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Alternative zu 2 K-Spritzguss

Für eine Amwendung bei Vo{kstvagen hat dle Windssr Kunst-
stoffteehrnotog'ie GrnhH, f{amau, eine Einpl*tten-Spritzgicßma-
sehine in vertikatsr Versisn konstruiert" Wlndsoc" hat diesen
f$lasel'l inentyp entwiekelt, um ön im Sfandardspriteguss ü:er-
gestetrlte Kunststoffteiie in elnenr zwclten Arbeitsgang eine
zweite Kumststoffkompomente *nzulspritzen" [}erzclt arbeitct
der Fahrzeugbauen arn $tandort W*[fsbarrg rnit drei lWasehinen
dieses Typs im Srci-Sehleht-Betricb.

weder eine bewegt iche Formauf-
spannplat te noch Maschinenhot-
me besi tzt ,  ergeben sich v iet fä l -
t ige Mögtichkeiten zur Posit ionie-
rung der im ersten Arbei tsgang
a uf ei  n er Stan d ard-Sp r i tzgießma-
schine hergeste[ l ten Tei le in der
Maschine. ohne dass es zu Kott i -
s ionen des Werkzeuges oder des
Kunststof f te i tes mit  der Einplat-
ten-Spr i tzgießmasch in e kom mt.
Daher sei  d ieser neue Spr i tzgieß-
maschinentyp besonders geeig-
net,  um an großen Kunststoff-
tei ten eine zweite Kunststoffkom-
ponente anzuspr i tzen, heißt  es
beiWindsor.
Die konkrete Aufgabenstel lung im
Fa[[  Volkswagen beinhattet  das
Anspr i tzen einer TPE-Dichtt ippe
an die PP-Radhausschale des VW-
Golfs.  Dazu legt  der Bediener ei-
nen Satz Radhausschalen ( l inke
und rechte Schate) in die Tei leauf-
nahme ein.  Diese f ix ier t  d ie Rad-
hauschalen nach dem Maschinen-
start  und fährt  unter das vert ikaI
angeordnete,  geöffnete Spr i tz-
gießwerkzeug, wo sie durch einen
vert ikalen Aufwärtshub die Rad-
hausschalen an das Spr i tzgieß-
werkzeug übergibt .  Das Spr i tz-
gießwerkzeug ist  mit  hydraut i -
schen Schiebern ausgerüstet ,
welche die Radhausschalen auf-
nehmen, ktemmen, abdichten
und gteichzei t ig die anzuspr i tzen-
de Kontur für  d ie zweite Komoo-
nente bi lden. Nach dem Scht ießen
werden diese Schieber zusätzt ich
ebenfal ls hydraul isch verr iegelt .
Die dadurch aufgebrachte Klemm-
kraf t  is t  so hoch, dass die Rad-
hausschaten während des darauf-
fo lgenden Spr i tzgießprozesses in
Posi t ion bleiben. Nach dem Sori tz-
gießen werden die Radhauscha-
len in umgekehrtem Zyktusablauf
dem Bediener zur Entnahme zu-
gefüh rt.

*ie ncu* Sinpkstt*n-SpritzgieSrnasthi*c ist laat &n!*ieter b*saxders ge*igw*t,

a m * n g r oS e x &{r; r ststo ffte i ta x e i n * zw * i te l{u n stst* ff ka rn p a * * tt te 6 n z u s p r i tze rt
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W K.udkrrrrrtwte r*us fN rxit angespilate( TPE-Dittttlippe {'*t*: Winds*r
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Windsor.  Hanau;;i ;il;ffi;Die Einptat ten-Maschine besi tzt  e ine Formaufspannplat te zurAuf-

im Gegensatzzu einer herkömm- nahme des aus nur einer Werk-
l ichenSpri tzgießmaschinekeine zeughäl f te bestehenden Spr i tz-
Schl ießeinhei t ,  sondern tedigt ich gießwerkzeuges. Da die Maschine
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