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Erfindungsanspriiche:

1. Einrichtung in SpritzgieBwerkzeugen mitin der Teilungsebene liegender Kernzugseinrichtung, einem die hinterschnittene
Innenkontur bildenden Kern und AusstofRerplatte zum Entformen von weichen, thermoplastischen Formteilen mit
mindestens einer Hinterschneidung an der Auenseite entgegen der Entformungsrichtung und einem Seitenflachen--
Bodenflichenverhaltnis im SpritzgieBwerkzeug groBer 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein die hinterschnittene Innenkontur
{1.1) bildender Kern {4), mit derzugehdrigen, den Kern (4} werkzeugseitig in einem Abstreifer (5) fihrenden )
Kernzugseinrichtung (3) Gber eine Ausheberbiihne (2} mit der AusstoRerplatte (12) verbunden ist. .

2. Einrichtung in SpritzgieBwerkzeugen nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daR die AusstoBerplatte {12) als Ausheberblihne
(2) einstiickig ausgebildet ist. .

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

DieErfindung betrifft eine Einrichtungin Sp;ritzgieBwerkzeugen sum Entformen vorrweichen, thermoplastischen Formteilen mit
mindestens einer Hinterschneidung an der AuBenseite entgegen der Entformungsrichtung und einem Seitenflachen-
Bodenflichenverhaltnisim SpritzgieBwerkzeug groer 1, die aufgrund elastischer, gummiartiger Eigenschaften beim Entformen
nicht mit Druckkriften beaufschlagt werden kdnnen. - -

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Thermoplastische Formteile mit mindestens einer Hinterschneidung entgegen der Entformungsrichtung werden
bekanntermaRen in Plastverarbeitungswerkzeugen hergestellt, die mit konturenbildenden Elementen in der
Entformungsrichtung arbeiten und die Hinterschneidungen entgegen der Entformungsrichtung mitausriickbaren Backen oder
Kernzug entsprechender Gestaltung formen. Das Entformen geschieht in iblicher Weise nach dem Ausricken der Backen oder
der Kernziige durch Ausstof3er. Bei Formteilenaus weichplastischen Werkstoffen istdieses Aussto Rerprinzip erfahrungsgeman
nur anwendbar, wenn sie flach im Werkzeug liegen, d.h. wenn ihr Seitenfiichen-Bodenflachenverhaltnisim SpritzgieBwerkzeug
Kleiner 1 ist. Bef Seitenflichen-Bodenfidchenverhalmissen groRer T kommt es infolge der weichelastischen gummiartigen
Eigenschaften des thermoplastischen Werkstoffes bei Druckbelastung durch AusstoRerzu Stauchungen im Formnest, so daf3
sich dieFormteile nicht aus dem Werkzeug 16sen.

Esist ferner allgemein bekant, die Formteile ohne Beaufschlagung mit Druckkréften von AusstoBern durch das Entnehmen von
Hand oder durch Handhabeeinheiten bzw. Industrieroboterzu entformen. Dieser Prozef kann bekannterweise auch mit PreBluft
unterstiitzwerden. Diese Losungen bedingen aber einen erhdhten Arbeits- oder Kostenaufwand.

In der DD-PS 73640 wird eine Losung vorgeschiagen, bei der nach erfolgtem Spritzgievorgang bekannterweise die gesamte
Auswerferseite zuriickfahrt und damit auch das SpritzgieRteil aus der AnguBseite mit herausnimmt, wihrend nach dem
Anschiag der Auswerferseite eine Zwischenplatte it einem Kern weiterzuriickfahrt und danach festehendezylindrische Nadeln
das SpritzgieRteil stiitzen und dadurch von einer zuriickspringenden Gesenkplatte l6sen. Diese Losung vermeidet auch das
Beaufschlagen des Formteiles mit Druckkréften, ist aber bei Teilen, die entgegen der Entformungsrichtung an der Aufenseite
hinterschnitten sind, unbrauchbar. ) :

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, das Entformen von weichen thermoplastischen Formteilen mit mindestens einer
Hinterschneidung an der Auf3enseite entgegen der Entformungsrichtung mittels maglichst hoher Formnestzahl, ohne
susatzliche Kosten im Maschinen- oder Werkzeugsystem und bei vollautomatischem Lauf der Werkzeuge zu gewahrleisten.

Darlegung des Wesens der Erfindung
Die technische_ Aufgabe

Der Erfindung liegt, ausgehend vom Ziel der Erfindung, die Aufgabe zugrunde, eine Einrichtung in SpritzgieBwerkzeugen zum
Entformen von weichen, thermoplastischen Formteilen mitmindestens einer Hinterschneidung an der AuBenseite entgegen der
Entformungsrichtung und einem Seitenfldchen-Bodenflichenverhaltnis im SpritzgieBwerkzeug groRer 1 zu schaffen, die ohne
Beaufschlagung des Formteils mit AusstoRdruckkriften ein problemioses Entformen ermoglicht.

Merkmale der Erfindang

Erfindungsgem3aR wird diese Aufgabe dadurch geldst, da3 ein die hinterschnittene Innenkontur bildender Kern, der in der
Teilungsebene des SpritzgieBwerkzeuges liegt, mit der zugehérigen, den Kern werkzeugseitig in einem Abstreifer fihrenden
Kernzugseinrichtung Gber eine Ausheberbiihne mit der AusstoRerplatte verbunden ist. :

Nach einer vorteilhaften Ausgestaitung ist die Ausst6Berplatte mit der Ausheberbihne einstiickig verbunden.
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Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erldutert werden.
In den zugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig.1: die Entformungseinrichtung eines SpritzgieBwerkzeuges im Schnitt in Spritzstellung,
Fig.2: die Entformungseinrichtung bei teilweise gedffnetem Werkzeug,

Fig.3: die Entformungseinrichtung mitangehobenen Formteil und

Fig.4: die Entformungseinrichtung nach Abstreifen des Formteiles.

Die Entformungseinrichtung eines SpritzgieBwerkzeuges ist in den Fig. 1 bis 4 fiirein Formteil 1 dargestellt, wie es fir die
technische Aufgabe der Erfindung relevant ist. Es besitzt eine Hinterschneidung 1.1 an der Auenseite entgegen der
Entformungsrichtung E, ein Seitenflachen-Bodenflachenverhaitnis SF/BF im SpritzgieBwerkzeug gréRer 1 und besteht aus
weichem, thermoplastischem Formstoff.

Die Hinterschneidung 1.1 wird durch den Kern 4 geformt. Dieser liegtin der Teilungsebene T des SpritzgieRBwerkzeuges und wird
werkzeugseitig im Abstreifer 5 gefiihrt, der in der Kernzugseinrichtung 3 festsitzt. Erfindungsgemas wird die
Kernzugseinrichtung 3 von der Ausheberbihne 2 getragen, die mit der in SpritzgieBwerkzeugen {iblichen AusstofSerplatte 12
verschraubt ist. Die Verbindung zwischen Ausheberbiihne 2 und der Kernzugseinrichtung 3 erfolgt iiber den Trager 6. In
bekannter Weise sind unter dem Angufl 7 Mittenausstoer 8 und KanalausstoRer 9 angeordnet. »

Die Wirkungsweise der erfindungsgemé&Ren Entformungseinrichtung geht aus den Fig. 2 bis 4 hervor.

Nach Fig.2wird das Formteil 1 beim Offnen des SpritzgieRwerkzeuges mittels Kern 4 in dem Werkzeugunterteil 10 gehalten und
zugleich aus dem Werkzeugoberteil 11 herausgezogen. Mit dem MaschinenausstoRer wird beim weiteren Offnen des -
SpritzgieBwerkzeuges die Ausheberbiihne 2 in Relativbewegung zum Werkzeugunterteil 10 in Entformungsrichtung E betétigt.
Fig.3 zeigt, wie das Formteil 1 durch diesen Vorgang mit dem Kern 4 aus dem Werkzeugunterteil 10 herausgezogen wird.
Gleichzeitig wird mit dem MittenausstoRer 8 und dem Kanalausstofer 9 der AnguR 7 aus dem Werkzeugunterteit 10
herausgehoben. Aus Fig.4 ist ersichtlich, daf das Formteil 1 schlieBlich nach dem Ziehen des Kernes 4 mit der
Kernzugseinrichtung 3 durch den Abstreifer 5 vom Kern 4 gelést wird und abfalit.
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