EP 4 656 351 A9

(19)

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(15) Korrekturinformation:
Korrigierte Fassung Nr. 1
Korrekturen, siehe
Beschreibung Abschnitt(e) 1

(W1 A1)

(48) Corrigendum ausgegeben am:
21.01.2026 Patentblatt 2026/04

(43) Veroffentlichungstag:
03.12.2025 Patentblatt 2025/49

(21) Anmeldenummer: 24187769.5

(22) Anmeldetag: 10.07.2024

(11) EP 4 656 351 A9

KORRIGIERTE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Internationale Patentklassifikation (IPC):
B29C 45/33 (2006.01)

(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):
B29C 45/332

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBEBG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LU LV MC ME MK MT NL
NO PL PT RO RS SE S| SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA
Benannte Validierungsstaaten:
GE KH MA MD TN

(30) Prioritat: 31.05.2024 EP 24179280

(71) Anmelder: Haidlmair Holding GmbH
4542 Nussbach (AT)

(72) Erfinder: Pichler, Andreas
4565 Inzersdorf (AT)

(74) Vertreter: Jell, Friedrich
Bismarckstrasse 9
4020 Linz (AT)

(54)
SPRITZGIESSWERKZEUG

(57) Es wird ein SpritzgieRwerkzeug (1) und eine
Spritzgiemaschine mit diesem SpritzgieRBwerkzeug
(1) gezeigt. Um ein kompaktes SpritzgieRwerkzeug (1)
zu schaffen, wird vorgeschlagen, dass die Formbacke (5)
einen die Werkzeugwirkflache (8) aufweisenden, insbe-
sondere ausbildenden, Schieber (11) und eine, insbe-
sondere lineare, Schieberflihrung (12) aufweist, an der

Fig. 1

SPRITZGIESSWERKZEUG UND SPRITZGIESSMASCHINE MIT DIESEM

der Schieber (11) an der Formbacke (5) zur Bewegung
der Werkzeugwirkflache (8) in einer Nebenentformungs-
richtung (13b) des SpritzgieBwerkzeugs (1) beweglich
gelagertist, und dass das SpritzgieRwerkzeug (1) zumin-
dest eine Kulissenfiihrung (14) zwischen Stiitzelement
(9) und Schieber (11) zu dessen Bewegung entlang der
Schieberfiihrung (12) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein SpritzgieBwerkzeug
und eine SpritzgieBmaschine mit diesem Spritzgiel3-
werkzeug.

[0002] Zum Entformen eines SpritzgieRteils mitzumin-
dest einem Hinterschnitt aus einem SpritzgieRwerkzeug
ist es bekannt, zumindest eine bewegliche Formbacke,
die die Kavitat zumindest abschnittsweise begrenzt, an
einer Werkzeughalfte des Spritzgielwerkzeugs vorzu-
sehen. Damit kann beim Entformen des SpritzgieRteils
die Werkzeugwirkflache an der Formbacke vom Spritz-
giefdteil entfernt und das SpritzgieRteil freigegeben wer-
den, wenn das SpritzgieRwerkzeug in seine Hauptentfor-
mungsrichtung gedffnet wird. Die Beweglichkeit der
Formbacke wird liber eine Backenfiihrung des Spritz-
gieBwerkzeugs erreicht, die zwischen der Formbacke
und einem Stltzelement des SpritzgieRwerkzeugs vor-
gesehenist. Dieses Stiitzelement ist an einer Formplatte
des SpritzgieRwerkzeugs befestigt. Bei komplexen Hin-
terschnitten bedarf es fir die Formbacke einer erhéhten
Beweglichkeit, was nicht nur den konstruktiven Aufwand
am SpritzgieRwerkzeug erhdht, sondern auch zu einem
héheren Verschleil® und damit zu einer verminderten
Standfestigkeit fihren kann.

[0003] Zudem steigt auch die Beschadigungsgefahr,
sei es am SpritzgieRteil und/oder am SpritzgieRwerk-
zeug, bei weiten Verfahrenswegen des Hinterschnitts
gegeniuber dem Spritzgielteil, wenn dieses entformt
wird.

[0004] Die Erfindung hat sich daher ausgehend vom
Eingangs geschilderten Stand der Technik die Aufgabe
gestellt, unabhangig von der Komplexitat des Hinter-
schnitts am SpritzgieRwerkzeug konstruktive Einfachheit
und Standfestigkeit zu gewahrleisten.

[0005] Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe durch
die Merkmale des Anspruchs 1.

[0006] Indem die Formbacke einen die Werkzeugwirk-
flache aufweisenden, insbesondere ausbildenden,
Schieber und eine, insbesondere lineare, Schieberfiih-
rung aufweist, an der der Schieber an der Formbacke zur
Bewegung der Werkzeugwirkflache, insbesondere in ei-
ner Nebenentformungsrichtung, des SpritzgieBwerk-
zeugs beweglich gelagert ist, kann erfindungsgemaf
der Grad an Bewegungsfahigkeit der Formbacke gegen-
Uber der Formplatte des Spritzgiewerkzeugs auch bei
vergleichsweise komplexen Hinterschnitten am Spritz-
gieRteils gering gehalten bleiben. Uber die Bewegung
des Schiebers, der die Werkzeugwirkflache aufweist,
kénnen namlich selbst komplexe Hinterschnitten, wie
diese beispielsweise bei Kisten mit vergleichsweise tie-
fen Doppelbdden der Fall sein kann, entformt werden,
ohne damit den Formbacken weit verfahren zu muissen.
Aufwendige Backenfiihrungen kénnen sohin vermieden
werden, was zudem der Standfestigkeit des Spritzgiel3-
werkzeugs zugutekommen kann.

[0007] Eine bewegliche Lagerung des Schiebers an
der Formbacke ist zudem unkompliziert. Dies unter an-
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derem dadurch, dass das SpritzgieRwerkzeug zumin-
dest eine Kulissenfihrung zwischen Stitzelement und
Schieber zu dessen Bewegung entlang der Schieber-
fuhrung und damit relativ zur Formbacke aufweist. Denn
damit kann die Bewegung der Formbacke entlang der
Backenfiihrung zur Steuerung der Bewegung des Schie-
bers relativ zur Formbacke verwendet werden. Zudem ist
eine Kulissenflihrung besonders standfest und kann
auch fiir eine prazise Entfernung der Werkzeugwirkfla-
che aus dem Hinterschnitt am Spritzgief3teils sorgen,
was Beschadigungen beim Entformen -sei es am Spritz-
gielteil und/oder am SpritzgieRwerkzeug- verhindert
und damit zu einer hohen Standfestigkeit des Spritz-
gieBwerkzeugs fiihren kann.

[0008] Vorzugsweise weist die Kulissenfiihrung einen
schieberseitigen Kulissenstein und eine stitzelement-
seitige Kulisse mit einer Kulissenbahn auf, in der der
Kulissenstein zur Bewegung des Schiebers entlang
der Schieberflihrung gefiihrt ist. Dies kann eine genaue
und kontrollierte Fiihrung des Kulissensteins und somit
des Schiebers ermdglichen.

[0009] Ist die Kulissenbahn langgestreckt, kann dies
beispielsweise groRere Bewegungslangen des Schie-
bers ermdglichen. Auch kann damit eine langere Kon-
taktflache zwischen dem Kulissenstein und der Kulissen-
bahn ermdglicht werden, womit eine gleichmaRigere
Kraftlibertragung Uber die gesamte Lange der Bewe-
gung erreicht werden kann. Somit kdnnen unter anderem
mechanische Belastungen auf die Kulisse, Schieber un-
d/oder Schieberfihrung reduziert werden, was die
Standfestigkeit des SpritzgieRwerkzeugs weiter erhéhen
kann.

[0010] Definieren zwei gegenuberliegende Langsran-
der eine, insbesondere einseitig offene, Kulissenbahn,
kann dies den Kulissenstein vor Verschmutzung und
damit erhdhten Abrieb in der Kulissenfiihrung verbessert
schiitzen, was zu einer langeren Standfestigkeit und
auch Zuverlassigkeit des SpritzgieRwerkzeugs beitra-
gen kann.

[0011] Vorzugsweise weist die Kulissenbahn mehrere
zueinander geneigt verlaufende Bahnabschnitte auf, um
damit entsprechend deren Neigung die Bewegung des
Schiebers unterschiedlich steuern zu kénnen.

[0012] Beispielsweise verlduft von den Bahnabschnit-
ten ein erster, insbesondere horizontal gesehen unters-
ter, Bahnabschnitt parallel zur Fihrungsrichtung der Ba-
ckenfiihrung und ein horizontal gesehen dariberliegen-
der zweiter, insbesondere direkt an den ersten Bahnab-
schnitt anschlieRender, Bahnabschnitt zu dieser Fih-
rungsrichtung geneigt und von der Formbacke weg ge-
richtet verlauft, um damit die Werkzeugwirkflache, ins-
besondere in der Nebenentformungsrichtung, zu bewe-
gen. Damit kann beim Offnen des SpritzgieRwerkzeugs
in Hauptentformungsrichtung zunachst der Schieber in
dessen Lage unverandert mit der Formbacke mitbewegt
werden. Dies stellt eine gleichmafige Belastung auf das
Spritzgief3teil am Anfang des Entformens sicher. Nach
dieser Anfangsphase kann der Schieber mit erhéhter
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Riickzugsgeschwindigkeit aus dem Hinterschnitt am
Spritzgiefiteil entfernt werden. Damit kann die Bewe-
gung der Backen zum Entformen gering bleiben - Be-
schadigungen durch erhdhte Entformungskrafte wirken
dabei nicht auf das Spritzgiefteil, was beschadigungs-
freie SpritzgieRteile sicherstellen kann.

[0013] Die Konstruktion im Bereich der Kulissenfiih-
rung kann beispielsweise vereinfacht werden, indem die
Bahnabschnitte gerade verlaufen.

[0014] Vorzugsweise weist die Schieberfiihrung eine
an der Formbacke vorgesehene Schieberfihrungsleiste
auf, an der der Schieber verschiebbar gelagert ist, um
damit eine prazise und genaue Bewegung des Schiebers
beim Entformen des SpritzgieRteils zu ermdéglichen. Dies
stellt beschadigungsfreie Spritzgielteile sicher.

[0015] Die Backenfiihrung kann beispielsweise kon-
struktiv einfach ausgebildet werden, wenn diese Backen-
fihrung zumindest eine Gleitfiihrung, insbesondere
mehrere parallel verlaufende Gleitfihrungen, aufweist.
Diese Gleitfiihrungen kénnen beispielsweise parallel
verlaufen und/oder kann die Gleitflihrung als T-Fiihrung
ausgebildet sein.

[0016] Vorzugsweise ist seitlich neben der Backenfiih-
rung jeweils eine Kulissenfihrung angeordnet, um damit
selbst bei vergleichsweise groflen Vorspriingen eine
prazise und genaue Fihrung beim Entformen zu ermdég-
lichen. Zudem kann dies durch Kraftaufteilung auf zwei
Kulissenfliihrungen die Standfestigkeit des Spritzgie3-
werkzeugs weiter erhohen.

[0017] Die Bauverhaltnisse am SpritzgieBwerkzeug
kénnen weiter verringert werden, wenn die Backenfiih-
rung der Formplatte schrag zulduft.

[0018] Diese unter anderem auch, wenn sich die
Schieberflihrung normal zur Hauptentformungsrichtung
des SpritzgieRwerkzeugs langserstreckt.

[0019] Vorzugsweise weist das SpritzgieRwerkzeug
vier Formbacken und vier Stiitzelemente auf, die je eine
Formbacke der Formbacken mit einer Backenfiihrung
beweglich lagern, um beispielsweise die Konstruktion
des Spritzgiewerkzeugs weiter zu vereinfachen. Dies
insbesondere, wenn die vier Formbacken um die Kavitat
geschlossen angeordnet sind.

[0020] Das SpritzgieBwerkzeug kann weiter konstruk-
tiv vereinfacht werden, wenn die vier Backenfiihrungen
beispielsweise einen gleichen Innenwinkel zur Formplat-
te aufweisen.

[0021] Der Schieber bzw. damit die Werkzeugwirkfla-
che kann bei geschlossenem SpritzgieRwerkzeug stand-
fest in der Beweglichkeit eingeschrankt werden, wenn
beispielsweise das Spritzgiefwerkzeug zumindest einen
Anschlag aufweist, an den der Schieber bei geschlosse-
nem SpritzgieRwerkzeug anschlagt.

[0022] Diese Einschrankung kann in zumindest einem
Freiheitsgrad oder auch eine Arretierung (in allen Frei-
heitsgraden) der Schieberfiihrung sein. Dies, indem ein
erster Anschlag des zumindest einen Anschlags stutz-
elementseitig und/oder ein zweiter Anschlag des zumin-
dest einen Anschlags formbackenseitig vorgesehen ist
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oder sind.

[0023] Zudem kann solch ein Anschlag auf flr eine
exakte Positionierung der Werkzeugwirkflache

[0024] Vorzugsweise weist der erste Anschlag eine
Anschlagflache auf, die unter einem spitzen, insbeson-
dere 70 Grad aufweisenden, Innenwinkel  relativ zur
Flhrungsachse der Schieberflihrung verlauft und/oder
weist der zweite Anschlag eine Anschlagflache aufweist,
die normal relativ zur Fihrungsachse der Schieberfiih-
rung verlauft. Eine standfeste Einschréankung der Be-
weglichkeit des Schiebers bei geschlossenem Spritz-
gieRwerkzeug kann so geschaffen werden, die sich auch
bei einem Offnen des SpritzgieRwerkzeug leichtgangig
aufheben lasst.

[0025] Vorzugsweise eignetsich das erfindungsgema-
e SpritzgieRwerkzeug flr eine SpritzgieRmaschine be-
sonders.

[0026] Die Erfindung hat sich zudem die Aufgabe ge-
stellt, ein Verfahren zu schaffen, mit dem zuverlassig
formgenaue Spritzgiel3teile hergestellt werden kénnen.
[0027] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe durch
die Merkmale des Anspruchs 15.

[0028] Indem beim Entformen des Spritzgielteils der
Schieber an der Formbacke mithilfe einer Kulissenfiih-
rung zwischen Schieber und Stltzelement bewegt wird,
welches Stitzelement die Formbacke beweglich lagert,
kann reproduzierbar und standfest ein formgenaues
Spritzgiel3teil hergestellt werden.

[0029] In den Figuren ist beispielsweise der Erfin-
dungsgegenstand anhand eines Ausfiihrungsbeispiels
naher dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine Schnittansicht durch einen Teil eines ge-
schlossenen Spritzgielwerkzeugs,

Fig. 1a  eine Detailansicht der Fig. 1,

Fig. 1b  eine Detailansicht der Fig. 1, jedoch in einem
zur Fig. 1 parallelversetzten Schnitt,

Fig. 2 die Schnittansicht nach Fig. 1 beim offenen
Spritzgiewerkzeugs und

Fig. 3 eine Draufsicht auf das nach Fig.1 dargestell-
te SpritzgieRwerkzeug.

[0030] Nach Fig. 1 ist ein Teil eines geschlossenen

SpritzgieBwerkzeugs 1 einer nicht naher darstellen
SpritzgieBmaschine in einem Querschnitt dargestellt.
Das SpritzgieSwerkzeug 1 dient zur Herstellung eines
Spritzgief3teils 2, das einen Hinterschnitt 2a aufweist.
Hierzu weist das SpritzgieBwerkzeug 1 eine Kavitat 4
auf, in dem sich das SpritzgieRteils 2 bei geschlossenem
SpritzgieRwerkzeug 1 ausbilden kann. Die Kavitat 4 wird
von verschiedenen Teilen des SpritzgieRwerkzeugs 1
ausgebildet. So weist hierzu das SpritzgieRwerkzeug
1, das sich aus zwei 6ffnen- und schlielbaren Form-
hélften 1a, 1b zusammensetzt, an einer Formhalfte 1a
eine Formplatte 7a und vier Formbacken 5 und an der
anderen Formhalfte 1b einen Kern 6 und eine weitere
Formplatte 7b auf.

[0031] Der Einfachheit halber ist anstelle der anderen
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Formbacken 5 nur eine Formbacke 5 in den Figuren 1 bis
3 dargestellt. In Fig. 3 sind alle vier Formbacken 5 samt
deren Schieber 11 mit beispielsweise vorspringenden
Werkzeugwirkfldchen 8 zu erkennen, wobei drei davon
strichliert dargestellt sind. Nicht dargestellt, aber vorstell-
bar ist zudem, dass die Kavitat 4 allein von den vier
Formbacken 5 ausgebildet wird und es sich dann um
ein Backenwerkzeug als SpritzgiefSwerkzeugs 1 handelt.
[0032] Die Formbacken 5 weisen je eine vorspringen-
de Werkzeugwirkflache 8 auf, die am Boden des als
Kasten ausgebildeten SpritzgieRteils 2 den Hinterschnitt
2a ausbilden.

[0033] DieFormbacken 5 sind lber je ein Stiitzelement
9 des SpritzgieRwerkzeugs 1 an der ersten Formhalfte 1a
beweglich gelagert. Hierzu weist das SpritzgieRwerk-
zeug 1 lineare Backenfiihrungen 10 auf, die jeweils zwi-
schen dem Stiutzelement 9 und der Formbacke 5 vorge-
sehen sind.

[0034] Umdie Bewegungder Formbacken 5 beim Ent-
formen zu verringern und damit die Standfestigkeit des
Spritzgieliwerkzeugs 1 zu verbessern, weisen die Form-
backen 5 jeweils einen mehrteiligen Schieber 11 auf, der
die Werkzeugwirkflache 8 -wie beispielsweise darge-
stellt- auswechselbar aufweist. Der Schieber 11 ist zu-
dem gegeniber der jeweiligen Formbacke 5 linear be-
weglich und damit gegeniliber dieser Formbacke 5 relativ
gelagert. Hierzu weist die Formbacke 5 eine Schieber-
fihrung 12 mit einer Fiihrungsachse 12a auf, wie in Fig.
1aim Schnitt dargestellt. Damit ist der Schieber 11 in eine
zu einer Hauptentformungsrichtung 13a normalen Ne-
benentformungsrichtung 13b nach Fig. 1 bewegbar. Dies
erleichtert das Entformen des SpritzgieRteils 2 vom
Spritzgiellwerkzeug 1 erheblich und stellt auch sicher,
dass bei diesem Entformen Beschadigungsfreiheit be-
steht, wie dies nach Fig. 2 erkannt werden kann.
[0035] Hier ist das SpritzgieRwerkzeugs 1 in seiner
offenen Lage dargestellt. Zu erkennenist, dass die Werk-
zeugwirkflache 8 deutlich gegentiber seiner Lage am
nach Fig. 1 geschlossenen SpritzgieRwerkzeug 1 zu-
riickgezogen ist.

[0036] Zur Betatigung des Schiebers 11 entlang der
Schieberflihrung 12 weist das SpritzgieRwerkzeug 1 zu-
mindest eine Kulissenfuhrung 14 auf. Die Kulissenfih-
rung 14 ist zwischen dem betreffenden Stutzelement 9
und Schieber 11 vorgesehen. Wird nun beim Offnen des
Spritzgielfwerkzeugs 1 die Formbacke 5 entlang der
Backenfiihrung 10 bewegt, steuert die Kulissenfiihrung
14 die Bewegung des Schieber 11 relativ zur Formbacke
5.

[0037] Hierfir weist die Kulissenfiihrung 14 einen
schieberseitigen Kulissenstein 15 und eine stitzele-
mentseitige Kulisse 16 mit einer Kulissenbahn 17 auf.
Werden beim Offnen des SpritzgieBwerkzeugs 1 die
Backen in Hauptentformungsrichtung 13a bewegt, dann
gleitet der Kulissenstein 15 entlang der Kulissenbahn 17
und bewegt damit den Schieber 11 in die Nebenentfor-
mungsrichtung 13b.

[0038] Der Einfachheit halber in der Konstruktion ist
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die Kulissenbahn 17 langgestreckt und weist zwei ge-
genlberliegende Langsrander 17a, 17b auf, die eine
einseitig offene Kulissenbahn 17 definieren. Durch diese
einseitig offene Kulissenbahn 17 sind Wartungsarbeiten
einfach vorzunehmen.

[0039] Wie zudem der Fig. 2 im Detail zu entnehmen,
weist die Kulissenbahn 17 mehrere zueinander geneigt
verlaufende Bahnabschnitte 18a, 18b auf. Hiervonistder
erste Bahnabschnitt 18a horizontal gesehen der Unters-
te der Bahnabschnitte 18a, 18b. Dieser erste Bahnab-
schnitt 18a verlauft parallel zur Fihrungsrichtung 10a der
Backenfihrung 10. Damit bewegt sich der Schieber 11
am Anfang des Entformens nicht gegentiber der Form-
backe 5, was das Entformen des Spritzgielteils 2 er-
leichtert. Der zweite an diesem ersten Bahnabschnitt 18a
anschlieRende zweite Bahnabschnitt 18b, der damit ho-
rizontal gesehen Uber dem ersten Bahnabschnitt 18a
liegt, verlauft zu dieser Fihrungsrichtung 10a geneigt
und von der Formbacke weg gerichtet. Damit wird der
Schieber 11 und sohin seine Werkzeugwirkflache 8 in der
Nebenentformungsrichtung 13b bewegt, was das stand-
feste und sichere Entformen selbst bei kurzen Bewegun-
gen der Formbacken 5 erméglicht.

[0040] Zu erkennen ist zudem in den Figuren 1 bis 3,
dass diese Bahnabschnitte 18a, 18b gerade verlaufen.
[0041] Zudem weist die Schieberfiihrung 12 eine an
der Formbacke 5 vorgesehene Schieberflihrungsleiste
12b auf, an der der Schieber 11 verschiebbar gelagert ist,
was eine prazise Fluhrung der Werkzeugwirkflache 8
schafft.

[0042] Die Backenfiihrung 10 wird zudem von zwei
parallel verlaufende Gleitflihrungen 10a, 10b ausgebil-
det, die je eine T-Fihrung darstellen. Die Backenfiihrung
10 lauft der Formplatte 7a mit einem Innenwinkel o
schrag zu.

[0043] Seitlich neben den der Backenfiihrung 10, also
damitauch nebenden beiden Gleitfiihrungen 10a, 10b ist
jeweils eine Kulissenfilhrung 14 angeordnet, was die
Flhrung des Schiebers 11 verbessert.

[0044] Das SpritzgieRwerkzeug 1 weist vier Formba-
cken 5 und vier Stitzelemente 9 auf, die je mit einer
Backenfiihrung 10 eine Formbacke 5 der Formbacken 5
beweglich lagern, wobei die vier Backenfihrungen 10
einen gleichen Innenwinkel o zur Formplatte 7a aufwei-
sen, was nicht naher dargestellt worden ist.

[0045] Die Werkzeugwirkflache 20 kann mithilfe von
zwei Anschlagen 19, 20 genau positioniert werden, da
der Schieber 11 bei geschlossenem SpritzgieRwerkzeug
1 an dies anschlagt, wie dies in Fig. 1b zu erkennen ist,
wobei im Vergleich zum nach Fig. 1a dargestellten
Schnitt, in Fig. 1b ein Schnitt mitten durch den Schieber
11 zeigt.

[0046] Die beiden Anschlagen 19, 20 arretieren den
Schieber 11 ander Schieberfiihrung 12, was formgenaue
Spritzgieliteile 2 sichergestellt. Zudem entlastetder erste
Anschlag 19 die Kulissenflihrung mechanisch, was die
Standfestigkeit des SpritzgieRBwerkzeugs 1 erhoht.
[0047] Von den beiden Anschlagen 19, 20 sind der
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erste Anschlag 19 stltzelementseitig und der zweite
Anschlag 20 formbackenseitig vorgesehen. Der erste
Anschlag 19 wird von einem Keil 21 ausgebildet, der
zwischen Stilelement 9 und Formplatte 7a und unterhalb
der Kulissenfihrung 16 angeordnet ist. Der zweite An-
schlag 20 wird von der Formbacke 5 ausgebildet.
[0048] Die Anschlagflachen 19a, 20a der beiden An-
schlage 19, 20 sind verschieden geneigt verlaufend. So
weist der erste Anschlag 19 eine Anschlagflache 19a auf,
die unter einem spitzen, insbesondere 70 Grad aufwei-
senden, Innenwinkel B relativ zur Fihrungsachse der
Schieberflihrung 12 verlauft. Vorzugsweise betragt diese
Innenwinkel B im Wesentlichen 70 Grad. Dies erleichtert
ein Vorbeibewegen des Schiebers 11 beim Offnen des
Spritzgielfwerkzeugs 1.

[0049] Die Anschlagflache 20a des zweiten Anschlags
20 verlauft normal (90 Grad) relativ zur Fihrungsachse
12a der Schieberflhrung 12, was die Konstruktion ver-
einfacht.

[0050] Zudem liegt diese Fihrungsachse 12a in Ne-
benentformungsrichtung 13b.

[0051] Im Allgemeinen wird festgehalten, dass "insbe-
sondere" als "more particularly” ins Englische Ubersetzt
werden kann. Ein Merkmal, dem "insbesondere" voran-
gestelltist, istals fakultatives Merkmal zu betrachten, das
weggelassen werden kann, und stellt damit keine Ein-
schrankung, beispielsweise der Anspriiche, dar. Das
Gleiche gilt fir "vorzugsweise", ins Englische lbersetzt
als "preferably"”.

Patentanspriiche

1. SpritzgieBwerkzeug (1) zur Herstellung eines zu-
mindest einen Hinterschnitt (2a) aufweisenden
Spritzgieliteils (2), mit mindestens einer Kavitat (4)
zur Ausbildung des Spritzgief3teils (2), mit mindes-
tens einer Formbacke (5), die die Kavitat (4) zumin-
dest abschnittsweise begrenzt und dort eine Werk-
zeugwirkflache (8) fir den Hinterschnitt (2a) am
Spritzgielteil (2) aufweist, mit einer Formplatte
(7a), mit einem mit der Formplatte (7a), insbeson-
dere fest, verbunden Stiitzelement (9), und mit min-
destens einer, insbesondere linearen, Backenfiih-
rung (10), die zwischen dem Stitzelement (9) und
der Formbacke (5) vorgesehen ist und die Form-
backe (5) gegenuber der Formplatte (7a) beweglich
lagert, dadurch gekennzeichnet, dass die Form-
backe (5) einen die Werkzeugwirkflache (8) aufwei-
senden, insbesondere ausbildenden, Schieber (11)
und eine, insbesondere lineare, Schieberfiihrung
(12) aufweist, an der der Schieber (11) an der Form-
backe (5) zur Bewegung der Werkzeugwirkflache
(8), insbesondere in einer Nebenentformungsrich-
tung (13b) des SpritzgieRwerkzeugs (1), beweglich
gelagert ist, und dass das SpritzgieRBwerkzeug (1)
zumindest eine Kulissenflihrung (14) zwischen
Stitzelement (9) und Schieber (11) zu dessen Be-
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wegung entlang der Schieberfiihrung (12) aufweist.

Spritzgiefwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kulissenflihrung (14) einen
schieberseitigen Kulissenstein (15) und eine stitz-
elementseitige Kulisse (16) mit einer Kulissenbahn
(17) aufweist, in der der Kulissenstein (15) zur Be-
wegung des Schiebers (11) entlang der Schieber-
fuhrung (12) gefihrt ist.

SpritzgielSwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kulissenbahn (17) langge-
streckt ist und/oder dass zwei gegeniiberliegende
Langsrander die Kulissenbahn (17) definieren.

Spritzgiefwerkzeug nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kulissenbahn
(17) mehrere zueinander geneigt verlaufende Bahn-
abschnitte (18a, 18b) aufweist.

Spritzgiefwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass von den Bahnabschnitten
(18a, 18b) ein erster, insbesondere horizontal ge-
sehen unterster, Bahnabschnitt (18a) parallel zur
Fihrungsrichtung (10a) der Backenfiihrung (10)
und ein horizontal gesehen dartberliegender zwei-
ter, insbesondere direkt an den ersten Bahnab-
schnitt (18a) anschlieRender, Bahnabschnitt (18b)
zu dieser Fuhrungsrichtung (10a) geneigt und von
der Formbacke (5) weg gerichtet verlauft, um damit
die Werkzeugwirkflache (8), insbesondere in der
Nebenentformungsrichtung (13b), zu bewegen.

Spritzgiefwerkzeug nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bahnabschnitte
(18a, 18b) gerade verlaufen.

Spritzgiewerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Schie-
berfihrung (12) eine an der Formbacke (5) vorge-
sehene Schieberfihrungsleiste (12b) aufweist, an
der der Schieber (11) verschiebbar gelagert ist.

SpritzgieSwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Backen-
fuhrung (10) zumindest eine Gleitfiihrung, insbeson-
dere mehrere parallel verlaufende Gleitfihrungen
(10a, 10b), insbesondere T-Flhrungen, aufweist.

SpritzgieSwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass seitlich ne-
ben der Backenfuhrung (10) jeweils eine Kulissen-
fuhrung (14) angeordnet ist.

SpritzgieSwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Backen-
fuhrung (10) der Formplatte (7a) schrag zulauft un-
d/oder dass sich die Schieberfiihrung (12) normal
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zur Hauptentformungsrichtung (13a) des Spritzgiel3-
werkzeug (1) langserstreckt.

SpritzgieRwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Spritz-
gieBwerkzeug (1) vier Formbacken (5) und vier
Stltzelemente (9) aufweist, die je eine Formbacke
(5) der Formbacken (5) mit einer Backenfiihrung (10)
beweglich lagern, wobei die vier Backenfihrungen
(10), insbesondere einen gleichen, Innenwinkel (a.)
zur Formplatte (7a) aufweisen.

SpritzgieRwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Spritz-
gieBwerkzeug (1) zumindest einen Anschlag (19,
20) aufweist, an den der Schieber (11) bei geschlos-
senem SpritzgieRwerkzeug (1) anschlagt, wobei ein
erster Anschlag (19) des zumindest einen Anschlags
(19, 20) stiitzelementseitig und/oder ein zweiter An-
schlag (20) des zumindest einen Anschlags (19, 20)
formbackenseitig vorgesehen ist oder sind.

SpritzgieRwerkzeug nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Anschlag (19) eine
Anschlagflache (19a) aufweist, die unter einem spit-
zen, insbesondere 70 Grad aufweisenden, Innen-
winkel (B) relativ zur Flihrungsachse der Schieber-
fuhrung (12) verlauft und/oder dass der zweite An-
schlag (20) eine Anschlagflache (20a) aufweist, die
normal relativ zur Fiihrungsachse (12a) der Schie-
berfihrung (12) verlauft.

Spritzgiefmaschine mit einem SpritzgieRwerkzeug
(1) nach einem der Ansprtche 1 bis 13.

Verfahren zur Herstellung eines Spritzgiefiteils (2)
mit einem SpritzgieBwerkzeug (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 13 oder mit einer SpritzgieSmaschi-
ne nach Anspruch 14, bei dem beim Entformen des
Spritzgielteils (2) der Schieber (11) an der Form-
backe (5) tber eine Kulissenfiihrung (14) relativ zur
Formbacke (5) bewegt wird.
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