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Quertrager; Maschinenbett; Fahrantrieb, positionierbar;
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{67) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Wechseln
von Formwerkzeugen, die aus zwei Formhalften bestehen,
die mit entsprechend ausgebildeten Grundplatten versehen
sind und vorjustiert auf einer verfahrbaren mit einer
Rollbahn versehenen Werkzeugzufihreinrichtung auf
Rollkdrpern in den Werkzeugraum einer
SpntzgieBmaschine eingebracht werden. Die Aufgabe
besteht darin, fiir Formwerkzeuge mit herausragenden
Elementen (Kernziige, Ausdriicker) eine Einrichtung zu
schaffen, mit der eine Abstiitzung des Formwaerkzeuges
gegeniiber der beweglichen Aufspannplatte mdglich ist,
die unabhingig von der Fahrbewegung der beweglichen
Aufspannplatte erfolgt. Geldst wird die Aufgabe dadurch,
dal ein Quertriger auf dem Maschinenbett der
SpritzgieBmaschine zwischen der beweglichen und der
festen Aufspannplatte durch einen eigenen Fahrantrieb
verschiebbar und positionierbar ist. Der Quertréger ist im
Bereich der freitragenden S#ulen, mit der die feste und
bewegliche Aufspannplatte verbindbar sind und im Bereich
der Spannelemente, ausgeklinkt. An der Unterseite besitzt
or Ausnehmungen fiir die Glsitschuhe der beweglichen
Aufspannplatte und gleitfahige Stiitzarme, die auf dem
Maschinenbett abstiitzbar sind. Fig. 2
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Patentanspriiche:

1. Einrichtung zum Wechssln von Formwerkzeugen, die aus zwei Formhélften bestehen, die mit
entsprechend ausgebil. eten Grundplatten versehen sind und vorjustiert auf einer verfahrbaren mit
einer Rollbahn versehenen Werkzeugzufiihreinrichtung auf Rollkérpern in den Werkzeugraum einer
SpritzgieBmaschine eingebracht werden, der durch eine feststehende und eine auf einem
Maschinenbett auf Gleitschuhen bewegliche Aufspannplatte, die durch freitragend angeordnete
Saulen verbindbar sind, begrenzt wird, das Formwerkzeug an der festen Aufspannplatte in
Fiihrungen und gegeniiber der beweglichen Aufspannplatte auf einem Quertréger gefiihrt und
abgestiitzt wird und dabei in eine Endstellung bewegt und mit den Aufspannplatten durch
Spannalemente verspannt wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Quertréager (4) auf dem
Maschinenbett (5) der SpritzgieBmaschine (1), zwischen der beweglichen Aufspannplatte (3) und
der festen Aufspannplatte (2) mit Hilfe eines eigenen Fahrantriebes (14) verschiebbar und
positionierbar angeordnet ist.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da der Quertréger (4) an seiner Oberseite

" Rollkérper (9) besitzt und im Bereich der Séulen (10) und der Spannelemente (12) ausgeklinkt ist, an
seiner Unterseite Ausnehmungen (16) fiir die Gleitschuhe (7) der beweglichen Aufspannplatte (3)

- besitzt und durch gleitfahige Stiitzarme (11) auf dem Maschinenbett (5) abgestiitzt wird.

3. Einrichtung nach Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB an der festen Aufspannplatte

(2) und dem Quertréger (4) Aufiagen (15) angeordnet sind.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgsbiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Wechseln von Formwerkzeugen, die aus zwei Formhilften bestehen, die mit
entsprechend ausgebildeten Grundplatten versehen sind und vorjustiert auf einer verfahrbaren mit eirer Rolibahn versehenen
Waerkzeugaufiihreinrichtung auf Rollkdrpern in den Werkzeugraum einer SpritzgieBmaschine eingebracht werden.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Aus der DD PS 250.495 ist eine Einrichtung zum horizontalen Wechseln von Formwerkzeugen bekannt, bei der das
Formwerkzeug vorjustiert auf einer verfahrbaren mit einer Rollbahn versehenen Werkzeugzufihreinrichtung au? Rolikdrpern in
den Werkzeugraum einer SpritzgieBmaschine eingebracht wird. Der Werkzeugraum der SpritzgisBmaschine wird durch eine
feststehende und eine auf Gleitschuhen bewegliche Aufspannplatte, die durch freitragend angeordnste Séulen verbunden sind,”
begrenzt. Die auszuwechselnden Formwaerkzeuge besitzen unterschiedliche Werkzeughdhen und werden, nachdem die
Werkzeugzufiihreinrichtung vor dem Werkzeugraum positioniert wurde, an der festen Aufspannplatte in Fiihrungen und
gegeniiber der beweglichen Aufspannplatte auf einem Quertréger gefiihrt und abgestiitzt. In den Fiihrungen werden sie in eine
Endstellung bewegt und mii den Aufspannplatten durch Spannelemente verspannt. Der Quertriger ist in Abhéingigkeit von der
Héhe des Formwerkzeuges, auf dem Gleitschuh der beweglichen Aufspannplatte, in Lingsrichtung gegen einen Anschlag
verfahrbar und somit auf die Werkzeughthe einstellbar. Diese Lésung ist mit einer Reihe wesentlicher Nachteile verbunden. Der
Umstand, daB der Quertriger in funktioneller Hinsicht mit den Gleitschuhen verbunden ist, macht eine sehr genaue
Positionierung der masseintensiven beweglichen Aufspannplatte, in Abhéngigkeit von der WerkzeughGhe des einzubringenden
Formwerkzeuges erforderlich. Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB fir Formwerkzeuge, die herausragende Elemente, 2.B.
Ausdricker oder Kernziige, besitzen oder die hochkant in den Werkzeugraum eingebracht werden sollen, die Séulen in der
beweglichen Werkzeugaufspannplatte soweit zuriickgespult werden miissen, daB der freie Zugang gewshrlaistetist, Das hat 2ur
Folge, daB die Gleitschuhe in Richtung der festen Aufspannplatte verlingert werden miissen, um den notwendigen
Bewegungsspielraum zu gewihrleisten. Diese Veridnderungen erfordern einen hohen technisch-ékonomischen Aufwand im
uriteren Bereich der festen Aufspannplatte und der Gleitschuhe. Gleichfalls wird in diesem Zusammenhang eine Verldngerung
der SchlieBeinheit notwendig, dafiir den verlangerten Gleitschuh der beweglichen Aufspannplatte ein entsprechender Freiraum
unterhalb der festen Aufspannplatte geschaffen werden muB. Von groBem Nachtaeil ist ferner, daB sich die Werkzeugwechselzait
bei derartigen Formwerkzeugen durch den Spulvorgang fiir die Séulen, bei groen Spritzgie8maschinen um ca. 12 bis

20 Minuten verlangern kann und der Spulvorgang und Wechselvorgang nicht gleichzeitig, sondern nur nacheinander ausfiihrbar
sind. Durch die konstruktiv bedingte groBe Bauhdhe des Quertragers tritt ein Kippmoment um dessen Rollauflage auf dem
Gleitschuh auf. Dieses Kippmoment kann nur durch eine breite Auflagefliche des Quertrégers auf den Gleitschuhen abgsfangen
werden. Die Anordnung des Quertrégers auf den Gleitschuhen muB jedoch bei eingebautem Formwerkzeug die Anlage des
Quertrigers an der beweglichen Aufspannplatte erméglichen. Zur Gewéhrleistung der breiten Auflage fiir den Quertréger ist
daher eine kostenaufwendige Verldngerung der Gleitbahn innerhalb der beweglichan Aufspannplatte erforderlich.

Aus der DE OS 3215.567 ist eine andere Einrichtung zum Wechseln von Formwerkzeugen an SpritzgieBmaschinen bekannt, bei
der an den Aufspannplatten in Hshe der Saulen horizontale Einschubfilhrungen angebracht sind, die mit Stitz- und
Fithrungsflichen versehen sind. Jede Formhilfte des Formwerkzeuges wird horizontal in den Einschubfiihrungen an den
Aufspannplatten in den Werkzeugraum eingebracht und an diesen zur Anlage gebracht. Dies geschieht zunéchst durch einen
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Zentrier-und Spannvorgang gegeniiber der festen Aufspannplatte. AnschlieBend wird die bewegliche Aufspannplatte gegen die
aweite Formhiilfte gefahren, was auf den horizontalen Lingskanten der Grundplatten des Formwerkzeuges geschieht, die mit
den horizontalen Fiihrungsfidchen der Einschubftihrungen an der Aufspannplatte in Wirkverbindung stehen. Vonwesentlichem
Nachteil hierbei ist, da@® zwischen den Fiihrungs- und Stiitzflichen der Einschubfiihrungen sehr groRe Gleitreibungskrifte
wihrend der Ein- und Ausfahrbewegung auftreten, die einen hob w VerschleiB verursachen, der durch die Verspannung in
Querrichtung noch erhéht wird. Ein weiterer Nachteil ist, daR mit dieser Einrichtung keine Formwerkzeuge mit herausragendem
Ausdriicker oder Kernziigen ausgew#hit werden kénnen, da beide Aufspannplatten entsprechend der Werkzeugh&he sehr eng
2usammengefahren werden miissen bzw. die vorhandenen Siulen das nicht zulassen. Von Nachteil ist ferner, da das
masseintensive Formwerkzeug sehr genau gegeniiber der festen Werkzeugaufspannplatte positioniert werden muR. Zusétalich
muR in Abhéingigkeit von der Hohe der Formwerkzeuge die sehr masseintensive bewegliche Aufspannplatte gegeniiber dem
Formwerkzeug exakt positioniert werden.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine technisch und 6konomisch kostengiinstige Einrichtung fir den Wechsel von Formwerkzeugen bei
SpritzgieBmaschinen zu schaffen, die eine hohe Funktionssicherheit gewéhrleistet.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindungist es, eine Einrichtung zum Wechseln von Formwerkzeugen mitherausragenden Elementen {Ausdriicker
oder Kernziige) 2u schaffen, bei der das Formwerkzeug gegeniiber der beweglichen Aufspannplatte unabhingig von der
Fahrbewegung der beweglichen Aufspannplatte positioniert wird und abstiitzbar ist.

ErfindungsgemiR wird die Aufgabe dadurch gelést, daB ein Quertréiger auf dem Maschinenbett der SpritzgieBmaschine,
awischen der beweglichen und der festen Aufspannplatte mit Hilfe eines eigenen Fahrantriebes verschiebbar und positionierbar
angeordnet ist. In der weiteren Ausgestaltung der Erfindung sind im Quertréiger an der Oberseite Rollkérper angeordnet,
wihrend er im Bereich der Saulen und der Spannelemente ausgeklinkt ist. An der Unterseite befinden sich im Quertréger
Ausnehmungen fiir die Gleitschuhe der beweglichen Aufspannplatte. Durch gleitfahige Stiitzarme wird der Quertrdger auf dem
Maschinenbett abgestiitzt.

Die Vorteile des erfindungsgemiRen Quertrigers bestehen darin, daR dieser unabhéingig von der Fahrbewegung der
beweglichen Aufspannplatte mit Hilfe des separaten Fahrantriebes auf dem Maschinenbett der SpritzgieBmaschine zwischen
der festen und beweglichen Aufspannplatte beliebig verfahrbar ist. Dadurch vereinfacht sich der konstruktive und
tachnologische Aufwand fiir die bewegliche und feste Werkzeugaufspannplatte. Ferner verkiirzt sich die Werkzeugwechselzeit,
da bei Formwerkzeugen mit unterschiedlicher Werkzeugeinbauhbhe nach dem Auswechseln des alten Formwerkzeuges der
Quertréger auf die naue Werkzeughbhe positioniert werden kann und gleichzeitig die Siulen in der beweglichen Aufspannplatte
auf das neue HéhenmaB eingestelit werden kénnen, Formwerkzeuge mit herausragenden Kernziigen oder Ausdriickern
behindern den Werkzeugwechselvorgang nicht mehr, da die bewegliche Aufspannplatte mit den freitragenden S&ulen im
Eilgang in ihre kndlage gefahren wird und das Formwerkzeug auf dem separat verfahrbaren Quertrager im Werkzeugraum
abstitzbar ist.

AusfOhrungsbeisplel
Die Erfindung wird nachstehend in einem Ausfilhrungsbeisplel néher erléutert. In den zugehérigen Zeichnungen ist dargestellt

Fig.1: Schnitt durch den Werkzeugraum einer SpritzgieBmaschine mit Quertrdger in der Vorderansicht und Blick auf die
bewegliche Aufspannplatte,

Fig.2: Werkzeugraum einer SpritzgieBmaschine mit eingebrachtem Formwerkzeug und abgefahrener beweglicher
Aufspannplatte in der Vorderansicht.

In Figur 1 ist in einer Schnittdarstellung durch den Werkzeugraum 8 einer SpritzgieBmaschine 1 in der Vorderansicht der
erfindungsgemaRe Quertrager 4 erkennbar. Das in den Werkzeugraum 8 einzubringende Formwerkzeug 6 befindet sich teilweise
noch auf der schematisch dargesteliten Werkzeugzufiihreinrichtung 13 und teilweise bereits im Werkzeugraum 8. Ander
Stirnseite des Quertrigers 4 befindet sich eine Auflage 15, auf der die Werkzeugzufiihreinrichtung 13 abstiitzbar ist. Auf dem
Quertriiger 4 und der Werkzeugzufiihreinrichtung 13 sind fiir den Transport des Fermwerkzeuges 6 Rollkérper 9 angeordnet. An
der beweglichen Aufspannplatte 3 sind die Séulen 10, die die bewegliche Aufspannplatte 3 mit der festen Aufspannplatte
verbinden, sowie die Spannelemente 12, mit denen die zugehérige Halfte des Formwerkzeuges 6 befestigt wird, erkennbar. Im
Bereich der unteren Saulen 10 und der unteren Spannelemente 12 ist der Quertriger 4 ausgeklinkt, wodurch die Verfshrbarkeit
derbeweglichen Aufspannplatte 3 bis an den Quertréger, auf dem sich das Formwerkzeug 6 abstiitzt, gewéhrleistet ist. An seiner
Unterseite besitzt der Quertriger 4 Stiitzarme 11, die sich rechts bzw. linksseitig von den Gleitschuhen 7 der beweglichen
Aufspannplatte 3 auf dem Maschinenbett 5 abstiitzen und bei einer Verfahrhewegung des Quertrdgers auf dem Maschinenbett
gleiten. AuSerdem befinden sich an der Unterseite des Quertriigers 4 zu seinen beiden Enden hin Ausnehmungen 16 fiir die
Gleitschuhe 7 der beweglichen Aufspannplatte 3, die ebenfalls die Verfahrbarkeit der beweglichen Aufspannplatte bis an den
Quertrdger 4 gewihrleisten. In der Mitte des Quertriigers 4 ist eine Antriebsspindel 14.2 fiir den Fahrantrieb 14 des Quertrigers
angeordnet. Seitlich am Maschinenbett 5 der SpritzgieBmaschine ist ein WegmeBsystem 17 befestigt, das zur genauen
Positionierung des Quertragers 4 im Werkzeugraum 8 dient. Der erfindungsgeméBe Quertrager ann auch fiir den vertikalen
Werkzeugwechsel verwendet werden, wobei dann die Spannelemente 12 nicht oben und unten. sondern seitlich an der
beweglichen Aufspannplatte 3 angeordnet sein kénnen.
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In Figur 2 ist der Werkzeugraum 8 der SpritzgieRmaschine 1 in der Vorderansicht mit eingebrachterfi Formwerkzeug 6 und
abgefahrener beweglicher Aufspannplatte 3 erkennbar, Das Formwerkzeug 6 wurde auf den Rollkdrpern 9, die auf dem
Quertréiger 4 und-an der festen Aufspannplatte 2 in einer Konsole 18 angeordnet sind, in den Werkzeugraum eingebracht.
Deutlich erkennbar ist, daB die bewegliche Aufspannplatte 3 mit Hilfe des nicht dargesteliten Eilgangantriebes weit
2uriickgefahren wurde und die S#ulen 10 auf die Hohe des neu eingebrachten Formwerkzeuges 6 (gestrichelte Darstellung des
S#ulenendes) eingestelit werden missen. Durch die separate Verfahrmoglichkeit des Quertrégers 4, unabhiingig von der
Fahrbewegung der beweglichen Aufspannplatte 3, kann der relativ zeitaufwendige Spulvorgang zur Einstellung der Séulen auf
die neue Werkzeugeinbauhéhe bereits zeitgleich mit dem Auswechselvorgang des alten Formwerkzeuges erfolgen. Nachdem
das alte Formwerkzeuig aus demn Werkzeugraum auf die Werkzeugzufiihreinrichtung transportiert wurde und diese von ihrer
Auflage 15 zuriickgefahren ist, wird mit Hilfe des Fahrantriebes 14 der Quertréiger 4 zur Abstiitzung des neuen Formwerkzeuges,
das sich noch auf der Werkzeugzufiihreinrichtung befindet, auf die entsprechende Werkzeughdthe positioniert. Der Fahrantrieb
basteht beispielsweise aus einem Getriebemotor 14.1, der an der festen Aufspannplatte 2 angeordnet ist und eine Spindel 14.2
antreibt, die mit dem Quertriger 4 verbunden ist. Ferner sind in Fig. 2 stirnseitig an der festen Aufspannplatte 2 und am
Quertriiger 4 die Auflagen 15 zur Abstiitzung des ausfahrbaren Querverschiebemoduls der Werkzeugzufiihreinrichtung 13
erkennbar.

An dem Formwerkzeug 6 befinden sich herausragende Elemente 19 wie z.B. Kernziige oder Ausdrticker, die durch die
unabhiéngige Verfahrbewegung der beweglichen Aufspannplatte 3und des erfindungsgemaB separat verfahrbaren Quertrigers
4 den Werkzeugwechselvorgang weder hehindern noch einschrénken,
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