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(57) Zusammenfassung: Es ist ein Spritzgusswerkzeug (10)
zum Herstellen eines Formteils (100) und ein entsprechen-
des Verfahren offenbart. Das Spritzgusswerkzeug (10) um-
fasst eine erste Werkzeugformhälfte (20) und eine zweite
Werkzeugformhälfte (30), die zusammen mit einem ersten
Schieber (50) und mindestens einem zweiten Schieber (52)
einen Freiraum (40) für das herzustellende Formteil (100)
definieren. Ein mit einem elastischen Element (60) vorge-
spannter Hebel (80) ist dem Endschalter (70) derart zuge-
ordnet, dass ein bewegliches und freies Ende (82) des He-
bels (80) mit dem Endschalter (70) aufgrund einer Bewegung
des ersten Schiebers (50) zusammenwirkt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Spritzgusswerkzeug
zum Herstellen eines Formteils. Insbesondere um-
fasst das Spritzgusswerkzeug eine erste Werkzeug-
formhälfte und eine zweite Werkzeugformhälfte, die
zusammen mit einem ersten Schieber und mindes-
tens einem zweiten Schieber einen Freiraum für das
herzustellende Formteil definieren. Der erste Schie-
ber besitzt eine Stirntopologie. Ebenso hat der zweite
Schieber eine Randtopologie ausgebildet. Die Stirn-
topologie des ersten Schiebers liegt dabei vollflä-
chig an der Randtopologie des zweiten Schiebers an,
wenn der erste Schieber und der zweite Schieber in
das Spritzgusswerkzeug eingefahren sind. Ein End-
schalter dient zur Bestimmung eines Abstandes zwi-
schen der Stirntopologie des ersten Schiebers und
der Randtopologie des zweiten Schiebers.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Herstellen eines Formteils. Zur Herstellung des
Formteils wird ein Spritzgusswerkzeug verwendet,
das mindestens eine erste Werkzeugformhälfte und
mindestens eine zweite Werkzeugformhälfte besitzt,
die gegenüberliegend angeordnet sind.

[0003] Bei den bisher verwendeten Spritzgusswerk-
zeugen zur Herstellung eines T-Formteils wurde ein
auf der Seite eines Auswerfers angeordneter Kern
um ca. 0,2 mm gezogen. Dazu werden Druckfedern
im Spritzgusswerkzeug um 0,2 mm nach vorne ge-
schoben. Zwischen dem Schiebekern und dem Kern
auf der Seite des Auswerfers entsteht ebenfalls ein
Spalt von 0,2 mm. Ist der Spalt erreicht, kann der
Schieber dann beschädigungsfrei aus dem Kunst-
stoffteil ausfahren. Sollte es jedoch zu einer Störung
dieser Bewegung um den Weg von 0,2 mm kommen,
gleitet der Schiebekern auf dem Kern auf der Sei-
te des Auswerfers. Da die Flächen der Kerne bzw.
Schieber hochglanzpoliert sind, führt dieses Aneinan-
dergleiten zu Kratzern und Fressern. Um dies zu ver-
hindern, wird über einen Schalter der Weg bzw. Soll-
Abstand abgefragt, ob das Werkzeug tatsächlich bei
jedem Zyklus um den Abfederweg von 0,2 mm fährt.

[0004] Die im Werkzeugbau üblichen Schalter sind
für den Einsatz in einer rauen Produktionsumgebung
(Spritzgießen) bestens geeignet. Um ein Schaltsignal
von diesen Schaltern zuverlässig auswerten zu kön-
nen, muss das Schaltelement mindestens einen spe-
zifischen Arbeitsabstand bzw. Soll-Abstand zurückle-
gen. Dieser ist mit 0,2 bis 0,5 mm angegeben. Das
bedeutet, dass mit diesen Schaltern nur Bewegungen
erkannt werden, die größer als 0,5 mm sind.

[0005] Die deutsche Übersetzung DE 692 25 003 T2
der europäischen Patentschrift EP 0 699 124 B1 of-
fenbart das Spritzformen und Zusammensetzen von
Kunststoffteilen. Hierzu ist eine Formmechanik für die
gleichzeitige Formgebung der Kappe mit Auslöser

(Betätigungselement) und eines Düseneinsatzes vor-
gesehen. Ebenso erfolgt das nachfolgende Zusam-
menfügen beider Teile in der Form.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Spritzgusswerkzeug zu schaffen, das eine hohe
Standfestigkeit besitzt, so dass ein qualitativ hoch-
wertiges Spritzgießen einer Vielzahl von Formteilen
über einen längeren Zeitraum gegeben ist.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Spritzguss-
werkzeug gelöst, das die Merkmale des Anspruchs 1
umfasst.

[0008] Ferner liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zum Herstellen eines Form-
teils mit einem Spritzgusswerkzeug zu schaffen, wo-
bei das Spritzgusswerkzeug eine hohe Standfestig-
keit behält, so dass ein qualitativ hochwertiges Spritz-
gießen einer Vielzahl von Formteilen über einen län-
geren Zeitraum möglich ist.

[0009] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren ge-
löst, das die Merkmale des Anspruchs 7 umfasst.

[0010] Erfindungsgemäß umfasst das Spritzguss-
werkzeug zum Herstellen eines Formteils eine erste
Werkzeughälfte und eine zweite Werkzeughälfte. Zu-
sammen mit einem ersten Schieber und mindestens
einem zweiten Schieber wird ein Freiraum für das
herzustellende Formteil definiert. Der erste Schieber
hat eine Stirntopologie ausgebildet. Der zweite Schie-
ber hat eine Randtopologie ausgebildet. Während
des Spritzgießens des Formteils liegt die Stirntopolo-
gie des ersten Schiebers vollflächig an der Randto-
pologie des zweiten Schiebers an. Dies ist der Fall,
wenn der erste Schieber und der zweite Schieber in
das Spritzgusswerkzeug eingefahren sind. Ein End-
schalter dient zur Bestimmung eines Abstandes zwi-
schen der Stirntopologie des ersten Schiebers und
der Randtopologie des zweiten Schiebers. Die Fest-
stellung des Abstands ist notwendig, um ein siche-
res und beschädigungsfreies Auseinanderfahren des
ersten Schiebers und des zweiten Schiebers zu ge-
währleisten. Bei dem Auseinanderfahren des ers-
ten Schiebers und des zweiten Schiebers soll es
nicht zu einer Beschädigung der Stirntopologie des
ersten Schiebers bzw. der Randtopologie des zwei-
ten Schiebers kommen. Um ein beschädigungsfrei-
es Auseinanderziehen des ersten Schiebers und des
zweiten Schiebers zu gewährleisten, ist ein mit einem
elastischen Element vorgespannter Hebel vorgese-
hen, der einem Endschalter zugeordnet ist. Hierzu
wirkt ein bewegliches freies Ende des Hebels mit dem
Endschalter zusammen.

[0011] Der erste Schieber ist mit dem vorgespann-
ten Hebel gekoppelt. Durch die Bewegung des ers-
ten Schiebers stellt sich ein Abstand zwischen der
Stirntopologie des ersten Schiebers und der Randto-
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pologie des zweiten Schiebers ein. Dieser Abstand
wird mittels des beweglichen freien Endes des He-
bels in einen Abstand des freien Endes des Hebels
zum Endschalter übersetzt.

[0012] Der Hebel dient dazu, den Abstand zwischen
der Stirntopologie des ersten Schiebers und der
Randtopologie des zweiten Schiebers in einen grö-
ßeren Abstand zwischen dem beweglichen und frei-
en Ende des ersten Hebels zum Endschalter zu über-
setzen.

[0013] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der Erfindung ist der Hebel derart ausgelegt, dass
z.B. ein Abstand zwischen der Stirntopologie des ers-
ten Schiebers und der Randtopologie des zweiten
Schiebers von kleiner 0,5 mm, insbesondere 0,2 mm,
in einem Abstand zwischen dem beweglichen freien
Ende des Hebels zum Endschalter von größer 0,5
mm, insbesondere 0,95 mm, übersetzt wird.

[0014] Das elastische Element, welches den Hebel
vorspannt, ist eine Spiralfeder.

[0015] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der Erfindung ist ein dritter Schieber für das Spritz-
gusswerkzeug vorgesehen. Durch das Zusammen-
wirken des ersten Schiebers, des zweiten Schiebers
und des dritten Schiebers im Spritzgusswerkzeug ist
es somit möglich, ein T-förmiges Rohrstück herzu-
stellen. Zusammen mit der ersten Werkzeugform-
hälfte, der zweiten Werkzeugformhälfte, dem ersten
Schieber und dem zweiten Schieber wird der Frei-
raum für das herzustellende Formteil definiert.

[0016] Der Vorteil der Erfindung besteht darin, dass
eine sichere Bestimmung eines Soll-Abstandes zwi-
schen der Stirntopologie des ersten Schiebers und
der Randtopologie des zweiten Schiebers möglich ist.
Nur mittels dieser sicheren Bestimmung des Soll-Ab-
standes ist es möglich, dass ein beschädigungsfrei-
es Auseinanderfahren des ersten Schiebers und des
zweiten Schiebers möglich ist. Somit ist gewährleis-
tet, dass die Randtopologie des zweiten Schiebers
beim Auseinanderfahren nicht auf der Stirntopologie
des ersten Schiebers gleitet und somit zu Beschä-
digungen führt. Als Resultat daraus, erhält man ein
Spritzgusswerkzeug, das eine erhebliche Standfes-
tigkeit aufweist und somit ein Werkzeug zur Verfü-
gung stellt, mit dem hochwertige Formteile mittels ei-
nes Spritzgießverfahrens hergestellt werden können.

[0017] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren zum
Herstellen eines Formteils in einem Spritzgusswerk-
zeug ist es möglich, Formteile mit hoher Qualität über
einen längeren Zeitraum herzustellen. Dazu umfasst
das Verfahren eine Vielzahl von Schritten. Zunächst
erfolgt ein Schließen des Spritzgusswerkzeugs, so
dass die erste Werkzeugformhälfte und die zwei-
te Werkzeugformhälfte gegenüberliegend angeord-

net werden. Dann werden der erste Schieber und
mindestens ein zweiter Schieber in die erste Werk-
zeugformhälfte und in die zweite Werkzeugformhälf-
te eingeschoben. Dadurch entsteht ein Freiraum für
das herzustellende Formteil. Wenn der erste Schie-
ber und der zweite Schieber in die erste Werk-
zeugformhälfte und in die zweite Werkzeugformhälf-
te eingeschoben sind, liegt eine Stirntopologie des
ersten Schiebers vollflächig an einer Randtopologie
des zweiten Schiebers an. Anschließend erfolgt ein
Spritzgießen eines verflüssigten Werkstoffs in den
Freiraum, um somit das Formteil auszubilden. Be-
vor das Formteil aus dem Spritzgusswerkzeug aus-
geworfen werden kann, ist es erforderlich, dass die
Stirntopologie des ersten Schiebers von der Rand-
topologie des zweiten Schiebers getrennt bzw. be-
abstandet wird. Um einen sicheren bzw. ausreichen-
den Abstand für das Auseinanderfahren des ersten
Schiebers und des zweiten Schiebers zu gewährleis-
ten, ist der erste Schieber mit einem vorgespannten
Hebel gekoppelt. Mittels des vorgespannten Hebels,
der mit einem Endschalter zusammenwirkt, ist es so-
mit möglich, einen Soll-Abstand zwischen der Stirn-
topologie des ersten Schiebers und der Randtopolo-
gie des zweiten Schiebers zu bestimmen. Mit einem
beweglichen Ende des vorgespannten Hebels wird
der Soll-Abstand an einem Endschalter in einen grö-
ßeren Abstand übersetzt. Durch die Übersetzung in
den größeren Abstand ist dann sichergestellt, dass
der Soll-Abstand erreicht ist, so dass ein vollständi-
ges Herausziehen des ersten Schiebers und des min-
destens zweiten Schiebers beschädigungsfrei mög-
lich wird. Zuletzt wird das Spritzgusswerkzeug geöff-
net und das Formteil ausgeworfen.

[0018] Erfindungsgemäß sollte der Soll-Abstand
zwischen der Stirntopologie des ersten Schiebers
und der Randtopologie des zweiten Schiebers min-
destens 0,2 mm betragen. Der vorgespannte Hebel
ist dabei derart ausgelegt, dass der größere Wert
des Soll-Abstands zwischen dem beweglichen Ende
des vorgespannten Hebels und dem Endschalter 0,
95 mm beträgt.

[0019] Mit der Übersetzung durch den vorgespann-
ten Hebel, dessen bewegliches Ende mit dem End-
schalter zusammenwirkt, kann sichergestellt werden,
dass der erforderliche Soll-Abstand zwischen der
Stirntopologie des ersten Schiebers und der Randto-
pologie des zweiten Schiebers erreicht wird. So kann
sichergestellt werden, dass ein beschädigungsfrei-
es Auseinanderziehen des ersten Schiebers und des
zweiten Schiebers gegeben ist und somit kein An-
einandergleiten bzw. Schleifen der Stirntopologie des
ersten Schiebers und der Randtopologie des zweiten
Schiebers möglich ist.

[0020] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestal-
tung der Erfindung sind Gegenstand der nachfolgen-
den Figuren, sowie deren Beschreibungsteile.
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[0021] Es zeigen im Einzelnen:

[0022] Fig. 1 einen Querschnitt durch das erfin-
dungsgemäße Spritzgusswerkzeug;

[0023] Fig. 2 einen Querschnitt durch das erfin-
dungsgemäße Spritzgusswerkzeug, bei dem der
Übersicht halber Bauteile im Vergleich zu Fig. 1 weg-
gelassen worden sind;

[0024] Fig. 3 eine perspektivische Ansicht des er-
findungsgemäßen Spritzgusswerkzeugs, bei dem die
erste und zweite Werkzeugformhälfte weggelassen
sind;

[0025] Fig. 4 eine Ansicht im Querschnitt eines mit
der Erfindung hergestellten Formteils, das ein T-
Stück ist;

[0026] Fig. 5 eine perspektivische Ansicht des mit
dem erfindungsgemäßen Spritzgusswerkzeugs her-
gestellten Formteils;

[0027] Fig. 6 eine vergrößerte Ansicht des vorge-
spannten Hebels im Spritzgusswerkzeug; und

[0028] Fig. 7 eine vergrößerte Ansicht des vorge-
spannten Hebels im Spritzgusswerkzeug, bei dem
die Übersetzung des Soll-Abstands in einem vergrö-
ßerten Abstand zwischen dem Endschalter und dem
beweglichen Ende des vorgespannten Hebels ge-
zeigt ist.

[0029] Für gleiche oder gleich wirkende Elemente
der Erfindung werden identische Bezugszeichen ver-
wendet. Das in der Beschreibung gezeigte Ausfüh-
rungsbeispiel beschreibt ein Spritzgusswerkzeug mit
drei Schiebern, die in entsprechende Werkzeugform-
hälften eingefahren werden, um ein Formteil mittels
eines Spritzgussverfahrens herzustellen. Es ist für
einen Fachmann selbstverständlich, dass die Erfin-
dung nicht auf die Verwendung von drei Schiebern
beschränkt ist.

[0030] Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch ein
Spritzgusswerkzeug 10, bei dem ein vorgespannter
Hebel 80 mit einem Endschalter 70 zusammenwirkt.
Mit dem erfindungsgemäßen Spritzgusswerkzeug 10
werden Formteile 100 (siehe Fig. 4 und Fig. 5) her-
gestellt. In der hier beschriebenen Ausführungsform
umfasst das Spritzgusswerkzeug 10 eine erste Werk-
zeugformhälfte 20 und eine zweite Werkzeugform-
hälfte 30. In die Werkzeugformhälften 20, 30 wer-
den ein erster Schieber 50, ein zweiter Schieber 52
und ein dritter Schieber 54 eingeschoben. Der erste
Schieber 50, der zweite Schieber 52 und der dritte
Schieber 54 bilden zusammen mit der ersten Werk-
zeugformhälfte 20 und der zweiten Werkzeugform-
hälfte 30 einen Freiraum 40. Dieser Freiraum 40 dient
zur Ausbildung des Formteils 100, welches mit dem

Spritzgussvorgang hergestellt werden soll. Im einge-
schobenen Zustand liegt eine Stirntopologie 51 des
ersten Schiebers 50 formschlüssig an einer Randto-
pologie 53 des zweiten Schiebers 52 an. Ein vorderes
Ende 55 (siehe Fig. 2) des zweiten Schiebers 52 liegt
an einem vorderen Ende 57 (siehe Fig. 2) des dritten
Schiebers 54 an. Das Aneinanderliegen des ersten
Schiebers 50, des zweiten Schiebers 52 und des drit-
ten Schiebers 54 ist erforderlich, damit sich der ver-
flüssigte Werkstoff während des Spritzgussvorgangs
ausschließlich im Freiraum 40 verteilt und nicht das
Spritzgusswerkzeug 10 verschmutzt.

[0031] Mittels mindestens einer Düse 11 wird beim
Spritzgussvorgang der verflüssigte Werkstoff in den
Freiraum 40 gespritzt. Der verflüssigte Werkstoff füllt
den Freiraum 40 aus und bildet dadurch das ge-
wünschte Formteil 100. Nach Beendigung des Spritz-
gießvorgangs und dem Erstarren des Formteils 100
im Spritzgusswerkzeug 10 muss das Formteil 100
aus dem Spritzgusswerkzeug 10 entfernt werden.
Hierzu ist es erforderlich, dass der erste Schieber
50, der zweite Schieber 52 und der dritte Schieber
54 aus der mindestens einen Werkzeugformhälfte 20
und der mindestens einen zweiten Werkzeughälfte
30 ausgefahren werden. Da die Stirntopologie 51 des
ersten Schiebers 50 und die Randtopologie 53 des
zweiten Schiebers 52 während des Spritzvorgangs
aneinanderliegen, ist es erforderlich, dass die Stirn-
topologie 51 und die Randtopologie 53 vor dem voll-
ständigen Herausfahren des ersten Schiebers 50 und
des zweiten Schiebers 52 voneinander um einen ge-
wissen Abstand (Soll-Abstand) entfernt werden.

[0032] Hierbei muss aber sichergestellt sein, dass
ein vordefinierter Soll-Abstand auch erreicht ist, wenn
der erste Schieber 50 und der zweite Schieber 52 aus
dem Spritzgusswerkzeug 10 herausgezogen werden.

[0033] Um festzustellen, dass der vordefinierte Soll-
Abstand zwischen der Stirntopologie 51 des ersten
Schiebers 50 und der Randtopologie 53 des zweiten
Schiebers 52 erreicht ist, ist ein vorgespannter He-
bel 80 dem ersten Schieber 50 zugeordnet. Der vor-
gespannte Hebel 80 wird mit einem elastischen Ele-
ment 60 vorgespannt. Ein bewegliches und freies En-
de 82 des Hebels 80 wirkt mit einem Endschalter 70
zusammen. Der vorgespannte Hebel 80 ist über eine
Drehachse 84 schwenkbar.

[0034] Bewegt sich der erste Schieber 50 vom zwei-
ten Schieber 52 weg, stellt sich hiermit ein Abstand
56 (siehe Fig. 7) zwischen der Stirntopologie 51 des
ersten Schiebers 50 und der Randtopologie 53 des
zweiten Schiebers 52 ein. Dadurch, dass der erste
Schieber 50 dem vorgespannten Hebel 80 zugeord-
net ist, schwenkt der vorgespannte Hebel 80 um die
Achse 84. Die Schwenkbewegung des vorgespann-
ten Hebels 80 in Richtung des Pfeils P wird durch
das elastische Element 60 unterstützt. Aufgrund der
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Schwenkbewegung des vorgespannten Hebels 80
entfernt sich das bewegliche Ende 82 des vorge-
spannten Hebels 80 vom Endschalter 70. Aufgrund
der Ausgestaltung des vorgespannten Hebels 80 wird
somit der aktuelle Abstand 56 zwischen der Stirnto-
pologie 51 des ersten Schiebers 50 und der Rand-
topologie 53 des zweiten Schiebers 52 in einen Ab-
stand 58 (siehe Fig. 7) übersetzt, der größer ist, als
der aktuelle Abstand 56 zwischen der Stirntopologie
51 des ersten Schiebers 50 und der Randtopologie
53 des zweiten Schiebers 52. Durch den vorgespann-
ten Hebel 80 ist es somit möglich, dass eine eindeu-
tige Bestimmung eines Soll-Abstandes 56 ermöglicht
ist, so dass ein beschädigungsfreies Auseinanderzie-
hen des ersten Schiebers 50 und des zweiten Schie-
bers 52 ermöglicht wird.

[0035] Fig. 2 zeigt ebenfalls einen Querschnitt durch
das Spritzgusswerkzeug 10, wobei einige Teile des
Spritzgusswerkzeugs 10 weggelassen sind, um bes-
ser das Zusammenwirkens des ersten Schiebers 50,
des zweiten Schiebers 52 und des dritten Schiebers
54 zu verdeutlichen. Mit dem in die mindestens ei-
ne erste Werkzeughälfte 20 und die mindestens ei-
ne zweite Werkzeughälfte 30 eingeschobenen ers-
ten Schieber 50, zweiten Schieber 52 und dritten
Schieber 54 wird ein Freiraum 40 definiert. Der Frei-
raum 40 wird im Spritzgießverfahren mit einem ver-
flüssigten Werkstoff gefüllt, so dass sich dadurch das
gewünschte Formteil 100 (siehe Fig. 4 und Fig. 5)
ausbildet. Bei dem in Fig. 2 dargestellten Spritz-
gusswerkzeug 10 werden Formteile hergestellt, die
ein T-förmiges Rohrstück sind. Zur Ausbildung des
Freiraums 40 liegt eine Stirntopologie 51 des ersten
Schiebers 50 an einer Randtopologie 53 des zweiten
Schiebers 52 an. Ebenso greift ein vorderes Ende 55
des zweiten Schiebers 52 in ein vorderes Ende 57
des dritten Schiebers 54. Für die qualitativ hochwer-
tige Herstellung der Formteile 100 ist es unabding-
bar, dass die Stirntopologie 51 des ersten Schiebers
50 eng und formschlüssig an der Randtopologie 53
des zweiten Schiebers 52 anliegt. Ebenso ist es ein
Erfordernis, dass das vordere Ende 55 des zweiten
Schiebers 52 eng und formschlüssig in das vordere
Ende 57 des dritten Schiebers 54 greift.

[0036] Fig. 3 zeigt eine perspektivische Ansicht des
Spritzgusswerkzeugs 10, bei dem die zumindest ers-
te Werkzeugformhälfte 20 und die zumindest zwei-
te Werkzeugformhälfte 30 weggelassen sind. Das
Formteil 100 wird noch vom ersten Schieber 50, dem
zweiten Schieber 52 und dem dritten Schieber 54 ge-
halten. Der zweite Schieber 52 und der dritte Schie-
ber 54 sind jeweils in einem Schieberblock 13 gehal-
tert. In jedem Schieberblock 13 ist eine Schrägboh-
rung 14 ausgebildet. In die Schrägbohrung 14 greift
jeweils eine Stange 12 (siehe Fig. 1) ein, mittels der
die Bewegung des zweiten Schiebers 52 und die Be-
wegung des dritten Schiebers 54 in linearer Richtung
R in Bezug auf das Formteil 100 initiiert werden kann.

Werden die Stangen 12 (siehe Fig. 1) in die jeweili-
gen Schrägbohrungen 14 der Schieberblöcke 13 ab-
gesenkt, bewegen sich der erste Schieber 52 und
der dritte Schieber 54 aufeinander zu, bis letztend-
lich das vordere Ende 55 (siehe Fig. 2) des zweiten
Schiebers 52 in das vordere Ende 57 (siehe Fig. 2)
des dritten Schiebers 54 formschlüssig eingreift. Der
dritte Schieber 54 gelangt von unten in Wirkzusam-
menhang mit der Randtopologie 53 (siehe Fig. 2) des
zweiten Schiebers 52.

[0037] Fig. 4 zeigt eine Schnittansicht durch das
Formteil 100, welches mit dem in den Fig. 1 bis
Fig. 3 beschriebenen Spritzgusswerkzeug 10 herge-
stellt worden ist. Das Formteil 100 ist ein T-Stück.
Durch das Zusammenwirken des ersten Schiebers
50, des zweiten Schiebers 52 und des dritten Schie-
bers 53 wird im T-Stück 100 ein Durchgang 104 aus-
gebildet. Das T-Stück hat durch den ersten Schie-
ber 50 einen ersten Zugang 101, durch den zweiten
Schieber 52 einen zweiten Zugang 102 und durch
den dritten Schieber 53 einen dritten Zugang 103
ausgebildet.

[0038] Ebenso hat die in Fig. 5 dargestellte Ausfüh-
rungsform des Formteils 100 einen ersten Zugang
101, einen zweiten Zugang 102 und einen dritten Zu-
gang 103 ausgebildet.

[0039] Fig. 6 zeigt eine vergrößerte Darstellung des
vorgespannten Hebels 80 im Spritzgusswerkzeug 10.
In der hier dargestellten Situation ist das Spritzguss-
werkzeug 10 geschlossen und das bewegliche Ende
82 wirkt mit dem Endschalter 70 zusammen. Der vor-
gespannte Hebel 80 ist um eine Achse 84 schwenk-
bar. Die Schwenkbewegung des vorgespannten He-
bels 80 wird von einem elastischen Element 60, das
eine Spiralfeder ist, unterstützt.

[0040] Fig. 7 zeigt die Situation, bei der der Öff-
nungsvorgang des Spritzgusswerkzeugs 10 begon-
nen hat. Bei der hier beschriebenen Ausführungsform
hat sich somit die Stirntopologie 51 des ersten Schie-
bers 50 von der Randtopologie 53 des zweiten Schie-
bers 52 getrennt. Dadurch hat sich ein Abstand 56
zwischen der Stirntopologie 51 des ersten Schiebers
50 und der Randtopologie 53 des zweiten Schiebers
52 eingestellt. Durch den eingestellten Abstand 56 ist
es somit dem vorgespannten Hebel 80 möglich, um
die Achse 84 zu schwenken. Aufgrund der Schwenk-
bewegung bewegt sich das bewegliche Ende 82 des
vorgespannten Hebels 80 vom Endschalter 70 weg.
Durch die Hebelbedingungen stellt sich ein Abstand
58 zwischen dem beweglichen Ende 82 des vorge-
spannten Hebels 80 und dem Endschalter 70 ein, der
größer ist, als der Abstand 56. Durch diese Überset-
zung des aktuellen Abstands 56 in einen übersetz-
ten Abstand 58 aufgrund des Hebels 80 ist es somit
möglich, sicherzustellen, dass ein bestimmter Soll-
Abstand 56 zwischen der Stirntopologie 51 des ers-



DE 10 2016 110 168 B3    2017.08.10

6/10

ten Schiebers 50 und der Randtopologie 53 des zwei-
ten Schiebers 52 erreicht ist. Wie bereits eingangs
erwähnt, ist es erst ab Erreichen des Soll-Abstands
56 möglich, dass der erste Schieber 50 und der zwei-
te Schieber 52 beschädigungsfrei orthogonal vonein-
ander auseinandergezogen werden können. Der vor-
gespannte Hebel 80 ist mechanisch derart ausgelegt,
dass bei einem Abstand 56 von 0,2 mm ein Abstand
58 zwischen dem beweglichen und freien Ende 82
des Hebels 80 zum Endschalter 70 von 0,95 mm re-
sultiert.

Bezugszeichenliste

10 Spritzgusswerkzeug
11 Düse
12 Stange
13 Schieberblock
14 Schrägbohrung
20 erste Werkzeugformhälfte
30 zweite Werkzeugformhälfte
40 Freiraum
50 erster Schieber
51 Stirntopologie des ersten Schiebers
52 zweiter Schieber
53 Randtopologie des zweiten Schiebers
54 dritter Schieber
55 vorderes Ende
56 Abstand
57 vorderes Ende
58 Abstand
60 elastisches Element
70 Endschalter
80 vorgespannter Hebel
82 bewegliches Ende
84 Achse
100 Formteil
101 erster Zugang
102 zweiter Zugang
103 dritter Zugang
104 Durchgang
P Pfeil
R Richtung

Patentansprüche

1.  Spritzgusswerkzeug (10) zum Herstellen eines
Formteils (100), umfassend
eine erste Werkzeugformhälfte (20) und eine zweite
Werkzeugformhälfte (30), die zusammen mit einem
ersten Schieber (50) und mindestens einem zweiten
Schieber (52) einen Freiraum (40) für das herzustel-
lende Formteil (100) definieren;
eine Stirntopologie (51) des ersten Schiebers (50);
eine Randtopologie (53) des zweiten Schiebers (52),
wobei die Stirntopologie (51) des ersten Schiebers
(50) vollflächig an der Randtopologie (53) des zwei-
ten Schiebers (52) anliegt, wenn der erste Schieber
(50) und der zweite Schieber (52) in das Spritzguss-
werkzeug (10) eingefahren sind;

einen Endschalter (70) zur Bestimmung eines Ab-
stands (56) zwischen der Stirntopologie (51) des ers-
ten Schiebers (50) und der Randtopologie (53) des
zweiten Schiebers (52);
dadurch gekennzeichnet, dass
ein mit einem elastischen Element (60) vorgespann-
ter Hebel (80) dem Endschalter (70) derart zugeord-
net ist, dass ein bewegliches und freies Ende (82)
des Hebels (80) mit dem Endschalter (70) zusam-
menwirkt.

2.  Spritzgusswerkzeug (10) nach Anspruch 1, wo-
bei der erste Schieber (50) mit dem vorgespannten
Hebel (80) gekoppelt ist, so dass ein Abstand (56)
zwischen der Stirntopologie (51) des ersten Schie-
bers (50) und der Randtopologie (53) des zweiten
Schiebers (52) in einen Abstand (58) des bewegli-
chen und freien Endes (82) des Hebels (80) zum End-
schalter (70) resultiert.

3.  Spritzgusswerkzeug (10) nach Anspruch 2, wo-
bei der Hebel (80) den Abstand (56) zwischen der
Stirntopologie (51) des ersten Schiebers (50) und der
Randtopologie (53) des zweiten Schiebers (52) in ei-
nen größeren Abstand zwischen dem beweglichen
und freien Ende (82) des Hebels (80) zum Endschal-
ter (70) übersetzt.

4.  Spritzgusswerkzeug (10) nach Anspruch 3, wo-
bei der Hebel (80) derart ausgelegt ist, dass ein Ab-
stand (56) zwischen der Stirntopologie (51) des ers-
ten Schiebers (50) und der Randtopologie (53) des
zweiten Schiebers (52) von kleiner 0,5 mm, insbeson-
dere 0,2 mm, in einen Abstand (58) zwischen dem
beweglichen und freien Ende (82) des Hebels (80)
zum Endschalter (70) von größer 0,5 mm, insbeson-
dere 0,95 mm, übersetzbar ist.

5.  Spritzgusswerkzeug (10) nach Anspruch 1, wo-
bei das elastische Element (60) eine Spiralfeder ist.

6.  Spritzgusswerkzeug (10) nach einem der voran-
gehenden Ansprüche, wobei ein dritter Schieber (54)
vorgesehen ist, der zusammen mit der ersten Werk-
zeugformhälfte (20), der zweiten Werkzeugformhälf-
te (30), dem ersten Schieber (50) und dem zweiten
Schieber (52) den Freiraum (40) für das herzustellen-
de Formteil (100) definiert.

7.  Verfahren zum Herstellen eines Formteils (100)
in einem Spritzgusswerkzeug (10), umfassend die
folgenden Schritte:
Schließen des Spritzgusswerkzeugs (10), so dass
eine erste Werkzeugformhälfte (20) und eine zwei-
te Werkzeugformhälfte (30) gegenüberliegend ange-
ordnet werden;
Einschieben eines ersten Schiebers (50) und mindes-
tens eines zweiten Schiebers (52) in die erste Werk-
zeugformhälfte (20) und die zweite Werkzeugform-
hälfte (30), wobei ein Freiraum (40) für das herzustel-
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lende Formteil (100) definiert wird und eine Stirnto-
pologie (51) des ersten Schiebers (50) vollflächig an
einer Randtopologie (53) des zweiten Schiebers (52)
anliegt, wenn der erste Schieber (50) und der zweite
Schieber (52) in das Spritzgusswerkzeug (10) einge-
fahren sind;
Spritzgiessen eines verflüssigten Werkstoffs in den
Freiraum (40) zur Ausbildung des Formteils (100);
Entfernen der Stirntopologie (51) des ersten Schie-
bers (50) von der Randtopologie (53) des zweiten
Schiebers (52), wobei der erste Schieber (50) mit ei-
nem vorgespannten Hebel (80) gekoppelt ist;
Bestimmen eines Soll-Abstandes (56) zwischen der
Stirntopologie (51) des ersten Schiebers (50) und der
Randtopologie (53) des zweiten Schiebers (52), wo-
bei mit einem beweglichen freien Ende (82) des vor-
gespannten Hebels (80) der Soll-Abstand (56) an ei-
nem Endschalter (70) in einen größeren Abstand (58)
übersetzt wird;
vollständiges Herausziehen des ersten Schiebers
(50) und des mindestens zweiten Schiebers (52),
wenn der Soll-Abstand (56) mittels der Übersetzung
durch den Hebel (80) gemessen wird; und
Öffnen des Spritzgusswerkzeugs (10) und Auswerfen
des Formteils (100).

8.  Verfahren nach Anspruch 7, wobei der Soll-Ab-
stand (56) zwischen der Stirntopologie (51) des ers-
ten Schiebers (50) und der Randtopologie (53) des
zweiten Schiebers (52) mindestens 0,2 mm beträgt.

9.    Verfahren nach einem der Ansprüche 7 oder
8, wobei mit dem Endschalter (70) ein vergrößerter
Wert des Soll-Abstands (56) zwischen der Stirntopo-
logie (51) des ersten Schiebers (50) und der Randto-
pologie (53) des zweiten Schiebers (52) mittels des
beweglichen Endes (82) des vorgespannten Hebels
(80) gemessen wird.

10.  Verfahren nach Anspruch 9, wobei der vergrö-
ßerte Wert des Soll-Abstands (56) mindestens 0,5
mm, insbesondere 0,95 mm, beträgt.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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