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Kunststoff-Spritzgiessmaschine mit umschwenkbarer Formschliesseinheit.

@ Die Formschliesseinheit der Kunststoff-Spritzgiess-
maschine bildet mit in Schliessrichtung verlaufenden
lingsgeschlitzten Rohren, die Bordel (22a’, 22a”, 22a’)
aufweisen, ein starres Aggregat. Die Formschliesseinheit
kann mittels Achsbolzen des Maschinenfusses (10) aus
einer horizontalen Position in eine vertikale Position ver-
schwenkt werden. Die ausserhalb des Grundrisses der
Formtriger (23, 24) der Formschliesseinheit liegenden
Rohre umgreifen mit den Bordeln (22a°, 22a”, 22a’)
Abschnitte (18a) der Achsbolzen und liegen an Fithrungs-
flachen (66, 66a) dieser Abschnitte (182) an. Dadurch wird
erreicht, dass die Einrichtungen zur Positionierung der
Formschliesseinheit bei relativ geringen Fertigungskosten
und bei geringem Gewicht extrem hohen mechanischen
Beanspruchungen zu geniigen vermogen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Kunststoff-Spritzgiessmaschine mit einer eine Spritz-
giessform aufweisenden Formschliesseinheit, an der gleich-
achsig und tiber eine Anschluss-Einrichtung rechtwinklig je
eine Spritzgiesseinheit befestigbar ist, mit Trdgerelementen
fiir die Formschliesseinheit, die einenends mit dem stationi-
ren Formtriger und anderenends mit einer Trigerplatte der
Antriebseinrichtung fiir den bewegbaren Formtrager fest
verbunden sind und mit der Formschliesseinheit ein starres
Aggregat bilden, das iiber die Trigerelemente und iiber
Achsbolzen auf dem Maschinenfuss abgestiitzt und um eine
quer zur Schliessrichtung verlaufende Achse um wenigstens
90° schwenkbar und in Schliessrichtung linear verschiebbar
ist, wobei die Trigerelemente an den Achsbolzen gefiihrt
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die ausserhalb der
Grundrisse der Formtriger (23, 24) liegenden Trigerelemen-
te als je mit einem Léngsschlitz (S) versehene Rohre (22a,
22b) gestaltet sind, welche Abschnitte (18a, 52a) der Achs-
bolzen (18, 52) umgreifen und an Fiihrungsflichen (66, 66a)
dieser Abschnitte (18a, 52a) anliegen.

2. Kunststoff-Spritzgiessmaschine nach Patentanspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass die an den Schlitz (S) an-
grenzenden Bordel (22a”, 22b") der Rohre (22a, 22b) an
Fiihrungsflichen der Achsbolzen (18, 52) anliegen, welche
dem benachbarten Achslager (12, 46) zugewandt sind.

3. Kunststoff-Spritzgiessmaschine nach Patentanspruch
2, dadurch gekennzeichnet, dass die dem Achslager (12, 46)
zugewandten Fihrungsflichen (66) durch diametrale Nuten
an den Achsbolzen (18, 52) und weitere, gegensitzliche Fiih-
rungsfldchen (66a) der Achsbolzen (18, 52) an gesonderten
Fithrungselementen (70) dieser Achsbolzen gebildet sind.

4. Kunststoff-Spritzgiessmaschine nach Patentanspruch
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiihrungselemente (70)
je mit ihrer Fiihrungsfliche (66a) an der Innenfléche des be-
nachbarten Rohres anliegen und andererseits mit der Stirn-
seite des zugehdrigen Achsbolzens (18 bzw. 52) fest verbun-
den sind (Fig. 2, 10—12).

5. Kunststoff-Spritzgiessmaschine nach einem der Pa-
tentanspriiche 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass das ei-
nen U-férmigen Querschnitt aufweisende Fiihrungselement
(70) einen Ausschnitt (70a) aufweist, in welchen ein koaxia-
ler Profilzapfen des zugehdrigen Achsbolzens (18, 52) form-
schliissig eintaucht.

6. Kunststoff-Spritzgiessmaschine nach einem der vor-
hergehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Formschliesseinheit mit Hilfe von Spindeln (19) ver-
schiebbar ist, welche die Abschnitte (18a, 52a) der Achsbol-
zen (18, 52) durchsetzen, mit diesen im Gewindeeingriff ste-
hen und mit Hilfe von an den Rohren (22a, 22b) axial abge-
stiitzten Axialdrucklagern (20) axial festgelegt sind (Fig. 7,
9).

7. Kunststoff-Spritzgiessmaschine nach Patentanspruch
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Rohre (22a, 22b) mit ei-
nem lingsgeschlitzten Rohr einen Schwenkrahmen (22) bil-
den, welches Rohr (22d) das gleiche Querschnittsprofil auf-
weist wie die Rohre (22a, 22b), wobei die Spindeln (19) mit-
tels einer innerhalb des Rohres (22d) angeordneten Kette
(40) synchron antreibbar sind.

8. Kunststoff-Spritzgiessmaschine nach einem der vor-
hergehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Achsbolzen (18, 52) in eingestellter Position da-
durch feststellbar sind, dass sie iiber die Fithrungsflichen
(66) mit den Rohren (22a, 22b) und diese mit den Achslagern
(12, 46) axial verspannbar sind.

9. Kunststoff-Spritzgiessmaschine nach einem der vor-
hergehenden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Achsbolzen (18, 52) mittels eines Schneckentriebes
(49, 511in Fig. 6, 7, 11) schwenkbar sind, dessen Schnecken-
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rad (49) unverdrehbar auf einem Achsbolzen (52) sitzt, des-
sen manuell antreibbare Schnecke (51) im Achslager (46) ge-
lagert ist (Fig. 6, 11).

10. Kunststoff-Spritzgiessmaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Achslager (12, 46) der Achsbolzen (18, 52) ausserhalb der
Grundflidche des Maschinenfusses (10) vor dessen Stirnwand
(10b) und seitlich von dessen Seitenwandungen angeordnet
sind.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung bezieht sich auf eine Kunststoff-Spritz-
giessmaschine entsprechend dem Oberbegriff des Anspru-
ches 1.

Bei einer bekannten Kunststoff-Spritzgiessmaschine die-
ser Art (DE-PS 2 115 915) erfiillen die Fiihrungsholme, auf
welchen der bewegbare Formtréger gefiihrt ist, zugleich die
Aufgabe der Trigerelemente. Diese Fithrungsholme sind zur
linearen Verschiebung der Formschliesseinheit in Bohrungen
der Achszapfen axial verschieblich gelagert. Dadurch ergibt
sich eine sehr einfache Bauweise, die jedoch nur fiir extrem
leichte Formschliesseinheiten und Spritzgiesseinheiten geeig-
net ist, weil die Fiihrungsholme bei grosserer Belastung
durchbiegen.

Bei einer Kunststoff-Spritzgiessmaschine vergleichbarer
Art (DE-PS 2 032 789) ist es méglich, die vertikal eingestellte
Formschliesseinheit in Schliessrichtung linear zu verschieben
um die Angussstelle der Spritzgiessform auf eine nicht ho-
henverstellbare, rechtwinklig zur Hauptrichtung angestellten
Spritzgiesseinheit einzustellen. Zur Verschwenkung der
Formschliesseinheit aus einer horizontalen in eine vertikale
Position und umgekehrt sind die Filhrungselemente an einer
Schwenkachse angelenkt jedoch axial unbewegbar. Zur li-
nearen Verschiebung der Formschliesseinheit ist diese in den
Fihrungselementen linear verschiebbar gelagert.

Hiervon ausgehend, liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, eine Kunststoff-Spritzgiessmaschine der eingangs
genannten Gattung derart weiterzubilden, dass ihre
Schwenkeinrichtungen auch extrem hohen mechanischen
Beanspruchungen, z. B. bei sehr schweren Formschliessein-
heiten und bei ungiinstig gelegenen Schwerpunkten dieser
Formschliesseinheiten, ohne Schaden zu geniigen vermogen.
Dariiber hinaus soll bei allen Arten von Formschliesseinhei-
ten eine lagegerechte Abstiitzung der horizontalen, den Ma-
schinenfuss stirnseitig iiberragenden Formschliesseinheit
ausserhalb der Grundfliche des Maschinenfusses méglich
sein.

Die genannte Aufgabe wird erfindungsgemadss durch die
im Kennzeichen des Anspruches 1 genannten Merkmale ge-
16st.

Bei einer solchen Ausbildung ergibt sich nicht nur ein
einfacher Aufbau der Schwenkeinrichtung, sondern es liegen
auch die Voraussetzungen fiir einen einfachen, manuellen
und unmittelbar an der Schwenkachse angreifenden
Schwenkantrieb in Gestalt eines Schneckentriebes vor. Auch
ist es moglich, die Filhrungselemente auf dem Wege der
Kaltverformung aus Stahlblech zu fertigen und dabei in gan-
zer Linge bei etwa gleichem Querschnitt geradlinig auszubil-
den, um so die Abstiitzpunkte der Formschliesseinheit in
gleicher Hohe abzustiitzen. Dies unabhéingig davon, ob diese
Abstiitzpunkte innerhalb der Grundfléche des Maschinen-
fusses oder ausserhalb dieser Grundfliche vor der Stirnwand
des Maschinenfusses liegen. Die Gestaltung der Fiihrungs-
elemente als Rohre erméglicht zudem eine Begrenzung des
Gewichtes.



Weitere Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus
den abhingigen Anspriichen.

Nachstehend wird die Erfindung anhand der Zeichnung
an einem Ausfiihrungsbeispiel erldutert.

Es zeigen:

Figur 1 die Kunststoff-Spritzgiessmaschine in Seitenan-
sicht bei horizontal eingestellter Formschliesseinheit,

Figur 2 einen Schaitt nach Linie IT—-II von Fig. 1 in ver-
grosserter Darstellung,

Figur 3 die Spritzgiessmaschine geméss Fig. 1 bei vertikal
eingestellter Formschliesseinheit,

‘Figur 4 einen Ausschnitt aus Fig. 1 in vergrosserter Dar-
stellung,

Figur 5 einen der Fig. 4 entsprechenden Ausschnitt aus
der um 180° gedrehten Spritzgiessmaschine,

Figur 6 die Anordnung gemdss Fig. 5 aus Richtung A ge-
sehen,

Figur 7 die Anordnung geméss Fig. 5 in Draufsicht (teil-
weise ab gebrochen)

Figur 8 einen Ausschnitt aus Fig. 7 in vergrosserter Dar-
stellung,

Figur 9 die Anordnung gemiss Fig. 8 aus Richtung AA
der Fig. 8,

Figur 10 einen Schnitt nach Linie X — X von Fig. 7 in
vergrosserter Darstellung,

Figur 11 einen Schnitt nach Linie XI—XI von Fig. 7in
vergrosserter Darstellung,

Figur 12 Schnitt nach XII—XII v. Fig. 11 (ohne Achsla-

ger).

Die bewegbare Aufspannplatte 24 der Formschliessein-
heit ist auf Holmen 31 verschieblich gelagert. Die Holme 31
sind von einer stationdren Aufspannplatte 23 und einer sta-
tiondren Trégerplatte 25 aufgenommen. Die stationdre Tri-
gerplatte 25 trégt das hydraulische Antriebsaggregat 26 mit
Kolbenstangen 28, 29. Die Formschliesseinheit ist iiber die
Aufspannplatte 23 und die Tragerplatte 25 mit den Rohren
22a, 22b verbunden. An der die Spritzgiessform 30 aufneh-
menden Formschliesseinheit ist gleichachsig und iiber eine
Anschlusseinrichtung 34 rechtwinklig je eine Spritzgiessein-
heit mit Auflagekufen 37 befestigbar. Die gleichachsige
Spritzgiesseinheit (nicht gezeichnet) kann an der stationiren
Aufspannplatte 23 angeschlossen werden. Wie aus Fig. 3 er-
sichtlich ist der Plastifizierzylinder 80 der rechtwinklig ange-
schlossenen Spritzgiesseinheit von einem Trégerkorper 32
aufgenommen und mittels Schutzabdeckung 33 abdeckbar.
Das aus Formschliesseinheit und Rohren 22a, 22b bestehen-
de Aggregat ist zur linearen Verschiebung parallel zur Sym-
metrieebene a—a an Fiihrungsflichen von Fiihrungselemen-
ten 70 der Achsbolzen 18, 52 gefiihrt (Fig. 10— 12). Die
Achslager 12, 46 der Achsbolzen 18, 52 liegen ausserhalb der
Grundfliche des quaderférmigen Maschinenfusses 10 vor
und iiber dessen Stirnwand 10b sowie neben dessen Seiten-
wandungen. Die zu ihrer vertikalen Symmetrieebene a—a
(Fig. 6) hin aus den Achslagern 12, 46 ragenden Abschnitte
18a, 52a der Achsbolzen 18, 52 sind von den Rohren 22a,
22b umgriffen. Diese weisen ein U-formiges Querschnitts-
profil mit vertikalem Steg 22a’ bzw. 22b" und rechtwinklig
zum Steg verlaufenden U-Schenkeln 22a” bzw. 22b” auf, wie
insbesondere aus den Figuren 10 und 11 ersichtlich.

Die U-Schenkel 22a” bzw. 22b” liegen iiber vertikale
Bordel 222’ bzw. 22b”” an Fiihrungsfldchen 66 der Achs-
bolzen 18 bzw. 52 an, welche Bordel in diametrale Nuten
dieser Achsbolzen eintauchen. Die Abschnitte 18a, 52a der
Achsbolzen 18, 52 laufen stirnseitig je in einen Profilzapfen
52a’ aus (Figuren 11, 12). Diese Profilzapfen 52a’ greifen
formschliissig in eine Ausnehmung 70a jedes Fithrungsele-
mentes 70 von entsprechender Grundform ein, wodurch sich
eine starre Verbindung zwischen jedem Fiihrungselement
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und dem zugehdrigen Achsbolzen ergibt. Die Fiihrungsele-
mente 70 sind, wie die Rohre 22a, 22b, auf dem Wege der
Kaltverformung aus gestanzten Blechteilen gebildet. Sie wei-
sen einen U-férmigen Querschnitt auf. Mit ihren Fiihrungs-
flichen 66a liegen sie an den Rohren 22a, 22b an.

Die den Ausschnitt 70a begrenzenden Kanten 70b der
Fiihrungselemente 70 liegen am Profilzapfen 52a an. Bei der
linearen Verschiebung des aus Formschliesseinheit und
Schwenkrahmen 22 bestehenden Aggregates ist der Schwenk-
rahmen 22 in erster Linie an den Fiihrungsflichen 66a
gefiihrt.

Die Achslager 12, 46 sind iiber horizontale Schenkel 12,
46’ sowie liber die Auflagestiitzen 11 an horizontalen Bor-
deln 10a des Maschinenfusses 10 mittels Befestigungsschrau-
ben 53 befestigt. Die im Bereich ihres Mittelabschnittes b in
Figuren 4, 5 auf den Achsbolzen 18, 52 abgestiitzten und ge-
fiihrten Rohre 22a, 22b bilden mit einem zu den Rohren 22a,
22b senkrecht stehendes ldngsgeschlitztes Rohr 22d einen U-
formigen Schwenkrahmen 22. Das Rohr 22d weist das glei-
che Querschnittsprofil auf wie die Rohre 22a, 22b. Das aus
Formschliesseinheit und Schwenkrahmen 22 gebildete Ag-
gregat ist mittels eines Schneckentriebes 49, 51 (Figuren 6, 7,
11) manuell schwenkbar. Das Schneckenrad 49 sitzt mittels
Keil 50 (Fig.-11) unverdrehbar auf dem zugehdrigen Achs-
bolzen 52. Die am Sechskant 45 antreibbare Schnecke 51 ist
im mit Deckel 44 abgeschlossenen Achslager 46 gelagert (Fi-
guren 6,-11). Bei horizontaler Position der Formschliessein-
heit liegt der Schwenkrahmen 22 mit seinen unteren U-
Schenkeln 22a’ und 22b” auf den horizontalen Schenkeln
12, 46’ der Achslager 12, 46 auf. Er ist in dieser Lage mit
Hilfe eines in den Schwenkrahmen 22 eingreifenden Arretier-
bolzens 16 des Achslagers 12 gesichert. Dabei ist der Arre-
tierbolzen 16 in einer Lagerhiilse 41 axial verschiebbar gela-
gert, die mit dem Achslager 12 im Gewindeeingriff steht. Der
Arretierbolzen mit Arretierknopf 15 ist durch die Kraft einer
in der Lagerhiilse 41 angeordneten Schraubenfeder 17 in Ar-
retierposition gedriickt, bei welcher die Stirnkante des unte-
ren Bordels 22a” (Fig. 2) am freien Ende des Arretierbol-
zens 16 anliegt. Da sich der Arretierbolzen 16 im Abstand
vom benachbarten Achsbolzen 18 befindet und der Schwer-
punkt des aus Formschliesseinheit und Schwenkrahmen 22
gebildeten Aggregates jenseits dieses Achsbolzens 18 liegt,
ergibt sich dank des durch den Arretierbolzen 16 gesperrten
Kippmomentes eine stabile Lage der Formschliesseinheit in
horizontaler Position. Dies trifft auch fiir die vertikale Posi-
tion geméss Fig. 3 zu, bei welcher der Schwenkrahmen 22 im
Bereich der Trégerplatte 25 iiber einen Anschlag 27 an der
Stirnseite 10b des Maschinenfusses 10 anliegt. Zudem sind
die Achsbolzen 18, 52 in eingestellter Position dadurch fest-
stellbar, dass sie mit dem Schwenkrahmen 22 und dieser
Schwenkrahmen mit den stationdren Achslagern 12, 46 axial
verspannt werden. Zur axialen Verspannung sind koaxiale
Pressschrauben 14, 47 vorgesehen, die mit den Achsbolzen
18, 52 im Gewindeeingriff stehen. Die Pressschrauben sind
iiber Druckscheiben 13, 48 mittelbar am Achslager 12, 46
widergelagert und pressen die Achsbolzen 18, 52 iiber ihre
Fiithrungsfldchen 66 (Figuren 2, 3, 10, 11) an die Bérdel
22a’”,22b"” der Rohre 22a, 22b an und sind dadurch mit
diesen Rohren verspannt. Bei Verschwenkung der Form-
schliesseinheit wird dem Achsbolzen 52 mit Hilfe des
Schneckentriebes 49, 51 ein entsprechendes Drehmoment er-
teilt. Dieses Drehmoment wirkt iiber die mit den Achsbolzen
52 starr verbundenen Fiihrungselemente 70 auf den
Schwenkrahmen 22, der zusammen mit der Formschliessein-
heit aus einer horizontalen in eine vertikale Posmon oder
umgekehrt, verschwenkt wird.

Die Formschliesseinheit ist parallel zur Symmetrieebene
a—a mit Hilfe von Spindeln 19 verschiebbar. Diese Spindeln
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durchsetzen die Abschnitte 18a, 52a der Achsbolzen 18, 52.
Sie stehen mit diesen Abschnitten 18a, 52a im Gewindeein-
griff. An einem Steg 22d’ des Rohres 22d sind die Spindeln
19 mit Hilfe von Axialdrucklagern 20 axial festgelegt (Figu-
ren 7—9). Dabei durchdringt ein Abschnitt 19a kleineren
Durchmessers jeder Spindel 19 einen Steg 22d” des Rohres
22d. Auf dem Abschnitt 19a ist im Passsitz eine Hiilse 38b
aufgesetzt und mittels Sicherungsbolzens 39 gegen Verdre-
hung gesichert. Die mit Zahnrad 38¢ versehene Hiilse 38b
lauft am freien Ende in einen Mehrkant 38a aus, der fiir den
Angriff eines Werkzeuges zur Betitigung der Spindel dient.
Beide Spindeln 19 sind mit Hilfe einer im Rohr 22d angeord-
neten, mit den Zahnradern 38c kdimmenden Kette 40 iiber
einen der Antriebskérper 38 synchron antreibbar.

Nach linearer Verschiebung der Formschliesseinheit zur
Anpassung der Spritzgiessform an eine nicht hohenverstell-
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bare Spritzgiesseinheit (Fig. 3) durch Betétigung der Spin-
deln 19 kann die Formschliesseinheit in der eingestellten Po-
sition mit Hilfe der Pressschrauben 14, 47 arretiert werden.
Dabei wird der axiale Pressdruck der Pressschraube 14 iiber
die Druckscheibe 13 und das Achslager 12, und der axiale
Pressdruck der Pressschraube 47 iiber die Druckscheibe 48
und das Schneckenrad 49 auf das Achslager 46 eingeleitet.
Dadurch sind die auf Zug beanspruchten Achsbolzen 18, 52
sowohl iiber die Pressschrauben 47, 14 und die Druckschei-
ben 13, 48, als auch iiber die Fithrungselemente 22a, 22b mit
den stationdren Achslagern 12, 46 verspannt. Ein mittels
Schraubenbolzen 42 (Fig. 8) an den Stegen 22d’ befestigtes
Abdeckblech 43 deckt den Lingsschlitz S’ des Rohres 22d ab
(Fig. 9).
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