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Die Erfindung betrifit eine Vorrichtung zur Austriebsmini-
mierung an SpritzgieBteilen aus SpritzgieBmaschinen mit
einer Ein Spritz- und Plastifiziereinheit einerseits und einer
SchiieBeinheit andererseits, wobei die SchlieBeinheit in
oder an der Trennebene (15) der Formwerkzeughalften
{5,6) eine Mehrzahl von auf- und zufahrbaren, Gber ein
System von Verteilerkanalen mit einem viskosen, verfesti-
gungsfahigen Kautschuk- oder Kunststofimaterial beftillba-
ren Formnestem (16) aufweist und wobei mindestens ein
senkrecht zur SchlieBrichtung der SchlieBeinheit ausgerich-
teter Wandbereich jedes Formnestes von der membranarti-
gen Wand (72) eines mit einem Fluid beaufschlagbaren
Hohiraums (73) in mindestens einer Formwerkzeughalite (6)
gebildet oder abgestiitzt wird, wobei der Hohlraum (73) mit
einer konstanten Fluidmenge gefilit und druckdicht abge-
schiossen ist und seine parallel zur SchiieBrichtung ausge-
richteten Wandbereiche (74) in dieser Richtung sowohl
einteilig als auch nachgiebig ausgestaltet sind.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Austriebsminimierung an SpritzgieBieilen gema8 den Merk-
malen des Oberbegrifis des Patentanspruchs 1.

Solche Vorrichtungen sind bereits aus der DE-PS 17 79 848 oder auch aus der DE-OS 40 37 406
bekannt. Sie dienen bei SpritzgieBmaschinen, in denen mit einem einzigen SchuB, d. h. bei einem einzigen
SpritzgieBvorgang, unter maximaler Raumausnutzung der SpritzgieBmaschine eine mdglichst grofe Zahl
von Formnestern gleichzeitig mit einem viskosen und verfestigungsféhigen Kautschuk- oder Kunststoffmate-
rial geflillt und demzufolge eine entsprechend groBe Zah! von SpritzgieBartikeln auf einmal hergestellt wird,
dazu, die Ausbildung von kragenartigen Austrieben an den erzeugten SpritzgieBartikeln in der Trennebene
der Formwerkzeughalften oder - bei mehrteiligen, ihrerseits auseinanderfahrbaren Formwerkzeughélften - in
weiteren, zur vorgenannten Trennebene parallelen SchlieBebenen zu verhindern. Derartige kragenartige
Austriebe stellen normalerweise eine Qualitdtsbeeinirdchtigung der erzeugten Artikel dar und missen im
allgemeinen in weiteren - und kostentrdchtigen - Arbeitsgéngen von diesen Artikeln entfernt werden.

Das Entstehen der vorgenannten kragenartigen Austriebe ist ohne zusétzliche Vorrichtungen der in
Rede stehenden Art bei jeder einschldgigen SpritzgieBmaschine zwangsldufig - unabhingig davon, ob sie
mit horizontal oder vertikal arbeitender SchlieBvorrichtung versehen ist oder ob die Spritz- und Plastifizier-
einrichtung an einen in einer - normalerweise der feststehenden - Formirégerplatte befindlichen und von
einem in der unmittelbar angrenzenden Formwerkzeughilite verlaufenden System von Verieilerkanilen
gefolgten AnguBkanal anzulegen ist oder an einen AnguBkanal, der gemeinsam mit dem ihm folgenden
System von Verteilerkandlen ein- oder beidseitig in einer der vorhandenen Trenn- oder SchlieBebenen
verlduft. Ebenso ist dies unabhdngig davon, ob die Formwerkzeughilften ein- oder mehrteilig ausgebildet
sind und demzufolge ggf. neben der Trennebene der Formwerkzeughilfien weitere, dazu paraliele SchiieB-
ebenen aufweisen oder ob die eigentlichen Formnester durch direkt in die Formwerkzeughélften oder Teile
davon eingebrachte Ausnehmungen ausgebildet werden oder durch spezielle Einsétze, die in derartigen
Ausnehmungen zumindest teilweise "schwimmend" gelagert sind - jedenfalls in Schliefrichtung der
Formwerkzeughaliten und in begrenztem AusmaB. Der in Rede stehende Effekt beruht stets darauf, daB die
vorgenannten SpritzgieBmaschinen in jedem Fall mit einem hohen Ein Spritzdruck arbeiten miissen, um die
Formnester in einer akzeptablen Zeitspanne mit dem mit merklicher Viskositét behafteten Ein Spritzgut zu
flllen, bevor bei diesem die Verfestigung durch Erh&rten oder Vulkanisieren einsetzt. Der hohe Ein
Spritzdruck verlangt seinerseits einen hohen SchlieBdruck, damit das Ein Spritzgut die einzelnen Formwerk-
zeugteile in ihren jeweiligen Trenn- und/oder SchlieBebenen nicht auseinanderdrlickt. Bei SpritzgieBmaschi-
nen mit flichenmiBig groBen Trenn- und/oder SchiieBebenen von mehreren 100 cm? und entsprechend
vielen Formnestern {88t sich die letztgenannte Forderung nach einem ausreichend hohen SchiieBdruck
jedoch nur sehr schwer erfiillen, weil der hohe Ein Spritzdruck zundchst dafiir sorgt, da8 auch bei
Vorhandensein sehr stabiler Formirdgerplatten zwischen den einander zugewandten Fldchen der beiden
AuBeren Formwerkzeugteile eine Aufweitung in Form einer flachen Linse aufiritt, wobei eventuell vorhande-
ne weitere, zwischen den beiden duBeren Formwerkzeugteilen angeordnete Formwerkzeugteile nach
MaBgabe der unterschiedlichen spritzdruckbeaufschlagten Fléchen auf ihrer jeweiligen Ober- und Unterseite
gekrimmt oder ungekrimmt zwischen den beiden duBeren Formwerkzeugteilen liegen. Als Ergebnis weisen
dann auf jeden Fall die Artikel aus den Formnestern in der Mitte des Formwerkzeugs einen erheblichen
Austrieb auf. Zum Rand des Formwerkzeugs nimmt die Ausbildung dieser Austriebe zwar stetig ab, doch
muB der ganze Satz der auf einmal erzeugten Artikel zumindest als nachzubearbeitend oder sogar als
unbrauchbar angesehen werden.

Um dem vorbeschriebenen MiBstand abzuhelfen, wurde bereits in der DE-PS 17 79 848 - allerdings mit
einer etwas anderen Aufgabenstellung (s. u.) - ein Formwerkzeug offenbart. bei dem jedes Formnest im
zusammengefahrenen Zustand des Formwerkzeugs aus mehreren speziellen Einsdtzen zusammengesetzt
ist, die jeweils von plattenartigen Bestandteilen mindestens einer Formwerkzeughélfte mit entsprechenden
Ausnehmungen gehalten werden, wobei auf jeden Fall die nicht mit einer Eingangs6ffnung fiir das
verfestigungsfahige Ausgangsmaterial versehenen Einsétze in ihren Ausnehmungen in Schliefrichtung des
Formwerkzeugs in begrenztem AusmaB verschiebbar angeordnet sind und die platienartigen Bestandteile
jeweils etwas dlinner sind als die Linge der jeweils von ihnen gehaltenen Einsdize. Auf der den
Eingangsdffnungen gegenuberliegenden Seite sitzen dann alle zusammengefahrenen Formnester auf einer
gemeinsamen membranartigen Deckplatte auf, die hinreichend stabil, aber elastisch genug ist, den von ihr
von der SchlieBeinheit der SpritzgieBmaschine Uber einen unmittelbar auf ihrer den Formnestern abgewand-
ten Seite angeordneten hydraulischen Puffer aufgenommenen SchlieBdruck gleichmaBig auf alle Formnester
zu Ubertragen und diese damit in ihren Dichtungsfugen Uber den gesamten Querschnitt des Formwerk-
zeugs senkrecht zu dessen SchiieBrichtung mit gleichem Druck zu verschilieBen, so daB dort kein Austrieb
erzeugt werden kann - auch wenn die einzelnen Eins#tze der Formnester aufgrund von Herstellungsunge-
nauigkeiten oder Abnuizung nicht alle exakt gleich lange Formnester zwischen deren Eingangsdffnung und
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der membranartigen Deckplatte ausbilden, was im Ubrigen der tatsichliche Ausgangspunkt der Aufgaben-
stellung der in Rede stehenden Erfindung war (s. 0.). Die zwangsldufige linsenférmige Aufweitung der
Formwerkzeuge einschidgiger SpritzgieBmaschinen war seinerzeit offenbar noch nicht erkannt.

Der hydraulische Puffer selbst besteht aus einem einstlickig oder kraftschilissig mit dem massiven
Grundkdrper einer - normalerweise der verfahrbaren - Formwerkzeughilite verbundenen Kolben, dem ein in
SchlieBrichtung des Formwerkzeugs verschiebbarer kappenartiger Uberwurf mit einer dem Kolben rezipro-
ken und gegeniiber diesem mit etwas vergréBerten Abmessungen versehenen Ausnehmung aufgesetzt ist,
wobei dieser Uberwurf aus einem massiven Auferen, die Seitenwand der Ausnehmung ausbildenden
Rahmen und der die Ausnehmung einseitig abschlieBenden vorgenannten membranartigen Deckplatie
besteht, die mittels geeigneter Verbindungselemente, beispielsweise Schweindhten und/oder Schraubver-
bindungen, druckfest mit dem Rahmen verbunden ist. In der Seitenwand des Kolbens ist eine umiaufende,
tiberstehende Dichtung angeordnet, die den Spalt zwischen den Seitenwénden von Kolben und Uberwurf
auch bei gréBeren Druckdifferenzen abdichtet und Uber die der Uberwurf gegenliber dem Kolben hinweg-
gleiten kann, d. h. eine sogenannte bewegliche Dichiung; der nunmehr entstandene Pufferraum zwischen
Kolben, Uberwurf und beweglicher Dichtung wird dann Uber eine durch den massiven Grundkdrper des
Formwerkzeugs und den Kolben geflihrte Zuleitung mit einem inkompressiblen, vorzugsweise hochtempera-
turbestdndigen, hydraulischen Medium, beispielsweise O! oder Wasser, gefliilt, wobei die vorgenannte
Zuleitung entweder nach der Fiillung des Pufferraumes an ihrem Eingang in das Formwerkzeug.mit einem
Stopfen verschlossen wird oder dauernd mit einer Quelle einstellbaren hydraulischen Druckes verbunden
bleibt.

Ein wesentlicher Nachteil der vorgenannten Vorrichtung ist in der Notwendigkeit der Verwendung einer
beweglichen Dichtung begriindet, weil es einen erheblichen Aufwand erfordert, eine soiche Dichtung
tatsdchlich betriebssicher zu installieren. Aufgrund der hohen SchlieB- und Ein Spritzdriicke von einigen 100
bis zu 2000 bar sowie der in vielen Fillen erforderlichen Temperaturen im Bereich von 150 bis zu mehreren
100°C muB bei der iiblicherweise beachtlichen Frequenz der SpritzgieBzykien in der GréBenordnung von
0,2 bis 2 min~" stets damit gerechnet werden, da8 die vorgenannte Dichtung mehr oder weniger hiufig und
mehr oder weniger abrupt ihren Dienst versagt. Dies flihrt jedoch jedesmal zu zeit- und kostenaufwendigen
Reparatur- und Wartungsarbeiten.

Den vorgenannten Nachteil vermeiden die in der DE-OS 40 37 406 offenbarten Ausfihrungsformen
verschiedener SpritzgieBmaschinen zur Herstellung kleinteiliger Prézisionsartikel, indem die dort entweder
auf einer oder auch auf zwei Seiten des Satzes aller Formnester in einer oder in beiden Formwerkzeughélf-
ten angeordneten pneumatischen oder hydraulischen Puffer die Form eines geschlossenen Behélters mit
grundsitzlich konstantem Volumen haben, wobei eine Seite des Behélters im wesentlichen von einer
membranartigen Deckplatte gebildet wird, deren durch Druckdifferenzen zwischen Innen- und AuBenraum
verursachte elastische Verformung neben temperaturbedingten Druckinderungen des Fiuids im Innenraum
des Puffers insbesondere auch die bereits oben beschriebene linsenférmige Aufweitung des Formwerk-
zeugs dadurch ganz oder - bei beidseitig installierten hydraulischen Puffern - teilweise kompensiert, dafl der
Innenraum jedes Puffers Uber eine geeignete Verbindung mit einer mit einer Druckregel und Steuereinrich-
tung versehenen Fluidquelle verbunden ist, die den innendruck jedes Puffers jederzeit in hinreichendem,
den elastischen Verformungsbereich der Deckplatte jedoch nicht Uberschreitendem MaBe oberhalb des von
auBen auf die vorgenannte membranartige Deckplatie wirkenden SchlieBdruckes zwischen Atmosphéren-
druck und maximalem SchiieBdruck des Formwerkzeugs hZlt. Bei genligend diinn ausgebildeter membran-
artiger Deckplatte kompensiert diese im Ubrigen nicht nur die linsenférmige Aufweitung als ganzes, sondern
auch gewisse fertigungsbedingte Unterschiede in der Ausbildung der einzelnen Formnester innerhalb des
gesamten Formwerkzeugs. Die vorbeschriebene Druckregel- und -steuereinrichtung ist allerdings - wie
iibrigens auch im Falle des Gegenstandes der oben zitierten DE-PS 17 79 848, wenn dort der Pufferraum
nach der Fiillung mit einem Fluid nicht mittels eines Stopfens verschlossen, sondern statt dessen an eine
Quelle einstellbaren hydraulischen Druckes angeschlossen bleibt - einerseits ein erheblicher Kostenfaktor
und andererseits eine zusdtzliche Gefahrenquelle fiir Stdridlle, die wegen der - zumindest zeitweise
vorhandenen - hohen Driicke auBerdem ein nicht zu vernachldssigendes Sicherheitsrisiko darstelit.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zur Verfligung zu
stellen, die insbesondere bei Formwerkzeugen mit einer Vielzahl von einzelnen Formnestern oder auch bei
solchen flir groBe Teile mit mehreren Durchbrechungen die unvermeidiiche linsenfSrmige Aufweitung des
Formwerkzeugs bei hohen Ein Spritzdriicken kompensiert und damit sowohi die sonst dadurch als auch
durch fertigungsbedingte Unterschiede der einzelnen Formnester oder Durchbrechungen innerhalb des
Formwerkzeugs verursachten Austriebe an den erzeugten SpritzgieBartikeln verhindert.

Diese Aufgabe wird durch die Erfindung mittels der Merkmale des kennzeichnenden Teils des
Patentanspruchs 1 geldst.
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Dabei erweist es sich als besonders vorteilhaft, daB der Hohiraum mit einer konstanten Fluidmenge
geflillt und druckdicht abgeschlossen ist und seine parallel zur SchiieBrichtung ausgerichteten Wandberei-
che in dieser Richtung sowoh! einteilig als auch nachgiebig ausgestaltet sind, weil bei einer solchen
Anordnung weder eine bewegliche Dichtung noch eine aufwendige Druckregel- und -steuereinheit gebraucht
wird, wodurch einerseits die Betriebssicherheit deutlich erhdht und andererseits sowohl die Investitions- als
auch die Betriebskosten erheblich gesenkt werden, abgesehen davon, daB auch das Sicherheitsrisiko
deutlich vermindert wird. GréBere Druckunterschiede zwischen Hohlraum und AuBienraum werden in diesem
Fall von den parallel zur SchlieBrichiung ausgerichteten Wandbereichen aufgenommen, geringere dagegen
durch die den Formnestern zugewandte membranartige Wand des Hohlraums kompensiert.

Bei einem speziellen Ausflhrungsbeispiel ist es darlUber hinaus von besonderem Vorteil, daB der
Hohlraum einen flachen Hohlzylinder bildet, dessen kreisfdrmige Grundfldche von einem plattenf&rmigen
massiven Bestandteil einer Formwerkzeughilfte, dessen kreisférmige Deckfldche von einer membranartigen
- ausreichend flexiblen und hinreichend stabilen - Platie und dessen Zylinderwand von einem mittels
druckdichter Schweif- und/oder Schraubverbindungen sowohl mit der Grund- als auch mit der Deckfldche
verbundenen Ausgleichsrohr ausgebildet wird, da sich eine solche Anordnung auf besonders einfache und
damit kostenvermindernde Art und Weise herstellen 188t und insbesondere die parallel zur SchlieBrichtung
ausgerichteten Wandbereiche des Hohlraums ein stetig gekrimmtes Bauteil ohne schwer zu beherrschende
Ecken und Kanten darstellen.

Vorteilhaft ist auch eine Ausfihrungsform, bei der sowoh! der plattenférmige massive Bestandteil einer
Formwerkzeughélfte als auch die Platte und das Ausgleichsrohr aus einem metallischen Werkstoff beste-
hen, weil bei Verwendung eines solchen Werkstoffes sowohl die notwendige Festigkeit als auch die
notwendige Elastizitét fUr die Benutzung des Formwerkzeugs sichergesteilt wird.

Bei einer weiteren Ausfiihrungsform ist es vorteilhaft, da die Zylinderachse paraliel zur Léngsachse der
SchilieBeinheit in SchlieBrichtung ausgerichtet ist, weil damit beim SchlieBen des Formwerkzeugs der
parallel zur SchlieBrichtung ausgerichtete Wandbereich des Hohlraums gleichm#Big Uber seinen gesamten
Umfang belastet wird, was die Betriebssicherheit der erfindungsgeméBen Vorrichtung deutlich verbessert.

Als vorteilhaft ist auch anzusehen, daB als Fluid sowohl ein Gas als auch eine Flussigkeit verwendet
werden kann, weil auf diese Art und Weise der Betrieb der erfindungsgeméBen Vorrichtung sehr variabel an
die Gegebenheiten beim jeweiligen Hersteller von SpritzgieBartikeln aus Kunststoff oder Kautschukmischun-
gen anpaBbar ist. Als besonders. vorteilnhaft erweist sich dabei, als Fluid ein temperaturbesténdiges Ol oder
ein niedrigschmelzendes Metall oder eine entsprechende Legierung zu verwenden, da diese Medien auch
bei erheblichen Temperaturschwankungen keine die Hohiraumwande Uberm#Big belastenden Volumen&n-
derungen erfahren und ihre innere Struktur nur sehr langsam &ndern, so daB sie liber einen langen
Zeitraum ohne Austausch im Hohlraum verbleiben kdnnen.

Ein AusfUhrungsbeispiel der erfindungsgemBen Vorrichtung ist in der Zeichnung dargestelit. Es
zeigen:

Fig. 1: Eine Aufsicht auf eine erfindungsgemiB aufgebaute SpritzgieBmaschine in schematischer -
und teilweise abgebrochener - Darstellung,

Fig. 2: einen Schnitt durch den erfindungsgemBen hydraulischen Kompensator aus Fig. 1 in vergré-
Berter schematischer Darstellung und

Fig. 3: einen Schnitt durch den Randbereich eines hydraulischen Kompensators entsprechend Fig. 2
in vergr&Rerter und eine konstruktiv verwirklichbare Gestaltung zeigender Darstellung.

Die Fig. 1 zeigt zundchst in schematischer Darstellung die Aufsicht auf eine erfindungsgemés aufge-
baute SpritzgieBmaschine mit einer - hier nur mit ihrem formseitigen Teil dargestellten - Einspritzeinheit 1
bekannter Art, mit einer Ortsfesten Formaufspannplatte 2, die kraftschilissig mit Zugankern 3 verbunden ist,
von denen im allgemeinen vier Stlick zur Anwendung kommen, auf der vorliegenden Darstellung jedoch nur
zwei zu erkennen sind, mit einer am anderen Ende der Zuganker 3 mit diesen ebenfalls kraftschilissig
verbundenen feststehenden Druckplaite 11 und mit einer auf den Zugankern 3 verfahrbaren Formaufspann-
platie 9. Die Bewegung der verfahrbaren Formaufspannplatte 9 auf den Zugankern 3 wird in bekannter
Weise von einem an der Druckplatie 11 angeschlagenen - hier ebenfalls nur mit seinem formseitigen Ende
dargesteliten - SchlieBzylinder 12 in Verbindung mit einem kraftschllissig mit der verfahrbaren Formauf-
spannplatte 9 verbundenen SchiieBkolben 10 bewirkt. Jede der Formaufspannplatien 2, 9 trégt auf ihrer der
jeweils anderen Formaufspannplatte zugewandien Seite eine aus mehreren plattenartigen Bestandteilen
zusammengesetzte Formwerkzeughalte, wobei beide Formwerkzeughilften in einer senkrecht zur SchlieB-
richtung der SpritzgieBmaschine verlaufenden Trennebene 15 auseinander- und zusammenfahrbar sind und
im dargesteliten Fall - neben weiteren Bestandieilen - jeweils eine Heizplatte 4, 8 und eine - eigentliche -
Werkzeughilfte 5, 6 aufweisen. Die - eigentlichen - Werkzeughilften 5, 6 sind dabei so angeordnet, da sie
in der Trennebene 15 unmittelbar aneinander gelegt werden k&nnen und dann gemeinsam die Formnester
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oder eine Form fiir einen groBen SpritzgieBartikel mit mehreren Durchbrechungen ausbilden.

Die vorliegende Fig. 1 zeigt neben weiteren Bestandteilen bekannter Art in den beiden Formwerkzeug-
hilften jedoch auBerdem noch einen hydraulischen Kompensator 7, der den Kern der vorliegenden
Erfindung bildet und im gezeigten Fall unmitielbar an der der Trennebene 15 abgewandten Seite der
Werkzeughilfte 6 anliegt. Er ist in den Fig. 2 und 3 im Detail dargestellt und wird weiter unten genauer
beschrieben. Selbstverstandlich kdnnte ein solcher hydraulischer Kompensator 7 statt an der dargestellten
Position oder zusiizlich auch an der der Trennebene 15 abgewandien Seite der Werkzeughilite 5
angeordnet sein, um seine Aufgabe, die durch das Zusammenspiel von Schiie8druck und Ein Spritzdruck
verursachte unvermeidliche linsenférmige Aufweitung der Formaufspannplatten 2, 9 sowie ggf. vorhandene
fertigungsbedingte Unterschiede in der Ausbildung der einzelnen Formnester zur Verhinderung der Entste-
hung von Austrieben an den SpritzgieBartikeln zu kompensieren, zu erfiillen. Genauso wenig bedeutet es
eine Einschrankung der vorliegenden Erfindung, daB die in Fig. 1 dargestellie SpriizgieBmaschine eine
vertikale Achse der SchlieBbewegung zeigt, die auBerdem auch noch mit der Symmetrieachse der
Einspritzeinheit 1 fluchtet. Selbstversténdlich kann der erfindungsgem&Be hydraulische Kompensator 7 auch
in SpritzgieBmaschinen mit horizontaler oder sonstwie ausgerichteter Achse der SchlieBbewegung oder
auch in SpritzgieBmaschinen verwendet werden, bei denen die Einspritzeinheit 1 das viskose Ausgangsma-
terial beispielsweise senkrecht zur SchlieBrichtung unmittelbar in ein in der Trennebene 15 verlaufendes
System von Verteilerkandlen einbringt. In bestimmten Anwendungsfiilen kann die Aufgabe des hydrauli-
schen Kompensators 7 ohne Beschrdnkung der Allgemeinheit natiirlich auch von einem entsprechend
ausgebildeten pneumatischen Kompensator erflilit werden.

Die Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch den vorgenannten hydraulischen Kompensator 7 in schematischer
Darstellung, der den prinzipiellen Aufbau eines derartigen hydraulischen Kompensators 7 im Detail verdeut-
licht. Auf der bereits oben erwihnten Heizplatte 8 der an der verfahrbaren Formaufspannplatie 8 angeschla-
genen Formwerkzeughalfte sitzt ein platienfdrmiger massiver Kompensatorboden 71 auf, wobei die gegen-
seitige Arretierung - da von bekannter Art - hier der Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellt ist. Dieser
Kompensatorboden 71 ist mittels einer SchweiBnaht 17 gas- und druckdicht mit einem Ausgleichsrohr 74 in
Form eines Wellrohres verbunden, wobei die dann notwendige Voraussetzung, da der in Rede stehende
Bereich des Formwerkzeugs zylinderfSrmig aufgebaut ist, allerdings keine Einschrdnkung der mdglichen
geometrischen Formen des hydraulischen Kompensators 7 bedeutet. Das Ausgleichsrohr 7 ist an seinem
anderen Ende seinerseits mittels einer weiteren Schweifinaht 18 gas- und druckdicht mit einem Kompensat-
ordeckel 72 verbunden, der als membranartige, hinreichend feste und elastisch verformbare metallische
Platte ausgebildet ist und in seinem ZuBeren Randbereich eine auBerhalb des Wellrohres umlaufende
abgeknickte Schiirze 19 aufweist, deren Linge in Richtung auf den dort seitlich Uberstehenden Kompensa-
torboden 71 so bemessen ist, daB sie dort im Normalfall nur einen vorgegebenen Luftspalt 20 frei 146t und
im Ubrigen als Anschlagsicherung gegen iiberméBige Stauchungen des hydraulischen Kompensators 7
dient. An dem membranartigen Kompensatordeckel 72 liegt unmittelbar die - eigentliche - Werkzeughalite 6
an, deren Verbindungselemente zu dem Kompensatordeckel 72 von bekannter Art sind und daher der
Ubersichtlichkeit der Zeichnung halber hier nicht dargestellt sind. Die - eigentliche - Werkzeughélite 6 bildet
zusammen mit der - eigentlichen - Werkzeughdlfte 5 die Formnester 16 aus und ist selbst so gestaltet, daB
sie bei ausreichender Festigkeit so weit elastisch verformbar ist, daB sie die vom hydraulischen Kompensa-
tor 7 verursachte Kompensation der im dargesteliten Fall unmittelbar in der Trennebene 15 zu erwartenden
linsenférmigen Aufweitung des Formwerkzeugs und eventueller fertigungsbedingter Unterschiede in der
Ausgestaltung der einzelnen Formnester in den Bereich der Trennebene 15 Ubertrdgt. Im dargeteilten Fall
wird dies allein dadurch erreicht, daB die - eigentliche - Werkzeughdlite 6 als hinreichend dlnne
planparallele Platte ausgebildet ist, die nur zur Ausbildung jeweils einer einzigen Fliche jedes Formnestes
beitrdgt. Mdglich wire jedoch genauso, die Platte der - eigentlichen - Werkzeughilite 6 insgesamt dicker
zu gestalten, dafiir jedoch jeweils einen Teil jedes Formnestes durch eine entsprechend tiefe Ausnehmung
in der Platte der - eigentlichen - Werkzeughélfte 6 auszubilden. Abgesehen davon, daf die vorliegende
Erfindung - hier durch die spezielle Ausflihrungsform des hydraulischen Kompensators 7 verifiziert - auch
im Falle mehrieiliger Werkzeuge mit mehreren Trenn- und/oder SchlieBebenen anwendbar ist.

Bei der vorliegenden Fig. 2 bedeuten im Ubrigen gleiche Bezugszeichen wie in der vorangehend
beschriebenen Fig. 1 auch gleiche Bestandteile des dort dargesiellien Formwerkzeugs.

Die Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt aus einer realen Konstruktionszeichnung flir einen hydraulischen
Kompensator 7, der dem Randbereich des in Fig. 2 dargesteliien hydraulischen Kompensators entspricht,
allerdings in deutlich vergrdBertem MaBstab gegentliber der Darstellung in den Fig. 1 und 2. Die hier
verwendeten Bezugszeichen entsprechen - soweit sie identisch sind - den entsprechenden Bestandteilen
der Gegenstidnde der Fig. 1 und 2. Der Unterschied zum Gegenstand der Fig. 2 ist insbesondere dadurch
gegeben, daB der plaitenférmige massive Kompensatorboden 71 hier im Innenbereich des hydraulischen
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Kompensators 7 eine einstlickig mit ihm verbundene, massive, kegelstumpfférmige Ausstliloung 30 auf-
weist, womit erreicht wird, daB einerseits der durch das als Wellrohr ausgestaltete Ausgleichsrohr 74
verifizierte Wandbereich des fluidgefliliten Hohlraums 73, der parallel zur Schiiefrichtung ausgerichiet ist,
eine ausreichende Mindestldnge zwischen seinen mittels der SchweiBndhte 17, 18 erzielten gas- und
druckfesten Verbindungen sowoh! mit dem Kompensatorboden 71 als auch mit dem Kompensatordeckel 72
besitzt und andererseits das Volumen des fluidgeflillten Hohlraums 73 mdglichst klein gehalten wird. Die
Schiirze 19 ist hier als separates umlaufendes Ringelement ausgebildet, das mittels Schraubverbindungen
31 kraftschliissig mit dem Kompensatordeckel 72 verbunden ist und nicht bis zum Kondensatorboden 71
selbst reicht, sondern unter Ausbildung des Luftspaltes 20 einem ebenfalls ringférmig ausgestalteten
Gegenstlick 33 gegenlibersteht, das seinerseits mittels Schraubverbindungen 32 kraftschllissig mit dem
Kompensatorboden 71 verbunden ist. Die Schweiindhte 17, 18 sind hier im lbrigen nicht direkt zwischen
Ausgleichsrohr 74 und Kondensatorboden 71 bzw. Kompensatordeckel 72 gelegt, sondern zwischen dem
Ausgleichsrohr 74 und der Innenseite der Schiirze 19 bzw. des Gegenstlickes 33 an dem dem Kompensa-
torboden 71 bzw. Kompensatordeckel 72 jeweils ndchstliegenden Ende, so daB die kraftschliissige Verbin-
dung zwischen Ausgleichsrohr 74 und Kompensatorboden 71 bzw. Kompensatordeckel 72 hier nur indirekt
erzielt wird. Um das Austreten des Fluids zwischen Schiirze 19 und Kompensatordeckel 72 bzw. Gegen-
stiick 33 und Kompensatorboden 71 trotzdem auf jeden Fall zu verhindern, ist zwischen jedem dieser Paare
von Bestandteilen des hydraulischen Kompensators 7 je ein umlaufender Dichtring 36, 37 eingespannt. In
der Nachbarschaft der SchweiBndhte 17, 18 wird das Ausgleichsrohr 74 auBerdem jeweils beidseitig von
umlaufenden Verstérkungsringen 34, 35 abgestlitzt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Austriebsminimierung an SpritzgieBteilen aus SpritzgieBmaschinen mit einer Ein Spritz-
und Plastifiziereinheit einerseits und einer SchlieBeinheit andererseits, wobei die SchlieBeinheit in oder
an der Trennebene der Formwerkzeughiliten eine Mehrzahl von auf- und zufahrbaren, Uber ein System
von Verteilerkandlen mit einem viskosen, verfestigungsfdhigen Kautschuk- oder Kunststoffmaterial
befiillbaren Formnestern aufweist und wobei mindestens ein senkrecht zur SchiieBrichtung der SchlieB-

" einheit ausgerichteter Wandbereich jedes Formnestes von der membranartigen Wand eines mit einem
Fluid beaufschiagbaren Hohlraums in mindestens einer Formwerkzeughilfte gebildet oder abgestutzt
wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Hohlraum (73) mit einer konstanten Fluidmenge gefiillt und druckdicht abgeschlossen ist und
seine paraliel zur SchiieBrichtung ausgerichteten Wandbereiche (74) in dieser Richtung sowohi einteilig
als auch nachgiebig ausgestaltet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1.
dadurch gekennzeichnet,
daB der Hohlraum (73) einen flachen Hohlzylinder bildet, dessen kreisfdrmige Grundfliche von einem
plattenfSrmigen massiven Bestandteil (71) einer Formwerkzeughélfte, dessen kreisfdrmige Deckfldche
von einer membranartigen - ausreichend flexiblen und hinreichend stabilen - Platte (72) und dessen
Zylinderwand von einem mittels druckdichter SchweiB- und/oder Schraubverbindungen (17, 18) sowoh!
mit der Grund- als auch mit der Deckfldche verbundenen Ausgleichsrohr (74) ausgebildet wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB sowohl der piattenfrmige massive Bestandteil (71) einer Formwerkzeughélfte als auch die Platte
(72) und das Ausgleichsrohr (74) aus einem metailischen Werkstoff bestehen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zylinderachse parailel zur Langsachse der SchlieBeinheit in SchlieBrichtung ausgerichtet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Fluid ein Gas ist.
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6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Fluid eine Flissigkeit ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die FlUssigkeit ein temperaturbesténdiges Ol ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Fliissigkeit ein niedrigschmelzendes Metall oder eine niedrigschmelzende Legierung ist.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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