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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Kunststoff-SpritzgieBmaschine entsprechend dem Oberbegriff des
Patentanspruches 1. )

Bel einer bekannten Kunststoff-SpritzgieRmaschine dieser Art (DE-OS 363761 2) sind zwar Transportband
und Zerkieinerungseinrichtung als gesonderte bauliche Einheiten aus der SpritzgieBmaschine herausnehmbar.
Die Funktionselemente der Sortiereinrichtung sind jedoch einzein und fest in das Maschinengestell integriert,
was insbesondere bei Kunststoff-Spritzgiemaschinen kleiner Bauart in den beschrénkten réumlichen Verhalt-
nissen zwischen der Spritzgieform und der Zerkleinerungseinrichtung begriindet ist. Die Angiisse milssen
horizontal transportiert werden, um in das Schneidwerk zu gelangen. Es ist auch bekannt, dia zeitlich vonein-
ander getrennt ausgeworfenen Spritzteile einerseits und Angufteile sowie Schlechtteile andererseits mittels
einer Sortierklappe in verschiedene Sammeibehélter zu lenksn, deren Antriebseinrichtung fest in die Spritz-
gieBmaschine eingebaut ist (DE-OS 3126520), dabei bt die Sortierklappe lediglich in einer Leitrichtung sine
Leitfunktion aus. Dabel beanspruchen Sortiersinrichtung und Sammelbehéiter den gesamten Raum unterhalb
der Spritzgieform.

Bei elner welteren bekannten SpritzgieRmaschine (US-PS 3,776,675) beansprucht die Sortiereinrichtung

ebenfalls den gesamten Raum im Maschinengestell unter der Spritzgieform. Die Leitklappe steuert die Spritz-
teile einerseits und die Angiisse andererseits iiber Schrégfidchen unmitelbar aus dem Maschinengestell her-
aus. :
Es ist auch bekannt (US-PS 4,608,008) ein Transportband mit Rahmen und Antriebseinrichtung als eine
aus dem Maschinenstiinder herausnehmbare Einheit auszubilden und derart anzuordnen, daB die Spritzteile
parallet zur Symmetrieebene der SpritzgieBmaschine stirseitig aus dem Maschinenstander heraustranspor-
tiert werden kénnen. Dabei ist jedoch eine Absonderung nicht brauchbarer Teile weder vorgesehen noch mig-
lich.
Bei einer verhaltnismaBig grofen SpritzgieBmaschine vergleichbarer Art fallen die nicht brauchbaren
Spritzteile und die brauchbaren Spritzteile in rdumlich voneinander getrennten Bereichen aus der Spritzgie-
form aus (US-PS 4,321,027 — Sp.1, Zn. 18-29 und Sp. 2, Zn. 32-38). Die nicht brauchbaren Spritzteile fallen
in aine aus dem Maschinensténder herausfahrirare Zerkleinerungseinrichtung.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Kunststoff-SpritzgieSmaschine der im Oberbegriff des

Patentanspruches 1 genannten Art so weiterzubilden, da8 den unterschiedlichen finanziellen Mdglichkeiten

und den unterschiedlichen Fertigungsverfahren der potentielilen Kunden besser Rechnung getragen werden
kann, indem Kunststoff-SpritzgieBmaschinen verschiedener Automatisisrungsstufen rationell gefertigt werden
kénnen, welche chne groRen Montageaufwand ineinander Gberfiihrbar sind.

Diese Aufgabe wird durch die im Patentanspruch 1 genannten Merkmale geldst.

, Bei einer sofchen Ausbildung ist die Handhabung der Maschine wesentlich vereinfacht : Ist némiich der
Spritzbetrieb auf die Herstellung von Spritzteilen anderer Gestalt bzw. anderer Farbe, Hérte, Z&higkeit und der-

gleichen umzustellen und aus diesem Grunde ein entsprechendes anderes Schneidwerk oder sine S#uberung
des Schneidwerkes erforderlich, so braucht nicht mehr die ganze Zerk!einerungseinrichtung, sondern nur noch
das Schneidwerk mit extrem geringem Arbeitsaufwand aus dem Maschinenstinder herausgenommen werden.
Dies gilt auch fiir den Reparaturfall.

Bei einer solchen Ausbildung ist es zudem méglich, insbesondere auch bei kleinen SpritzgieRmaschinen
die Sortiereinrichtung, das Transportband und die Zerkleinerungseinrichtung derart rdumlich in den Maschi-
nenstinder einzuordnen, daB fiir die jeweiligen Spritzteile je nach deren Gestalt, Hérte und Zahigkeit spezifisch
geeignete Schneidwerke, zum Beispiel auch relativ niedrigtourige mit groBer axialer Bauldnge eingesetzt wer-
den kiénnen, weil der Antriebsmotor aulterhalb der Vertikalprojektion des Schneidwerkes liegt.

Durch die Ausbildung der Sortiereinrichtung und des Schneidwerkes je als eine aus dem Maschinenstan-
der herausnehmbare Einheit kdnnen die Betriebsausfallzeiten durch rasche Auswechstung wesentlich verin-
gert werden. Zudem kann sich #in Kunde mit relativ geringer finanzieller Ausstattung zum Beispiel zun&chst
eine Kunststoff-SpritzgieBmaschine niedrigster Automatisierungsstufe, also ohne Sortiereinrichtung, Trans-
porteinrichtung und Zerkleinerungseinrichtung mit bloBem Auffangbehéiter anschaffen, um diese Maschine
spéter nacheinander je nach seinen weiteren finanziellen Miglichkeiten und Bediirfnissen mit den ganannten
Einrichtungen auszuriisten.

Sokann der Kunde z.B. mit steigenden Automatisierungsgraden unterschiedliche Arbeitsvesfahren anwen-
den. a) Ohne Sortiereinheit und Schneidwerk : Einfaches Sammeln der unsortierten Spritzteile in einem Behl-
ter ; Heraustransportieren der anfallenden unsortierten Spritzteile mit Hilfe eines Farderbandes. b) Ohne
Schneidwerk : Sortieran der Spritzteile mittels Sortiereinheit und Heraustransportieren der brauchbaren Spritz-
teile mittels Férderband sowie Sammeln der nicht brauchbaren Spritzteile und der Anglsse in einem Behditer.
c) Mit Sortiersinheit, Transportband und Schneidwerk : Sortieren der Sprilzteile und Heraustranspartieren der
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brauchbaren Spritzteile sowie Zerkisinern der nicht brauchbaren Spritzteile und der Angiisse.

Bei der erfindungsgemalen Lsung ergeben sich aber auch Vorteile in der Fertigung. So liegen die prin-
zipielten Voraussetzungen dafiir vor, daB die Sortiereinheit als funktionelle Einhsit vor Einfiigen in den Maschi-
nenstiander oder im Wartungsfalle bzw. im Reparaturfalle auterhalb der Kunststoff-Spritzgie@maschine auf
Funktionsféhigkeit Uberpriifbar ist.

Zudem ist bei Montage der funktionsf&higen Sortiereinheit aulerhalb der Spritzgie@maschine und bei ei-
nem anschlieenden Einfiigen in den Maschinensténder der Montageaufwand insgesamt geringer im Vergleich
zu einem Fertigungsverfahren, bei welchem die Bautefle der Sortiereinrichtung im wesentlichen einzeln in den
Maschinenstinder einzubauen sind. SchlieBlich kann die Sortiereinheit bel geringem Montageaufwand auch
derart wahiweise im Maschinenstander angeordnet werden, dai die Schwenkachse der Sortiereinheit senk-
recht zur Symmetrisebene der SpritzgieRmaschine oder parafiel zu dieser verlduft (Fig. 13).

Bei siner Weiterbildung nach Anspruch 2 liegen die prinzipiellen Voraussetzungen filr eine raumsparende
Zuordnung des Schneldwerkes zur Sortiereinheit vor. Schiechtteile und Angiisse fallen ohne vorherigen Quer-
transport unmittelbar in das Schneidwerk. Dadurch ist ein einfacher raumsparender Aufbau des Schneidwerkes
méglich. Eine automatische Kupplung zwischen Schneidwerk und Motor-Getriebe-Einheit ist gew&hrleistet. El-
ne Weiterbildung nach den Ansprilichen 3 und 4 gewéhrleistet einen stabilen Aufbau der Zerklelnerungselin-
richtung aus zwel je einzeln aus dem Maschinensténder herausnehmbaren bzw. herausldsbaren Einheiten, die
durch das bloBe Einfahren bzw. Ausfahren der einen Einheit (Schneidwerk) miteinander kuppelbar sind.

Nach Anspruch 5 kénnen je nach Gestalt und Kunststoffart besonders schwer zu zerkleinernde Spritzteile
relativ gerduscharm zermahlen werden. Bei einer weiteren Ausgestaltung nach den Anspriichen 6 und 7 Ist
die vom Maschinenstinder relativ leicht Isbare Sortiereinheit besonders rationell zu fertigen. Sie kann zudem
im Maschinensténder in unterschiedlichen Arbeitspositionen angeordnet werden.

Bei einer Ausblldung nach Anspruch 8 ergibt sich eine besonders raumsparende Anordriung von Sortie-
reinheit, Transportband und Zerkleinerungseinrichtung bel einem Austrag der brauchbaren Spritzteile durch
die stirnseitige Wandung des Maschinensténders.

Bei einer Ausgestaltung nach Anspruch 9 kann das Transportband bei herausgenommenem Schneidwerk
parallel zur Symmetrieebene der SpritzgieBmaschine derart verschoben werden, daf} die aus der Spritzgie®-
form fallenden Spritzteile {iber einen durch Leitbleche begrenzten Fallschacht unmittelbar auf die Forderfliche
des Transportbandes gelangen.

Bei einer weiteran Ausgestaltung nach Anspruch 10 kénnen Sortiereinheit, Transpostband und Zerkleine-
rungseinrichtung derart angecrdnet sein, da die brauchbaren Spritzteile einerseits und die nicht brauchbaren
Spritzteile sowie die Anglsse andererseits je in eine Richtung gesteuert werden, die sankrecht zur Symme-

" trieebene der Spritzgie®maschine veriduft, wobei die Schneidwerkachse parallel zu dieser Symmetrieebene
liegt. Dadurch kann dem Wunsch eines Kunden nach einem seitlichen Austrag der Spritzteile Rechnung getra-

gen werden.
Nachstehend wird die Erfindung anhand der Zeichnung an zwei Ausfiihrungsbeispielen beschriaben, Es

zeigen :

Figur 1 Die schematisch dargestelite Kunststoff-SpritzgieBmaschine in Seitenansicht,

Figur 2 die SpritzgieBmaschine gemas Figur 1 in Riickansicht ohne Transportband,

Figur 3 die SpritzgieBmaschine im horizontalen Schnitt nach Linie [I-fl] von Figur 1,

Figur 4 einen Ausschnitt aus Figur 1 in vergriferter Darsteliung,

Figur 5 einen Ausschnitt aus Figur 2 bei vom Antriebsmotor abgekuppeltem Schneldwerk in vergréRerter
Darstellung,

Figur 6,7 Schnitte nach Linie VI-Vi von Figur 8 bei in Schlechtteilposition bzw. in Gutteilposition befindlicher
Soriereinheit,

Figur 8 ainen Schnitt nach Linie VIlI-VIll von Figur 1 in vergréRerter Darstellung,

Figur 9 einen Ausschnitt aus Figur 8 bei teilweise aufgeschnittenem Gehause der Sortiereinheit,

Figur 10 das Schneidwerk der Zerkleinerungseinrichtung mit teilweisem horizontaien Schaitt durch die
Schneidwerkachse,

Figur 11 den aufgeschnittenen Motor-Getriebs-Block in einer Darstellung gemaB Figur 5,

Figur 12 die Motor-Getriebe-Einheit der Zerkleinerungseinrichtung in Draufsicht und

Figur 13 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Anordnung von Sortiereinheit, Férderband und Zerklei-

nerungseinheit.

Der die SpritzgieBmaschine S aufnehmende Maschinensténder M aus Stahlblech hat gin U-fommiges Quer-
schnittsprofil. Seine vertikalen U-Schenkel bilden die Langswénde 18c, 18d, walche mit eingebdrdelten Ran-
dern 18se versehen sind. Letztere sind mit Schienen 33 ammiert. Unbrauchbare Spritzteile, die vom Rechner
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eRmaschine durch Uberschreitung des Grenzwertes eines oder mehrerer Fertigungsparameter als
solche erkannt sind, werden im folgenden als Schlechtteile’ bezeichnet.

Die in der Formschliefteinheit F (Fig. 1) aufgenommene SpritzgieRform 13 st mit einer Auswerfereinrich-
tung zum zeitlich aufeinanderfolgenden Auswerfen von brauchbaren Spritztellen 73 und Schlechtteilen 7¥
einerseits und von AnguBteilen 73" (Fig. 6) andererssits versehen. Im Maschinensténder M ist unter der Spritz-
gieRform 13 eine Sortiereinrichtung angeordnet. Diese umfalt eine auf einer horizontalen Achse 35 ver-
schwenkbare Platte mit Rutschflichen auf beiden Seiten. Die Platte dient dem Absondern der Schlechtteile
73" und der Angufiteile 73" von den brauchbaren Spritzteilen 73. Die als bauliche Einheit (Sortiereinheit E) aus-
gebildete Sortiereinrichtung umfaBt ferner eine motorische Verschwenkeinrichtung 36a, 36d zum Verschwen-
ken der Platte im zeitlichen Intervall zwischen dem Auswerfen der brauchbaren Teile 73 und dem Auswerfen
der Schlechtteile 73’ bzw. AnguBitetle 73" in zwei Schrigpositionen. Von diesen wird im folgenden die eine als
Gutteilposition (Fig. 7) und die andere als Schiechtteilposition (Fig. 1, 4, 6) bezeichnet. Inden Schrigpositionen
rutschen die Spritzteile auf der jeweils oberen Rutschfiéiche der Platte 36 zur rdumlichen Trennung in entge-
gengesetzter Richtung. Die Sortiereinheit E ist mit einem Gehéuse 36i, versehen und als funktionsfahiges Gerat
aus dem Maschinensténder M herausnshmbar. Sie kann bei senkrecht zur Symmetrieebene b-b der Spritz-
gleBmaschine verlaufender Schwenkachse 35 in den quaderfénmigen Maschinensténder M eingelegt sein. Das
Gehéyge 36| besteht aus zwei die Schwenklager 35a fiir die Platte 36 tragenden, vertikalen und parallelen Wan-
dungen 36i" sowle aus zwei diese Wandungen 36i’ cben verbindenden Profilschienen 36/" und aus einem die
Wandungen 36i' unten verbindenden Winkelblech 78. Die Platte 36 erstreckt sich fast volistéindig auf der einen
Seite der sie tragenden Schwenkachse 35. Die Rutschfldchen der Platte sind durch die Oberflachen des sym-
metrisch zur Schwankachse 35 angeordneten Winkelbleches 78 veriéingert. Die Wandungen 36’ sind an fhrem
oberen Rand je zur Bildung eines Auflagerandes 36 | horizontal umgebdrdelt. UOber die Auflagergnder 36 | liegt
die Sortiereinheit E auf stationdren Stilizelementen 74 auf. Wie insbesondere aus Figur 9 in Verbindung mit
den Figuren 6-8 ersichtlich, sind diese Stilzelemente 74 an vertikalen Schenkeln von Abstiitzblechen 70a’
aneinandergereiht. Die Abstitzbleche 70a’ sind fest mit einem stationéren Trichter T verbunden, Dieser ist
durch Bleche 70a, 36 m mit Hilfe von Befestigungselementen 72’ gebildet und mittels weiterer Befestigungs-
elemente 72 an den Randern 18e des Maschinenstinders M befestigt. Mit 36h sind Abstiitzelemente fir die
Platte 36 bezeichnet. Besonderheiten des ersten Ausfilhrungsbeispieles geméa den Fign. 1-9 sind :

Der Sortiereinhelt ist ein die Spritztelle 73 parallel (Fig. 13) zur Symmetrieebene b-b forderndes Transport-
band 17 zugeordnet. Dieses ist mit seinem Gestell 17b als bauliche Einheit aus dem Maschinenstinder M her-
ausnehmbar bzw. einfiigbar. Die Zerkleinerungseinrichtung ist aus einer Motor-Getriebe-Einheit A und einem

der Spritzgi

 als bauliche Einheit ausgebiideten Schneidwerk G aufgebaut. Nach Lésen der Befestigungsschrauben 170 st

die Motor-Gstriebe-Einheit Uber die Herausnahmedffnung 10 bzw. 76 aus dem Maschinensténder heraus-
nehmbar. Das Schneidwerk G ist mit der Motor-Getriebe-Einheit A mittels Steckkuppiung gekuppsit. Wird das
Schneidwerk G nach Lésen einer Sicherungsschraube 169 (Fig. 5) axial bewegt, so wird die Kupplung zur Mo-
tor-Getriebe-Einheit automatisch aufgehoben. Die Motor-Getriebe-Einheit A weist im Ausfiihrungsbeisplel der
Figuren 1-12 einen aullerhalb des Maschinenstanders M befindlichen Motor-Getriebe-Black auf. Dieser istiiber
ginen Ful 163 auf dem durch ein Bodenblech 18f gebildeten Boden des Maschinensténders M abgestitzt. Das
Schneidwerk G ist bei seiner Entkupplungsbewegung auf dem Fu® 163 gefiihrt und auf diesem in Arbeitsposi-
tion zentrier- und arretierbar. Der Motor-Getriebe-Black weist einen senkrecht zur Schneidwerkachse 131 ste-
henden Motor 120 und ein Getriebe 124* auf, Das Getriebe 124 umfafit ein Schneckengetrisbe mit koaxial zur
Schneidwerkachse verlaufender Antriebswelle 124a. Diese ist mit einer Kupplungsmuffe 160a versehen. Die
Schneidwerkachse 131 endet in einem Zahnkranz 160b. Dieser korrespondiert als Steckkupplungsteil mit der
Kupplungsmuffe 160a (Fig. 5, 11, 12). Die Schnecke 124c wird Uber Zahnrader 124d angetrieben. Das

Schneckenrad 124b sitzt auf der Antriebswelle 124a.

* mit Gehduse 124e

Wie insbesondere aus den Figuren 5-7, 11 erkennbar, ist der Fub 163 durch ein U-fdrmig gebogenes Blech
gebildet, dessen vertikale Schenkel entiang ihrer oberen Rénder horizontal eingebogen sind, um schienenar-
tige Auflagefiichen 163a fir das Schneidwerk G zu bilden. Auf den Auflagefldchen 163a ist das Schneidwerk
mittels Querbalken 165 abgestitzt und axial gefiihrt, wobei vertikale Fiihrungskanten 20 (Fig. 5-7) der Quer-
baiken 165 an den Schnittkanten 19 {Fig. 6, 7, 12) der die Auflageflichen 163a bildenden Rénder des Fules
163 gleiten. Das Schneidwerk G ist Giber eine am Querbalken 165 befestigte Befestigungsleiste 166 miitels
Arretierschraube 169 an einer am Fuf 163 befestigten Amretierleiste 163b arretierbar, wie insbesondere aus
den Fign. 4, 5 ersichtlich. Zur Zentrierung des Schneidwerkes G in Arbeitsposition tauchen Zentrierbolzen 167
des motorseitigen Querbalkens 165 bzw. der Befestigungsieiste 166 in Zentrierbohrungen einer stationaren
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Zentrierleiste 168 bzw. der Arretierleiste 163b ein. Der Mahigutbehilter 161 ist mitteis Handgriff 161a aus dem
offenen Fu 163 herauszishbar bzw. in diesen einschiebbar. Beim Einschieben taucht ein Anschlufistutzen
162a des Mahlgutbehélters 161 dichtend in ein an der Mator-Getriebe-Einheit A befestigtes Absaugrohr 162
ein. Zur Bildung eines fiir die Absaugung des Mahlgutes ausreichenden Unterdruckes bilden die Innenrdume
des Schneidwerkes G und des Mahlgutbehiilters 161 einen gemeinsamen Unterdruckraum, der mittels strei-
fenformigen Deckblechen 171, dem Querbalken 165, der Arretierieiste 163b und einer Versteifungsleiste 163c
einigermalen abgedichtet ist.

Der Motor-Getriebe-Block und der Fu 163 der Motor-Getriebe-Einhsit A sind iiber eine vertikalo Befesti-
gungsplatte 164 (Fig. 8) miteinander verbunden. Die Befestigungsplatte 164 ist derart formschiiissig in das U-
f5mige Blech des FuBes 163 eingefiigt, daB es mit seinen Schmalkanten sowochl am horizontalen Steg, als
auch an den vertikalen Schenkeln dieses Bleches formschiissig anliegt. Der Motor-Getriebe-Block ist von der
Befestigungsplatte 164 frel getragen.

Die Langswand 18c des Maschinenstéinders M istim Bereich der Zerkleinerungseinrichtung mit einer Aus-
nehmung 10 versehen, durch welche sowohl das Schneidwerk G als auch die Motor-Getriebe-Einhelt A nach
Lésen der Befestigungsschrauben 170 aus dem Maschinensténder M herausgenommen werden kann. Das mit
Gestell 17b versehene Transportband 17 ist Uber die stirmseitige Austragsiffnung 76 (Fig. 1, 3) aus dem
Maschinenstiander M herausnehmbar. Nach Herausnahme des Transportbandes 17 ist auch die Sortiereinheit
E als funktionsfahiges Gerit (iber diese Austragsiffnung 76 oder aber fiber die Herausnahmedffnung 10 in der
Léngswand 18c herausnehmbar.

Auf der Schneidwerkachse 131 des auf eine Umdrehungszahl von 20 bis 25 Umdrehungen pro Minute aus-
gelegten Schneidwerkes G sind zwei groBe Schneidmesser 130a zum Zerbrechen groBer Kunststofftelle und
im Gbrigen kleine Schneidmesser 130b angeordnet. Der Abstand der grofien Schneidmesser 130a von den
Lagerflanschen 128a entspricht deren gegenseitigem Abstand. Alle Schneldmesser 130a, 130b arbeiten mit
den stationéren Gegenschneiden von dlametral angeordneten Gegenschneidbitcken 133 zusammen.

Beim Rotieren durchlaufen die Schneidmesser 130a, 130b Ringkanéle der Gegenschneidblicke.

Das vom Schneidwerk zerbrochene, zerkleinerte und zermahlene Material gelangt aus dem Schneidwerk

G in den Mahlgutbehdilter 161, um von dort iiber das Absaugrohr 162 abgesaugt zu werden,
im Ausfahrungsbeispiel der Figuren 1-8 stehen die Schwenkachse 35 der Sortiereinheit E und die Schneid-

werkachse 131 des Schneidwerkes G je senkrecht zur Symmetrieebane b-b. Das die Spritzteile 73 parallel zur
Symmetrieebene b-b férdernde Transportband 17 ist (iber die stirnseitige Austragdffnung 76 aus dem Maschi-
nensténder herausnehmbar, Das symmetrisch zur Symmetrieebene b-b angeordnete Schneidwerk G ist liber
die Herausnahmedffnung 10 der Léngswand 18¢ aus dem Maschinensténder M herausnehmbar. Der Motor-
Getriebe-Block der Motor-Getriebe-Einheit A liegt auBerhalb des Maschinensténders M.

Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel ist In Fig. 13 verdeutlicht : Bal diesem Ausfiihrungsbeispiel sind Zerklei- '

nerungseinrichtung und Sortiersinheit Im Vergleich zum Ausfilhrungsbeispiel der Fig. 1-9 in einer um 80°
gedrehten Position im Maschinensténder M angeordnet. Demzufolge liegen die Schwenkachse 35 und die
Schneidwerkachse 131 parallel zur Symmetrieebene b-b. Das die Spritzteile senkrecht zur Symmetriesbene
b-b férdernde Transportband 17’ ist Gber eine Herausnahmed&ffrung 78’ in der Léngswand 18d aus dem
Maschinensténder M herausnehmbar. Hingegen ist das Schneidwerk G, wie im Beispiel der Fign. 1-9 iiber die
Herausnahmedffnung 10 in der Lédngswand 18¢ aus dem Maschinensténder M herausnehmbar, dies allerdings
bei parallel zur Symmetrieebene b-b stehender Schneidwerkachse 131 und erst nach einer kurzen axialen
Bewegung zur Entkupplung. Nach Lésen der Befestigungsschrauben 170 kann auch die Motor-Getriebe-Ein-
heit A mit Full 163 {iber die Herausnahmedfinung herausgenommen bzw. eingefiigt werden.

Die raumliche Lage der Sortiereinheit E mit Gehaduse 36i, Platte 36 und Schwenkachse 35 ist in Fig. 13
durch unterbrochens Linienfithrung angedeutet.

In der Serienfertigung ist die bedarfsweise Auslieferung der SpritzgleRmaschine in den beiden Varianten
(Fig. 1-9 bzw. Fig. 13) ohne nennenswerten zusatzlichen Aufwand méglich, denn die beiden Varianten unter-
scheiden sich im wesentlichen nur durch eine unterschiedliche Anerdnung des Mator — Getriebe — Bilockes,
der in einem Falle am linken Lagerflansch (Fig. 10), im anderen Falle am rechten Lagerflansch 128a des
Schneidwerkes liegt. Ferner dadurch, daR im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 13 die Sortiereinheit nicht iber die
Auflagersnder 361 der Wandungen 361", sondermn iiber Lagerorgane der Profilschienen 36i" des Gehauses 36i
auf den stationdren Stiitzelementen 74 aufliegt. In beiden Ausfilhrungsbeispielen tauchen die Stiitzelemente
74 zur Arretierung der Sortiereinheit in Ausnehmungen des Auflagerandes 361 bzw. der Lagerorgane der Pro-
filschienen 36i" ein. Bel Herausnehme der Sortiereinheit E wird diese daher zur Freisetzung {eicht angehoben,
danach zunéchst aus dem Bersich der Stiiizelemente 74 parallel zur Symmetrieebene b-b bewegt und danach
iiber die Herausnahmedffnung 76 oder die Herausnahmedffnung 10 aus dem Maschinensténder M herausge-
nommen. SchlieBlich ist darauf hinzuweisen, daf bei beiden Varianten die in der Beschreibungseinleitung (5.3,
Z. 13-22) genannten Automatisierungsgrade gleichermafen realisierbar und ineinander tiberfiirbar sind. In
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beiden Varianten ist das Schneidwerk symmetrisch zur Mittelebene a-a (Fig. 2, 13) der Sortiereinhsit E ange-
ordnet, so daft bei einem einfachen Aufbau der Zerkieinerungseinrichtung eine raumsparende Zuordnung von
Sortiereinheit und Zerkleinerungseinrichtung mdglich ist, gemag welcher die Spritzteile unmittelbar in das
Schneidwerk fallen kénnen, ohne daR es eines Quertransportes der Spritzlinge bedarf.

Patentanspriiche

1. Kunststoff-SpritzgieBmaschine mit einer SpritzgieBeinheit (S) und einer Formschlieeinheit (F) auf ei-

nem Maschinenstinder (M) mit etwa rechteckiger Stellfidche,
mit einer fiir ein zeitlich aufeinanderfolgendes Auswerfen brauchbarer Spritzteile (73) und der AnguBleile

(73" eingerichteten Spritzgiefform (13),

mit einer unter der Spritzgiefiform angeordneten Sortiereinrichtung mit verschwenkbarer Platte (36}, die

mittels einer motorischen Verschwenkeinrichtung (36a ; 36d) in zwei Schragpositionen (Gutteilposition und

Schiechtteilposition) verschwenkbar ist, in welchen die brauchbaren Spritzteile (73) und die nicht brauch-

baren Teile (73’ ; 73") In entgegengesetzter Richtung auf der Platte (36) abrutschen,

mit einer die Spritzteile (73) aufnehmenden Elnrichtung, {iber welcher die in Gutteilposition befindliche

Pftte (36) miindet, sowie mit einer Zerkleinerungseinrichtung mit Antriebsmotor (120), Getriebe (124),

Schneidwerk mit Schneidwerkachse (131) und Malgutbehdlter (161), iber welcher Zerklsinerungseinrich-

tung die in Schlechtteilposition befindliche Platte (36) miindet, dadurch gekennzeichnet, dak die Zerklei-

nerungseinrichtung aus sinem ais bauliche Einheit aus dem Maschinenstinder (M} herausnehmbaren

Schneidwerk (G) und aus einem auBerhalb der Vertikalprojektion des Schneidwerkes (G) angeordnaten

Motor-Getriebe-Block (120, 124) siner Motor-Getriebe-Einheit (A) aufgebaut und die Sortiereinrichtung als

eine bauliche, mit Geh#use (361) versehene und als solche funktionsfahige Einheit {Sortiereinheit E) aus-

gebildet und aus dem Maschinensténder (M) herausnehmbar ist.

2. Kunststoff-SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf das mit der Motor-Ge-
triebe-Einheit (A) mittels Steckkupplung gekuppeilte und liber eine Herausnahmedffnung (10 bzw. 76) aus dem
Maschinensténder (M) herausnehmbare Schneidwerk (G) durch die Herausnahmebewegung von der Motor-
Getriebe-Einheit {A) abkuppelbar und das Schneidwerk symmetrisch zu giner vertikalen Mittelebene (a-a in Fig.

g, 13} der Sortiereinheit (E) angeordnet ist. :

3. Kunststoff-Spritzgielmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal die Motor-Ge-

triebe-Einheit (A) sinen auerhalb der Vertikaiprojektion des Schneidwerkes (G} befindlichen Motorgetrisbe-
block aufweist, der Gber seinen Ful (163) auf dem Boden des Maschinenstinders (M) abgestiitzt ist, und dal
das Schneidwerk (G) bei seiner Herausbewegung aus dem Maschinenstéinder (M) auf dem Fuft (163) fiihrbar
und in Arbeitsposition zentrier- und amretierbar ist. ' '

4. Kunststoff-SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafl der
Motor-Getriebe-Block einen senkrecht zur Schneidwerkachse {131) stehenden Motor und ein Schnekkenge-
triebe mit koaxial zur Schneldwerkachse (131) verlaufender Antriebswelle (124a) aufweist, die mit einer Kup-
plungsmuffe (160a) versehen ist und daf die Schneidwerkachse (131) in einem Zahnkranz (160b) endet, der
als Steckkupplungstsil mit der Kupplungsmuffe (160a) korrespondiert (Fig. 5, 11, 12).

5. Kunststofi-SpritzgieBmaschine nach einem der vorhergshenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf auf der Schneidwerkachse (131) des auf eine Umdrehungszahl von 20 bis 25 Umdrehungen pro Minute
ausgelegten Schneidwerkes (G) wenigstens zwei grofie Schneidmesser (130a) zum Zerbrechen groler Kunst-
stoffteile und Im dbrigen kleine Schneidmesser (130b) angeordnet sind, wobei der Abstand der grofen
Schneidmesser (130a) von den Lagerflanschen (128a) des Schneidwerkes (G) deren gegenseitigem Abstand
entspricht und alle Schneidmesser (130a, 130b) mit stationdren Gegenschneiden von diametral angeordneten
Gegenschneidblécken (133) zusammenarbeiten.

6. Kunststoff-Spritzgie@maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dafB die Platte (36) der Sortiereinheit (E) nahezu vollsténdig auf der einen Seite der sie tragenden Schwen-
kachse (35) angeordnet und die Rutschfiichen der Platte (36) durch die Oberflichen eines symmetrisch zur
Schwenkachse (35) angeordneten Winkelblechs (78) veridngert sind.

7. Kunststoff-SpritzgieBmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daft das Gehéuse {36i) der
Sortiereinheit (E) aus zwei die Schwenklager (35a) fiir die Platte (36) tragende, vertikale und parallele Wan-
dungen (36i’) mit horizontalen Stiitzréndern (361), ferner aus zwel die Wandungen (361") oben verbindenden
Profilschienen (36i”) und aus dem die Wandungen (36i’) unten verbindenden Winkelblech (78) bestehtund daft
die Sortiereinheit (E} dber die Auflagerdnder (361) auf stationdren Stitzelomenten (74) aufllegt.

8. Kunststoff-Spritzgiemaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR die'Schwenkachse (35) der Sortiereinheit (E) und die Schneidwerkachse (131) des Schneidwerkes (G)
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senkrecht zur Symmetrieebene (b-b) der Kunststoff-SpritzgieBmaschine stehen, wobei ein die Spritztelle (73)
parailel zur Symmetrieebene (b-b) fordemdes Transportband (17) ais funktionsféhige bauliche Einheit ber ei-
ne stirmseltige Austragéffnung (76) fir die Spritzteile (73) und das symmetrisch zur Symmetrieebene (b-b) an-
geordnete Schneidwerk (G) {iber eine Herausnahmedffnung (10) der Léngswand (18c) aus dem
Maschinenstéinder (M) herausnehmbar sind und wobei der Motor-Getrisbe-Block der Motor-Getriebe-Einheit

(A) der Zerkleinerungseinrichtung auBBerhalb des Maschinensténders (M) tiegt.
9. Kunststoff-SpritzgieRmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daft das Transportband (17)

zwischen zwei parallelen und vertikalen Leitblechen (70) auf horizontalen Stangen (75) aufgenommen ist, wel-
che Leitbleche (70) mittels Querblechan (70b) ein im Maschinensténder (M) begrenzt verschiebbares Trége-
raggregat bilden (Fig. 6-8).

10. Kunststoff-SpritzgieBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dai dle
Schwenkachse (35) der Sortiereinheit (E) und die Schneidwerkachse (131) des Schneidwerkes (G} parallel zur
Symmetriesbens (b-b) der Kunststoff-SpritzgleBmaschine stehen, wobei das Forderband (17°) Gber eine Her-
ausnahmedffnung (76') der Langswand (18d) aus dem Maschinensténder (M) herausnehmbar ist.

Clalms
-

1. Plastic injection moulding machine with an injecting unit (S) and a clamping unit (F) on a machine pedes- -

tal (M) with a substantially rectangular charging surface, comprising
an injection mould (13) arranged for consecutively ejecting usable mouidings (73) and sprues (73"),

sorting means, arranged under the injection mouid, having a swivel plate (36), which is swivelable into two
inclined positions (good parts position and bad parts position) by means of a motor-operated swivel drive
(36a ; 36d), in which positions the usable mouidings and the useless rejects and sprues (73'; 73") slide
off the plate (38) in opposite directions,

means for receiving the mouldings (73), over which the plate (36} in its goad part position opens out, and
a disintegrator means with a drive motor (120), a transmission (124), a cutting mechanism with a cutting
drive shaft (131) and a container (161), over which disintegrator means the plate (36) in its bad part position
apens out, characterized in that the disintegrator means is made up from a cutting mechanism (G), that is

designed so as to be removable as one unit from the machine pedestal (M), and from a motor transmission .

block (120, 124) of a motor transmission unit (A), which block Is disposed outside the vertical projection

of the cutting mechanism {G), and the sorting means is designed as cne single unit (sorting unit E) provided

with a housing (36i) and functicning correspondingly and is removable from the machine pedestal (M).

2. Ptastic injection moulding machine according to claim 1, characterized in that the cutting mechanism
(G), which is coupled to the motor transmission unit (A} by means of a plug coupling and is removable from
the machine pedestal (M) via an exit opening (10 or 76), is uncoupiable by lifting out the motor transmission
unit (A) and the cutting mechanism is disposed symmetrically to a vertical middle plans {a-a in Figures 9, 13)
of the sorting unit (E}.

3. Plastic injection moulding machine according to claims 1 or 2, characterized in that the motor transmis-
sion unit (A) has a motor transmission block disposed outside the vertical projection of the cutting mechanism
(G), which motor transmission block.is supported by its leg (163) on the flaor of the machine pedestal (M), and
in that the cutting mechanism (G} is guidable on the leg (163) when it is removed from the machine pedestal
(M) and can be centred and locked in the working position.

4. Plastic injection moulding machine according to one of the claims 1 to 3, characterized in that the motor
transmission block has a motor standing at right angles to the cutting drive shaft (131) and a worm gear with
an output shaft (124a) which extends coaxially to the cutting drive shaft (131) and is provided with a coupling
socket {160a) and in that the cutting drive shaft {131) is terminated by a gear (1 60b) that corresponds as a
plug-coupling member with the coupling socket (160a) (Figures 5, 11, 12).

5. Plastic injection moulding machine according to one of the preceding claims, characterized in that at
least two large cutters (130a) for disintegrating large plastic pieces and also smalil cutters {130b) are disposed
on the drive shaft (131) of the cutting mechanism (G), which is designed to operate at a speed of 20 to 25 revolu-
tions per minute, whereby the distance from the large cutters {130a) to the bearing flanges (128a) of the cutting
mechanism {G) corresponds to the distance by which the large cutters are spaced apart and all cutters (130a,

130b) cooperate with stationary knife edges of diametrically disposed cutter blocks {133).
6. Plastic injection moulding machine according to one of the preceding claims, characterized in that the

plate (36) of the sorting unit (E) is arranged almost totally on the one side of the swivel shaft (36) carrying it

and the sliding surfaces of the plate (36) are extended by the surfaces of an angle plate (78) arranged sym-

metrically to the swivel shaft (36).
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7. Plastic injection moulding machine according to claim 6, characterized in that the housing {36i} of the
sorting unit (E)} comprises two vertical and parallel walls (361"), which carry the swivel bearings {35a) for the
plate (36), which walls (36i°) have horizontal supporting flanges (361), and additionally two section bars (36")
connecting the walls (36') above and the angle plate (78) connecting the walls (36') below and in that the sorting
unit (E) is supported by the supporting flanges (361) on stationary supporting elements (74).

8. Plastic injection moulding machine according to one of the preceding claims, characterized in that the
swivel shaft (35) of the sorting unit (E) and the drive shaft (131) of the cutting mechanism (G) are disposed
vertical to the plane of symmetry (b-b) of the plastic injection moulding machine, whereby a belt conveyor {17},
which conveys the mouldings (73) paraflel to the ptane of symmetry {b-b), is removable from the machine pedes-
tal (M) as one operable unit via a frontal exit opening (76} for the mouldings (73) and the culting mechanism
(G), which is arranged symmetrically to the plane of symmetry (b-b), is remavable from the machine pedestai
(M) via an exit opening in the longitudinal wall (18¢), and whereby the motor transmission block of the mator
transmission unit (A) of the crushing means s disposed outside the machine pedestal {M).

9. Plastic injection moulding machine according to claim 8, characterized in that the belt conveyor (17)is
received between two parallel and vertical sheet metal elements (70) on horizontal bars (75), which sheet metal
elements (70) form by means of cross plates (70b) a displaceable carrier unit defined in the machine pedestal
{M) (Figures 6-8).

10. Plastic injection moulding machine according to one of the claims 1 to 7, characterized in that the swivel
shaft (35) of the sorting unit (E) and the drive shaft (131) of the cutting mechanism (G) are pargllel to the plane
of symmetry (b-b) of the plastic injection moulding machine, whereby the beit conveyor (17') is removable from

the machine pedestal (M) via an exit opening (76°) in the longitudinal wall (18d).

Revendications

1, Machine de moulage de matiéres plastiques par injection, comprenant un dispositif (S) de coulée par
Injection et un dispositif (F) de fermeture de moules, sur un bati (M) 4 surface réceptrice sensiblement rectan-

gulaire ;
un moule (13) de coulée par injection, agencé pour éjecter des pidces moulées utllisables (73) et les carot-

tes (73") selon une succession chronologique ;

un dispositif de triage, installé au-dessous du moute de coulée par injection et présentant une plaque pivo-
tante (36) pouvant pivater, au moyen d'un mécanisme motorisé de pivotement (36a ; 36d), jusqu'a deux
positions inclinées {position des piéces conformes et position des piéces non conformes) dans lesquelies
les piéces moulées utilisables (73) et les pidces inutilisables (73’ ; 73") glissent, sur la plaque (36), dans

des directions opposées ;
un dispositif recevant les piéces moulées (73), et au-dessus duquel débouche la plaque (36) occupant la

position des piéces conformes ;
ainsi qu'un dispositif de fragmentation comprenant un roteur d'entrainement (120), une transmission
(124), un mécanisme de sectionnement présentant un axe (131) et un réceptacle (161) de matidre broyée,
dispositif de fragmentation au-dessus duquel débouche la plague (36) occupant la position des piéces non
conformes, caractérisée par le fait que le dispositif de fragmentation se compose d’'un mécanisme de sec-
tionnement (G) pouvant étre extrait du bati (M) de la machine, en tant qu'ensemble structurel unitaire, et
d'un bloc moteur-transmission (120, 124) d’'une unité moteur-transmission (A), disposé a I'extérieur de la
projection verticale du mécanisme de sectionnement (G) ; etle dispositif de triage est réalisé sous la forme
d’une unité structurelle (unité de triage E) qui est pourvue d’un carter (36i) et est par elle-méme fonction-
nelle, et peut étre extrait du bati (M) de la machine.

2. Machine de moulage de matidres plastiques par injection, selon la revendication 1, caractérisée par le
fait que le mécanisme de sectionnement (G), accouplé a Funité moteur-transmission (A) au moyen d'un accou-
plement emboitabie, et pouvant étre extrait du bati (M) de la machine par{'intermédiaire d'un orifice d’extraction
(10, respectivement 76), peut &tre désaccouplé de I'unité moteur-transmission (A) suite au mouvement
d'extraction ; et le mécanisme de sectionnement est disposé symétriquement par rapport & un plan médian
vertical (a-a sur les figures 9, 13} de I'unité de triage (E).

3. Machine de moulage de matidres plastiques par injection, selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
par le fait que I'unité moteur-transmission (A} présente un bloc moteur-transmission qui est situé a 'extériour
de la projection verticale du mécanisme de sectionnement (G) et prend appui, par I'Intermédiaire de sa base
(163), sur le fond du bati (M) de la machine ; et par le fait que le mécanisme de sectionnement (G) peut étre
guidé sur la base (163) lors de son mouvement d’extraction hors du bati (M) de la machine, et peut étre centré

et arrété en position de travail.
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4. Machine de moulage de matiéres plastiques par injection, selon I'une des revendications 1 a 3, carac-

térisée par le fait que le bloc moteur-tra
(131) du mécanisme de sectionnement,

ment (124a) qui s'étend coaxialement a
chon d'accouplement (160a} ; et par le fait que I'axe (131) du mécanisme de sectionne.

ainsi qu'une transmission a vis sans fin munie d'un arbre d'entraine-

I'axe (131) du mécanisme de sectionnement, et est équipé d'un man-
ment s'achéve par une

couronne dentée (160b) qui correspond, en tant que piéce d’accouplement emboitable, audit manchon d'accou-

plement {(160a) (figures 5, 11, 12).
5. Machine de moulage de mati¢res plastiques par injection, selon l'une des revendications précédentes,

caractérisée par |e fait qu'au moins deux grandes lames de coupe (130a) destinées & rompre de grandes pidces
en matiére plastique et, par ailleurs, de petites lames de coupe (130b) sont disposées sur 'axe (131) du méca-
nisme de sectionnement (G) congu pour une vitesse angulaire de 20 & 25 tours par minute ; machine dans
laguelle la distance, comprise entre les grandes lames de coupe {130a) et les ailes de montage (128a) du méca-
nisme de sectionnement (G), correspond 4 la distance mutuelie entre lesdites ailes, et toutes les lames de
coupe (130a, 130b) coopérent avec des contre-lames fixes de blocs (133) de sectionnement complémentaire,
agencés diamétralement.

6. Machine de moulage de matiéres piastiques par injection, selon I'une des revendications précédentes,
caractérisée par le fait que ia plaque (38) de I'unité de triage (E) est disposée, presque intégralement, sur I'un
des c8lés de I'axe de pivotement (35) qui la supporte ; et les surfaces de glissement de ladite plaque {36) sont

prolongées par les faces supérieures d'une tdle (78) en corniére, agencée symétriquement par rapport & I'axe

de pivotement (35).
7. Machine de moulage de matiéres plastiques par injection, selon la revendication 6, caractérisée par le

fait que le carter {36i) de I'unité de triage (E) se compose de deux parois (36i') verticales et paraliéles, qui portent
les paliers de pivotement (35a) destinés & la plaque (36) et présentent des rebords horizontaux d’appui (361),
en outre de deux ralls profiiés (36i") qui solidarisent lesdites parcis (36i') en partie haute, ainsi que de la tdle
(78) en corniére qui solidarise lesdites parois (36i') en partie basse ; et par le fait que 'unité de triage (E) repose,
par l'intermédiaire des rebords d’appui (36l), sur des éléments fixes de soutien (74).

8. Machine de moulage de matiéres plastiques par injection, selon I'une des revendications précédentes,
caractérisée par le fait que 'axe de pivotement (35) de I'unité de triage (E) et I'axe (131) du mécanisme de

sectionnement (G) sont perpendiculaires au plan de symétrie (b-b) de ladite machine de moulage de matiéres

_ plastiques par injection ; machine dans laquelle une bande transporteuse (17), convoyant les pidces moulées .
(73) parallélement au plan de symétrie (b-b), peut &tre extraite, en tant qu'ensemble unitaire structurel fonc-
tionnel, par l'intermédiaire d’un orifice frontal (76) d’évacuation des piéces maulées (73), et le mécanisme de .. . .

sectionnement (G), agencé symétriquement par rapport au plan de symeétrie {b-b), peut &tre extrait du bat (M)

" - de la machine par I'intermédiaire d'un orifice d’extraction (10) de la paroi longitudinale (18¢) ; et dans laquelle
le bloc moteur-transmission de I'unité moteur-transmission (A) du dispositif de fragmentation est situé & I'exté-

rieur du bati (M) de la machine,
9. Machine de moulage de matiéres plastiques par injection, selon la revendication 8, caractérisée par le

fait que 1a bande transporteuse (17) est implantée, entre deux tdles de guidage (70) paralldles et verticales,
sur des tiges horizontales (75), lesquelles tbles de guidage (70) forment, aumoyen de tdles transversales (70b),
un groupe de support pouvant effectuer un coulissement limité dans le bati (M) de la machine (figures 6-8).
10. Machine de moulage de matiéres plastiques par injsction, selon I'une des revendications 1 & 7, carac-
térisée par le fait que I'axe de pivotement (35) de I'unité de triage (E) st I'axe (131) du mécanisme de section-
nement (G) sont paralléles au plan de symétrie (b-b) de ladite machine de moulage de matiéres plastiques par
injection, la bande convoyeuse (17') pouvant étre extraite du bati (M) de la machine par I'intermédiaire d'un

arifice d’extraction (76’) de |la paroi longitudinale (18d).

nsmission comprend un moteur agencé perpendiculairement & l'axe
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The invention relates to a plastic injection moulding machine
corresponding to the main preamble of claim 1.

In a known plastic injection moulding machine of this type
(German Patent Application 36 37 612) both the comveyor belt
and the disintegrator means are removable as separate units
from the injection moulding machine. The functional elements
of the sorting means are individually and permanently
integrated in the machine frame which, particularly in small
plastic injection moulding machines, is because there is only a
confined space between the injection mould and the
disintegrator means. The sprues must be transported
horizontally to reach the cutting mechanism. It is also known
that the consecutively ejected mouldings, on the one hand, and
sprues and rejects, on the other hand, can be directed into
various collecting containers by means of a sorting flap, the
drive means of which is permanently installed in the injection
moulding machine (German Patent Application 31 26 520), the
sorting flap in this case only having a guiding function in one
guiding position. In this case also the sorting means and the
collecting containers occupy the entire space below the

injection mould.

In another known plastic injection moulding machine (US Patent
3,776,675) the sorting means also occupies the entire space in
the machine frame under the injection mould. The guide flap
causes the mouldings, on the one hand, and the sprues, on the
other hand, to move directly out of the machine over inclined

surfaces.

It is also known (US Patent 4,608,008) to design a conveyor
belt with a frame and drive means as one unit that can be
removed from the machine pedestal and to arrange it in such a
way that the mouldings can be transported out of the machine
pedestal at the front end thereof parallel to the plane of
symmetry of the injection moulding machine. In this case,
however, separating the rejects off is neither contemplated nor

possible.



In a relatively large injection moulding machine of a
comparable kind the rejects and the usable mouldings fall out
of the mould in spaced apart regions (US Patent 4,321,027,
column 1, lines 18 to 29 and column 2, lines 32 to 385

The rejects fall into a disintegrator means which can be
removed out of the machine pedestal.

It is the object of the invention to improve a plastic
injection moulding machine, of the kind referred to in the main
preamble of claim 1, in such a way that the various financial
resources of the potential customers and the various production
processes employed by them can be better taken into account, by
it being possible to manufacture plastic injection moulding
machines with differing degrees of automation economically and
it being possible to convert these to higher degrees of
automation without incurring large costs for the construction

work.

This object is achieved through the characteristics given in
claim 1,

In such an arrangement the handling of the machine is greatly
simplified: when the injection moulding operation has to be
changed for producing mouldings with a different shape or
different colour, hardness, toughness and the like and that
change requires the use of a different cutting mechanism or
requires a cleaning of the cutting mechanism, it is no longer
necessary to remove the entire disintegrator means but is
sufficient to remove just the cutting mechanism from the
machine pedestal, which only involves a small amount of work.

The same is true in the case of repairs.

In such an arrangement it is also possible, particularly in
small injection moulding machines, to accommodate the sorting
means, the conveyor belt and the disintegrator means in the
machine pedestal, in such a way that cutting mechanisms are
used that are specifically suited to the respective mouldings,
according to their shape, hardness and toughness, for example
operating at relatively low speeds and having a large overall
axial length, because the drive motor is disposed outside the
vertical projection of the cutting mechanism.
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By designing the sorting means and the cutting mechanism as
respective units which can be removed from the machine
pedestal, the downtimes are greatly reduced as each unit can be
replaced quickly. Besides, a customer who has relatively small
financial resources can first purchase a plastic injection
moulding machine having the lowest degree of automation, that
is without sorting means, conveying means and disintegrator
means, having only a collecting bin, and as his financial
resources increase that machine can be equipped later in
consecutive stages with said means.

For example, in this way, the customer can use various
manufacturing processes with increasing degrees of automation.
a) No sorting means or cutting mechanism: simple collection of
unsorted mouldings in a container; delivery of unsorted
mouldings using a conveyor belt. b) No cutting mechanism:
sorting the mouldings using a sorting unit and delivery of
usable mouldings using a conveyor belt and collection of
rejects and sprues in a container. c) With sorting means,
conveyor belt and cutting mechanism: sorting the mouldings and
delivery of the usable mouldings and disintegration of the

rejects and sprues.

The arrangement according to the invention provides advantages
in production also. This is principally in the fact that the
sorting means consists of a functional unit which can be tested
for operability out of the plastic injection moulding machine
before said unit is inserted into the machine pedestal or after
it has been serviced or repaired.

In addition to this, when the operable sorting means is pre-
assembled outside the injection moulding machine and is then
inserted into the machine pedestal, the total assembly work
involved is much less compared to a manufacturing process where
the majority of the components of the sorting means have to be
inserted individually into the machine pedestal. Finally, the
sorting unit may be installed selectively in the machine
pedestal, with a small amount of assembly work, in such a
manner that the swivel axle of the sorting unit extends at
right angles to the plane of symmetry of the injection moulding
machine or runs parallel to it (Fig. 13).
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A further development according to claim 2 provides the
principals for a space-saving arrangement for the cutting
mechanism and the sorting unit. Rejects and sprues fall
directly into the cutting mechanism without having first to be
conveyed across. This provides a simple space-saving design of
the cutting mechanism. An automatic coupling between the
cutting mechanism and the motor-transmission unit is
guaranteed.

A further development according to claims 3 and 4 guarantees a
sturdy construction of the disintegrator means formed from two
units which are each individually removable or detachable from
the machine pedestal and are couplable with one another purely
by .inserting or withdrawing the one unit (cutting mechanism).

According to claim 5, depending on the shape and type of
plastic used, mouldings that are particularly hard to
disintegrate can be ground down with relatively little noise.
In another refinement according to claims 6 and 7, the sorting
unit, which can be released from the machine pedestal
relatively easily, can be produced particularly economically.
It can also be arranged in the machine pedestal in various

working positions.

A development according to claim 8 provides a particularly
space-saving arrangement for the sorting means, conveyor belt
and disintegrator means by discharging the usable mouldings
through the front end wall of the machine pedestal.

In a refinement according to claim 9, when the cutting
mechanism has been removed, the conveyor belt can be displaced
parallel to the plane of symmetry of the injection moulding
machine in such a way that the mouldings, falling out of the
injection mould, directly reach the conveying surface of the
conveyor belt via a drop chute defined by sheet metal guides.

In another refinement according to claim 10, the sorting means,
conveyor belt and disintegrator means can be arranged in such a
way that the usable mouldings, on the one hand, and the rejects
and sprues, on the other hand, are each driven in a direction,
that extends at right angles to the plane of symmetry of the
injection moulding machine, whereby the cutting drive shaft is
parallel to this plane of symmetry. In this way, if a customer
so requires it, the mouldings can be discharged laterally.



The invention will be described below with reference to two
embodiments shown in the drawing.

In which:

Figure 1 is a diagrammatic side view of the plastic injection
moulding machine,

Figure 2 1is a rear view of the injection moulding machine of
Figure 1 without a conveyor belt,

Figﬁie*B is a horizontal section of the injection moulding
machine along the line III-III in Figure 1,

Figure 4 1is an enlarged segment from Figure 1,

Figure 5 1is an enlarged segment from Figure 2 with
the cutting mechanism uncoupled from the drive motor,

Figures 6,7 are sections along the line VI-VI of Figure 8 with
the sorting unit in the bad part position or the

good part position,

Figure 8 1is an enlarged section along the line VIII-VIII of
Figure 1,

Figure 9 1is a segment from Figure 8 with the housing
of the sorting unit partly cut open,

Figure 10 is a partial horizontal section through the drive
shaft of the cutting mechanism showing the cutting
mechanism of the disintegrator means,

Figure 11 is a view according to Figure 5 of the motor-
transmission block cut open,

Figure 12 is a top plan view of the motor-transmission unit
of the disintegrator means and

Figure 13 is another embodiment of an arrangement of a sorting
unit, conveyor belt and disintegrator means.

The sheet steel machine pedestal M, which supports the
injection moulding machine S, is U-shaped in cross-section.
Its vertical U legs form the longitudinal walls 18c, 18d which
have inturned flanges 18e. The latter are provided with track

rails 33.
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Unusable mouldings that have been detected as such by the
computer of the injection moulding machine because one or more
of their parameters is outside a predetermined range are
described herein as ''bad parts".

The injection mould , which is accepted in the clamping unit F
(Fig. 1), is provided with an ejector for consecutively
ejecting usable mouldings 73 and bad parts 73', on the one
hand, and sprues 73'' (Figure 6) on the other hand. Under the
injection mould 13, sorting means are disposed in the machine
pedestal M. These comprise a plate which can be swivelled on a
horizontal axle 35 and which has slide faces on both sides.

The plate serves to separate the bad parts 73' and the sprues
73'' from the usable mouldings 73. The sorting means, which is
desjgned as one constructional unit (sorting unit E), also
comprises a motor-operated swivel drive 36a, 36d for swivelling
the plate in intervals of time between ejecting the usable
parts 73 and ejecting the bad parts 73' or sprues 73'' in two
inclined positions. In the following when talking of these
positions, the first is referred to as the good parts position
(Figure 75 and the other as the bad parts position (Figures 1,
4, 6). In the inclined positions the mouldings slide on each of
the upper sliding surfaces of the plate 36 to be separated off
in opposite directions. The sorting unit E comprises a housing
36i and can be removed from the machine pedestal M as an
operable unit. It can be arranged in the parallelepipedic
machine pedestal M with the swivel axle 35 extending at right
angles to the plane of symmetry b-b of the injection moulding
machine. The housing 36i comprises two vertical and parallel
walls 36i' which carry the swivel bearings 35a for the Plate 36
and two section bars 36i'', which connect the walls 36i' at
their top, and an angle plate 78, which connects these walls
36i' at the bottom. The plate 36 extends almost completely to
the one side of the swivel axle 35 supporting it. The slide
surfaces of the plate are extended by the top surfaces of the
angle plate 78, which is disposed symmetrically to the swivel
axle 35. The walls 36i' are horizontally flanged at their top
edge to each form a supporting flange 36 1. The supporting
flanges 36 1 support the sorting unit E on stationary
supporting elements 74. As can be seen in particular in Figure
9 in conjunction with Figures 6-8, these supporting elements 74
are arranged in rows on vertical legs of supporting plates
70a'. The supporting plates 70a' are permanently fixed to a
stationary funnel T. The funnel T is constituted by metal
elements 70a, 36m with the help of fasteners 72' and is secured
by additional fasteners 72 to the flanges 18e of the machine
pedestal M. The supporting elements for the plate 36 are
designated by 36h. The special features of the first
embodiment according to Figures 1 - 9 are:
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A conveyor belt 17, for conveying the mouldings 73 parallel
(Figure 13) to the plane of symmetry b-b, is associated with
the sorting unit. The conveyor belt 17 and its frame 17b can
be removed from and inserted into the machine pedestal M as one
constructional unit. The disintegrator is composed of a motor-
transmission unit A and a cutting mechanism G, which is
designed as one constructional unit. When the fixing screws
170 have been loosened, the motor-transmission unit can be
removed from the machine pedestal through the exit opening 10
or 76, The cutting mechanism G is coupled to the motor-
transmission unit A by a plug coupling. If, after a locking
screw 169 (Figure 5) has been loosened, the cutting mechanism G
is moved.axially, the coupling to the motor-transmission unit
is dutbmatically broken. In the embodiment shown in Figures 1-
12, the motor-transmission unit A comprises a motor-
transmission block, which is disposed outside the machine
pedestal M. This motor-transmission block is supported by a
leg 163 on the floor of the machine pedestal M, which floor is
formed by a bottom plate 18f. When the cutting mechanism G is
being uncoupled, it is guided on the leg 163 and can be centred
on and locked to this leg 163 in the working position. The
motor~transmission block comprises a motor 120, standing at
right angles to the drive shaft 131 of the cutting mechanism G,
and a transmission 124 with a housing 124e. The transmission
124 comprises a worm gear train with an output shaft 124a which
extends coaxially to the cutting drive shaft 131. This output
shaft 124a has a coupling socket 160a. The drive shaft 131 of
the cutting mechanism is terminated by a gear 160b. This
constitutes a coupling part with the coupling socket 160a
(Figures 5, 11, 12). The worm 124c is driven by gears 124d.
The worm wheel 124b is supported on the drive shaft 124a.

As is particularly apparent from Figures 5-7, 11, the foot 163
is formed by a U~shaped curved sheet, the vertical legs of
which are bent in along their top flanges so that they form
rail-like supporting surfaces 163a for the cutting mechanism G.
The cutting mechanism is supported on the supporting surfaces
163a by means of crossbeams 165 and is axially guided, whereby
vertical guide edges 20 (Figures 5-7) of the crossbeams 165
slide on the cut edges 19 (Figures 6, 7, 12) of the flanges of
the foot, which form the supporting surfaces 163a. A fixing
bar 166, which is secured to the crossbeam 165, can secure the
cutting mechanism G, through the intermediary of a locking
screw 169, to a mounting bar 163b which is secured to a leg
163, as is particularly apparent from Figures 4,5. To centre
the cutting mechanism G in the working position, centring pins
167 of the crossbeam 165 on the transmission side or of the
fixing bar 166 extend into centring bores of a stationary
centring bar 168 or of the mounting bar 163b. The container
161 can be removed from and inserted into the open leg 163 by
means of a handhold 16la. When the container 161 is inserted,




a connecting piece 162a of the container 161 extends sealingly
into a suction pipe 162 which is secured to the motor-
transmission unit A. To form a vacuum which is sufficient to
suck out the disintegrated material, the interior spaces of the
cutting unit G and of the container 161 form a common evacuated
space, which is reasonably sealed by means of strip=-shaped
cover plates 171, the crossbeam 165, the mounting bar 163b and

a stiffening bar 163c.

The motor-transmission block and the leg 163 of the motor-
transmission unit A are interconnected by means of a vertical
mownting plate 164 (Figure 8). The mounting plate 164 is
inserted positively into the U-shaped plate of the leg 163 in
such a manner that its narrow edges positively fit both the
horizontal bar and the vertical legs of this plate. The motor-
transmission block is carried by and protrudes from the

mounting plate 164.

The longitudinal wall 18c of the machine pedestal M has a
recess 10 in the region of the disintegrator, through which
recess 10 both the cutting mechanism G and the motor-
transmission unit A can be removed from the machine pedestal M
after the fixing screws 170 have been loosened. The conveyor
belt 17 with the frame 17b can be removed from the machine
pedestal M through the front end exit opening 76 (Figures 1,3).
Once the conveyor belt 17 has been removed, the sorting unit E
can be removed as a functional unit through this exit opening
76 or also through the exit opening 10 in the longitudinal wall

18¢c.

Two large cutters 130a for crushing large plastic pieces and
also small cutters 130b are disposed on the cutting drive shaft
131 of the cutting mechanism G, which is designed to operate at
a speed of 20 to 25 revolutions per minute. The distance from
the large cutters 130a to the bearing flanges 128a corresponds
to the distance by which the large cutters are spaced apart.
All cutters 130a, 130b cooperate with the stationary counter
cutters of the diametrally disposed counter cutter blocks 133.

When they rotate, the cutters 130a, 130b move through annular

grooves in the counter cutter blocks.
The material which has been crushed, disintegrated and ground

by the cutting mechanism passes from the cutting mechanism G
into the container 161 and is sucked off from there through the

suction pipe 162.
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In the embodiment shown in Figures 1 - 9, the swivel axle 35 of
the sorting unit E and the cutting drive shaft 131 of the
cutting mechanism G each extend at right angles to the plane of
symmetry b-b. The conveyor belt 17, which conveys the
mouldings 73 parallel to the plane of symmetry b-b, can be
removed from the machine pedestal through the front end exit
opening 76. The cutting mechanism G, which is disposed
symmetrically to the plane of symmetry b-b, can be removed from
the machine pedestal M through the exit opening 10 in the
longitudinal wall 18c. The motor transmission block of the
motor-transmission unit A is disposed outside the machine

pggestal M.

Another embodiment is illustrated in Figure 13: in this
embodiment the disintegrator and the sorting unit are disposed
in the machine pedestal M in a position turned by 90° compared
to the embodiment shown in Figures 1 to 9. Consequently, the
swivel axle 35 and the cutting drive shaft 131 are parallel to
the plane of symmetry b-b. The comveyor belt 17', which
conveys the mouldings at right angles to the plane of symmetry
b-b, can be removed from the machine pedestal M through the
exit opening 76' in the longitudinal wall 18d. However, the
cutting mechanism G can be removed from the machine pedestal M
through the exit opening 10 in the longitudinal wall 18c, as
shown in the example in Figures 1 - 9, but first a short axial
uncoupling movement is required to uncouple the unit as the
cutting drive shaft 131 is parallel to the plane of symmetry
b-b. When the fixing screws 170 have been loosened, the
motor-transmission unit A with the leg 163 can be removed or
inserted through the exit opening.

The arrangement of the sorting unit E with the housing 36i, the
plate 36 and the swivel axle 35 is indicated in Figure 13 by

broken lines.

In series production the injection moulding machine can be
supplied in either version zFigures 1-9 and Figure 13) without
incurring any appreciable additional expenditure, for both
versions only differ from each other essentially in the
arrangement of the motor-transmission block, which in one case
is mounted on the left-hand bearing flange (Figure 10) and in
the other case is mounted on the right-hand bearing flange 128a
of the cutting mechanism. In addition to this, there is a
difference in that in the embodiment in Figure 13, the sorting
unit is supported not by the supporting flanges 36 1 of the
walls 36' but by supporting means of the section rails 36i'' of
the housing 36i on the stationary supporting elements 74. In
both embodiments, the supporting elements 74 extend into
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recesses in the supporting flange 36 1 or in the supporting
means of the section rails 36i'" to lock the sorting unit in
position. To remove the sorting unit E, it must be slightly
raised first to release it, then moved out of the region of the
supporting elements 74 parallel to the plane of symmetry b-b
and then removed out of the machine pedestal M through the exit
opening 76 or the exit opening 10. Finally, it must be pointed
out that the degrees of automation referred to in the
introduction to the specification (page 3, lines 4-10 of the
translation) can be achieved equally with either version and
can be easily converted from one of said degrees to the other.
In both versions the cutting mechanism is symmetrical to the
cefitre plane a-a (Figures 9, 13) of the sorting unit E, so that
with a simply designed disintegrator, the sorting unit and the
disintegrator can be accommodated in a small space, thereby
allowing the mouldings to fall directly into the cutting
mechanism without there being any need to transport the
mouldings transversely.
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Claims

1. Plastic injection moulding machine with an injecting unit
(S) and a clamping unit (F) on a machine pedestal (M) with a
substantially rectangular charging surface,

comprising an injection mould %13 arranged for consecutively
ejecting usable mouldings (73) and sprues (73''),

sorting means, arranged under the injection mould, having a
swével plate z36), which is swivelable into two inclined
positions (good parts position and bad parts position) by means
of a motor-operated swivel drive (36a;36d), in which positions
the usable mouldings and the useless rejects and sprues
(73';73'') slide off the plate (36) in opposite directions,
means for receiving the mouldings (73), over which the plate
(36) in its good part position opens out, and disintegrator
means with a drive motor (120), a transmission (124), a cutting
mechanism with a cutting drive shaft (131) and a container
(161), over which disintegrator means the plate (36) in its bad
part position opens out,

characterized in that the disintegrator means is made up from a
cutting mechanism (G), that is designed so as to be removable
as one unit from the machine pedestal (M), and from a motor
transmission block (120,124) of a motor transmission unit (A),
which block is disposed outside the vertical projection of the
cutting mechanism (G), and the sorting means is designed as one
single unit (sorting unit E) provided with a housing (36i) and
functioning correspondingly and is removable from the machine
pedestal (M).

2. Plastic injection moulding machine according to claim 1,
characterized in that the cutting mechanism (G), which is
coupled to the motor transmission unit (A) by means of a plug
coupling and is removable from the machine pedestal (M) via an
exit opening (10 or 76), is uncouplable by lifting out the
motor transmission unit (A) and the cutting mechanism is
disposed symmetrically to a vertical centre plane (a-a in
Figures 9,13) of the sorting unit (E).
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3. Plastic injection moulding machine according to claims 1 or
2, characterized in that the motor transmission unit (A) has a
motor transmission block disposed outside the vertical
projection of the cutting mechanism (G), which motor
transmission block is supported by its leg (163) on the floor
of the machine pedestal (M), and in that the cutting mechanism
(G) is guidable on the leg (163) when it is removed from the
machine pedestal (M) and can be centred and locked in the

working positiom.

4. Plastic injection moulding machine according to one of the
claims 1 to 3, characterized in that the motor transmission
bleck has a motor standing at right angles to the cutting drive
shaft (131) and a worm gear with an output shaft (124a) which
extends coaxially to the cutting drive shaft (131) and is
provided with a coupling socket (160a) and in that the cutting
drive shaft (131) is terminated by a gear (160b) that
corresponds as a plug-coupling member with the coupling socket

(160a) (Figures 5,11,12).

5. Plastic injection moulding machine according to one of the
preceding claims, characterized in that at least two large
cutters %130a) for disintegrating large plastic pieces and also
small cutters (130b) are disposed on the drive shaft (131) of
the cutting mechanism (G), which is designed to operate at a
speed of 20 to 25 revolutions per minute, whereby the distance
from the large cutters (130a) to the bearing flanges (128a) of
the cutting mechanism (G) corresponds to the distance by which
the large cutters are spaced apart and all cutters (130a,130b)
cooperate with stationary knife edges of diametrically disposed

cutter blocks (133).

6. Plastic injection moulding machine according to one of the
preceding claims, characterized in that the plate (36) of the

sorting unit (E) is arranged almost totally on the one side of
the swivel shaft (36) carrying it and the sliding surfaces of

the plate (36) are extended by the surfaces of an angle plate

(78) arranged symmetrically to the swivel shaft (36).

/. Plastic injection moulding machine according to claim 6,
characterized in that the housing (36i) of the sorting unit (E)
comprises two vertical and parallel walls (36i'), which carry
the swivel bearings (35a) for the plate (36), which walls
(361') have horizontal supporting flanges (361), and
additionally two section bars (36'') connecting the walls (36')
above and the angle plate (78) connecting the walls (36') below
and in that the sorting unit (E) is supported by the supporting
flanges (361) on stationary supporting elements (74).
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8. Plastic injection moulding machine according to one of the
preceding claims, characterized in that the swivel shaft (35)
of the sorting unit (E) and the drive shaft (131) of the
cutting mechanism (G) are disposed vertical to the plane of
symmetry (b-b) of the plastic injection moulding machine,
whereby a conveyor belt (17), which conveys the mouldings (73)
parallel to the plane of symmetry (b-b), is removable from the
machine pedestal (M) as one operable unit via a frontal exit
opening ?76) for the mouldings (73) and the cutting mechanism
(G), which is arranged symmetrically to the plane of symmetry
(b~b), is removable from the machine pedestal (M) via an exit
opening (10) in the longitudinal wall (18c), and whereby the
motor transmission block of the motor transmission unit (A) of
thre crushing means is disposed outside the machine pedestal

(M).

9. Plastic injection moulding machine according to claim 8,
characterized in that the conveyor belt (17) is received
between two parallel and vertical sheet metal elements (70) on
horizontal bars (75), which sheet metal elements (70) form, by
means of cross plates (70b), a displaceable carrier unit
defined in the machine pedestal (M) (Figures 6-8).

10. Plastic injection moulding machine according to one of the
claims 1 to 7, characterized in that the swivel shaft (35) of
the sorting unit (E) and the cutting drive shaft (131) of the
cutting mechanism (G) are parallel to the plane of symmetry
(b=b) of the plastic injection moulding machine, whereby the
conveyor belt (17') is removable from the machine pedestal (M)
via an exit opening (76') in the longitudinal wall (18d).
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