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(54) Bezeichnung: Spritzgiessmaschine mit Positionsdetektor fiir die Einrichtung zum Offnen/Schliessen der

Form

(57) Hauptanspruch: Spritzgielfmaschine mit einem Positi-
onsdetektor zum Detektieren einer Stellung einer Einrich-
tung zum Offnen/SchlieRen einer Form (15) auf einem Ma-
schinengestell (7),

wobei eine Abschirmung vorgesehen ist zwischen dem Po-
sitionsdetektor und einer Olspritzquelle mechanischer Kom-
ponenten der SpritzgieBmaschine,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abschirmung als Klammer (1, 4, 1S, 4S) dient zum Be-
festigen des Positionsdetektors, wobei die Klammer (1, 4,
1S, 4S) zum Fixieren eines Detektionszieles in Form eines
Positionsdetektorkdrpers (3) oder eines Detektionselemen-
tes in Form eines Messflhlers (2), welche den Positionsde-
tektor bilden, an einer Tirschiene (5) befestigt ist.
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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG
Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spritzgielmaschi-
ne mit einem Positionsdetektor fiir die Offnungs-/
SchlieBeinrichtung der Form.

Zum Stand der Technik

[0002] Die  japanische Patentverdffentlichung
JP H05437 A beschreibt eine Technik, bei der ein
Positionsdetektor zum Detektieren der Position einer
Einrichtung zum Offnen/SchlieRen der Form auf ei-
nem Maschinengestell der SpritzgieRmaschine vor-
gesehen ist und die Einrichtung zum Offnen/Schlie-
Ren der Form automatisch in eine Position bewegt
wird entsprechend der Starke der in der Spritz-
gieBmaschine montierten Form. Eine herkémmliche
Technik dieser Art wird mit Blick auf Fig. 3 beschrie-
ben.

[0003] Eine Einrichtung zum Offnen/SchlieBen einer
Form ist auf einem Gestell 38 angeordnet, wobei ein
Basisabschnitt einer vorderen Tragerplatte (Formen-
trager; nachfolgend ,Platte“) am Gestell 38 befestigt
ist und ein Basisabschnitt einer hinteren Platte 33 in
einer Schiene 39 auf dem Gestell 38 geflihrtist. Dabei
ist die Klemmeinrichtung in Richtung von vorne nach
hinten bewegbar, um so die Starke der Form ein-
zustellen. Eine Vorschubschraube 30 ist auf jedem
der hinteren Enden von Fihrungsschienen 34 aus-
geformt und die Vorschubschrauben 30 erstrecken
sich von der hinteren Platte 33 nach hinten. Eine Fih-
rungsschienen-Schraubenmutter 31 mit einem Ritzel
ist hilfsweise an der Ruckflache der hinteren Platte
33 abgestiitzt, um so mit konstanter Stellung in Axi-
alrichtung zu drehen entsprechend einer Stellung, in
der der hintere Abschnitt der Fihrungsschiene 34 aus
der Rickflache der hinteren Platte 33 vorsteht. Die
Fihrungsschienen-Schraubenmutter 31 wird auf die
an der Fihrungsschiene 34 ausgeformte Vorschub-
schraube 30 aufgeschraubt.

[0004] Eine Endloskette ist um vier Fihrungsschie-
nen-Schraubenmuttern 31 gelegt, welche auf die Vor-
schubschrauben 30 der vier Flhrungsschienen 34
aufgeschraubt sind und die Kette wird durch einen
Servomotor 32 fiir die Einstellung der Starke ange-
trieben, sodass die vier Fihrungsschienen-Schrau-
benmuttern 31 synchron drehen. Wenn somit der
Servomotor 32 fiir die Starkeneinstellung angetrie-
ben wird, drehen die Flihrungsschienen-Schrauben-
mutter 31 und die hintere Platte 33 bewegt sich vor-
warts oder rickwarts entsprechend der Steigung der
Vorschubschraube 30. Wird der Servomotor 32 fir
die Starkeneinstellung gestoppt, dreht sich die Fuh-
rungsschienen-Schraubenmutter 31 nicht mehr und
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die hintere Platte 33 bleibt in der momentanen Posi-
tion arretiert.

[0005] Ein Messabschnitt 37a einer linearen Skala
37 ist horizontal an der Seitenflache der hinteren Plat-
te 33 befestigt und ein Ende eines stangenférmigen
Skalenabschnittes 37b ist an einer Stelle (Punkt P)
auf dem Gestell 38 fixiert, wahrend das andere Ende
des Skalenabschnittes 37b in den Messabschnitt 37a
eingepasst ist, sodass der Abstand zwischen dem
Punkt P und einem Punkt (beispielsweise einem Ein-
griffspunkt Q zwischen der hinteren Platte 33 und der
Fihrungsschiene 34) des Messabschnittes 37a ge-
messen wird. Der mit dem Messabschnitt 37a gewon-
nene Messwert wird in eine numerische Steuerung
40 der Spritzgussmaschine eingegeben. Die numeri-
sche Steuerung 40 steuert das SpritzgielRen und in
einem Speicher ist auch ein Ablaufprogramm gespei-
chert fiir einen Betriebszustand mit Formstarkenein-
stellung. Wird der Servomotor 36 fiir die Einrichtung
zum Offnen/SchlieRen der Form angetrieben, bewegt
sich der Kreuzkopf 35 eines Kippmechanismus nach
vorne bzw. hinten.

[0006] Anstelle des Servomotors fiir die Starkenein-
stellung wird bisweilen auch ein mit Gangen versehe-
ner Motor eingesetzt. Dabei steht ein Gang in Eingriff
mit vier Fihrungsschienen-Schraubenmuttern und
der Gang wird durch den Servomotor fiir die Starken-
einstellung oder den mit Gangen versehenen Motor
angetrieben.

[0007] Bei der SpritzgieRmaschine wird die Positi-
on der Einrichtung zum Offnen/SchlieRen der Form
entsprechend der Starke der installierten Form ein-
gestellt. Die Position kann beispielsweise eingestellt
werden durch ein Verfahren, bei dem die Einrichtung
zum Offnen/SchlieRen bewegt wird wahrend eine Be-
dienungsperson die Bewegung mit den Augen ver-
folgt. Da aber die Einrichtung fiir das Offnen/Schlie-
Ren im Allgemeinen sich nur mit sehr geringer Ge-
schwindigkeit bewegt, braucht es Zeit und Nerven auf
Seiten der Bedienungsperson.

[0008] Zur Verbesserung dieser Situation wird bei
herkdbmmlicher Technik eine Form-Kontaktstellung
derart gesucht, dass eine SpritzgieBmaschine auto-
matisch eine Einrichtung zum Offnen/SchlieRen in ei-
ne Position entsprechend der maximalen Starke der
in der SpritzgieBmaschine montierten Form bewegt
und sodann allmahlich die Einrichtung zum Offnen/
Schlief3en in eine Richtung bewegt, in welche die
Starke der Form abnimmt. Da aber die Einrichtung fir
das Offnen/SchlieRen sich mit geringerer Geschwin-
digkeit bewegt, braucht dieser Vorgang Zeit. Dies hat
den Nachteil zur Folge, dass ein Austausch einer
Form mehr Zeit braucht im Vergleich zu einer Tech-
nik, bei der die Position durch eine Bedienungsper-
son manuell eingestellt wird.
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[0009] Zur Lésung dieses Problems beschreibt die
JP HO05 437 A eine Technik mit Detektion der Stellung
der Einrichtung fiir das Off- nen/SchlieRen der Form
auf dem Maschinengestell mittels eines Positionsde-
tektors am Maschinengestell und mit automatischer
Bewegung der Einrichtung fiir das Offnen/SchlieRen
der Form in eine Position entsprechend der Starke
der in der Spritzgielmaschine montierten Form. Bei
dieser Technik braucht die Einrichtung fiir das Off-
nen/Schlielen nicht in eine Position entsprechend
der maximalen Starke der in der SpritzgieRmaschine
montierten Form bewegt zu werden und die Zeit zum
Austauschen einer Form kann im Vergleich zur alte-
ren Technik abgekurzt werden.

[0010] Es besteht jedoch ein Problem dahingehend,
dass der Positionsdetektor verunreinigt werden kann
durch Ol, welches vom mechanischen Bereich der
SpritzgieBmaschine abtropft, wie einem Kugelgewin-
detrieb der Einrichtung fiir das Offnen/SchlieRen oder
einem entsprechenden Schiebemechanismus sowie
weiteren Komponenten im Bereich der Einrichtung fiir
das Offnen/SchlieRen, sodass die Messgenauigkeit
leiden kann.

[0011] Aus der DE 102004042744 A1 ist ferner ei-
ne Spritzgielimaschine bekannt, die einen Faltenbalg
umfasst, der einen Spindeltrieb umgibt, um weite-
re Komponenten der Spritzgiemaschine von abge-
schleudertem Schmiermittel des Spindeltriebes ab-
zuschirmen.

KURZBESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0012] Die Erfindung betrifft die genannten Proble-
me des Standes der Technik und hat zum Ziel, eine
SpritzgieBmaschine bereitzustellen, die in der Lage
ist, zu verhindern, dass ein Positionsdetektor durch
Ol verschmutzt wird, welches von mechanischen
Komponenten der SpritzgieRmaschine abtropft.

[0013] Gel6st wird die Aufgabe durch eine Spritz-
gieBmaschine gemal den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1.

[0014] Erfindungsgemal® wird eine Spritzgielma-
schine bereitgestellt mit einem Positionsdetektor,
welche eine Stellung einer Einrichtung zum Offnen/
Schlielen einer Form auf einem Maschinenrahmen
detektiert, wobei eine Abschirmung zwischen dem
Positionsdetektor und einer Olspritzquelle des me-
chanischen Abschnittes der SpritzgieSmaschine vor-
gesehen ist.

[0015] Die Abschirmung ist als Klammer zum Be-
festigen des Positionsdetektors eingerichtet sein. Die
Klammer zum Fixieren einer Detektionszieleinrich-
tung oder eines Detektionselementes, welche den
Positionsdetektor bilden, ist an einer Schiene einer
Schranke oder eines Tores befestigt.
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[0016] Mit der Erfindung ist es moglich, eine Spritz-
gieBmaschine bereitzustellen, bei der verhindert ist,
dass ein Positionsdetektor durch Ol verschmutzt
wird, welches aus mechanischen Komponenten der
SpritzgieBmaschine stammt.

Figurenliste

[0017] Obige und weitere Ziele und Merkmale der
vorliegenden Erfindung werden noch deutlicher aus
der nachfolgenden Beschreibung von Ausflihrungs-
beispielen mit Blick auf die begleitenden Figuren:

Fig. 1 zeigt schematisch den Aufbau einer Ein-
richtung zum Offnen/SchlieRen einer Form einer
SpritzgieBmaschine gemal der Erfindung der
Betéatigungsrichtung;

Fig. 2 ist eine Darstellung in Richtung des Pfeiles
A gemal Fig. 1; und

Fig. 3 zeigt den Stand der Technik einer Form-
klemmeinrichtung einer Spritzgielmaschine.

BESCHREIBUNG BEVORZUGTER
AUSFUHRUNGSBEISPIELE IM EINZELNEN

[0018] Ein Ausfuhrungsbeispiel einer Spritzgielma-
schine nach der Erfindung wird mit Blick auf die Fig. 1
und Fig. 2 beschrieben. Die Spritzgiellmaschine hat
einen Positionsdetektor fiir die Einrichtung zum Off-
nen/SchlieRen einer Form.

[0019] Die Spritzgussmaschine hat eine Einrichtung
zum Offnen/SchlieRen einer Form und eine Spritz-
gieeinheit auf einem Maschinengestell 7. Die Ein-
richtung zum Offnen/SchlieRen der Form hat eine
feststehende Platte 11, eine rickwartige Platte 12,
eine bewegbare Platte 13 und einen Kipphebelme-
chanismus 16 oder dergleichen. In den FIGn. ist die
SpritzgieReinheit nicht dargestellt.

[0020] Nunmehr wird die Einrichtung zum Offnen/
SchlieBen der Form beschrieben. Die feststehende
Platte 11 und die riickwartige Platte 12 sind Giber meh-
rere Flhrungsschienen 14 verbunden. Die beweg-
bare Platte 13 ist zwischen der feststehenden Plat-
te 11 und der rickwartigen Platte 12 so angeordnet,
dass sie entlang der Fihrungsschienen 14 bewegbar
ist. Die Form 15a auf der feststehenden Seite ist an
der feststehenden Platte 11 angebracht und die Form
15b auf der bewegbaren Seite ist an der bewegba-
ren Platte 13 angebracht. Die Form 15 hat also die
Formhalfte 15a auf der feststehenden Seite und die
Formhalfte 15b auf der bewegbaren Seite.

[0021] Der Kipphebelmechanismus 16 ist zwischen
der rickwartigen Platte 12 und der bewegbaren Plat-
te 13 angeordnet und eine Mutter auf einem Kreuz-
kopf 16a des Kipphebelmechanismus 16 ist auf einen
Kugelgewindetrieb 17 aufgeschraubt zum Antreiben
der Einrichtung fiir das Offnen/SchlieRen, welcher an
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der riickwartigen Platte 12 so angeordnet ist, dass er
drehbar und unbeweglich in axialer Richtung ist. Ei-
ne Rotationsantriebskraft eines Servomotors fiir die
Formklemmung (nicht gezeigt) wird auf eine Schei-
be 18 an dem Kugelgewindetrieb 17 zum Antrieb des
Einrichtung fiir das Offnen/SchlieRen iibertragen.

[0022] Der Servomotor fir das Klemmen der Form
betatigt den Kugelgewindetrieb 17 zum Antrieb der
Offnungs-/SchlieReinrichtung (iber ein Kraftiibertra-
gungsteil, wie die Scheibe 18, und bewegt den Kreuz-
kopf 16a des Kipphebels 16 vorwarts bzw. rickwarts,
sodass die bewegbare Platte 13 bewegt wird (vor-
warts) in Richtung auf die feststehende Platte 11 oder
(rickwarts) von der feststehenden Platte 11 weg, wo-
durch die Form 15 (feststehende Seite 15a und be-
wegbare Seite 15b) der Form 15 geschlossen, ge-
klemmt, bzw. gedffnet wird.

[0023] Die rickwartige Platte 12 ist mit einem Ein-
stellmechanismus 24 fir die Klemmkraft versehen.
Der Klemmkraft-Einstellmechanismus 24 justiert die
Klemmkraft durch Antrieb eines Form-Klemmkraft-
Einstellmotors 24a zur Drehung einer Schraubenmut-
ter 14a, die auf ein Gewinde an der Fiihrungsschiene
14 aufgeschraubt ist, und zwar {ber einen Ubertra-
gungsmechanismus, zur Anderung der Position der-
rickwartigen Platte 12 in Bezug auf die Fihrungs-
schiene 14 (d.h. die Position auf dem Maschinenge-
stell 7 mit Bezug auf die fixierte Platte 11 wird ge-
andert). Die Einrichtung zum Offnen/SchlieRen der
Form und der Ejektor und dergleichen, mit denen die
Spritzgussmaschine versehen ist, sind im Stand der
Technik bekannt.

[0024] Die Erfindung betrifft eine Spritzgiemaschi-
ne mit einem Positionsdetektor fiir eine Einrichtung
zum Offnen/SchlieBen einer Form, bei der eine Ab-
schirmung vorgesehen ist zwischen dem Ort des Po-
sitionsdetektor und einer Olspritzquelle (beispielswei-
se Schmiermittel oder dergleichen) im mechanischen
Abschnitt der SpritzgieBmaschine, um so eine Ver-
schmutzung des Positionsdetektors zu verhindern.
Bei der Olspritzquelle kann es sich beispielsweise
um den Kugelgewindetrieb 17 zum Antreiben der Ein-
richtung fiir das Offnen/SchlieRen der Form handeln
oder um einen Kugelgewindetrieb 10 zum Antreiben
des Ausdrickmechanismus flr den spritzgegosse-
nen Gegenstand. Rotiert die Welle des Kugelgewin-
detriebes 10, so kann sie eine Olspritzquelle wer-
den. Rotiert die Schraubenmutter des Kugelgewin-
detriebes 10, kann diese zur Olspritzquelle werden.
Auch kénnen beide Komponenten bei Drehung zur
Olspritzquelle werden.

[0025] Ein Positionsdetektorkérper 3 (Linearskala)
ist unter Verwendung einer Klammer 4 fir den Kor-
per des Positionsdetektors auf der Tlrschiene 5 fi-
xiert, welche ihrerseits unter Verwendung einer TUr-
schienenstltze 6 auf dem Maschinengestell 7 fixiert
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ist. Ein Messfuhler 2 des Positionsdetektors ist an der
ruckwartigen Platte 12 auf dem Maschinengestell 7
unter Verwendung einer Messfihler-Klammer 1 des
Positionsdetektors angeordnet. Auf diese Weise wirkt
die Klammer 4 (sieche Bezugszeichen 4s in Fig. 2)
fur den Korper des Positionsdetektors hauptséachlich
als Abschirmung beziiglich Ol und dergleichen, wel-
ches in Richtung auf den Positionsdetektorkdrper 3
gespritzt wird, und die Messfiihler-Klammer 1 des Po-
sitionsdetektors (siche Bezugszeichen 1s in Fig. 2)
wirkt hauptsachlich als Abschirmung in Bezug auf Ol
oder dergleichen, welches in Richtung auf den Mess-
fuhler des Positionsdetektors gespritzt wird, wodurch
der Positionsdetektor insgesamt gegen Verschmut-
zung durch Spritzdl geschutzt ist. Die Turschiene 5
wird verwendet als Fiihrung fiir das Offnen/SchlieRen
der Schranke (Tr).

[0026] Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist der Kor-
per des Positionsdetektors auf der Tlrschiene 5 und
der Messflhler 2 des Positionsdetektors ist auf der
rickwartigen Platte 12 angeordnet. Es ist aber auch
moglich, den Messflhler 2 des Positionsdetektors auf
der Tlrschiene 5 und den Positionsdetektorkérper 3
auf der rickwartigen Platte 12 anzuordnen.

[0027] Wie oben beschrieben, hat der Positions-
detektor dieses Ausflihrungsbeispieles einen Kor-
per und einen Messfihler. Der Positionsdetektor-
kérper wird hier als ,Detektionsziel“ bezeichnet und
der Messfiihler des Positionsdetektors wird als ,De-
tektionselement” bezeichnet. In dieser Beschreibung
kann die Bezeichnung ,Positionsdetektor” das Detek-
tionsziel oder das Detektionselement oder beides be-
deuten.

[0028] Beim beschriebenen Ausflihrungsbeispiel
wird die Linearskala verwendet als Positionsdetek-
tor und es sind unterschiedliche Arten solcher Li-
nearskalen bekannt, wie optische Skalen oder Ska-
len vom Magnettyp, die eingesetzt werden kdnnen.
Als Positionsdetektor kann auch ein Positionsdetek-
tor eingesetzt werden, der mit Ultraschallwellen die
Magnetstriktion detektiert, oder ein Positionsdetektor
mit Zahnschiene oder ein Rotationskodierer kdnnen
ebenfalls verwendet werden. Jeglicher Positionsde-
tektor kann eingesetzt werden, gleich ob digital oder
analog.

[0029] Hinsichtlich der Einrichtung zum Offnen/
SchlieBen der Form als Ziel der Positionsdetektion
durch den Positionsdetektor kann sowohl riickwartige
Platte 12 als auch die die bewegbare Platte 13 oder
beide eingesetzt werden. Bei der Beschreibung des
obigen Ausfiihrungsbeispieles steht die riickwartige
Platte 12 fiir die Einrichtung zum Off- nen/SchlieRen
der Form, welche das Ziel bildet fur die durch den Po-
sitionsdetektor zu detektierende Position.
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[0030] Beim beschriebenen Ausflihrungsbeispiel ist
der Positionsdetektor oberhalb des Kugelgewinde-
triebes 17 zum Antreiben der Einrichtung fiir das Off-
nen/Schlieen der Form oder oberhalb des Kugelge-
windetriebes 10 zum Antreiben des Ausdriickmecha-
nismus fur den spritzgegossenen Gegenstand, wel-
che als Olspritzquelle auftreten kénnen, angeordnet,
jedoch kann die Erfindung auch mit Konfigurationen
eingesetzt werden, bei denen der Positionsdetektor
unterhalb der Olspritzquelle angeordnet ist. Die Erfin-
dung kann eingesetzt werden unabhangig von der re-
lativen raumlichen Anordnung von Positionsdetektor
und Olspritzquelle.

[0031] Bei einer erfindungsgemafien Spritzgielima-
schine wird die Abschirmung zwischen dem Positi-
onsdetektor, welcher die Position der Einrichtung fur
das Offnen/SchlieRen der Form detektiert, und der
Olspritzquelle im mechanischen Aufbau der Spritz-
gielmaschine angeordnet. Das Abschirmziel der Ab-
schirmung kann nur der Positionsdetektorkérper (De-
tektionsziel) oder nur der Messfuhler des Positions-
detektors (das Detektionselement) sein. Andererseits
kann das Abschirmziel sowohl der Positionsdetektor-
korper als auch der Messflihler des Positionsdetek-
tors sein.

[0032] Bei der erfindungsgemalen Spritzgieima-
schine kann die Abschirmung auch als Befestigungs-
klammer fir den Positionsdetektor gestaltet sein.
Das heil3t, die zwischen dem Positionsdetektorkor-
per (dem Detektionsziel) und der Olspritzquelle an-
geordnete die Abschirmung kann auch als Klammer
dienen zum Befestigen des Positionsdetektorkdrpers
(des Detektionsziels), weiterhin kann die Abschir-
mung zwischen dem Messflhler des Positionsdetek-
tors (dem Detektionselement) und der Olspritzquelle
auch als Klammer dienen zum Befestigen des Mess-
fuhlers des Positionsdetektors.

[0033] Auch kann bei einer erfindungsgeméafRen
SpritzgieBRmaschine die Klammer zum Befestigen
des Detektionsziels oder des Detektionselementes,
welche den Positionsdetektor bilden, an der Tur-
schiene befestigt sein. Wenn der Positionsdetektor-
kérper 3 auf der Turschiene 5 angeordnet ist und
der Messflihler 2 des Positionsdetektors auf der riick-
wartigen Platte 12 angeordnet ist, dann ist die Klam-
mer zum Befestigen des Detektionszieles an der Tur-
schiene 5 befestigt und das Detektionselement ist
an derrtckwartigen Platte 12 als Detektionsziel ange-
ordnet. Ist der Messfiihler 2 des Positionsde- tektors
auf der Tiarschiene 5 angeordnet und der Positions-
detektorkdrper 3 an der hinteren Platte 12, dann ist
die Klammer zum Befestigen des Detektionselemen-
tes an der Turschiene 5 fixiert und das Detektionsziel
ist in der Einrichtung zum Offnen/SchlieRen der Form
als Detektionsziel angeordnet.
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a

10
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12
13
14
14a
15
15a

15b

16
16a
17
18
24
24a
30
31
32
33
34
35
36
37
37a
37b
38
39
40

Bezugszeichenliste

Messfihler-Klammer;
Messfihler;
Positionsdetektorkérper;

Klammer (fir den Korper des Positions-
detektors);

Turschiene;
Turschienenstitze;
Maschinengestell;
Kugelgewindetrieb;
feststehende Platte;
rickwartige Platte;
bewegbare Platte;
Fuhrungsschienen;
Schraubenmutter;
Form;

Formhalfte 15a auf der feststehenden
Seite;

Formhalfte 15b auf der bewegbaren Sei-
te;

Kipphebelmechanismus;
Kreuzkopf;

Kugelgewindetrieb;

Scheibe;

Einstellmechanismus;
Form-Klemmkraft-Einstellmotor;
Vorschubschrauben;
Fuhrungsschienen-Schraubenmutter;
Servomotor;

hintere Platte;
Fuhrungsschiene;

Kreuzkopf;

Servomotor;

lineare Skala;

Messabschnitt;
Skalenabschnitt;

Gestell;

Schiene;

numerische Steuerung;
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1S Messfiihler-Klammer des Positionsde-
tektors;
4S Klammer flir den Kérper des Positions-
detektors.
Patentanspriiche

1. SpritzgieRmaschine mit einem Positionsdetektor
zum Detektieren einer Stellung einer Einrichtung zum
Offnen/Schlielen einer Form (15) auf einem Maschi-
nengestell (7),
wobei eine Abschirmung vorgesehen ist zwischen
dem Positionsdetektor und einer Olspritzquelle me-
chanischer Komponenten der SpritzgieBmaschine,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschirmung als Klammer (1, 4, 1S, 4S) dient
zum Befestigen des Positionsdetektors, wobei die
Klammer (1, 4, 1S, 4S) zum Fixieren eines Detekti-
onszieles in Form eines Positionsdetektorkdrpers (3)
oder eines Detektionselementes in Form eines Mess-
fuhlers (2), welche den Positionsdetektor bilden, an
einer TUrschiene (5) befestigt ist.

2. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1, wobei
der Positionsdetektor an der Einrichtung zum Offnen/
Schlielen der Form (15) die Stellung einer riickwar-
tigen Platte (12) und/oder einer bewegbaren Platte
(13) erfasst.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Stand der Technik
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