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(54) SPRITZGIESSVORRICHTUNG

(57) Eine Spritzgiessvorrichtung (1), insbesondere zum Fig.2
Hinterspritzen eines Obermaterials (2) mit Kunst-
stoff, mit einer Kavitat (3), die zwischen einer Matri-
ze und einem Formkern ausgebildet ist, mit einem
an die Kavitat (3) anschlieBenden Tauchkantenspalt
(6), der von einer matrizenseitigen Tauchkante (7)
und einer formkernseitigen Tauchkante (8) begrenzt
ist, wobei die formkernseitige Tauchkante (8) durch
eine Oberflache «eines Verschlusselementes (9) mit
einer duleren Kontur gebildet ist, wobei der Quer-
schnittsdurchmesser der Kontur in Richtung der
tauchspaltseitigen Offnung (10) der Kavitat abneh-
mend ausgebildet ist, der kirzestes Abstand des
Verschlusselement (9) von der tauchspaliseitigen
Offnung (10) der Kavitét (3) einstellbar ist, wobei
eine Verédnderung des Abstandes des Verschluss-
elementes (9) von der Offnung (10) der Kavitat (3)
mit einer Anderung des Abstandes zwischen den
Tauchkanten (7, 8) verbunden ist.
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Zusammenfassung

Eine Spritzgiessvorrichtung (1), insbesondere zum Hinterspritzen eines Obermaterials (2)
mit Kunststoff, mit einer Kavitét (3}, die zwischen einer Matrize und einem Formkern
ausgebildet ist, mit einem an die Kavitdt (3) anschlieBenden Tauchkantenspait (6), der
von einer matrizenseitigen Tauchkante (7) und einer formkemseitigen Tauchkante (8)
begrenzt ist, wobei die formkemseitige Tauchkants (8) durch eine Oberfliche.eines
Verschiusselementes (9) mit einer dueren Kontur gebildet ist, wobei der
Querschnittsdurchmesser der Kontur in Richtung der tauchspaltseitigen Offnung (10) der
Kavitat abnehmend ausgebildet ist, der kiirzestes Abstand des Verschlusselement (9) von
der tauchspaltseitigen Offnung (10) der Kavitat (3) einstelibar ist, wobei eine Verdnderung
des Abstandes des Verschlusselementes (9) von der Offnung (10) der Kavitét (3) mit
giner Anderung des Abstandes zwischen den Tauchkanten (7, 8) verbunden Ist.

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft eine Spritzgiessvorrichtung, insbesondere zum Hinterspritzen sines
Obermaterials mit Kunststoff, mit einer Kavitét, die zwischen siner Matrize und einem
Formkern ausgebildst ist, mit einem an die Kavitét anschlielenden Tauchkantenspalt, der
van einer matrizenseitigen Tauchkante und einer formkernseitigen Tauchkante begrenzt
ist.

Unter dem Begriff ,Obermaterial®, werden in diesem Dokument beliebige in die Matrize
einlegbare und hinterspritzbare Materialien, insbesondere Dekormaterialien, Stoffe, Fo-
lien, etc. verstanden.

Eine Spritzgiessvorrichtung der eingangs genannten Art ist beispielsweise aus der EP 1
144 177 B1 bekannt geworden. Die bekannte Ausfilhrungsform welst eine Matrize und
einen Formkem auf, die einen in weiterer Folge als Kavitét bezeichneten Hohlraum auf-
weisen. In das Werkzeug wird ein Obermaterial, beispielsweise sin Dekormaterial, singe-
legt, welches durch Auffillen der Kavitat mit Kunststoff hinterspritzt wird, sodass das ein-
gelegte Obermaterial an die Kavitdtswand gepresst wird. Um eine Beschadigung des O-
bermaterials zu vermeiden wird der Kunststoff mit geringem Druck eingespritzt. Hierzu
kann das SpritzgieBwerkzeug zunéchst noch nicht vollkommen geschlossen, sondern
bleibt geringfiigig getffnet, belspielsweise 2 bis 10 mm. Um zu vermeiden, dass in dieser
Position eingespritzter Kunststoff iber den Randbereich der Kavitét austritt, ist bei be-
kannten Spritzgiswerkzeugen die Matrizenformplatte mit einer so genannten Tauchkante
versehen, d. h. einer Verlangerung der die Kavitat begrenzenden Wand der Matrizen-
formplatte. Diese Tauchkante bildet zusammen mit einer gegeniiberliegenden Tauchkante
des Formkerns einen Tauchkantenspalt, der geringfiigig, beispielsweise mit einem Winke!
von §°, konisch ausgebildet sein kann. Das vor dem Hinterspritzen in die Kavitit eingeleg-
te Obermaterial erstreckt sich auch in den Tauchkantenspalt hinein und wird beim voll-
sténdigen SchlieRen des SpritzgieRwerkzeugs, das wahrend des Einspritzens von Kunst-
stoff erfolgt, im Tauchkantenspalt eingeklemmt, Um eine Verénderung des Tauchkanten-
spaltmafBes zu ermdglichen, wie es beispielsweise bei Verwendung von Obermaterialien
unterschiedficher Dicke erforderlich sein kann, ist die matrizenseitige Tauchkante als
Schieber ausgebildet der im wesentlichen normal zur Schiie- bzw. Verfahrensrichtung
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der Matrize und des Formkerns verlduft. Eine Verschiebung der Tauchkante erfolgt somit
in radialer Richtung auf eine Langsmittelachse des Formkems zu und normal zu einer
tauchspaltseitigen Offnungsrichtung der Kavitat. Formkernseitig kann ebenfalls ein in Ver-
schieberichtung der matrizenseitigen Tauchkante verschiebbarer Trennschieber vorgese-
hen sain. Durch Verschieben der matrizenseitigen Tauchkante bzw. des formkemseitigen
Trennschiebers kann die Gréfe des Tauchkantenspalts variiert und an unterschiedliche
Erfordernisse, beispielsweise unterschiedliche Dicken des zu hinterspritzenden Oberma-

terials, angepasst werden.

Nachteilig an dieser Ausfilhrungsform ist vor allem, dass sie sich aufgrund der radialen
Bewegungsrichtung der Tauchkante nicht gut fir Ausfihrungsformen eignet, weiche einen
zumindest tellweise um einen Formkem umlaufenden Tauchspalt aufweisen, da sich bei
einem gekrdmmten odar geknickten Verlauf der LAngserstreckung des Tauchkantenspal-
tes mit einer radial verschiebbaren Tauchkante der Austritt von Kunststoff aus der Kavitat
nicht zuverlassig verhindern lésst.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, die Einstellung der Groe des Tauchkantenspal-
tes auch bei einem zumindest teilwsise um einen Formkern umlaufenden Tauchkanten-
spalt auf einfache Weise zu erméglichen.

Ld

Diese Aufgabe wird mit einer Spritzgiessvarrichtung der eingangs genannten Art erfin-
dungsgemaf dadurch gelist, dass dis formkemseitige Tauchkante durch eine Qberflache
eines Verschlusselementes mit einer uBeren Kontur gebildet ist, wobei der Querschnitts-
durchmesser dar Kontur in Richtung der tauchspaitseitigen Offnung der Kavitat abneh-
mend ausgebildet ist, der kiirzastes Abstand des Verschiusselement von der tauchspalt-
seitigen Offnung der Kavitét einstellbar ist, wobei eine Veréinderung des Abstandes des
Verschlusselementes von der Offnung der Kavitit mit einer Anderung des Abstandes zwi-
schen den Tauchkanten verbunden ist.

Die erfindungsgeméafie Losung erlaubt eine kontinuierliche Einstellung des Abstandes
zwischen der matrizenseitigen und der formkernseitigen Tauchkante unabhéngig von der
Form des Léngsverlaufs des Tauchkantenspaites, da die Bewegung des Verschiussele-
mentes entlang einer Ldngsmittelgeraden des Formkerns und somit paraliel zur SchlieR-
richtung der Spritzgiessvorrichtung erfolgt. Erst durch die ,vertikale” - d.h. in Offnungs-
bzw. Verschlussrichtung der Spritzgussvorrichtung verlaufende - Bewegungsrichtung des
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Verschliusselemsentes wird eine Abdichtung eines Taukantenspaltes variabler Gréfie und
beliebigen Langskonturverlaufes ermaglicht. Durch die erfindungsgemafie Lésung wird
somit eine flexible Tauchkante geschaffen. Die matrizenseitige Tauchkante kann, muss
aber nicht, von einem Rahmen gebildet werden. Die erfindungsgeméRe Lésung ist jedoch
mit einem Rahmen als auch ohne reallsierbar.

GemdR einer vorteilhaften Variante der Erfindung kénnen eine der matrizenseitigen
Tauchkante zugewandte, die formkernseitige Tauchkante bildende Oberflache des Ver-
schlusselementes und eine dem Formkem zugewandte Cberflache des Verschlussele-
mentes unter einem spitzen Winkel in Richtung der Kavitédt aufeinander zulaufend ausge-
bildet sein. Auf diese Weise idsst sich die Grofle des Tauchkantenspaltes auf einfache
Woeise kontinuierlich eins:tellen, da zur Verinderung des Abstandes der matrizen- und
formkernseitigen Tauchkante voneinander lediglich das Verschlusselement in vertikaler
Richtung verschoben wird.

Um eine besonders gute Abdichtung des Tauchkantenspaltes zu gewahrieisten, kann die
matrizenseitige Tauchkante als Auflauffliche fiir die formkemseitige Tauchkante ausge-

bildet sein.

Eine vorteilthafte Variante der Erfindung sieht vor, dass das Verschlusselement einen mit
einem Gegenanschlag der Matrize zusammenwirkenden Anschlag zur Begrenzung der
Bewegung des Verschlusselementes in Richtung der Matrize aufweisen kann. Der hiermit
arzielte Vorteil besteht darin, dass sich durch den Anschlag eine definierte Endposition
des Verschlusselementes realisieren und sich somit auch die GréfRe des Tauchkanten-

spaltes exakt einstellen tasst.

Ein dichtes VerschlioRen des Tauchkantenspaltes auch ohne eingelegtes Obermaterial,
lasst sich dadurch erzielen, dass zumindest ein vorderer Abschnitt des Verschlussele-
mentes und die matrizenseitige Tauchkante kongruent zuginander ausgebildet sind.

Entsprechend einer weiteren vorteilhaften Ausfilhrungsform kann zur Einstellung der Posi-
tion des Verschlusselementes zumindest ein Positionierungsmittel vorgesehen sein.

Um auf einfache Weise eine exakte und gesteuerte Einstellung des Verschlusselementes
vornehmen zu kénnen kann das Positionierungsmittet als Aktor, insbesondere als feder-
elastischer Aktor, ausgebildet sein, wobei das Verschlusselement zwischen dem Aktor

N2009/268800

7122

26703 2010 FR 13:13 [SE/E¥ NR 52989] [doo7




25 13:27:46 26-03-2010 8/22

.o .e *ade -’ .« awse
L L] L]
- . -
[ ] -

*e

paww
LEXT N
saae
avwes
L XX
LE XX

-
> *r - -
e e “e sess &0 aas

-4-

und der Kavitdt angeordnet sein kann. Der Aktor kann beispielsweise als Elektromotor
oder als hydraulischer Aktor ausgebiidet sein.

Gemaf einer Variante der Erfindung, die sich durch einen sehr einfachen Aufbau aus-
zeichnet, kann das Positionierungsmittel auch durch zumindest eine Unterlegplatte reali-

siert sein.

Die oben genannte Aufgabe ldsst sich auch mit einer Spritzgiessvorrichtung der eingangs
genannten Art erfindungsgeman dadurch lésen, dass die formkernseitige Tauchkants
durch ein in einen Oberflachenabschnitt des Formkerns einlegbares und austauschbares
Einlageelement gebildet ist, wobei der Formkern eine Aufnahme zur austauschbaren Be-
festigung von Einlageelementen unterschiedlicher Querschnittsdurchmesser aufweist.

Durch die Verwendung von Einlageelementen unterschiedlicher Dicken [dsst sich auf ein-
fache Waeise die Grile des Tauchkantenspaltes einstellen, sodass mit ein und derselben
Spritzgussvorrichtung Obermaterialien unterschiedlicher Dicken hinterspritzt werden kén-
nen. Ein weiterer Vorteil dieser Ldsung besteht ebenfalls darin, dass sich unabhéngig von
dem Konturveriauf des Tauchkantenspaltes eine optimale Abdichtung erzielen I&sst.

Eine vorteilhafte Ausfihrungsform der Erfindung sieht vor, dass die Aufnahme als Nut
ausgebildet ist. In die Nut kdnnen je nach Anforderung und gewiinschter Gréfte des
Tauchkantenspaltes Einlageelemente unterschiedlicher Dicken eingesetzt werden. Diese
Variante der &rfindung ermdéglicht somit ein einfaches Austauschen und Einsetzen der

Einlageele'mente.
¢

Eine Variante der Erfindung, die sich durch eine einfache Herstellung und besonders gute
Handhabung auszeichnet sieht vor, dass das die Einlageelemente als Bleche ausgefiihrt

1

sind.

€

Um eine gute Befestigung der Einlageelements in der Nut zu gewéhrleisten, kdnnen die
Einlageelemente an ihren der Nuf zugewandten Abschnitten im Wesentlichen kongruent
zu der Nut ausgebildet sein.

Die Erfindung samt weiteren Vorteilen wird im Folgenden anhand einiger nicht einschran-
kender Ausfiihrungsbeispiele ndher erldutert, welche in den Zeichnungen dargestellt sind.
in diesen zeigen:

N2009/26800
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Fig. 1 zeigt ein Detail einer erfindungsgeménien Spritzgussvorrichtung ohne eingelegtes

OCbermaterial;

Fig. 2 zeigt einen Tauchkantenspalt variabler Grifte der Spritzgussvorrichtung aus Fig. 1
mit eingelegtem Obermaterial im niheren Detail; -

Fig. 3 zeigt einen Formkern einer erfindungsgemaRen Spritzgussvorrichtung mit einer
durch ein Einlageelement gebildeten formkernseitigen Tauchkante und

Fig. 4 zeigt einen Schaitt durch eine erfindungsgeméfie Spritzgussvorrichtung mit dem
Formkern aus Fig. 3.

Einfihrend sel festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen
sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen {ibertragen werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lage-
angaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestelite Figur bezogen und sind bei einer Lageédnderung sinngemdl auf die neue Lage
zu Ubertragen. Weiters kéinnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus
den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausflihrungsbeispielen fir sich ei-
gensténdige, erfinderische oder erfindungsgeméfie Losungen darsteilen.

Weiters sind die Figuren 1 und 2 sowie 3 und 4 jeweils (ibergreifend beschrieben.

Gemal Fig. 1 weist eine erfindungsgemane Spritzgiessvorrichtung 1, welche insbesonde-
re zum Hinterspritzen gines Obermaterials mit Kunststoff verwendet wird, eine Kavitdt 3
auf, die von einer Matrize 4 und einem Formkern § begrenzt ist. Bei der in Fig. 1 darge-
steliten Ausfiihrungsform der Erfindung ist das in Fig. 2 mit dem Bezugszeichen 2 verse-
hene Obermaterial nicht eingelegt. GemaR einer Variante der Erfindung kann niamlich bei
einem Ausspritzen der Kavitédt 3 auch auf das Obermaterial verzichtet werden.

Wie in Fig. 2 detaillierter dargestelit, schiiefit an die Kavitét 3 ein Tauchkantenspalt 6 an,
der von einer matrizenseitigen Tauchkante 7 und einer formkernseitigen Tauchkante 8
begranzt ist. Die einander zugewandten Oberfidchen der Tauchkanten 7 und 8 kénnen im
Waesentlichen parallel zueinander verlaufen. GeméR der hier dargesteliten Variante der
Erfindung kann die matrizenseitige Tauchkante 7 von einem Abschnitt eines Rahmens
gebildet werden. Die erfindungsgeméfRe Lésung ist jedoch sowohl mit Rahmen als auch

N2008/26800
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ohne realisierbar. Bei einer Variante ohne Rahmen wird die matrizenseitige Tauchkante 7
van einem Oberflachenabschnitt der Matrize 4 gebildet.

Die formkernseitige Tauchkante 8 wird durch eine Oberfliche eines Verschlusselementes
9 gebildet. Der Querschnittsdurchmesser einer dueren Kontur des Verschlusselementes
9 nimmt in Richtung der tauchspaltseitigen Offnung 10 der Kavitst 3 ab.

Durch Veranderung der Position des Verschlusselementes 9 entgegen oder in Richtung
der Offnung 10 kann der kiirzeste Abstand des Verschlusselementes 9 von der tauch-
spaltseitigen Offnung 10 der Kavitdt 3 eingestellt werden.

Eine Verianderung des Abstandes des Verschiusselementes 9 von der Offnung 10 der
Kavitét 3 ist, wie aus Fig. 2 ersichtlich mit einer Anderung des Abstands zwischen den
Tauchkanten 7 und 8 verbunden. Somit kann durch eine Bewegung des Verschlussele-
mentes 9 in Werkzeugstffnungsrichtung die GroRe des Tauchkantenspaltes 6, d.h. der
Abstand zwischen den beiden Tauchkanten 7 und 8, verandert werden.

Das vor dem Hinterspriizen in die Kavitdt 3 oder Stempel 5 eingelegte Obermaterial 2
erstreckt sich auch in den Tauchkantenspalt 6 hinein und wird beim vollstandigen Schlie-
flen der Spritzgiessvorrichtung 1, das wihrend des Einspritzens von Kunststoff und/oder
davor erfolgt, im Tauchkantenspalt 6 von den Tauchkanten 7 und 8 eingeklemmt. Der
Tauchkantenspalt 6 dient in Verwendung mit dem Obermaterial 2 als Dichtung der Kavitét
3. Weiters ragt das Obermaterial 2, wie aus Fig. 2 ersichtlich, mit einem Endbereich in
eine zwischen dem Verschlusselement ¢ und der Matrize befindliche an den Tauchkan-
tenspall 6 anschlieflende Freistellung hinein.

Wie aus der dargestellten Ausfilhrungsform ersichtiich, kénnen ein vorderer Abschnitt 12
des Verschlusselementes ¢ und ein durch die matrizenseitige Tauchkante 7 und durch
eine der matrizenseitigen Tauchkante gegeniiberliiegende Oberfliche 13 des Formkems 5
begrenzter Spalt kongruent zueinander ausgebildet sein. Der aus Richtung der Kavitat 3
betrachtet, vordere Abschnitt 12 des Verschiusselements 9 ist somit als Nase in den Spalt
zwischen Formkern 5 und Matrize 4 ragenden Spalt ausgebildet.

Die der matrizenseitigen Tauchkante 7 zugewandte, die formkernseitige Tauchkante 8
bildende Oberfliche des Verschlusselementes 9 und eine dem Formkern 5§ zugewandte
Oberfldche 11 des Verschlusselementes 9 kdnnen hierbei unter einem spitzen Winkel in
Richtung der Kavitdt 3 aufeinander zulaufen.

N2009/26800
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Um ein dichtes Verschliefen der Kavitiit 3 auch fiir den Fall, dass kein Obermaterial 2
eingelegt wird, wie dies bei der in Fig. 1 gezeigten Ausfithrungsform der Fall ist, zu ge-
wihrleisten, kann die matrizenseitige Tauchkante 7 als Auflaufflache fir die formkernsei-
tige Tauchkante 8 ausgebildet sein.

GemaR Fig. 1 kann ein Positionierungsmittel 14 zur Einstellung der Position des Ver-
schlusselementes 9 vorgesehen sein. Dieses Positionierungsmittel 14 kann beisplelswei-
se als unter dem Verschlusselement 9 angeordneter Aktor ausgebildet sein. Wie in Fig. 1
dargestelit, kann der Aktor als hydraulisch betétigbarer Kolben ausgefiihrt sein. An dieser
Stelle sei jedoch darauf hingewiesen, dass die erfindungsgemaéfe Lésung nicht auf eine
hydraulische Betéitigung beschrénkt ist. So kénnte der Aktor beispielsweise auch ein
pneumatischer, elektromechanischer, oder mechanischer Aktor sein. Geman einer vor-
teilhaften Variante der Erfindung kann der Aktor 14 als fedemder Aktar ausgebildet sein,
beipsielsweise realisiert durch einen pneumatischen, hydropneumatischen oder hydrauli-
schen Aktor. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn das SpritzgieRwerkzeug erst
wiahrend des Einspritzens des Kunststoffs vollstindig verschlossen wird. Die Matrize 4
kann bei Verwendung eines federnden Aktors wahrend siner SchlieRbewegung das Ver-
schiusselement 9 in Schiierichtung und entgegen der von dem Aktor 14 auf das Ver-
schlusselement 9 ausgelibten Kraft etwas zuriickdrdngen. Auf diese Weise lassen sich
Beschéadigungen des Obermaterials wihrend des SchlieRens der Spritzgussvorrichtung
sehr effizient vermeiden. Gleichzeitig wird aber auch ein gutes Abdichten der Kavitét 3
bewirkt.

Das Verschlusselement 9 ist gegeniiber dem Formkern 5 verschiebbar gelagert. Eine
Flihrung des Verschlusselementes 9 kann durch die Oberflache 13 erfolgen. Die Oberfla-
che 11 des Verschlusselemeantes 9 und die formkemseitige Oberflache 13 sind hierbei
parallel zueinander und zu siner Ausstof3- bzw. Werkzeugéffnungsrichtung sowie im rech-
ten Winkel zu einer Maschinengrundplatte der Spritzgussvorrichtung 1 ausgerichtet. Zur
Begrenzung der Bewegung des Verschlusselementes 9 kann ein Anschlag 15 vorgese-
hen sein, der mit einem Gegenanschlag 16 der Matrize 4 zusammenwirkt. In der hier dar-
gestellten Variante der Erfindung wird der Gegenanschlag 16 von einem Rahmen gebil-
det. Dieser Rahmen ist aber nicht unbedingt erforderlich. Falls kein Rahmen bzw. Gegen-
anschlag vorgesehen ist, kann das Verschlusselement 9 bzw. der Anschlag 15 direkt mit
der Matrize 4 zusammenwirken. Der Anschlag 15 kann beispieisweise je nach Beschaf-
fenheit des Obermaterials 2 ausgewechselt werden. Somit kann die GréRe des Tauchkan-
tenspalts 6 durch die Dicke des Anschlags 15 eingestelit werden,
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Alternativ zur Verwendung eines Aktors kann die Position des Verschlussselementes 9
auch mittels einer oder mehrerer Unterlegplatten eingestslit werden. Hierbei wird im Be-
darfsfali die erforderiiche Anzahl von Unterlegplaiten unter dem Verschlussteil 9 angeord-
net. Mittels der Unterlegplatten kann die gewiinschte Hihe des Verschiusselementes 9,
d.h. der Abstand des Verschlusselementes 9 zu der Offnung 10 und somit die GroRe des
Tauchkantenspaltes 6, eingestellt werden.

Gemdl den Fig. 3 und 4 kann eine erfindungsgemaRe Spritzglessvorrichtung 17 einen
Formkern 18 aufweisen, der eine Aufnahme 19 aufweist, in welche ein Einlageslement 20
eingelegt werden kann. Das Einlageeie?'nent 20 kann aus der Aufnahme 19 wieder ent-
fernt werden und gegen ein Einlageelement anderer Dicke ausgetauscht werden. Der
Formkern 18 und eine Matrize 21 mit oder ohne Rahmen begrenzen hierbei wieder eins
Kavitdt 22, welche in einen Tauchkantenspalt miindet. Das zu hinterspritzende Obermate-
rial 24 bildet auch hierbei in Verbjndung mit dem Tauchkantenspalt eine Dichtung der Ka-
vitat 22 und ragt mit einem Endbereich in eine an den Tauchkantenspalt anschlieende
Freisteliung,

Die Aufnahme 19 ist in der hier dargesteliten Ausfihrungsform der Erfindung als Nut aus-
gebildet. Die Langserstreckung der Nut folgt im Wesentlichen der Langskontur des
Tauchkantenspaltes. Die formkemseitige Tauchkante 23 wird hierbei durch einen dem
Grund der Nut abgewandten Oberfiichenabschnitt des Einlageelementes 20 gebildet. An
inren der Nut zugewandten Abschnitlen kann das Einlageelement 20 im Wesentlichen
kongruent zu der Nut ausgebildet sein. Das Einlageelement 20 kann den Rand der Nut
bzw. der Aufnahme 19 in Richtung der matrizenseitigen Tauchkante (iberragen oder mit
den Rand der Aufnahme im wesentlichen 19 eben abschliel3en,

Weiters kann das Einlageelement 20 einstlickig und als Blech cder gefertigtes Vollteil,
vorzugsweise aus Metall, ausgebildet sein, wobei die Linge des Einlageelementes 20
zumindest der LAnge der matrizenseitigen Tauchkante entspricht. Die Lange des Einlage-
elementes 20 kann sich beispielsweise liber die gesamte Lange der Nut erstrecken.

Grundsétzlich wére es auch mdglich anstelle eines einzigen Einlageelementes 20 auch
mehrere Einlageelemente zu verwenden, sodass die formkernseitige Tauchkante 23 in

diesem Fall durch Oberflichenabschnitte mehrerer Einlageelemente gebildet werden
wirde. Einlageelemente von unterschiedlicher oder gieicher Dicke kénnen auch be-

N2009/28800
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reichsweise eingelegt werden, sodass Bereiche mit Einlageelementsn durch Abschnitte
chne Einlageelemente voneinander getrennt sind.

Zusammenfassend 1dsst sich sagen, dass durch die erfindungsgemanen Ausfliihrungs-
formen und Lésungen eine flexible Tauchkante geschaffen wird, welche die Einstellung
der Grofle des Tauchkantenspalts 6 in Abh&ngigkeit von den gegebenen Erfordernissen
ermdglicht.

Abschlieend sei festgehalten, dass die Ausfihrungsbeispiele lediglich magliche Ausfiih-
rungsvarianten der erfindungsgemafien Ldsung zeigen, wobei die Erfindung nicht auf die
speziell dargesteliten AusflGhrungsvarianten eingeschrankt ist. Insbesondere sind auch
Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander mdéglich, wobei diese
Variationsméglichkeiten aufgrund der Lehre zum technischen Handeln der gegenstandii-
chen Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes lie-
gen. Es sind auch sdmtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die den der Erfindung
zugrunde liegenden L&sungsgedanken verwirklichen und nicht explizit beschrieben bzw.
dargestellt oder durch Kombinationen einzelner Details der dargestelliten und beschriebe-
nen Ausflhrungsvarianten maglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst. Ebenso er-
streckt sich der Schutz auch auf die einzelnen Komponenten der erfindungsgemaifien
Vorrichtung, soweit diese fiir sich genommen wesentlich zur Realisierung der Erfindung
sind.

N2006/26800
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Bezugszeichenaufstellung

Spritzgiessvorrichtung
Obermaterial

Kavitat

Matrize

Formkern

Tauchkantenspalt
matrizenseitige Tauchkante
formkernseitige Tauchkante
Verschlusselement

Offnung

dem Formkern zugewandte
Oberflache des Verschlusselementes
vorderer Abschnitt des
Verschlusselementes

Oberfliche des Formkems
Positionierungsmittel

Anschlag

Gegenanschlag
Spritzgiessvorrichtung
Formkern

Aufnahme c
Einlageelement

Matrize

Kavitat

formkernseitige Tauchkante

zu hinterspritzendes Obermaterial
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Patentanspriuche

1. Spritzgiessvorrichtung (1), insbesondere zum Hinlerspritzen eines Oberma-
terials (2) mit Kunststoff, mit einer Kavitét (3), die zwischen einer Matrize und einem
Formkern ausgebildet ist, mit einem an die Kavitit (3) anschlieffenden Tauchkantenspait
{6), der von einer matrizenseitigen Tauchkante (7) und einer formkernseitigen Tauchkante
(8) begrenzt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die formkemsaeitige Tauchkante {8) durch
eine Oberflache aines Verschlusselementes (9) mit einer dueren Kontur gebildet ist, wo-
bei der Querschnittsdurchmesser der Kontur in Richtung der tauchspaltseitigen Offnung
(10) der Kavitit abnehmend ausgebildet ist, der kiirzestes Abstand des Verschlussele- "
mentes (9) von der tauchspaltseitigen Offnung (10) der Kavitat (3) einstellbar ist, wobei
eine Veranderung des Abstandes des Verschlusselementes (9) von der Offnung (10) der
Kavitét (3) mit einer einer Anderung des Abstandes zwischen den Tauchkanten (7, 8) ver-
bunden ist.

2. Spritzgiessvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
der matrizenseitigen Tauchkante (7) zugewandte, die formkernseitige Tauchkante (8) bil-
dende Oberflache des Verschlusselementes (9) und eine dem Formkern (5) zugewandte
Oberflache (11) des Verschlusselementes (9) unter einem spitzen Winkel in Richtung der
Kavitét (3) aufeinander zulaufend ausgebildet sind.

3. Spritzgiessvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die matrizenseitige Tauchkante (7) als Auflauffliche fir die formkemseitige Tauch-
kante (8) ausgebildet ist.

4, Spritzgiessvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschlusselement (9) einen mit einem Gegenanschlag (16} der Matri-

ze (4) zusammenwirkenden Anschlag (15) zur Begrenzung der Bewegung des Ver-
schlusselementes (9) in Richtung der Matrize (4) aufweist.

N2009/26800

26703 2010 FR 13:13 [SE/EM NR 52989]

14 /22

Ro14




25

13:29:28 26-03-2010 15 /22

.e ee sone o ®e oSades
a8 > LN
- . ¢ oo
L 4

40
sese
L XY N}
LEZ )
ase e

- L . L
.8 *9 ea LA R X ] LN ] ade

-2-

5. Spritzgiessvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein vorderer Abschnitt (12) des Verschiusselementes (9) und
ein durch die matrizenseitige Tauchkante (7) und durch eine der matrizenseitigen Tauch-
kante (7) gegeniiberliegende Oberfliche {13) des Formkems (5) begrenzter Spalt kon-
gruent zueinander ausgebildet sind.

6. Spritzgiessvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein Positionierungsmittel (14) zur Einstellung der Position des
Verschlusselementes (9) vorgesehen ist.

7. Spritzgiessvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Positionierungsmittel (14) als Aktor ausgebildet ist, insbesondere als federelastischer Ak-
tor, wobei das Verschlusselement (9) zwischen dem Aktor und der Kavitat (10) angeord-
net ist,

8. Spritzgiessvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Positionierungsmittel (14) durch zumindest eine Unterlegplatte realisiert ist.

9. Spritzgiessvorrichtung (17), insbesondere zum Hinterspritzen eines Oberma-
terials (23) mit Kunststoff, mit einer Kavitét (22), die zwischen einer Matrize (20) und ei-
nem Formkern (18) ausgebildet ist, mit einem an die Kavitat (21) anschlieenden Tauch-
kantenspalt, der von einer matrizenseitigen Tauchkante und einer formkemseitigen
Tauchkante (23) begrenzt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die formkernseitige Tauch-
kante {23) durch ein in einen Oberflachenabschnitt des Formkemns {18) sinlegbares und
austauschbares Einlageelement (20) gebildet ist, wobei der Formkem (18} sine Aufnahme
(19) zur austauschbaren Befestigung von Einlageelementen (20) unterschiediicher Quer-
schnittsdurchmesser aufweist.

10. Spritzgiessvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Aufnahme (19) als Nut ausgebildet ist,

1. Spritzgiessvorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet,
dass das die Einlageelemente (20) als Bleche oder Vollteile ausgefiihrt sind.

N2003/26800
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12, Spritzgiessvorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einlageelemente (20) an ihren der Nut zugewandten Abschnitten im Wesent|i-
chen kongruent zu der Nut ausgebildet sind.

Georg Kaufmann Formenbau AG
durch

Anwilte & Partner
Rechtsanwalt GmbH
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(Neue) Patentanspriiche

1. Spritzgiessvorrichtung (1), insbesondere zum Hinterspritzen eines Oberma-
terials (2) mit Kunststoff, mit einer Kavitat (3), die zwischen einer Matrize und einem
Formkern ausgebildet ist, mit einem an die Kavitét (3) anschlieBenden Tauchkantenspait
(6), der von einer matrizenseitigen Tauchkante (7) und einer formkernseitigen Tauchkante
(8) begrenzt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die formkernseitige Tauchkante (8) durch
eine Oberfliche eines Verschlusselementes (9) mit einer dueren Kontur gebildet ist, wo-
bei der Querschnittsdurchmesser der Kontur in Richtung der tauchspaltseitigen Offnung
(10) der Kavitat abnehmend ausgebildet ist, der kiirzestes Abstand des Verschlussele-
mentes (9) von der tauchspaltseitigen Offnung (10) der Kavitat (3) einstellbar ist, wobei
die Bewegungsrichtung des Verschlusselementes (9) in Offnungs- bzw. Verschiussrich-
tung der Spritzgiessvorrichtung (1) verlauft und eine Verénderung des Abstandes des
Verschlusselementes (9) von der Offnung (10) der Kavitét (3) mit einer einer Anderung
des Abstandes zwischen den Tauchkanten (7, 8) verbunden ist.

2. Spritzgiessvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
der matrizenseitigen Tauchkante (7) zugewandte, die formkernseitige Tauchkante (8) bil-
dende Oberfliche des Verschlusselementes (9) und eine dem Formkern (5) zugewandte
Oberfidche (11) des Verschlusselementes (9) unter einem spitzen Winkel in Richtung der
Kavitat (3) aufeinander zulaufend ausgebildet sind.

3. Spritzgiessvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die matrizenseitige Tauchkante (7) als Auflauffldche fur die formkernseitige Tauch-
kante (8) ausgebiidet ist.

4, Spritzgiessvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschiusselement (9) einen mit einem Gegenanschlag (16) der Matri-
ze (4) zusammenwirkenden Anschlag (15) zur Begrenzung der Bewegung des Verschlus-
selementes (9) in Richtung der Matrize (4) aufweist.

3 AGHGE@
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5. Spritzgiessvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn-

zeichnet, dass zumindest ein vorderer Abschnitt (12) des Verschiusselementes (8) und
ein durch die matrizenseitige Tauchkante (7) und durch eine der matrizenseitigen Tauch-
kante (7) gegentberiiegende Oberfliche (13) des Formkemns (5) begrenzter Spalt kon-
gruent zueinander ausgebildet sind.

6. Spritzgiessvorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein Positionierungsmitte! (14) zur Einstellung der Position des
Verschlusselementes (9) vorgesehen ist.

7. Spritzgiessvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Positionierungsmittel (14) als Aktor ausgebildet ist, insbesondere als federelastischer Ak-
tor, wobei das Verschlusselement (9) zwischen dem Aktor und der Kavitét (10) angeord-
net ist.

8. Spritzgiessvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Positionierungsmittel (14) durch zumindest eine Unterlegplatte realisiert ist.

Georg Kaufmann Formenbau AG
durch

Anwilte r artner
Rechtsanwalt GmbH

A2010/00491
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