsgemaRe Verfahren ist insbe-
sondere zum Herstellen von Informationstragern ge-
eignet. In diesem Zusammenhang betrifft die Erfin-
dung daher auch ein Verfahren zum Spritzgief3en ei-
nes Informationstragers fir eine CD oder DVD mit
den Schritten zum Bereitstellen einer Form, wobei
eine Formteil der Form eine Master-Disk mit einer
spiralférmigen Spur enthalt, um eine entsprechende
spiegelbildliche Spur im Informationstrager auszubil-
den, sowie zum Bewegen der Formteile wahrend des
SpritzgieRens des Kunststoffmaterials zueinander
hin. Die GroRe des Formenhohlraums wird wahrend
dieses Vorgangs geringfligig reduziert. Die durch die-

se Bewegung zuriickgelegte Strecke kann beispiels-
weise 120 nm betragen.

[0016] Eine Bewegung der Formteile zueinander
hin Uber eine sehr kleine Strecke ist ausreichend, um
zu gewabhrleisten, dal die Vorspriinge auf der Mas-
ter-Disk geeignet in das Kunststoffmaterial gepref3t
werden.

[0017] Die Master-Disk, die normalerweise aus Ni-
ckel hergestellt ist, wird in der Form angeordnet. Die
Dickenabmessungen der Master-Disk haben daher
einen Einflul auf das dadurch hergestellte Produkt.
Jegliche UnregelmaRigkeiten in den Abmessungen
der Master-Disk kénnen durch die Positionierungs-
einrichtung kompensiert werden.

[0018] AuRerdem kann die Vorrichtung gegebenen-
falls wahrend der Fertigung eingestellt oder nachjus-
tiert werden. In diesem Zusammenhang weist das er-
findungsgemalfie Verfahren au3erdem das Beeinflus-
sen der Positionierungseinrichtung als Funktion des
Ergebnisses mindestens einer Dickenmessung eines
in einem vorangehenden Zyklus spritzgegossenen
Artikels auf .

[0019] Hierbei kann die Dicke optional an mehreren
Positionen gemessen werden, um einen Artikel mit
gleichmaRiger Dicke herzustellen.

[0020] Die Erfindung betrifft auRerdem eine Vorrich-
tung zum SpritzgieRen eines Kunststoffartikels durch
eines der vorstehend erwdhnten Verfahren mit:

—einer Form mit zwei Formteilen, die relativ zuein-
ander bewegbar sind,

— einer Einspritzeinrichtung zum Einspritzen des
erwarmten, geschmolzenen Kunststoffs in den
Formenhohlraum. Eine derartige Vorrichtung ist in
der JP-A-11-353720

[0021] beschrieben. Erfindungsgemal ist die Vor-
richtung gekennzeichnet durch:

— eine Positionierungseinrichtung zum Positionie-
ren der Formteile relativ zueinander in einer nomi-
nellen Relativposition derart, dal3 ein Formenhohl-
raum erhalten wird, wobei die nominelle Relativ-
position der Formteile wahrend oder unmittelbar
nach dem Einspritzvorgang einstellbar ist; und

— eine Steuereinrichtung zum Beeinflussen der
Positionierungseinrichtung durch eine schnelle
Steuerwirkung derart, dal} die nominelle Relativ-
position der den Formenhohlraum definierenden
Formteile, wahrend das Material unter Druck in
den Formenhohlraum eingespritzt wird oder un-
mittelbar nach dem Einspritzen, wie gewinscht
einstellbar aufrechterhalten wird.

[0022] Die Positionierungseinrichtung weist vor-
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zugsweise Spindeltriebe auf, die jeweils durch einen
ihnen zugeordneten Motor antreibbar sind. Derartige
Spindeltriebe ermdglichen, dal die Formteile gegen
den durch das eingespritzte Kunststoffmaterial aus-
gelbten Druck auf eine zuverlassige und stabile Wei-
se gehalten werden koénnen. Aulerdem kdnnen
durch diese Spindeltriebe sehr feine Einstellbewe-
gungen vorgenommen werden, insbesondere wenn
die Geschwindigkeit gering ist. Der Antrieb wird vor-
zugsweise durch Servomotoren bereitgestellt.

[0023] Jeder Spindeltrieb kann eine Mutter aufwei-
sen, die mit Hilfe eines Lagers in einem Block gehal-
ten wird, so daR sie sich drehen kann, wobei der
Block eines der Formteile tragt, und wobei der For-
menhohlraum im Block angeordnet sein kann und ein
Kanal zum Zufihren von erwarmtem, geschmolze-
nem Kunststoff im Block ausgebildet sein kann. Au-
Rerdem kann jeder Spindeltrieb eine mit einem Joch
verbundene Schraubspindel aufweisen, wobei das
Joch das andere Formteil derart tragt, da® das ande-
re Formteil durch Betatigen der Spindeltriebe zum
Formteil im Block hin und davon weg bewegt werden
kann.

[0024] Durch den beispielsweise aus Stahl herge-
stellten Block wird eine stabile und formstabile Halte-
rung fir die Form und die Spindeltriebe bereitgestellt.
In Kombination mit dem Fehlen einer hohen inneren
Vorspannung wird hierdurch eine relativ einfache und
zuverlassige Konstruktion erhalten.

[0025] In diesem Zusammenhang ist es auRerdem
wichtig, dal’ der Block einen Hohlraum aufweist, in
dem das eine Formteil angeordnet ist und in dem das
andere Formteil durch die Spindeltriebe eng anlie-
gend bewegt werden kann.

[0026] Die Spindeltriebe kdénnen jeweils mit einer
Saule verbunden sein, auf der ein lineares Lager an-
geordnet ist, durch das die Blocke beweglich gehal-
ten werden.

[0027] Die Erfindung wird nachstehend unter Bezug
auf die in den Figuren dargestellte Vorrichtung zum
Ausfuhren des erfindungsgemalfen Verfahrens aus-
fuhrlicher beschrieben.

[0028] Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch die Vor-
richtung entlang der Linie |-l in Fig. 2;

[0029] Fig. 2 zeigt eine perspektivische Ansicht der
Vorrichtung; und

[0030] Fig. 3 zeigt den Formenhohlraum im Detail,
wahrend das erfindungsgemale Verfahren ausge-
fhrt wird.

[0031] Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte, insge-
samt durch das Bezugszeichen 1 bezeichnete erfin-
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dungsgemalie Vorrichtung zum Spritzgiel3en z.B. ei-
ner CD oder einer DVD weist eine Form mit zwei
Formteilen 2 und 3 auf. Die Form ist zwischen einem
Joch 8 und einem durch das Bezugszeichen 4 be-
zeichneten Block angeordnet. Ein Zufuhrkanal 5 zum
Zufuhren von erwarmtem, geschmolzenem Kunst-
stoffmaterial Gber das Formteil 2 in einen Formen-
hohlraum 6 zwischen den Formteilen 2, 3 (vgl. Fig. 3)
erstreckt sich durch das Joch 8. Die wahrend des
SpritzgieRens verdrangte Luft kann Uber einen das
Formteil 2 umgebenden, elastisch zusammenge-
driickten Entliftungsring 28 entweichen.

[0032] Das Formteil 2 wird auf dem Joch starr und
stabil aufgenommen, das auf einer Basis 30 starr und
stabil gehalten wird. Das andere Formteil 3 ist auf
dem Block 4 angeordnet, der durch Schlitten 31 der-
art auf der Basis 30 gehalten wird, daf3 er bezuglich
des Jochs 8 beweglich ist.

[0033] Die Bewegungsfahigkeit des Blocks 4 wird
durch vier Spindeltriebe 9 gewahrleistet, von denen
im Querschnitt von Fig. 1 zwei dargestellt sind.

[0034] Jeder Spindeltrieb 9 weist eine Schraubspin-
del 10 auf, die Uber eine Saule 14 am Joch 8 befestigt
ist.

[0035] Die S&ulen 14 werden in Offnungen 17 im
Joch 8 fest eingepal’t aufgenommen. Insbesondere
weist jede Saule 14 eine Schulter 18 auf, die mit dem
Material des Jochs 8 um die Offnung 17 herum in
Kontakt steht, wahrend ein an die Schulter 18 an-
grenzender schmalerer Abschnitt 19 ein mit Gewinde
versehenes Ende 20 aufweist, mit dem eine Spann-
mutter 21 jeweils in Eingriff steht. Die Saulen 14 sind
daher jeweils unter Vorspannung am Joch 8 befes-
tigt.

[0036] Jeder Spindeltrieb 9 weist auflerdem eine
Mutter 13 auf, die durch bekannte Nutenwalzen mit
der Schraubenspindel 10 (Rollengewindeschraube)
wechselwirken. Die Mutter 13 ist an einem Rotor 32
eines insgesamt durch Bezugszeichen 22 bezeich-
neten Servomotors starr und stabil befestigt. Der Sta-
tor 33 des Servomotors ist beziiglich des Blocks 4 fi-
xiert.

[0037] Die aus der Mutter 13 und dem Rotor 32 ge-
bildete Einheit wird durch ein zweireihiges Kugellager
34 mit Winkelkontakt und durch ein einreihiges Ku-
gellager 35 gehalten, so dal} sie sich bezlglich des
Blocks 4 drehen kann. Die Saule 14 wird auflerdem
durch ein lineares Kugellager 16 im Block 4 gleitend
gehalten. Das lineare Kugellager 16 ist in einem her-
vorstehenden Ansatz 36 des Blocks 4 angeordnet.
Durch diese Struktur umgeben die Lager 16 die
Formteile 2, 3 vorteilhaft lateral, so da® die Form sehr
stabil gehalten und gewabhrleistet wird, dal® sie sich
tendenziell nicht neigt.
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[0038] Durch Aktivieren des Motors 22 wird die Mut-
ter 13 gedreht, wodurch der Uiber die Lager 34, 35 da-
mit verbundene Block 4 sich bezuglich der Schraub-
spindel 10 und der Saule 14 und daher bezlglich des
Jochs 8 linear bewegt. Wahrend dieser Bewegung
bleibt der Block 4 durch die linearen Kugellager 16
bezuglich des Jochs 8 exakt ausgerichtet, die in der
vorliegenden Ausfihrungsform als Kugellagerbuch-
sen konstruiert sind.

[0039] Die Spindeltriebe 9 koénnen jeweils durch
eine Steuereinrichtung 23 derart gesteuert werden,
dal die Formteile 2 und 3 in einem vorgegebenen
Abstand voneinander fixiert sind. Die Formteile 2, 3
sind in dieser Position nicht gegeneinander ge-
klemmt. Aufgrund der schnellen Steuerwirkung der
Steuereinrichtung 23 kann der gewiinschte relative
Abstand jedoch trotz des hohen Drucks des lber den
Kanal 5 in den Formenhohlraum 6 eingefillten er-
warmten geschmolzenen Kunststoffmaterials auf-
rechterhalten werden.

[0040] Die Spindeltriebe 9 kénnen durch die Steuer-
einrichtung 23 auch dynamisch betatigt werden, wah-
rend der Formenhohlraum mit dem Kunststoffmateri-
al gefullt wird, um gegebenenfalls den Druck zu kom-
pensieren und, falls erforderlich, die Formteile 2, 3
ein wenig weiter zueinander hin zu bewegen.

[0041] Dies kann insbesondere dann nutzlich sein,
wenn Datentrager hergestellt werden, bei denen eine
groBe Anzahl kleiner Pits, Vertiefungen oder Hohl-
raume und ahnliche Strukturen in der Kunststoffober-
flache ausgebildet werden mussen.

[0042] Wie in Fig. 3 dargestellt ist, wird eine Mas-
ter-Disk 24 im Formenhohlraum angeordnet, wobei
auf der dem Formenhohlraum 6 zugewandten Ober-
flache 25 der Master-Disk 24 ein spiralférmiges Mus-
ter mit Vorspriingen ausgebildet ist.

[0043] Alternativ kann jedoch auch ein Datentrager
mit einer anderen Form, z.B. einer Rechteckform,
hergestellt werden. Das Muster kann dann aus Rei-
hen von Pits und ahnlichen Strukturen bestehen.

[0044] Wenn das Kunststoffmaterial 26 Uber den
Kanal 5 eingespritzt wird, verteilt sich das Kunststoff-
material Uber den Formenhohlraum 6, wie durch die
Front 27 definiert ist.

[0045] Die Formteile 2, 3 werden wahrend dieses
Vorgangs stabil gehalten und kénnen sogar gegebe-
nenfalls in einem geringen Abstand voneinander an-
geordnet sein, um die gewiinschte Dicke des For-
menhohlraums 6 zu erhalten.

[0046] Obwohl vier Sdulen mit Spindeltrieben in der
in den Figuren dargestellten Anlagen vorhanden
sind, kann eine andere Anzahl ebenfalls genligen,
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z.B. drei Saulen mit Spindeltrieben.

[0047] Neben Informationstragern, wie CDs und
DVDs, kénnen mit dem Verfahren oder mit der Vor-
richtung, Anlage oder Installation gemaf der Erfin-
dung auch andere Produkte hergestellt werden, wie
Karten, mit einem in Kunststoff integriertem Prozes-
sor (Smart Card), gekapselte integrierte Schaltkreise
und optische Produkte, wie Brillenlinsen. In dieser
Weise kénnen auch Raster und holographische opti-
sche Elemente (HOEs) mit geometrischen Elemen-
ten kleiner als die Lichtwellenlange (Nanotechnolo-
gie) hergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum SpritzgieRen eines Kunst-
stoffartikels mit den folgenden Schritten:
Bereitstellen einer Form (1) mit wenigstens zwei
Formteilen (2,3), die relativ zueinander bewegt wer-
den kénnen,

Einspritzen eines erwarmten, fluiden Materials (26)
unter Druck in der Formkammer,

gekennzeichnet durch

das Bereitstellen von Positioniermitteln (9, 22) zum
Positionieren der Formteile (2, 3) relativ zueinander
in einer nominellen Relativposition, so dass eine
Formkammer (6) erhalten wird, wobei die nominelle
Relativposition wahrend oder direkt nach dem Ein-
spritzen einstellbar ist, und

das Bereitstellen einer Steuereinrichtung (23), die die
Positioniermittel (9, 22) durch schnelle Steuerwir-
kung derart beeinflusst, dass die gewiinschte nomi-
nelle Relativposition der Formteile, die die Formkam-
mer (6) definieren, einstellbar wie gewulnscht auf-
rechterhalten wird, wahrend das Material (26) in die
Formkammer (6) unter Druck eingespritzt wird oder
direkt nach dem Einspritzen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Form-
teile (2, 3) um einen bestimmten Abstand voneinan-
der entfernt mit einer kleinen Licke zwischen ihnen
positioniert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die
Formteile (2, 3) in Bezug zueinander so positioniert
werden, dass sie planparallel liegen.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, bei dem
die Formteile (2, 3) wahrend des oder folgend auf das
Einspritzen des Kunststoffmaterials (26) in die Form-
kammer (6) unter Druck um eine kleine Strecke auf-
einander zu bewegt werden, um die Schrumpfung in
dem Kunststoffmaterial (26) wahrend dessen Abkuh-
lung zu kompensieren.

5. Verfahren noch Anspruch 4 fiir das Spritzgie-
Ren eines Informationstragers fiir eine CD oder DVD,
bei dem eine Form (1) bereitgestellt wird, deren eines
Formteil (3) eine Master-Disk (24) enthalt, die eine



DE 601 02229 T2 2005.03.03

spiralférmige Reihe von Vorspriingen oder Vertiefun-
gen (Pits) aufweist, um eine entsprechende Reihe
von Vertiefungen oder Erhebungen in dem Informati-
onstrager zu bilden, und mit einem Verfahrensschritt
zum Bewegen der Formteile (2, 3) aufeinander zu.

6. Verfahren nach Anspruch 5, bei dem die Posi-
tioniermittel (9, 22) als Funktion der Dickenmessun-
gen der Master-Disk (24) beeinflusst werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, bei dem die Positioniermittel als Funktion
des Ergebnisses von wenigstens einer Dickenmes-
sung eines Artikels beeinflusst werden, der in einem
vorhergehenden Zyklus durch SpritzgieRen gebildet
wurde.

8. Verfahren nach Anspruch 7, bei dem die Dicke
des Artikels an verschiedenen Stellen gemessen
wird.

9. Anlage zum SpritzgieRen eines Kunststoffarti-
kels mittels des Verfahrens nach einem der vorherge-
henden Anspriche, mit:
einer Form (1) mit zwei Formteilen, die relativ zuein-
ander bewegt werden kénnen,

Einspritzmitteln (5) zum Einspritzten von heillem, ge-
schmolzenem Kunststoff (26) in die Formkammer (6),
gekennzeichnet durch

Positioniermittel (9, 22) zum Positionieren der Form-
teile (2, 3) relativ zueinander in einer nominellen Re-
lativposition, so dass eine Formkammer (6) erhalten
wird, wobei die nominelle Relativposition der Formtei-
le wahrend des oder direkt nach dem Einspritzen ein-
stellbar ist, und

eine Steuereinrichtung (23) zum Beeinflussen der
Positioniermittel (9, 22) durch schnelle Steuerwir-
kung derart, dass die gewlinschte nominelle Relativ-
position der Formteile (2, 3), die die Formkammer (6)
definieren, einstellbar wie gewlinscht aufrechterhal-
ten wird, wahrend das Material (26) in die Formkam-
mer (6) unter Druck eingespritzt wird oder direkt nach
dem Einspritzen.

10. Anlage nach Anspruch 9, wobei die Positio-
niermittel Spindeltriebe (9) aufweisen, von denen je-
der mittels seines eigenen Motors (22) angetrieben
werden kann.

11. Anlage nach Anspruch 10, wobei eines der
Formteile (2) an einem starr aufgebauten Joch (8) fi-
xiert ist und das andere Formteil (3) an einem Block
(4) fixiert ist, der geradlinig in Bezug auf das Joch (8)
bewegt werden kann.

12. Anlage nach Anspruch 11, wobei jeder Spin-
deltrieb (9) eine Schraubspindel, die fest an dem
Joch (8) fixiert ist, und eine Mutter (13) aufweist, die
so in dem Block (4) montiert ist, dass sie sich drehen
kann.
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13. Anlage nach Anspruch 12, wobei der Block
(4) an der Saule (14) mittels eines linearen Kugella-
gers (16) gelagert ist.

14. Anlage nach Anspruch 13, wobei jedes linea-
re Kugellager (16) in einer vorstehenden Manschette
(36) des Blocks (4) positioniert ist und die Formteile
(2,3) zwischen den Manschetten (36) angeordnet
sind.

15. Anlage nach einem der Anspriiche 9 bis 14,
wobei eines der Formteile (2) von einem Beluftungs-
ring (28) umgeben ist, der elastisch gegen das ande-
re Formteil gedriickt wird.

16. Anlage nach einem der Anspriiche 9 bis 15,
wobei jeder Motor (22) ein Servomotor ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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