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Erfindungsanspruch:

1. Vorrichtung zum Fagen feintolerierter Teile mit einem Halteelement fur das zu figende Werkstiick und einer zugeordneten
Werkstlickaufnahme, dadurch gekennzeichnet, da das Halteelement, bestehend aus einer Fihrung (10), einer Aufnahme (1),
einem Spannhebel (2} mit Spannbolzen (3), einem Einstelistiick (6), einer Entspannleiste (3) und Federelementen {4/5) in
spielbehafteten, federnden, horizontal und vertikal verschiebbaren bekannten Flihrungselementen angeordnet ist und da
die zugehdrige Werkstiickaufnahme (7) eine Fiithrungsflache (11), die gleichzeitig als Fiigeflache fir das absenkbare, im
Halteelement gespannte und zu fligende Werkstiick (8) dient, aufweist.

2. Vorrichtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, da3 mehrere aneinandergereihte, gleichzeitig alle auftretenden
Toleranzen ausgleichende Halteelemente angeordnet sind.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Flgen feintolerierter Teile, insbesondere zum Flgen von Stahleinsatzen fir
Verbundschlissel in Spritzwerkzeugen.

Das Anwendungsgebiet der Erfindung liegt vor allem bei Werkzeugen, bei denen Plastwerkstoffe an Metallteile gespritzt werden
mussen.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Bei bisher bekannten Einrichtungen dieser Art wurde ein Fugen feintolerierter Teile mittels einstellbarer Anschlage fiir eine
Endlagenbegrenzung ermdglicht.

Andere Vorrichtungen haben fir die Justage des zu fiigenden Teils Fligehilfen, wie z.B. Einfihrungsschrégen, Fasen und
Rundungen oder zusatzliche Justierhiifen, wie Bolzen mit Buchsen.

Diese Fligevorrichtungen reichen im Normalfall aus. Als unzureichend haben sie sich erwiesen beim Fiigen von feintolerierten,
scharfkantigen Teilen. Solche Fligevorgénge findet man vorwiegend beim Spritzen von Plastwerkstoffen an Metallteile.

Die Summentoleranz, die sich aus den maschinenbautechnisch eingesetzten beweglichen Bauelementen ergibt, kann bei
bekannten Vorrichtungen nicht kompensiert werden.

Beim Einsatz der bekannten Fiigehilfen entstehen infolge des Kriechens des Plastwerkstoffes an den Nahtstellen unsaubere
Uberg'a'nge, die auf ein undichtes Spitzwerkzeug zuriickzufihren sind.

AuBerdem |af3t sich bei bisher Gblichen Fliigevorrichtungen eine Automatisierung der Zubringung des Fligeteils auf Grund des
sehr geringen Mindestspiels nur sehr schwer realisieren.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, ein Spritzwerkzeug so zu gestalten, da® damit die Voraussetzung fiir eine Automatisierung des
gesamten Zubringerprozesses geschaffen wird und die Werkstlcke trotzdem in guter Qualitat gefertigt werden kénnen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die bei bekannten Vorrichtungen dieser Art auftretenden Summentoleranzen, bedingt durch die Verwendung von bestimmten
maschinentechnischen spielbehafteten Bauelementen, die sich auf den Fligevorgang sehr nachteilig auswirken, sollen durch die
Erfindung so kompensiert werden, da bei einem automatischen Zubringen des zu fligenden Teiles in das Werkzeugteil das
Fiigespiel auf ein Minimum reduziert wird.

ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe bei Einsatz eines Halteelementes fliir das zu fligende Werkstlick und einer zugeordneten
Werkstiickaufnahme dadurch geldst, indem das Halteelement eine Fithrung, eine Aufnahme, einen Spannhebel mit
Spannbolzen, ein Einstellstiick sowie eine Entspannungsleiste und Federelemente aufweist und diese Funktionsteile in
spielbehafteten, federnden sowie horizontal und vertikal verschiebbaren bekannten Fiihrungselementen angeordnet sind. In der
zugehdrigen Werkstiickaufnahme ist eine gleichzeitig als Fligef!ache fur das absenkbare im Halteelement gespannte Werkstlick
dienende Fuhrungsflache vorgesehen.

Diese erfindungsgemaf3e Losung ermdglicht es, gleichzeitig mehrere derartige Halteelemente bei vollstandigem Ausgleich aller
auftretenden Toleranzen aneinanderzureihen. Bisher benétigte spezielle Bauelemente fur die Justage sind nicht mehr
erforderlich, da das Werkstick selbst als anschlagendes Element wirkt.

Ausfiihrungsbeispiel

Nachstehend soll die Erfindung an einem Ausflihrungsbeispiel ndher erlautert werden:
In der zugehdrigen Zeichnung zeigen

Fig.1: den Langsschnitt A—A durch die Vorrichtung zum Zeitpunkt des Fligebeginns
Fig.2: den Schnitt B—B zum gleichen Zeitpunkt
Fig.3a undb: die weiteren Phasen des Bewegungsablaufes der Vorrichtung beim Fiigen
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Fig.4: Schnitt A—A der Vorrichtung nach Verlauf des Fligevorganges.

Das erfindungsgemaBe Halteelement besteht im wesentlichen aus einer Aufnahme 1, die federnd in einer Fiihrung 10 gleitet und
durch ein Einstellstiick 6 begrenzt wird. Mit 2 ist ein Spannhebel bezeichnet, der einen durch eine Druckfeder 4 belasteten
Spannbolzen 3 aufweist, weicher mit einer verschiebbaren Entspannungsleiste 9 zusammenwirkt. Diese Druckfeder 4 sowie eine
weitere eingesetzte Druckfeder 5 dienen der Justierung. Das zugehérige Werkzeugunterteil 7 besitzt eine Filhrungsflache 11, die
gleichzeitig als Fligeflache fiir das Werksttick 8, in diesem Ausflihrungsbeispiel ein Stahieinsatz fiir Verbundschltssel, wirksam
wird.

Das beispielsweise aus einem nicht dargestellten Magazin automatisch zugefihrte Werkstlick 8 wird in der Aufnahme 1 mittels
des Spannhebels 2 federnd aufgenommmen und gehaiten. Durch eine vertikale Absenkbewegung der Aufnahme 1 nach Fig.3a
und anschlieend durch eine horizontale Bewegung geméaR Fig.3b gelangt das Werkstlick an die Flihrungsflache 11 des
Werkzeugunterteiles 7. Durch das Wirksamwerden der Druckfedern 4 und 5 wird das Werkstlick 8 justiert und gegen die
Fihrungsflache gedriickt, so dal samtliche auftretende Maf3-, Lage- und Winkeltoleranzen kompensiert werden. Damit ist die
optimale Voraussetzung zum nachfolgenden unmittelbaren Fligen gegeben.

Nach Abschiul3 des Fligevorganges wird durch Verschieben der Entspannungsleiste 9 der Spannhebel 2 und damit das
Werkstiick 8 tiber den abgefederten Bolzen 3 freigegeben und die gesamte Vorrichtung in die Ausgangsstellung zuriickgefihrt.
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