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38 3 Beispielsammlung — Beispiel 1

3 Beispielsammlung

Einfach-SpritzgieBwerkzeug fiir VerschluBdeckel aus Polyethylen, Beispiel 1

Der VerschluBdeckel mit den Abmessungen 141 mm
x 87 mm, 12 mm hoch (Bild 1) hat eine anndhernd
ovale Gestalt. An seiner Oberseite hat er einen nach
innen springenden Rand, der eine umlaufende Hin-
terschneidung bildet. Zur Zwangs-Entformung dieser
Hinterschneidung wird das elastische Dehnvermdogen
von Polyethylen ausgenutzt, das ein Entformen vom
Kern ermoglicht, ohne daf3 aufwendige Entformungs-
mechanismen erforderlich sind.

Werkzeug

Die Gesenkhilfte des Einfachwerkzeugs (Bild 2 bis 5)
besteht im wesentlichen aus Platten (1,2), der be-
heizten Hochleistungsdiise (41) und dem Gesenkein-
satz (46).

Das Werkzeug ist aus Normalien aufgebaut, abgese-
hen vom Kernsockel (47), Kernaufsatz (48), Formring
(50) und Abschiebering (49). Die endgiiltige, genaue
Zentrierung der beiden Werkzeughilften sichern vier
Zentriereinheiten (37).

Entformen

Das Werkzeug 6ffnet bei I, das Formteil wird mit dem
Kern aus dem Gesenk herausgezogen.

Wenn die Auswerfstange (14) gedriickt wird, so
schiebt sich die Auswerfplatte (7) iiber die AusstoB3-
bolzen (33) die Platte (3) mit dem darin befestigten
Abschiebering (49) vor (Trennung bei II). Gleichzei-
tig wird unter der Wirkung der vorgespannten Druck-
federn (39) auch die Platte (8) mit dem daran befe-
stigten Kern (47,48) vorgeschoben.

Die Platte (4) mit dem daran befestigten Formring
(50) bleibt dabei stehen, weil sie iiber die Leisten (6)
mit der Aufspannplatte (5) fest verbunden ist (Bild
5). Somit sind also Formteil und Kern aus dem Be-
reich des Formrings (50) herusgeschoben.

Nach einem Weg W stoBt die Platte (8) gegen die
Platte (4); der Kern (47,48) bleibt stehen, die Feder
(39) wird weiter zusammengedriickt. Der Abschiebe-
ring lauft aber weiter und kann nun das Formteil
vom Kern abknopfen. Bei diesem Vorgang wird auch
der Rand des Formteils aufgeweitet, an den der Ab-
schiebering (49) angreift. Der Abschiebering darf
daher das Formteil nicht zu eng umfassen, um diese
Aufweitung nicht zu behindern.
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40 3 Beispielsammlung — Beispiel 2

Zweifach-SpritzgieBwerkzeug fiir Winkeltiille aus Polyamid 66, Beispiel 2

Das Formteil besteht aus Halbschalen, Bild 1, die
auBerhalb des Werkzeugs formschliissig gefiigt und
miteinander stoffschliissig verschweifit werden. Die
durchschnittliche Wanddicke betrédgt ca. 2,5 mm. Die
Verarbeitungsschwindung wurde mit 1% bei der
maBlichen Auslegung der Kavitdten berticksichtigt.
Zur Befestigung von Kabelklemmen fiir die Zugent-
lastung sind entsprechend angeformte, umlaufende
Nuten vorgesehen. Die Oberfldchengiite entspricht
der einer technischen Politur.

Werkzeugaufbau

Die Ausfiihrung entspricht dem Standard-Werkzeug
mit einer Trennebene DIN ISO 12165:2002-06, Bild 2.
Mit den Formplatten (2) und (3) aus vorvergiitetem
Stahl sind wechselbare, jeweils zweigeteilte Form-
einsitze (4a, b) und (5a, b) aus dem durchhértenden
Stahl 1.2767 verschraubt. Die Aulenkontur der Halb-
schalen wird in den Formeinsétzen (4a, b) der festen
Seite, die Innenkontur in denen (5a, b) der beweg-
lichen Seite geformt. Die Werkzeugmale betragen
156 mm x 156 mm x 257 mm. Die relativ groe Ein-
bauhohe ergibt sich u.a. aus den Abmessungen des
Zweistufenauswerfers. Die Aufspannplatten (1) und
(10) sind aus Griinden der Verbesserung des Wirme-
haushalts des Werkzeugs mit Wirmeisolierplatten (6)
ausgestattet. Die Auswerferpakete (7a, b) und (8a, b)
werden von einem zentral eingebauten, standardisier-
ten Zweistufenauswerfer (11) bewegt. Der Auswer-
ferbolzen (12) ist iiber eine automatisch wirkende
Auswerferkupplung mit dem Maschinenauswerfer im
Eingriff. Die Auswerferpakete sind vierfach sdulen-
gefiihrt. Fiir das Auswerferpaket (7a, b) werden Ku-
gelfiihrungen verwendet.

AngieBlen

Die auBlenbeheizte AngieBdiise mit Spitze (14) ist mit
aufgeschraubter Vorkammer ausgeriistet, Bild 3. Zur
axialen Fixierung der Angiefdiise mit dem Zentrier-
flansch (15) dient der Distanzring (16). Uber einen
kurzen Stangenanguf und Unterverteiler, der auch in
die Vorkammer parabelformig eingearbeitet ist, wer-
den die Kavitédten jeweils iiber Tunnelanschnitte ge-
fiillt, s. auch Einzelheit BB. Die Angief3diise ist mit ei-

Bild 1 Halbschale einer Winkeltiille

nem Zylinderstift (17) gegen Verdrehen gesichert.
Die jeweils drei Bohrungen an den Formteilen wer-
den durch Kernstift (18) gebildet. Zur Ausbildung
der Zapfen werden konturierte Auswerferhiilsen (19)
mit Kernstiften (20) verwendet (Einzelheit D). Der in
der beweglichen Seite erkennbare Einsatz (21) wird
fiir eine weitere Formteilvariante als Kernhalteplatte
genutzt.

Um einen zu Beginn der Fiillphase evtl. existierenden
kalten Pfropfen nicht iiber den Anschnitt in die Ka-
vitdt einzuspritzen, befindet sich eine Fangbohrung
im Unterverteiler.

Entformen

Gefederte Auswerferstifte (22), die bei Formschluf3
mit Riickdruckstiften (23) vorgespannt werden, un-
terstiitzen die Entformung aus der festen Seite
(Schnitt BB und Einzelheit E). Wegen des Hinter-
schnitts im Auswerfer (24) verbleibt das AngieB3-
system zundchst auf der beweglichen Seite. Mit der
Werkzeugoffnung wird die erstarrte Angulistange aus
der Diise gezogen, und der Anschnitt wird abge-
schert. Im Rhythmus des Zyklusses erfolgen zwei auf-
einanderfolgende Hubbewegungen der Auswerferpa-
kete: Hub 1 des Zweistufenauswerfers bewirkt das
Entformen des Angusses, wiahrend Hub II das Ent-
formen der Formteile ermoglicht.
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Bild 3 Beheizte AngieBdiise mit Vorkammer und Spitze



Beispiel 2: Zweifach-SpritzgieBwerkzeug fiir Winkeltiille 41

-

g T T 1T T n’g /L\

E - 17 \df\\ BN = 7NN
= pen RN m;»;:»ﬁ:\’i/@’“i‘»
e = NEZ A Z T TN TR N

2 I T a TN =TT

ES |

M :“:L @
+, H T ey
} -
=t
o z&Ljum
T e ]
c=7
‘“W‘ )

Lo =4 4

+‘ M‘ :'1 T

2 @

AL

b s
AN

Rickdruckstifte | disenseitig

B

EINZELHEIT C
MaBstab 2:1

]

AT

gyt

SCHNITT A - A

EINZELHEIT D
MaOstab 51

[

EINZELHEIT E
MaBstab 51

Bild2 Zweifach-SpritzgieBwerkzeug fiir Winkeltiille

1: Aufspannplatte FS, 2: Formplatte FS, 3: Formplatte BS, 4a, b: Formeinsitze FS, 5a,b: Formeinsitze BS, 6: Warmeisolierplatte, 7a, b: vorderes
Auswerferpaket, 8a, b: hinteres Auswerferpaket, 9: Leiste, 10: Aufspannplatte BS, 11: Zweistufenauswerfer, 12: Auswerferbolzen, 13:
Kugelfithrung, 14: AngieBdiise mit Vorkammer, 15: Zentrierflansch, 16: Distanzring, 17: Zylinderstift, 18: Kernstift (Bohrung), 19: Auswerferhiilse,
20: Kernstift (Zapfen), 21: Einsatz, 22: gefederter Auswerferstift FS, 23: Riickdruckstift FS, 24: Auswerfer mit Hinterschnitt

Werkbild: HASCO, Liidenscheid; Moller, Bad Ems



